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ONSOz

Gunimu(zde giderek artan rekabet ortaminda firmalarin pazarda sz sahibi
olabilmeleri icin amaglarinin maksimum kalite, minimum maliyet olmasi
gerekirr Bu amaglarini gergeklegtirmek igin firmalarin, tGm Grin ve
hizmetlerinde kalite dlzeyini kontrol altinda tutmasi, tim ¢alisanlarinin ig
birligi ve uyum icerisinde musterilerini tatmin edecek sirekli kaliteyi
saglamasi ve takim anlayisi iginde ¢aba géstermesi gerekir.

Bu unsurlar géz éninde bulundurarak, Glkemizde de pazardaki mevcut
potansiyelin kaybedilmemesi i¢in, kalitenin glivence altina alinmasi yéninde
bir hareketlilik hissedilmektedir. Bunun nedeni ise, uluslararasi dizeyde
mucadele edebilmek ve yeni pazarlarda s6z sahibi olmaktir. Amaglanan bu
hedefe ulagabilmek icin planli ve sistemli bir calisma temposuna girmek
gerekir.

Bununla da, Grlin ve hizmet bazinda standartlar yakalanir ve bu standartlar
firmalar tarafindan benimsenir.

ISO 9000 standartlarinin dinyada benimsenmesinin temel amaci
uluslararasi standardizasyona ulagmaktir. Bu standardizasyona sahip olan
firmalar hem tlkemizde hem de diinyada blyUk bir pazar potansiyeline sahip
olurlar. Bundan dolay: Ulkemizde de bu avantaj anlagiimis ve bir an énce
ISO 9000 belgesi almak icin firmalar birbirleri ile yariga girmiglerdir.

Bu c¢alismada, kalite givence sisteminin firmalar igin tagidigi énem ayrintili
bir bigimde belirtiimigtir.

Ayrica, Urin ve hizmet sektérinde faaliyet gésteren firmalarin ISO 9000
belgesi almasi igin yerine getirmesi gereken sartlar ve 1SO 9000 belgesinin
kendisine kazandiracagi avantajlar ifade edilmigtir.

Bu c¢alismaya beni tegvik eden ve yardimlarini esirgemeyen sayin hocam
Prof. Dr. irfan Saygilrya, bu konuda bana yardimei olan Otosan Fabrikalart
Kalite Kontrol Sefi Tarkan Uglincoglu'na tegekkarlerimi sunarim.

Bu calismanin, kalite glvencesi ve ISO 9000 ile ilgisi olan herkese yararl
olmasin diliyorum.

Haziran 1998 M. [lhan Okta
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OzET

Belirli bir kalitenin saglanmasi ve glvence altinda tutulmasi igin yapilan
faaliyetlere eskiden kalite kontroli deniliyordu.  GuUnimizde ise bu
faaliyetlerin timQ kalite glvence sistemi ve toplam kalite yodnetimi gibi
kavramlarla ifade edilmektedir. Kalite glivence sistemi, bir igletmede gesitli
departmanilarin gésterdigi kaliteyi gelistirme, koruma, iyilestirme, tuketicinin
tam begenisini kazanma ve en ekonomik duzeyde bir Gretim ve hizmet
saglamay! amaglayan faaliyetlerin bitunddar.

Kalite guvence sistemi ile ilgili olarak birgcok Glkede sistem modelleri
Uzerinde galigmalar yapilmistir. Geligtirilen bu modellerden yararlanilarak,
ingiliz, Kanada, A.B.D., Almanya, Fransa ve Japonya gibi endistrilesmis
Ulkelerin standart hazirlama kuruluslari ulusal nitelikte, kendi Glkeleri igin
kalite sistem standartlari dizenlemiglerdir. Kalite glivence sistemlerinden
ISO 9000 (Uluslararasi Standartlar Orgiti) 1980 yili icinde baglattig
galigmalarinin sonucunda ISO 2000 serisi olarak anilan, kalite glivence
sistemlerinin kurulmasina ydnelik standartlart 1987 yili iginde yayinlamistir. .

Bu tarihten itibaren, 6zellikle pazar potansiyellerini kaybetmek istemeyen
firmalar igin ISO 9000 zorunlu hale gelmistir. Ozellikle ihracata yénelik
calisan firmalar bu sistemin eksikligini olduk¢a blylk bir sekilde
hissetmiglerdir.

Bu galigmada, igletmeler igin kalitenin glvence altina alinmasinin ve 1SO
9000 standartlarinin 6nemi arastiriimigtir.  Calismanin birinci ve ikinci
béluminde kalite kavramlari Gzerinde durulmug ve kalitenin yapisi
incelenmigtir.

Ucglincli bélumde toplam kalite konusu incelenmig, dérdincia bélumde ise
kalite givence sistemlerine deginilmigtir.

Beginci bolumde, I1SO 9000 standartlari agiklanmig ve standardin
uygulanmasi i¢in yerine getiriimesi gereken 20 ana madde detayl bir gekilde
anlatiimigtir.

Altinci bdéliumde ise, kalite glvence sisteminin kurulmasina ydnelik
calismalar, daha sonra konu hakkinda g¢ikarilan sonuclar ve 6neriler ele
alinmistir. Ek A bélumiinde Otosan Fabrikalar’nin kalite ilkesi ve 1ISO 9000
standartlarina bakigi, Ek B béliumiinde ise Otosan Fabrikalar’'nda uygulanan
S.P.C. kontrol sistemlerine yer verilmigtir.



SUMMARY

QUALITY ASSURANCE AND ISO 9000

In Today's marketplace the rivalry among business firms is very strong. The
life of a firm depends on customer satisfaction much more and quality is the
main factor of this satisfaction.

Firms should apply quality assurance system to establish customer
satisfaction, for to get the continuation of the quality and for to increase their
power of rivalry.

The quality can be described as appropriateness of the using aim. If the
product is produced approitely to user aim, it can be described as high-
quality. Quality is not meaning the best absolutely. A product quality is
depended on its function or using aim and price. Quality also is depended
on quality of raw and auxiliary material, sources and technology.

In the second chapter, quality functions are explained.

Total quality management requires and assumes that an effective quality
assurance system exist and is followed. Unfortunately this is not always a
valid assumption. Any organisation starting a total quality management
afford should asses the adequacy of its underlying quality system. It
becomes a base line from which to start quality improvement activities.
Using an 1SO 9000 standard for this assessment would provide excellent
measurement criteria and a structured approach to periodic evaluation of
the quality system. Since a successful total quality management effort will
continually force change in the quality system this advantage could became
a long term critical success factor.

As the European Community moved toward the European free trade
agreement, which went into effect at the end of 1992, quality management
became a key strategic objective. To standardise quality requirements for
European countries within the common market and those wishing to do
business with those countries, a specialised agency for standardisation, the
International Organisation, founded in 1946 and composed of
representatives from the national standards bodies of 91 nations, adapted a
series of written quality standards in 1987.

The standards have been adapted in the United States by the American
National Standards Institute (ANSI) with the endorsement and co-operation
of the American Society for Quality Control (ASQC). The U.S. Standards
are called the ANSIASQC Q90—1987 series. The standards are

Xi



recognised about 100 countries, including Japan. In some foreign markets,
companies will not buy from noncerfied suppliers.

The ISSO 9000 series of standards are different from the traditional nation of
a standard. They are not engineering standards for measurement,
terminology, test methods, or product specifications. They are quality
system standards that guide a company’s performance of specified required
in the areas of design, production, installation, and service.

In the fourth chapter, Quality Assurance System’s functions are explained.
All International Standards about ISO 9000 Quality Assurance was prepared
by Technical Committee ISO/TC176, quality management and quality
assurance.

From International Standard models, 1ISO 9004 can be used for internal
quality management purposed and ISO 8001, 1SO 9002 and 1SO 9003 series
of other standards used for external quality assurance purposes.

ISO 9000 :Quality management and quality assurance standards.

ISO 9001 :Quality systems - Model for quality assurance in
design/development, production, installation and servicing.

ISO 9002 :Quality systems - Model for quality assurance in production and
installation.

ISO 9003 :Quality systems - Model for quality assurance in final inspection
and test.

ISO 9004 :Quality management and quality system elements - Guidelines.
ISSO 8402:Quality - Vocabulary

All standards are subject to revision and parties to agreements based on
these International Standards are encouraged to investigate the possibility of

applying the most recent addition of the standards indicated below.

For the purpose of the International Standards the definitions given in 1SO
8402 apply as follows:

-Quality

The totality of features and characteristics of a product or service that bears
on its ability to satisfy stated or implied needs.

-Product or services



Unless otherwise stated the result of activities or process or an activity or
process such as the provision of a service or the execution of a production
process.

-Quality Policy
The overall quality intentions and direction of an organisation as regards
quality, as formally expressed by top management.

-Quality Management
That aspect of overall management function that determines and implements
the quality policy.

-Quality Assurance
All those planned and systematic actions necessary to provide adequate
confidence that a product or service will satisfy given requirements for

quality.

-Quality Control
The operational techniques and activities that are used to fulfil requirements
for quality.

-Quality System

The organisational structure, responsibilities, procedures, processes and
sequence of activities relevant to a particular product, service, contract or
project.

-Quality Manuel
A document setting forth the general quality policies, procedures and
practices of an organisation.

-Quality Audit

A systematic and independent examination to determine whether quality
activities and related result comply with planned arrangements and whether
these arrangements are implemented effectively and are suitable to achieve
objectives.

-Inspections

Activities such as measuring, examining, testing, gauging one or more
characteristics of a product or service and comparing these with specified
requirements to determine conformity.

-Traceability
The ability to trace the history, application or location of an item or activity or
similar items or activities by means of recorded identification.

-Nonconformity
The nonfulfiliment of specified requirements.

-Specification



The document that prescribes the requirements to which the product or
service has to conform:

Procedure :A methodology for carrying out a certain activity or series of
operations.  Procedures basically cover general and crossfunctional
activities.

Written Procedures :Documented and authorised guidé line for handling
and carrying out a certain activity or series of operations.

Instruction :A description of how to execute a specific operation. An
instruction generally covers one or some of several specific operations
included in a written procedure.

Written Instruction :A  documented and authorised description of
requirements to be fulfilled and followed a specific operation or task.

The standards focus on 20 key requirements; quality system requirements of
ISO 9000 standards can be written as follows:

1) Management Responsibility,

2) Quality System,

3) Contact Review,

4) Design Control,

5) Document Control,

6) Purchasing,

7) Purchaser Supplied Product,

8) Product Identification and Traceability,

9) Process Control,

10) Inspection and Testing,

11) Inspection, measuring and Test Equipment,

12) Inspection and Test Status,

13) Control of Non conforming product,

14) Corrective Action,

15) Handling, Storage, Packaging and Delivery,

16) Quality Records,

17) Internal Quality Audits,

18) Training,

19) Servicing,

20) Statistical Techniques,

In the fifth chapter, detailed knowledge about ISO 9000 standards is given.

International Standards can be beneficial to certificate companies as they
can compete on an equal footing with competitors on a world wide basis
while, at the same time satisfying the customers requirements. The need to
achieve certification is voluntary but buyers may specify compliance as a
requirement. This has been the case with numerous large governmental
purchasers including Defence Ministries in the United Kingdom and



Singapore and the Department of the Navy in the United States. They have
required contract suppliers to have ISO 9000 registration.

The ISO 9000 standards are not an end in themselves they are tools to be
used to meet objectives, total quality improvement being the principal
objective Business enterprises have recognised that quality improvement is
being pursued by all levels in today’s society and, accordingly, those who
intend to remain in a competitive position have to shift emphasis from the
price to the quality side of the equation, especially in the global markets.



BOLUM 1

GIRIS

Sarekli degisen cevre, isletmeleri de etkilemekte ve degisiklije
zorlamaktadir. Isletmeler varliklanini  siirdirebilmek igin  degisiklikleri
o6nceden tahmin etmek ve acimasiz rekabet ortaminda Ustlnlik saglamak
zorundadirlar. Bu ortamda stlnlik saglamak igin de firmalarin triinlerindeki
kalite, rekabet avantaji saglamada 6nemli bir faktér olmaktadir. Isletmeler,
ekonomik hayatta mal ve hizmetlerinin kalitesini sirekli olarak gelistirme
ilkesine uymak zorundadirlar. Kaliteli ¢alismanin, isletmelere neler
kazandiracagi agiktir.

Isletmelerde ve genel olarak tim kuruluglarda, tretilen mal ve hizmetlerin
kalitesinin 6nemi daha iyi anlagiimigtir. Ozellikle, rekabet ve serbest piyasa
diizeninin hakim oldugu ulkelerde, kalitenin gogu zaman fiyattan daha énemli
bir yer tuttugu gorulmustur. Eskiden, bir mal ya da hizmetin sadece
Uretiimesi 6nemli iken giinimizde ayni zamanda iyi bir kalite seviyesine
sahip olmasi 6n plana ¢ikmistir. YiUksek kaliteye ulagabilmek igin de, 6nce
kalitenin iyi planlanmasi, daha degisik bir ifadeyle kalite standartlarinin tam

olarak segilmesi gerekir.

Kalite dustincesinin gelismesi incelendiginde baslica iki ddniim noktasi goze
carpmaktadir. Bunlardan birincisi, bliylik miktarlarda tretime imkan saglayan
endustri devrimi, ikincisi ise kalite ve uUretkenlije yeni bakis agisi get,ren
ikinci Diinya Savasi'dir. Bu olaylar kalitenin vazgegilmez bir unsur oldugunu
tiim diinyaya kanitlamisgtir.



Bu olaylardan sonra, 6zellikle uluslararasi ortamda pazar paylarini arttirmak
isteyen firmalarin ortak hedefi, trettikleri mamullerin kalitesinin surekliligini
saglamakt:. Diger bir deyisle, Kkalitelerini givence altina almalan
gerekiyordu. Bu olayi gergeklestiren firmalarin pazardaki paylarini yavas
yavag arttirdiklan géralmugtar.

Kalite Glivencesi sisteminin uygulanmasi ile hem musteriler, hem de firmalar
buyik avantajlar saglamiglardir. Bu sistem, magterinin hatali higbir Griin
olmayaca@im garanti etmeye g¢alsir. Kalite Glvencesi sistemi sayesinde,
musteriye ulasincaya kadar driiniin tasannmindan musteriye ulagana kadar
gectidi ve hammaddeden, islenmig mamuliin elde edilmesine kadar gegirdigi
tim asamalar 6nceden tanimlanmis oldujundan ve yapilan her iglem
belgelendirildiginden, bununla beraber galigan personelin; egitim, geligtirme,
kalite c¢emberleri gibi tekniklerle bilinglendirildiginden, Grinin maliyeti
artmadan hedeflenen kalite seviyesine ulagir.

Gunimuzde igletmelerin mevcut pazar paylarini korumalarinin ancak kalite
guvenligi sistemini kurmak ve kalite sistem standartlarini uygulamakla
mumk{n olabilecedi gergedi kabul edilmigtir. Artik Griinler degil, bu Granieri
ureten sistemler denetlenmekte, isletmelerin kalite Uretebilme yetenekleri
olctlmektedir.

Kalite Giivencesi glinUmizde bir isletmenin timini kapsayan bir hedef
olarak degerlendirimektedir. Bu nedenle c¢addas bir isletmenin kalite
politikasi da finans ya da personel politikasinda oldugu gibi tst yénetimce
saptanmall ve saptanmig olan bu kalite politikasinin gergeklestiriimesi
amaciyla Uriin veya hizmetin gegtigi tim asamalar igin yéntem talimatlari,
akis planlarn olusturuimalidir. (KORDSA, 1992)

Kalite Glivence Sistemi ile kuruluglar uluslararasi standartlan veya esdeger
ulusal standartlari uygulayarak, miusteri beklentilerini kargilayabilirler,
piyasaya rekabet edebilir fiyatlarla tirlin sunabilir; kar getirebilecek minimum



maliyette Gretim yapabilir ve pazarda rekabet edebilir seviyeye ulasabilirler.
Bu konu dérdiincll bdlimde ayrintili bir bigimde agiklanmistir.

Il. Dunya Savagsi sonrasi Japonya'da gergeklesen kalite devrimi neticesi ile
Avrupa Ulkeleri blytk bir pazar payini Japonya'ya kaptirdilar. Boylece, pazar
kaybina ugrayan on iki Avrupa Toplulugu tlkesi musterilerinin treticilerini
denetlemesine yonelik kendi kalite standartlarini  gergeklestirdiler.
Uluslararast  Standartlar ~ Organizasyonu’'nun  kalite  c¢aligmalariyla
gorevlendirdigi TC 176 komitesi (Technical Comitee 176) bu standartlar
degerlendirmek tizere bir galisma yapti. Bu topluluga Ingiltere ve Amerika’da
dahil olmustu. Caligmalar sonucunda ISO 8402 standartlan olusturuldu.

Daha sonra, bu gelismeler isiginda, 1987 yilinda ISO 9000 serisi
standartlarinin yayinlanmasiyla kalite konusuna uluslararasi bir nitelik

kazandinimigtir.

ISO 9000 baslangigta endistriyel imalat piyasasi igin hazirlanmis olsa da
daha sonralan diger imalat ve proses endustrilerine ve hizmet sektériine

uygulanmistir.

ISO 9000 standartlari, Griin ile ilgili bir standart olmayip, bir kurulugun
ydnetimini ilgilendiren kalite sistemi ile ilgili bir standarttir. Bu standardin
uygulanmasi ile, Grtin ve hizmet kalitesi, verimlilik ve etkinlik artar, satinalma
islemlerinde tasarruf sa@lanir, kalite maliyetleri kontrol altinda tutulur,
musteriler tatmin edilir, musterilerin gliven kayiplan ve pazar kayiplar azalir,
rekabet glich artar, firma kaynaklari en iyi gekilde kullanilir ve buna benzer
¢ok blyik avantajlar bu standardizasyonun uygulanmasi ile saglanir. Bu
konu ile ilgili ayrintil bilgiler besinci bélimde verilecektir.

Bu avantajlarin saglandidi bir ortamda firmalar, pazar paylarini arttirmak ve
genig kitlelere Urtnlerini sunabilmek igin 1SO standartlarnnin gerekliligini
benimsemiglerdir.



ISO 9000 belgesi almak isteyen firmalar, ilk olarak bu standartlara (9001,
9002, 9003) uyguniuklarini belirlemeleri gerekir. Daha sonra gerekli
prosedirler yerine getirildikten sonra belgeyi vermeye yetkili. bir kurulusun
denetim ve degerlendirmeyi gerceklestirmesi beklenir. ligili prosedurler
tamamlandiktan sonra yetkili kurulug tarafindan firmaya belge verilir. Bu
konu altinci béliimde ele alinmigtir.

ISO 9000 belgesi almig firmalar daima kendilerini yenilemeli ve kalite
standartlarindan asla fire vermemelidirler. Bu firmalar igin énemli olan
belgeyi aldiktan sonra, o belgeyi tum galisanlannin benimsemesi ve

devamlih@ini stirdirmesidir.



BOLUM 2

KALITE KAVRAMI

2.1 KALITE

Gunumiizde rekabete dayanan ekonomik hayatta, mal ve hizmetlerin
kalitesini strekli olarak gelistirme ilkesine uyulmasi gerekir.  Kaliteli
c¢alismanin neler kazandiracadi agiktir; gurur, gérevi en iyi sekilde yapmanin
doyumu, verimlilik, iglerin bir defada dogru olarak yapilmasiyla kazanilan
zaman ve alicllarin bir firmanin adini kalite ile birlikte anmalarindan
kaynaklanan kazangtir.

Kalite s6zcigl kullanim amacina goére degdisik anlamlan ifade edebilir.
Birgok kisiye gore kalite “pahali”, “liks”, “az bulunur”, “Ustin nitelikte” ve
benzeri kavramlarla es anlamlidir. Teknik olarak tanimlandi§i zaman ise
kalite “standartlara uygunluk” anlamina gelir.

Kalite, istenen 6zelliklere uyguniuktur.

Bir Grlin ya da hizmetin istenen 6zelliklere sahip olmasi tasarim kalitesi ile
ilgilidir. Uygunluk kalitesi ise, musteriye sunulan Oriinin belirlenmis olan
tasarima ne kadar uydugu ile ilgilidir. Kalite; Tasarim Kalitesi, Uygunluk
Kalitesi ve Performans Kalitesi olmak lizere ¢ 6§eden meydana gelir.

Bazi bilim adamlarinin ve kuruluglarin kalite hakkinda yaptiklar tanimlar su
sekildedir:



-Kalite énlemdir: Sorunlar ortaya gikmadan énce gézumlerini olusturur, Griin

ve hizmetlerin yapisina tasarim yoluyla Ustiinlik ve kusursuzluk katar.

-Kalite, musterinin tatminidir: Urin ve hizmetin ne kadar iyi oldugu
konusundaki son kararin verdigi memnunluktur.

-Kalite verimliliktir: Iglerini yapabilmek igin gerekli editimden gegen, ihtiyag
duydugu arag-gereg ve talimatlaria desteklenen personelden elde edilir.

-Kalite esnekliktir: Talepleri kargilamak igin degismeyi géze almak ve bu
konuda istekli olmaktir.

-Kalite etkili olmaktir: Isleri gabuk ve dogru sekilde yapmaktir.
-Kalite bir programa uymaktir: Igleri zamaninda yapmaktir.
-Kalite bir stiregtir: Stiregelen bir gelismeyi kapsar.

-Kalite bir yatinmdir: Uzun dénemde bir isi ilk defada dogru olarak yapmak,
hatay! sonradan diizeltmekten daha ucuzdur.

-Kalite, kusursuzluk arayigina sistemli bir yaklagimdir, kullanima uygunluktur.
Dr. J. M. Juran

-Kalite, sartlara uygunluktur. P.B. Crosby

-Kalite, bir Urin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaclari
karsilama kabiliyetine dayanan &zelliklerin toplamidir. TS-ISO 9005

-Kalite, Grtin ya da hizmeti ekonomik bir yoldan {ireten ve tiketici isteklerine
cevap veren bir Uretim sistemidir. JIS-Japon Sanayi Standartlari Komitesi

-Kalite kontrol uygulamak, en ekonomik, en kullanigli ve tlketiciyi daima



tatmin eden kaliteli triinGi geligtirmek, tasarimini yapmak, tretmek ve satis
sonras! hizmetlerini vermektir (Dr. Kaoru Ishikawa).

Bu tanimlardan da anlagilacagi gibi, kalite, tiiketicinin ihtiyaglarini kargilamak
amaciyla sunulan belirli bir Griin veya hizmetin ihtiyac1 karsilama derecesi
olarak tanimlanmigtir. Bir triin veya hizmet tiketiciyi tatmin edecegi igin, bu
Urin veya hizmet, tiketiciye yo6neldiginde, maksadina uygun olarak
dugunilen belirli karakteristiklere sahip olmalidir. (EFIL, 1996)

2.1.1 Kaliteyi Etkileyen Faktérier
Kaliteyi etkileyen faktérler su sekilde siralanabilir.
2.1.1.1 Piyasa kogullan ve tiketici istekleri

Uretim veya hizmet igletmelerinin pazarda iyi bir kalite seviyesi olusturmalari
ve slrdurmeleri igin kogullarin gok agirlagtigt ve faaliyet alanlarinin gok
genigledigi sdylenebili. Son zamanlarda tiketici isteklerini her yénuyle
karsilayacak yeni ve geligmig Uriinlerin piyasaya girmesi ile rekabet ortami
giderek artmaktadir. Bu durumda Uretim teknolojisinin giiniimiizde giderek
ilerlemesinin yani sira, tiketicilerde kalite bilincinin olusmasinin biyiik dnemi
vardir. Bu yluzden bu rekabet piyasasinda uretilerek bir mamuliin tretimine
gegmeden &nce tilketicinin bu mamule karsi olan duyarliigi gok iyi fizibilite
edilmelidir. Bu yapilmadid: takdirde piyasa kosullarinda yok olmamak elde
degildir.

2.1.1.2 Maliyet

Glnimizde, tim endistriyel isletmelerin makinelesme ve otomasyona
gegisi giderek artmaktadir. Uretim hizinin gok bliyik oldugu, boyle bir tiretim
sisteminin kurulugu igin gerekli olan ilk yatinm maliyetierinin gok yiiksek
olacag! ortadadir. Bu da tim dikkatleri kaynaklarin minimum maliyetlere
neden olacak sekilde kullaniimasina kisileri yoneltmigtir. Yitksek kapasiteli



Uretim yapan isletmelerde, 0retilen mamullerin uygunluk kalitesinin
maksimum diizeyde olmasi gerekliligi ortaya ¢gikmaktadir. Bunun nedeni ise
fire ve iskartadan dodan Uretim kaybinin maliyete gok bilytik bir oranda etki
etmesidir. Bundan dolayi tim igletmeler kaynak israfini 6nlemek igin kalite
konusuna biiyllk 6nem vermektedir.

2.1.1.3 Isletme ydnetimi ve politikalar

Gunumiizde, eskiden oldugu gibi ustabasi ve tretim miithendisi kaliteden tek
baglarina sorumlu degillerdir.  Kalite sorumlulugu, ilk énceleri sadece
imalatta gahgan kisiler izerindeydi, artik bu sorumiuluk igletme igindeki tim
departmanlara dagitiimigtir. Bunun en énemli sebebi ise isletmelerin “Kaliteli
aran dretme” politikasini, temel politika olarak benimsemeleridir.

2.1.1.4 Isgiicu

Kaliteyi 6n plana g¢ikaran isletmeler, teknik bilgilerle donatilmis uzmanlik
ilgilerine sahip iggiiciine ihtiyag duymustur. Bu nedenle artik isletmeler
kalifiye eleman galigtirma yollarina bagvurmuslardir. Bu durum ise kaliteyi
etkileyen temel faktdrlerden birisi olarak, giin gegtikge kendisini daha belirgin
olarak hissettirmektedir.

2.1.1.5 Tegvik

Gunumizde pazarlara kalite mal sunmanin blylyen karmasikhg: bitin
isverenlerin kaliteye katkilarini 6nemli hale getirmistir. Isverenler, pazarda
pay elde edebilmek igin kaliteli Gretim sistemini kabullenmek zorunda
kalmiglardir.

2.1.1.6 Makinalar ve Otomasyon

Rekabetin ¢ok bilyllk olduju pazarlarda, musteriyi tatmin etmek igin
isletmelerin maliyetleri digiirmek ve Gretim hacmini arttirmak hususundaki



istekleri, kullanilan (retim makinalarinin karmagik hale gelmesine vyol
agmistir.  Tesislerde, makinalarin devamli galistinilarak, kaliteden taviz
vermeden minimum maliyetle Grin elde etmek amaglanmaktadir.
Otomasyon ne kadar ¢ok artarsa, hem maliyeti dustrmenin
gerceklestiriimesi, hem de otomasyon igin yapilan yatirnmin karsihdinin
alindig géralmustor.

2.1.1.7 Teknolojik metodlar

Bilgisayar teknolojisinin hizla gelismesi bilginin toplanmasi, dizenlenmesi ve
tekrar kullaniimasi islemlerini hayal edilemeyecek bir dizeye ¢ikarmistir. Bu
glclu yeni bilgi teknolojisi, retim esnasinda makina ve islemlerin oldukga
gelismis bir dizeyde kontroline olanak saglamigtir.  Ayrica, bilgisayar
teknolojisi, gelecede yoénelik karar vermede yardimci olacak bilgileri tam
zamaninda ve dogru olarak verme imkanini da isletme ydnetimine
kazandirmistir. Bilgisayar kullanimi ile, Giretim alaninin her safhasi denetim
altina alinmis ve bdylece Uretinde meydana gelen problemlere aninda
miidahale etme imkani dogmustur.

2.1.1.8 Malzeme

Kaliteyi etkileyen en 6nemli faktérlerden biri de malzeme segimidir. Malzeme
secimi, Uretim maliyetlerini ve kaliteyi bilylik oranda etkilemektedir. Bundan
dolayi, kaliteden fire vermeden, minimum maliyetle, Uriine uygun olarak
kolay islenebilir ve temin edilebilir, uygun malzeme segimine yénelmek

gerekir.
2.1.1.9 Uretim y8ntemlerindeki diizenlemeler
Bilinen ya da bilinmeyen herhangi bir unsurun, Griin kalitesi Gzerindeki

etkilerini yok edecek {retim yéntem ve kosullarinin arastinimas ve
uygulanmasi kalite agisindan gok énemlidir.
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Kaliteye etki eden dokuz ana faktér yukarida iglenmigtir. Bu faktérler yapilan
tretime gore farkh sekillerde kaliteyi etkiler.

2.2. KALITEY| OLUSTURAN UNSURLAR

Bir mamultin kalitesini Gi¢ ana unsur etkilemektedir. Bunlar;

1) TASARIM KALITESI
2) UYGUNLUK KALITESI
3) PERFORMANS KALITESI

2.2.1. Tasanm Kalitesi

Bir artin ya da hizmetin istenen 6zelliklere sahip olmasi tasanim kalitesi ile
ilgilidir. Bir mamuliin Uretimi esnasinda Uretici, 6zellikle Uretecegi Griinde
tuketicinin istedigi ©6zellikleri belirler. Bunu teknik aragtirma-gelistirme
bélimunin yardimiyla yapar. Daha sonra bu 6zelliklere gbre Griini tasarlar
ve bunun igin gerekli hammadde, malzeme ve pargalari satinalabilir. Bu
durumda (rinin tasanm kalitesinden s6z edilebili,. Tasarm kalitesi,
mamiliin fiziksel yapisi, performans 6zellikleri g6z éniinde bulundurularak

tasarlanir.

Mal ve hizmet lreten kurulug agisindan iki farkli durum séz konusu olabilir.
Bunlardan biri, tasarim o6zelliklerinin {retici kurulugun insiyatifi diginda
olustugu durumdur. Mesela trtin 6zellikleri mugteri tarafindan belirlenebilir,
ya da sanayi sektériinde gegerli olan normlara uyguniuk gerekebilir. Kimi
trtinlerde ise, tasarimin 6zelliklerini Uretici kurulug belirler. Nihai tiketime
dénuk Uriin yapan tekstil, elektronik, dayanikh tiketim mallari ve bunun gibi
triinlerde tasarim buyik dnem tagir.

Genelde musteri satin alacag! malin kalitesine biytk énem verir. Kaliteli mal
kargihginda daha fazla para 6demeye razi olur. Kalite diizeyi ihtiyacinin
tistine gikmaya bagladi§i zaman ayni istedi gostermemeye baglar. Ornegin,
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tuketici baglangigta bir mamuliin bir veya iki yil dayanikli oimasi karsiliginda
daha fazla para 6demeye razidir. Ancak kalitenin ve dayaniklilik siiresinin
artmasi sonucunda artan fiyati ddeyecek tiiketici sayis| azalabilir.

A
Odenecek para Kalitenin
(TL) Maliyeti =<
: ; Kalitenin
: : Degeri
Kar : !
Max
X Kar ' !
Ia B c! Kalite Duizeyi

Sekil 2.1 Tasarnim Kalitesi igin En Uygun Kalite Derecesi Saptamasi

Sekil 2.1 de gosterilen kalitenin maliyet egrisinden de gbérillecegi gibi,
kalitenin Ureticiye olan maliyeti, kalite diizeyi yukseldikge maliyetler énce
yavag, sonra hizli bir sekilde artar. Belli sinirlardan sonra maliyet egri birden
diklegir. Iki egri arasindaki yiikseklik farki Greticinin karini verir. Farkin
maksimum oldugu B noktasi Gretici agisindan en uygun dizayn Kkalite
derecesidir (KOBU, 1987).

2.2.2 Uygunluk Kalitesi

Uygunluk kalitesi, mugteriye sunulan drinin belilenmis olan tasarima ne
kadar uydugu ile ilgilidir. Kalite kontroliin etkinligi arttikga belirlenen kalite
ozelliklerine uyan parga ylzdesi yiikseldikge, bozuk mallarin ortaya gikardig
malzeme ve iggilik kayiplari ile tamir masraflar ve musteri sikayetleri hizla
azalir. Uygunluk kalitesi, dzelliklere uymayan uriinlerin toplam Uretime
oranlamasi ile belirlenebilir. Bozuk Uriinler, kendilerine lretim sirasinda
harcanan paranin diginda da igletmeye maliyetler yiiklerler. Ek malzeme ve
isgilik maliyetleri, yeniden kalite kontrol maliyeti, tamir maliyeti, miigterilerden
gelen sikayetler ve firmanin pazardaki imajimi direkt ve dolayl bir sekilde
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zedeleyen birgok maliyet s6z konusudur. Koruma maliyeti, bozuk malin
uretimini engellemek amaciyla alinan onlemlere yapilan masraflardir.
Koruma maliyeti ig¢i egitimi, tamir bakim, tasarim kontrolti gibi masraflardir.
Sekil 2.2'den de gorilecedi gibi kontrolin etkinligi arttikga, degerleme ve
kontrol maliyeti yavag yavag yikselmekte, bununla beraber bozuk mal sayisi
da azalmaktadir (KOBU, 1987).

LA
N

Bozuk mal maliyeti

7

DeJerleme maliyeti

Koruma maliyeti

>

——=> Kontroltn etkinligi

Sekil 2.2 Uygunluk Kalitesini Etkileyen Maliyet Unsurlari

2.2.3 Performans Kalitesi

Performans kalitesi, Uretilen driiniin kullanim kosullan altinda ve belirli bir
zaman diliminde, kullamldi§i amaca uygun olarak kendisinden bekienen
Ozellikleri yerine getirebilme yetenegidir. Buradan da anlasilacag gibi
performans kalitesi, dier tasarim ve uygunluk kalitesinin bir fonksiyonudur.
Egder Uretilen mamulden beklenen sartlar yerine gelmedi§i takdirde, tasarim
ve uygunluk kalitesinin yeniden gézden gegirilmesi gerekir (OZTURK, 1993).
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KALITE
Tasarim Uygunluk Performans
Kalitesi Kalitesi Kalitesi

i)

Sekil 2.3 Kalitenin i¢ boyutu (OZTURK, (1993) Kalite Yénetimi, Istanbul)

2.3. KALITENIN FONKSIYONEL FARKLILIKLARI

Kalite rekabette ve musterilerin talep ettikleri 6zelliklerde mamul ve hizmet
saglayarak kar edebilme yetenegiyle yakin bir iligki igerisindedir. Bunun igin
kalite ister bireysel diizeyde isterse ticaret ve endustri kuruluglan ya da iilke
dizeyinde dustinilsin de ayni gegerlilige sahiptir.

Gunumuzde birgok Ulke ve kurulus kaliteyi, performanslarini iyilestirmek ve
pazar paylarni korumak veya arttirmak igin etkin bir strateji olarak
gbérmektedir. Bu sebeple kalitenin gerek makro gerekse mikro diizeyde
ekonomik basariya gbtirecek bir yol oldugu kabul edilmistir.  Kalite,
musterinin beklentilerinin kargilanarak, onun memnun edilmesi yeterliligi
demektir. Bu anlamda mevcut pazar paylarinin korunmasi demektir. Her
gecen gUn  uluslararasi pazarlarda misterilere kalite glivencesi
saglayabilmenin, onlara bu giivenceyi verebilmenin 6nemi artmaktadir. Bu
sarti saglayamayan Ulke ve firmalara bu pazarlar kapanmaktadir.

Buradan da anlagilacagdi gibi kalite gok yénll bir fonksiyona sahiptir. Bu
fonksiyonlar kisaca agagida incelenmigtir (EFIL, 1996).

2.3.1 Istatistiki Kalite

Gunlimazde geligen tiketici hareketleri ile birlikte teknolojik ilerleme ve savasg
sonrasinin ekonomik g¢okuntisd Il. Dunya Savasi ertesinde yeni kalite
kontrol tekniklerinin kullanimini giindeme getirmigtir.  Istatistik biliminin
uygulamali hale gelmesi ile endistri milhendisligi ve yénetim tekniklerinin
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gelismesi istatistigin kalite kontrol tekniklerinde kullanimini arttirmigtir. Bu
yontem [statistiki Kalite Kontrol olarak adlandinimaktadir. Bu yontemle
uretim esnasinda olugabilecek bozukluklar 6nceden tahmin ederek, olaylara
zamaninda midahale etme imkanlari dogmusgtur.

2.3.2 Ticari Kalite

Ticari kalite U¢ ana unsur (zerine kurulmustur. Bunlar tasarim kalitesi,
uretim kalitesi ve kullanim kalitesidir. Tasarim kalitesi kalitenin temel
unsurlarindandir.  Uretim kalitesi ise tasarim kalitesinin riine yansitiimast
cabalarinin bir gostergesidir. Kullanim kalitesi, kullanim siiresi iginde bakim
ve servis imkanlar, yedek pargalarinin kolayca bulunabilirligi gibi etkenleri
igerir.

2.3.3 Ekonomik Kalite

Ekonomik kalite, kalitesiz Uretimden kaynaklanan maliyet kayiplanni
degerlendirme ile ilgilidir. Bu kayiplar hurda maliyeti, muayenelerin maliyeti,
kalite kontrol departmaninin maliyeti, ayrica, koétl kaliteden dolayr musteri
kayiplari, geciken teslimler, fazla mesai, iyi personel kaybi gibi maliyetler s¢z
konusudur.

2.3.4 Sosyo Organizasyonel Kalite

Sosyo organizasyonel kalite boyutu igletmede bulunan beseri kaynaklarla
ilgilidir. Kalitenin belirli bir seviyeye ulagmasi igin nasil ki istatistiki teknikler
kullantyorsak, ticari kalitede Gretimimizin musteriyi tatmin edip etmedigini,
Uretimimizin ekonomik olup olmadigint kontrol ediyorsak, sosyo
organizasyonel kalite ile kaliteye insan faktortinti eklemis oluyoruz. Uretim
veya hizmet igletmesinde galigan kisilerin olusturdugu génulit kigiler, maliyet,
verimlilik, ¢alisma kosullarinin dizenlenmesi ve is glvenlidi gibi konular
yaninda dogrudan kaliteye ydnelik projelerin timim sosyo organizasyone!
kaliteyi kapsar.
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2.3.5 Stratejik Kalite Yénetimi

Kalite diistincesi, artik rekabette anahtar bir faktér olmustur. [gletmeler bu
ylzden son zamanlarda kalite stratejilerini gelistirme gayreti icine girmiglerdir.
BU nedenler biyik performanslara ulagsmak igin sosyal organizasyon,
ekonomik ve teknik boyutlar bu sistemle butiinlegmistir. Bu bakig agisindan
hareketle toplam kalite yaklagimi dogrultusunda baz stratejik gelismeler
dogmustur. Toplam kalite, misterinin en diiglik maliyetle en ylksek tatmin
sagladig isletmenin kurulmasi ve global stratejinin organize edildigi yéntem
ve ilkeler buttinudar.

Kalitenin ¢gok yonli fonksiyonel yapisi bir sekil Uzerinde asagida
gosterilmigtir.

Stratejik
(Basarida
Sosyal anahtar
Organizasyon faktor)
(Kalite
Cemberleri) Istatistiki

Kalite
Kontrol

Kalitenin
farkh yonleri

Ticari
(Kabul edilebilir kalite
seviyesi ve durumu

Ekonomik
(Kalite
Maliyeti)

Sekil 2.4 Kalitenin Gok Yonlii Fonksiyonel Yapisi
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2.4. KALITE CEMBERLERI

Ayni bélimde galigan ilk kademe galiganlar arasindan, bélimiin ilk amirinin
liderliginde kurulun sorun ¢ézme grubudur. Grup Qyeleri, izerinde
caligacaklari kalite sorununu kendi bélumind ilgilendirmesi koguluyla
kendileri segerler. Grup gogunlukla verimlilik, etkinlik, kalite, is akigi gibi
konularda énerilerini yénetime sunarlar. Kalite gemberlerinin amaci,
calisanlarin sorumluluklarinin belirlenmesi, is akiglaninin diizenlenmesi,

problemlerin nedenlerinin ve ¢éziim yollannin Gretilmesini saglamaktir.

Kalite gemberi uygulamalari, uygulandiklian alanlarda oldukga basarili
sonuglar vermektedir. Bu uygulamada teknik ve insan kaynaklarinin Toplam
Kalite Kontrol hedefine yénelik olarak etkin kullanimi igletmelerde buyiik
yarar saglamaktadir.

Kalite Cemberlerinin temel amaglan su sekilde siralanabilir:
e Kurulus gelismesine katkida bulunma, verimliligi arttirma,
¢ Isyerini yagamaya deger, anlamhi bir ortam haline getirme,

« Insana saygiyi arttirma ve insanin sonsuz yeteneklerinden tam olarak
yararlanabilmektir (EFIL, 1996).



BOLUM 3

TOPLAM KALITE

3.1 TOPLAM KALITE NEDIR?

Toplam Kalite, musterilerin ihtiyaglarini en iyi sekilde karsilayan bir yaklasim
oldugu kadar maliyetleri de disuren bir ydnetim tarzidir. Baska bir deyigle,
Toplam Kalite, hatalari 6nlemeyi hedefleyerek, bir taraftan misterinin hatasiz
trinlere sahip olmasini, diger taraftan da dretici kurulusun maliyetlerinin
dismesini saglar.

Toplam Kalitenin uygulanmasinda dikkat edilmesi gereken konular sunlardir:
Uretimden gelen hatalarin misteriye ulasmasinin ne sekilde énlenecegi, bu
6nlemenin en ekonomik ne sekilde gergeklegebilecedi gibi hususlara dikkat
edilmelidir.  Sifir hatayi kalite kontrolle de saglamak mimkiin degildir.
Esasen Toplam Kalite muayeneye dayali bir yéntem olmadigi gibi zaten bu
sekilde maliyetleri disirmek de miimkin degildir. Diinyada ve llkemizde
sifir hatayl azami 6lgiide muayene ile saglayabilecedini sanan birgok firma
faaliyet goéstermektedir. Elbette bu durum da kalite maliyetlerinin
yikselmesine ve béylece misterinin Uriinlere yitksek miktarda bedel
6demesine neden olmaktadir.

Gunumiizde yapilan arastirmalar sunu goéstermigtir ki; isletmelerdeki kalitesiz
tretimin maliyetinin toplam maliyetin %25’i gibi biyik bir oranda oldugunu
saptamisgtir. Buradan da anlasilacagi gibi, kalitenin yikseltiimesi ile toplam
maliyetin ne kadar diisecedi ortaya konulmustur. Bu orana bir de pazar
kaybi, misteri tatminsizligi, kéti imaj gibi olglilemeyen kayiplar da dahil
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edildigi takdirde daha blyik oranlara yukseldigi goérilir (KAVRAKOGLU,
1996).

Toplam Kalitenin Gstlnlikleri Sekil 3.1'de net olarak gériilmektedir.

Maliyet
Geleneksel
yaklagim Toplam Kalite
Y&netimi
Maliyet AN
ustunligu

Kalite Hata(%)
astinluga

Sekil 3.1 Toplam Kalite tsttinliikleri

Japon Endistriyel Standartlan (JIS); kalite kontroli  “Musterinin
gereksinimlerini karsilayan kaliteli mal veya hizmetleri ekonomik olarak
treten bir Gretim yontemleri sistemleri” olarak tanimlamaktadir. Bu tanima
gére; kaliteyi musterinin gereksinimleri ya da kisaca misterinin kendisi
belirler. Bu durumda Batidaki klasik yonetim anlayiginda gerekli ve yeterli
sayllan standartlara uygunluk yetersiz kalmakta, birgok halde musteri
beklentilerindeki dinamik degisimin ayni hizda standartlara yansitiimasinin
gerekliligi ortaya gikmaktadir.

3.2. TOPLAM KALITE KONTROLU

Tlketici isteklerini en ekonomik diizeyde karsilamak amaciyla isletme
organizasyonu igindeki gesitli Gnitelerin; kalitenin olugturulmasi, yasatiimasi
ve gelistiriimesi yolundaki gabalarini birlestirip koordine eden etkili sisteme
Toplam Kalite Kontrol denir. Toplam kalite kontrol gesitli dizeylerdeki

yoneticilere yol gdsteren, daha dodru ve etkin karar vermelerine yardimci
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olan bir aragtir. Toplam Kalite Kontroliin dogru bir bigimde uygulanabilmesi
igin su hususlara dikkat edilmelidir (ERTIRYAKI, 1992):

a) Tuketicinin isteklerinin tespit edilmesi ve degerlendiriimesi,

b) Gerekli teknolojik imkanlarin saglanmasi,

c) Isletmede galisanlar arasinda uyumiu iligkilerin saglanmasi,

d) Kalite ile ilgili kavramlanin bitiin persone! tarafindan dogru ve
eksiksiz bir bicimde benimsenmesi gerekir.

Toplam kalite anlayigini diger kavramlardan ayiran temel ilkeye gére kontrol,
mugterinin kalite gereksinimlerinin saptanmasindan baslayarak mamuliin
mugteriyi tatmin edecek sekilde eline teslimine kadar biitiin asamalarda
gerceklestirimektedir.  Toplam kalite kontrolii, kalite kontrol fonksiyonu
faaliyetleri yaninda kalite &rgutinin karsilikl  bagimhhik gosteren c¢ok
fonksiyonlu kalite faaliyetlerini de kapsamaktadir (GOZLU, 1990).

Toplam Kalite Kontrolin temel gorevieri baglica dért ana baslikta
incelenebilir.

3.2.1 Yeni Tasarim Kontroll

Uretimi yapilacak yeni bir mamuliin pazardaki durumunun belirlenmesi,
tasarim ve guvenilirlik parametrelerinin  kuruimasi ve test edilerek
kanitlanmasi, imalat prosesinin planlanmasi ve baglangi¢ maliyetinin
hesaplanmas! ve kalite standartlaninin hazirlanmasi gibi faaliyetleri
kapsamaktadir. Bu faaliyetler sirasinda ortaya ¢ikan tim kalite hatalarinin

dizeltimesi amaglanmaktadir.
3.2.2 Gelen Malzeme Kontroli

Uretim esnasinda gerekli olan malzemelerin satin alinmas: sirasinda veya
isletmenin diger bélimlerinden gelen malzemenin kabul edilmesi faaliyetidir.
Hammaddelerin, yart mamullerin en ekonomik diizeyde, uygun kalite kontrol
teknikleri ile kabul edilmesini saglayacak faaliyetlerde bulunur.
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3.2.3 Mamul Kontrolii

Uretim esnasinda mamullerin kontrolinil saglayarak istenilen standartlara
uygun olup olmadidi denetlenir, standartlara uygun olmayan mamullerin
istenilen kaliteye getiriimesi igin yapilan faaliyetleri kapsar. Mamullerin
miisteriye tesliminden sonra éngérilen émir stiresi iginde ve uygun kullanim
kosullan altinda g¢aligmasi amaglandigindan tretim sonrasi musteri hizmetleri
de mamul gergevesinde diistintilmektedir.

3.2.4 Ozel Proses Incelemeleri

Uretim sonrasi ortaya g¢ikan kusurlu veya standartlara uygun olmayan
mamulierle ilgili hatalarin saptanmasi amaciyla gerekli inceleme ve tatbikatin
yapilmas! ve bu hatalarin ortadan kaldirnimasi igin diizeltme islemlerinin
yerine getiriimesi igin yaptlan faaliyetlerin timdar.

3.3 TOPLAM KALITE YONETIMI (TKY)

Toplam kalite yénetimi su sekillerde tanimlanabilir:

Toplam kalite ydnetimi, musteri ihtiyaglanint ve isteklerini tatmin etmek
amaciyla tretim ve hizmet metodlarini kontrol edecek metodlarin, yénetim
tekniklerinin,  sistem  mihendisliyi  araglarinin  kullanimini  igerir
(EDOSONWAN, SAVAGE, 1991).

TKY, organizasyonun ve proseslerin etkinligi ve verimliligi icin surekli
iyilegtirme faaliyetleri ile toplam migteri memnuniyetine adanmig
organizasyonlarin kuruldugu ve miusterilerden saglanan bilgiye goére
sekillenen bir yonetim felsefesidir (CORRIGAN, 1994).

TKY, tim igletme sureglerinin sirekli geligtirilmesi, iyilestiriimesi ve musteri
memnuniyeti baghhiginin saglanmasina yonelik ¢cagdas katiimcei bir yonetim
anlayisidir (TURKMEN, 1995).
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TKY en genel anlamda sdyle tanimlanir; “Musterinin mevcut ve gelecekteki
ihtiyaglarint en ekonomik dizeyde kargilamay: éngbéren ¢agdas yoénetim
tarzi” (ORCUNUS, 1993).

Giinumiz kosullarinda basari, en st dizeyde kaliteye sahip Grinin tiketici
isteklerine gore gesitlendirilerek, en uygun fiyatla herkesten énce piyasaya
sunulmas! ve rekabet gicinu gelistirmeyi amaglayan yeni bir ydnetim
sisteminin benimsenmesi ile sadlanabilmektedir. Toplam Kalite Yénetimi,
kalitenin ytkseltiimesi, maliyetlerin dasurilmesi, tretkenligin gelistirimesi ve
toplam musteri tatmininin arttinlmasi igin Griinlerin, metodlarin ve hizmetlerin
devamili gelisimini iceren rekabetgi bir yapidir. Bu yapi, insanlar ve makinalar
da dahil olmak (izere organizasyon iginde birbiri ile etkilesimde olan tim

olgular ele alir.

Toplam kalite yénetimi, bir kurulusun tim faaliyetlerinde kaliteyi yiikseltmeyi
hedefler ve bdylece her asamada olusmasi séz konusu hatalar 6nler.
Hatalanin 6nlenmesi ile kayiplar azalir; fire, 1skarta, ikinci kalite Griin, gereksiz
stoklar, zaman kayiplar, teslimattaki gecikmeler ve bunun gibi olumsuzluklar
ortadan kaldirilir. Bitin bunlarin sonucu maliyetler diser ve miisterilerin
beklentileri tam olarak kargilanir.

MALIYET

/

Klasik

yaklagim Toplam Kalite

Ydnetimi

HATALAR

Sekil 3.2 Yonetim Modellerinin Kargilagtinimasi (KAVRAKOGLU, 1996)
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Toplam Kalite Yo6netimini tam anlamiyla bir igletmede uygulanmasinda su
hususlara dikkat etmek gerekir:
1) Geligme ve tasarim igin tim galisanlarin katkida bulunmasi

2) Analiz, problem ¢6zme ve karar verme tekniklerinin sistematik bir
bigimde kullaniimasi

Tasanim, Orlin geligtirme, imalat, paketleme, sevkiyat gibi her alanda bu
tekniklerin bilingli ve yaygin uygulanmasi ile gergeklestirilen gok sayida
“lyilegtirme” projesi ile Japonlarin KAIZEN sézcugu ile ifade ettigi strekli
geligmeyi bagarmig olur. Bdylece yiuksek kalite, diisiik maliyet amacina
ulagmis olur (KAVRAKOGLU, 1996).

3.3.1 Toplam Kalite Yénetiminin Temel Ogeleri

Toplam kalite yonetimini temel o&gelerini su sekilde siralayabiliriz
(KAVRAKOGLU, 1996):

1) Ust yénetimin liderligi,

2) Isletme igindeki misteri satici iligkisi anlayiginin kurulmasi ve
musteri odag,

3) Isletmede galiganlarin egitimi,

4) Takim gahismasi,

5) Surekli geligtirme siirecinin benimsenerek uygulanmasi.
3.3.1.1 Ust yénetimin liderligi

Toplam Kalite Yonetimini belki de en 6nemli 63esi guglit bir yénetim
liderligidir. Bu sadece organizasyondaki en Ust dizey kisiyi degil, ayn
zamanda bu kigiye direkt olarak bagh kisileri de ilgilendirir. Yénetim
kademesinde bulunan her ferdin iki temel gérevi vardir:

-Kurulusun performasini yiikseltmeye imkan veren sistemleri kurmak ve
gelistirmek,

-Mevcut sistemi, belirlenen hedefler dogrultusunda galigtirmak.
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3.3.1.2 Musteri odagi

Toplam Kalite Yénetiminin bu 63esi, belki de etkili olarak uygulanmasi en
zor, ancak uzun dénemde firmaya en fazla yarar saglayacak olanidir.
Musteri odakliik 6gesi, “Kaliteyi misteri tanimlar® deyimi ile ayni anlamda
ifade edilir. Toplam Kalite Yénetiminin msteri odakliik 6gesi etkili bigimde
uygulanip, gesitli mugteri kesimlerini tatmin edecek Urlinler hedef segildigi
takdirde isletmeler pazarda daha iyi bir konuma geleceklerdir. Mdusteri
odakliigin amaci sadece musteri ihtiyaglarinin kargilanmasi olamamalidir,
musterinin gelecekte olabilecek isteklerini de icermelidir.

3.3.1.3 Isletmede galiganlarin egitimi

Toplam Kalite YoOnetiminde egitimin Gst ydnetimden alt dlizeye kadar
firmadaki buttin bireyleri kapsamasi gerekir. Egitim konulari su basliklarda
toplanabilir:

- Toplam Kalite Felsefesi,

- Takim kurma ve takim liderlidi ile takim iginde etkin ¢alisma,

- Kalite gelistirme yéntemleri

Egitim, yoneticiler ile baglar. Bu seviyedeki egitim y®netimin sistemin
islemesine tam olarak katilmasi igin kalite sistemini anlamasi ve sistem,n
etkinligini degerlendirebilmesini saglar. Egitimde amag, ¢aligsanlara istenilen
kalitenin en ekonomik sekilde dretilebilmesini saglayarak biling, bilgi ve
becerinin kazandiriimas:dir.

3.3.1.4 Takim galismasi

Toplam Kalite YoOnetiminin diger bir amaci da c¢aliganlarnn katilimin
sadlamaktir.  Calisanlarin katiimi cagdas Uretim duglncesinin temel
taglarindan birini olugturur. Genel olarak ¢aliganlarin katiimi dendiginde
problemlerin ¢ézimiinde tum ¢alisanlarin enerjilerinden faydalanmak
anlasiimaktadir. Takim Gyeleri strekli gelisme ve kalite yénetimi igin gerekli
oldugunu diistndikleri olaylar segmede yetki sahibi olmalidirlar. Takimlar;
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tasarim inceleme takimlar, yiritme komiteleri, kalite geligtirme ¢emberleri,
capraz fonksiyonlu takimlar gibi gesitli sekillerde olabilir.

3.3.1.5 Sirekli gelisme

Gunumuzde en yiiksek rekabet giiciine sahip sirketlerde kalite ydnetiminin
temeli “Stirekli Gelisme” ye dayalidir. En alt diizeydeki prosesten, tim girketi
icine alan hedeflerle ydnetim sistemine kadar butin ileriye déniik planlama
ve uygulama galigmalan bu anlayiga gére dizenlenmigtir. Hedef, belli bir
standard: tutturmak degil, seviyeyi siirekli ve hizli bir tempoda gelisgtirmektir.
Sirekli gelisme sirecinin bir girkette kalici bir gsekilde yuritalebilmesi igin
yonetim felsefesinin ve modelinin bu anlayisa uygun olmasi gerekir.
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BOLUM 4

KALITE GUVENCESI

4.1 KALITE GUVENCESI KAVRAMI

Kalite glivencesinin genel bir tanimini yapacak olursak, bir mal veya hizmetin
tretiminden musteri kullanimina ve kullanim émrinin sonuna kadar gegen
zaman slirecinde kalite konusunda belirtilmis tim gerekleri yerine
getirmesinde yeterli giiveni saglamak igin uygulanan yéntemleri, kurallan ve
politikalar kapsayan bir sistemdir.

Kaliteyi givence altina almak planlama ve denetimle baslar. Kalite planlama
ve denetimini sadece bir muayene slreci olarak gérmek ve uygulamak
konuya g¢ok dar bir agidan bakmak demektir; bu tir bir yaklagim iginde olan.
kuruluglarin kalite sorunlarina gergek ve kalici ¢ézimler getirebilmeleri
mimkan degildir (YAGIZ, 1981).

Kalite glivencesi, Uriin veya hizmetin kalite igin belirlenen istekleri kargilamak
amaciyla yeterli guveni saglamasi igin gereken planh ve sistematik
faaliyetlerin butanudir (1ISO 8402).

Kalite glivencesi tasarimdan materyal segimi, Uretimi ve dagitimina kadar her
agsamada Uriin kalitesini tamamen kontroliinii saglamaktadir. Bu, GrGnin
organizasyon igerisinde gegctigi her agamanin ve her diizeyin dikkatli bir
sekilde yonetilmesini gerektirmektedir (BOZKURT, 1993).

Kalite glivencesi, bir firmanin kalite politikasi g¢ergevesinde saptanmig
bulunan kalite seviyesinin saglanabilmesi amaciyla uygulanan planli, teknik
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ve organizasyonel onlemlerin bituniu olarak tanimlanmaktadir (GUVEN,
1991).

Bu tanimlardan da anlasildi§r gibi kalite glvencesi, alicinin Griinin
kalitesinden memnun kalmasini saglayacak g¢abalann tiomuadiar. Istenilen
standardin elde edilmesi igin, kalite glivencesinden sorumlu olan kisilerin
veya bu sistemle gérevli olan bélimin 6zgur hareket edebilmesi gerekir.
Kalite 'glivencesini etkileyecek herhangi bir soruna igletme icinde rahatlikla
muidahale edebilmelidirler. Glivence yalnizca firmadan kaynaklanan bir olay
degildir. Gegerli olan standartlar, yonetmelikler v.b. bazi kurallar vardir.
Dolayisiyla bu kurallarin Uretime tam olarak yansitiimasina kesinlikle dikkat
edilmelidir.

Uretim sirasinda kullanilan malzemelerin, tam veya yan iglenmis pargalarin
uretimin akigi i¢inde izlenmesini saglamak da, giivencenin bir pargasidir.
Buna bir 6rnek verecek olursak, ugak endustrisinde butiun alitminyum
parcalar markalanmigtir. Markasiz levhalardan parga kesmek veya bunlari
kullanmak yasaktir. Ozurlu veya kusurlu pargalara uygulanacak islemler
kesinlikle belirtilir. Hangi pargalarin dogrudan ¢ikarlacagi, hangilerinin elden
gecirilip yeniden siniflandirilacagi tanimlanmadikga, kalite glivence sistemi
verimli olamaz.

Kalite glivence sisteminin en énemli saflarindan bir tanesi de iyi bir arsiv
departmaninin olusturulmasidir. Yapilan tim iglem ve Kkontrollerin
kayitlarinin  yapilmasi ve buradan tim sorumlularin yararlanmasi g¢ok

o6nemlidir.

Isletmelerde kaliteye yonelik faaliyetlerin planli ve sistematik olarak
yiratalmesi ile gerek firma galisanlarinda, gerekse musterilerde biytk bir
glven saglanir. Bu yuzden kalite glivencesini kurulug ici kalite giivencesi ve
kurulug disi kalite glivencesi olarak ikiye ayirabiliriz.
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Kurulus i¢i kalite giivencesi, hedeflenen kaliteye ulagmak igin kurulus
yonetimine glivence saglamayr amaglayan faaliyetler olup, kalite
glvencesinin tam olarak saglanabilmesi igin yapilacak isin analizinin
yapilmasi, talep edilen isteklerin belirlenmesi, daha sonra bu is igin uygun
personelin segimi ve egitimi, uygun ekipman kullanimi, gevre sartlarinin
belirlenmesi, isi yapacak kisilerin sorumluluklarinin belirlenmesi gibi konularin
hepsinin yerine getirilmesi gerekir. Kurulus ici kalite givencesinin olugsmasi
ancak bu sartlarin yerine getirilmesi ile saglanabilir (KAVRAKOGLU, 1996).

Kurulus disi kalite glivencesi, kalite sistemini, alicinin istemis oldugu kalite
dizeyini saglamasi ve aliciya giiven vermeye yodnelik yapilan faaliyetlerin
batinaddr.

Bir igletmenin kalite glivencesi saglamasi i¢in yapmasi gereken islemler
sunlardir:

e Mevcut yapisini tespit etmesi,

e Hedeflenen diizeyin belirlenmesi,

o Gelismeyi yonlendirecek bir organizasyon yapmasi,

e Bir gelisme plani hazirlamasi,

e Hazirlanan planin yoneticiler ve teknik elemanlarca anlasilp,
benimsenmesi,

e Elemanlarin timinin gerekli egitimi almasi,

o Gerekli sistemleri kuruimasi,

¢ Bu sistemlerin test edilmesi ve gerekirse dizeltiimesi,

o Sistemlerin gerektirdigi sekilde benimsenip, uygulanmasi,

e Yapilan periyodik denetim ve degerlendirmelerle sistemin aksayan
yonlerinin diizenlenmesi ve geligtiriimesi.

Bir isletmede kalite giivencesi saglanabilmesi igin bu hususlara dikkat
edilmelidir. Kalite glivencesi ile ilgili sorumluluk imalatgidadir. Imalatgi
masterilerini Grtnlerin  kalitesi ile tatmin etmelidir.  Bir sirkette kalite
givencesi ile ilgili sorumluluk muayene boliminde degil, tasarim ve imalat
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bélumlerindedir. Muayene bélumu Grlinleri sadece tiketici gozilyle muayene
eder ve kalite glivencesi ile ilgili sorumluluk almaz. Kalite glivencesi gogu
kez kalite kontrol ile karnistinimaktadir. Oysa ki, kalitenin glivence altina
alinmas! yalnizca UrinGn muayenesi yoluyla saglanamayacad: gibi bu
yéntem Griin maliyetini de arttirmaktadir. Kalite giivencesi, kalite kontrol ve

muayene tekniklerini de igerir.

KALITE GUVENCESI

(GUVENCE FONKSIYONU)
-Kalite
standartian -Magteri gikayetieri  _Kalite Politikasi
Hata Analizi Sistem ve -Pazar Kalite

-Ust Aragtirmasi

ydnetimin

KALITE KONTROL
ONLEME FONKSIYONU -Ekonomik

-Takim/Mastar Incelemeler
ve Cihazlar ve Deneyler

-Numune -istatistiksel
Plan| Tasarimi Yodntemler

-Tedarikgi Kalite
Gilvencesi

-Veri Analizi

-Egitim ve -Kalite Tetkiki

motivasyon

MUAYENE

KABUL FONKSIYONU
-Bitmig Or0n -Girdi
muayenesi muayenesi

Sekil 4.1 Kalite Guvence, Kalite Kontrol ve Muayene arasindaki lligkiler
(TS-1SO 9000)

Artik isletmelerin mevcut pazar paylarini korumalarinin ancak kalite gtivenligi
sistemini kurmak ve kalite sistem standartlarini yerine getirmekle miimkan
olabilecegi gergedi kabul edilmistir. Artik Granler degil, bu Urlinleri Ureten
sistemler denetlenmekte, igletmelerin kalite (Uretebilme yetenekleri

6lgliimektedir.

4.2 KALITE GUVENCE SISTEMININ TARIHSEL GELISIMI

Kalite giivence sistemini diger sistemlerden ayiran en 6nemli 6zellik Gretim
sistemi Gzerinde odaklanmasidir. Bir Urlin veya hizmetin hedeflenmis kalite
seviyesini sirekli olarak kargilayacagina dair uygun bir glivencenin
saglanabilmesi igin gerekli olan planli ve sistematik aktivitelerin timunu igerir.

Uretim sonrasi yapilan kalite kontrol Griin kalitesinin sadlanmasi agisindan
oldukga yetersiz ve pahalidir. Iste bu yiizden kalite glivencesi, tasarimdan
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daditima kadar Grin kalitesinin belirlenmesi agisindan 6nemlidir. Bu da
organizasyonun her kademesinde dikkatli bir kalite yénetimini gerektirir. Bu
tur bir y&netimin yerlestirimesi belirli standartlar dahilinde gergeklesir.
Insanoglunun bilinmeyeni bir standart parcayla kiyaslamasi tas devrine
dayanir. Bu belki de kalite kontrolin en ilkel bigimidir. Babil Krali
Hammurabi'nin koydugu tarihin ilk yazili kurallan da kalite kontroliin toplum

yasantisina girigini simgeler.

Ingiltere’de kalite sistemleri ve standartlari ilk énceleri ilgili loncalar tarafindan
belirleniyordu. Endustri devriminden sonra standartlarin olusturulmasi ve
bilimsel kontroliin zorunlu hale gelmesi seri Gretimin devamli olarak
artmasindan ileri gelir. Ancak kalite glivence konusunda erken bir 6rnek
aradigimiz taktirde Argimed’'e kadar geri gitmemiz gerekir.

Birinci Dunya Savasi'nda mihimmat konusunda kargilagilan sorulan bir
Mithimmat Mifettigligi olusturulmasini zoruniu kilmigtir.  lkinci Dinya
Savasi'nin standartlar ve denetim alaninda yeni ilerlemelere yol agmasina
ragmen Ingiltere Savunma Bakanh§ ancak 1950'lerde saticilari
degerlendirmek igin bir yéntem geregini duymustur. Bunun nedeni ise bir
yandan ureticilerin rantabilitesini geligtirmek bir yandan da musteriye daha
gavenilir trtinler ve daha iyi bir hizmet sunmak igin yapildigi ileri strtimastur.
Ingiltere'nin standart tretme kurulusu, ¢ok uzun bir gegmise sahip olan
British Standart Institution’dir.  Bu kurulus gelistirdigi BS5750 Kalite
Sistemleri Standardini yayinlamigtir (HUGH, MC JAMES, 1996).

Ingiltere’deki bu gelismelere paralel olarak Kanada'da 1979 yilinda CSA Z
299.1-4 kalite standardi ve Amerika Birlegik Devletler’nde ANSIZ-15
standardi yayinlanmigtir.

Il. Dinya Savagl sonrasi Japonya'daki kalite devriminin neticesinde pazar
paylarinin blytk bir kismim Japon firmalarina kaptiran on iki Avrupa
Toplulugu Ulkesi, musterilerinin Ureticileri denetiemesine yonelik kendi kalite
standartlarini  gelistirdiler.  Bu topluluun bir Gyesi olan Ingiltere BSI
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tarafindan hazirlanan bir standart taslagi sundu.  Amerika Birlesik
Devletleri'nin de dahil oldugu Uluslararasi Standartlar Organizasyonunun
kalite galismalariyla ydnlendirdigi TC176 komitesi (Technical Comitee 176)
tum bu standartlari degerlendiren bir caligma yapti. Bu galigmalar 1si1ginda
ISO 8402 olusturuldu (SANDERS, SCOTT, 1994).

19. yuzyil sonlarina dogru kalite glivencesi konusunda tig buyiik lilke géze
garpiyordu; Avrupa, Amerika ve Japonya. Bu béigelerdeki konumlar farkli
olsa da, birbirlerine ayak uydurmaya baslamislardi. 19. yuzyil sonlarinda
Amerika’da kalite kontrol faaliyetleri yerlesmeye baslarken, Japonya'da higbir
uyanig yoktu. [.Dlnya Savasi seri Uretimi ortaya gikarirken, endustriyel
denetim geregini de giindeme getirdi. Ingiltere’de 1919 yilinda, gtinimiizde
Kalite Glivence Enstitisii olarak taninacak, Teknik Muayene Kurumu
kuruldu. 1932 yilinda ilk kalite kontrol standardi, Ingiliz Standartlar Enstitiist
tarafindan yayinlanmigtir. Amerika’da 1946 yilinda bin kadar kalite uzmani
bir araya gelip, bir Kalite Kontrol Cemiyeti kurdular. Bu arada Japonlar da
1941 yilinda Ingiliz BS 600 standartlarinin bir tercumesini kullanmakla
yetiniyorlardi. Japon Kalite Glivencesi tarihi incelendiginde, Japonlarin iddia
edilenin aksine sadece kopyaci olmadiklan ortaya ¢ikar. Onlar batili kalite
yonetimi tekniklerini 6grenmis ve onlari kendilerine en iyi sekilde adapte
etmiglerdir.  Boylece savas yoluyla yapamadiklarini, barns igerisinde
gergeklestirmislerdir.

Kalite Glivencesi kavrami 6zellikle 2.Diinya savas! sirasinda askeri alanda
buylk ilerleme kaydetmistir. Askeri alanda yiiksek performans talebi bazi
standartlarin olusturulmasi zorunluluunu getirmistir. Bu sirada NATO
yeleri bir araya gelerek Kalite Giivence Sisteminin olusturulmasina sebep
olmusglardir.  Gunluk hayatin her alanina Kalite Glivence Sisteminin
sokulmaya caligiimasi ik olarak Ingiltere’de gergeklesmisti. BS 575
standartlar serisi hem hiikimet hem de birgok firma tarafindan kabul gérmis
ve uygulanmaya basglamigtir. Kalite Giivencesi konusundaki gelismeler,
1987 yihinda ISO 9000 serileri adi altinda yeni bir sisteme gidisi gerektirdi.
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Bu sistem tum dinyada bir Kalite Gilivence Sistemini olusturmayi
amagclamaktadir.

1987 yiinda ISO 9000 standart serisi yayinlanmasiyla kalite konusuna
uluslararasi bir nitelik  kazandiriimigtir. Uluslararasi  Standart
Organizasyonu'nun (ISO-International Organization for Standardization)
yayinladig! bu standartlar TSE tarafindan benimsenerek TS-ISO 9000-9004
adi altinda 5 Temmuz 1988 yilinda Tiurk Standardi olarak kabul edilmigtir
(OZTURK, 1993).

Kalite giivence sistemlerini tarihlerine gére siralayacak olursak: Amerikan
Savunma Sanayi tarafindan ¢tkarilan standartiar Tablo 4.1'de verilmektedir.

Tablo 4.1 Amerikan Savunma Sanayi Tarafindan Cikarilan Standartlar

A.B.D. | MIL-Q-9858 1963 Kalite Sistemi Gerekleri
A.B.D. | MIL-I-14208 1963 Muayene Sistemi Gerekleri
A.B.D. | MIL-C-45662 1963 Kalibrasyon Sistemi Gerekleri
A.B.D. | MIL-SID-1528 1963 Uretim Yénetimi

A.B.D. | AQAP 1968 Savunma Sanayi

AB.D. | 10 CFR 50 1970 Nikleer Enerji

A.B.D. | ANSIN 45.2 1971 Nikleer Enerji

Tablo 4.2 Diger Yayinlanan Kalite Sistemleri

A.B.D. ASME Ill NCA 4000 1973 Kalite Sistemi
Ingiltere BS5750 1977 Kalite Sistemi
Kanada CSA Z299.14 1979 Kalite Sistemi
A.B.D. ANSI Z-1.5 1979 Kalite Sistemi
ISO ISO 9000 1987 Kalite Sistemi
ISO ISO 9000 1994 Kalite Sistemi
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4.3 KALITE KONTROL SISTEMININ GEREKLILIGI

Son zamanlarda rekabetgi bir ortamda pazarda sdz sahibi olmak oldukga
gliclesmigtir. Gin gegtikge pazardaki firma sayisi hizla artmaktadir. Boyle
bir pazarda rekabetgi bir zihniyetin yerlesik olmasi dogaldir. Bu sartlar
altinda yeni bir firmanin pazara girmesi ve pazardan pay almasi ne derece
zor ise, pazardaki firmalarin pazar paylarini korumalari da o derece zordur.
Bir firmanin bdyle bir ortamda diger firmalan geride birakip basarili olabiimesi
icin Urettigi Grintin kalite dizeyini arttirirken, pazar sartlarindan daha ucuza
mal etmesi gerekmektedir. Bunu ancak, basarili bir sekilde uyguladigi kalite
kontrol sisteminin sagladig yararlan katlayacak bir kalite givence sistemiyle
gerceklestirebilir.  Kalite glvence sistemi; pazar verileri 1g1dinda Griin
tasarimindan, Oriiniin muigteri kullanimina sunulmasi ve kullanim dmriiniin

sonuna kadar hizmet ve servis yeterliliginin saglanmasi agamalarini kapsar.

Kalite glivence sisteminin uygulanmasini gerektiren sebepler, gerek kurulus
agisindan, gerek toplum agisindan ve gerekse insanlk agisindan oldukga
6nemli bir yer teskil eder. Bu sistemin uygulanmasini gerektiren sebepler,
artan maliyetler, rekabet ortami, mamul glvenirlidi konusunda artan riskler,
gittikce karmasiklagsan teknolojik sartlar, musteriden gelen kalite sistem
talepleri (6zellikle uluslararasi pazarlarda) ve sartname hikkimleri (nikleer
enerji, askeri projeler vs) olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Kalite glivencesi sayesinde, mamuliin, tasarimdan kullaniciya ulagimina
kadar gegirdigi tim asamalar énceden belirlenmis oldugundan ve yapilan her
islem belgelendirildiginden ayrica personele egitim verilerek kalite gemberleri
gibi tekniklerle mamul konusunda bilinglendirildiginden, mamulin maliyeti

artmadan hedeflenen kalite seviyesine ulagiimis olunacaktir.

llk dénemlerde Uriinlerin kalitesine iliskin beklentiler fazla degildi. Ancak,
kalite seviyeleri ylkseldikge misterilerin beklentileri de artti ve kalite kontrol
bir zorunluluk haline geldi. Kalite kontrol uygulamasinin bilimsel ve
dolayisiyla Olgllebilir temellere oturtulmasi ile bir drinian kalitesi belli
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kriterlerle ifade edilebilir oldu. Bu kriterlerin en yaygin olarak kullanilani KKD
kabul edilebilir. Kalite Dizeyi (AQL: Acceptable Quality Level) oldu.

Basit bir tanim ile KKD, musterinin tolere edecegi hata yizdesidir. Bu
nedenle, daha dogru bir ifade KHD (Kabul edilebilir Hata Diizeyi) olurdu.
Ornegin, teslim edilen triintn %98'inin normlara uygun olmasi, mii§terinin o

partiyi kabul etmesini gerektirmesi gibi.

Kalite giivence sisteminin bir igletmede uygulanmasinin gerekliligi agagidaki

orneklerle daha iyi anlagilacaktir.

Bir igletme igin kalite kontrol, maliyeti arttiran buytk bir unsurdur. Belli
araliklarla numune almak, bunlarn muayene etmek, analiz yapmak vs.
emek, para ve zaman gerektirir.

Ozellikle son kontrolde yapilan hatanin telafisi gugtur. Hata telafi edilmis
olsa da bu iglem pahali olacag: gibi imaj ve musteri kaybina sebep
olabilir.

Baz drGnleri tahrip etmeden muayene etmek imkansizdir. Mamilin
yapisina gére muayene edilen triin sevk edilemez hale gelebilir.

Kalite Kontrol bazen ¢ok uzun sirebilr. Bu da mamul ve stok
seviyelerinin artmasina neden olabilir.

Birgok girdi ile galigan igletmelerde satin alinan Urinlerin kalite kontrolleri
ok zor olabilir (KAVRAKOGLU, 1996).

Iste bu gibi nedenlerden 6turii kaliteyi glivence altina almak gerekir.

Kalite givencesinin sisteme kazandirdiklarini su sekilde siralayabilir:

v
v
v
v
v

Kalite artiginda streklilik,

Iscilik verimliligindeki artig,

Makina verimliligindeki artig,

Uriin iadesindeki azalis,

Garanti ve onarim maliyetlerindeki azalig,



Musteri tatmin dlizeyindeki artis,
Cagdas c¢alisma ortami,

v
v
v' Musteriye verilen giiven duygusu,
v Yiksek rekabet olanagi,

v Pazar payindaki artis,

v

Galisanlardaki motivasyon artig!
4.4 KALITE GUVENCESI ILE KALITE KONTROLU ARASINDAKI FARKLAR

Kalite glivencesi, tanimindan da anlasildigi gibi; Grlin veya hizmetin kalite
icin belirlenen istekleri kargilamak maksadiyla yeterli gliveni saglamasi igin
gereken planli ve sistematik faaliyetlerin bltin0 olarak ifade edilir.

Kalite Kontrol ise; Girin veya hizmetin belirli bir kalite seviyesinde kullanima
uygunlugunu saglamak i¢in uygulanan faaliyetler biitintdr.

Kalite Kontrol ile Kalite Glvencesi kavramlar arasindaki en énemli fark
birincinin Grln Uzerinde ikincinin ise Uretim sistemi izerinde odaklanmasidir.
Baska bir ifade ile, fark “Griinde kalite ozellikleri” ile “sistem 6zellikleri"nin
saglanmasi ile agiklanabilir. llk bakista kalite kontro! dogrudan, kalite
glvencesi ise dolayh bir bakisi tanimlamaktadir. Her ne kadar bu tanim
yanlig degilse de, esas énemli 6Feyi icermemektedir. Daha detayli olarak
incelenirse, kalite kontroliin “is isten gectikten sonra” etkisini gésterdigini,
yani 0rln Uretildikten sonra gergedi meydana g¢ikarmayi hedefledigini
sOyleyebiliriz.

Kalite Glvencesi ise, sistem 0zerinde gergeklestirildiginden, kaliteyi
saglamaya veya giivenceye almaya yoneliktir. Islem yapildiktan sonraki
sonuglart dedgil, islemin dodru yapiimasina yo6neliktir. Bu tanimlardan
muayene ile saglanan kalite kontrol ile kalite glivencesinin birbirinin zitti
oldugu anlami oldugu ¢ikanimamaldir. Istisnai durumlarda kalite
givencesini sajlamada muayene iglemine bagvurmak yararli ve kaginiimaz
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olur. Buradan da anlagilacadi gibi kalite glivencesi muayeneyi de igeren
daha genis bir kaliteyi saglama yéntemidir (KAVRAKOGLU, 1998).

Kalite Gilivencesi, mugterinin hatali higbir Grin almamasini garanti etmeye
caligir. Bu, Urlin kontrolii ile degil proses kontrolti ile yapilir. Kalite
Guvencesi uygulayan bir firmada tim imalat hatti boyunca prosesi
dizenlemek lzere veri toplamak igin istatistik prosedirrler kullanilir. Béylece
makina aginmasi, operatdér farkiiliklan, hazirhk degisiklikleri, ¢evresel
faktorler gibi degiskenlerin etkilerini minimum yapacaktir. Kalite Guvencesi,
muayene yolu ile dedil sistem yolu ile saglanir (TSE 1S0O9000, 1991).

4.5. KALITE GUVENCE SISTEMININ UYGULANMASINDAK! ZORLUKLAR

Isletmelerde Kalite Giivence sistemlerinin uygulanmasinda bazi zorluklar
¢ikmaktadir. Bu sorunlar agagida dért ana grupta incelenecektir:
a) Ydnetimden kaynaklanan zorluklar:
o Kalite politikalarinin ve hedeflerinin tespit ediimemesi,
o Isletmelerdeki koordinasyon eksiklikleri,
o Veriyetersizligi,
¢ Yonetimin Griin kalitesinden gok Uretilen miktari Snemsemesi,

o Kalite sorumlulugunun firma ¢apinda algilanmamasi.

b) Egitimden kaynaklanan zorluklar:

o Kalite kavraminin igletmedeki kesimlerde aymi sekilde
anlagiimamasi

o Kaliteye iliskin yeni prosediirlerin tatbik edilmemesi,
o Temel istatistik teknikler konusunda egitim eksikligi,
¢ Motivasyona énem verilmemesi,

e Elemanlarin gabuk degismesi.

c) Teknolojik zorluklar:

¢ Kalite kontrol ve kalite gelistirme konusunda kullanilan malzeme,

ekipman ve diger imkanlarin yetersizligi,
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o Endustriyel metrolojik ve kalibrasyon uygulamalarinin yetersizligi.

d) Dis faktérlerden kaynaklanan zorluklar:
o Hikumet politikalarinin kaliteli Griin Giretiimesindeki etkileri,
o Universiteler ve sanayi arasindaki bogluk,
o Tuketicilerin bilingsizligi, 6rgutlenemeyisi,
e Hammadde ve yan sanayide disik kalite (PEKER, 1993).

4.6 KALITE GUVENCESININ SAGLANMASI

Cagdas bir kalite glivence sistemi tum faaliyetleri kapsamalidir. Her
faaliyette kaliteyi glivence altina almak gerekmektedir. Herhangi bir alanda
ister kalite, ister bagka birgey basariya ulagmak igin bir “hiyerargi’ye uymak
gerekir. Bu hiyerarsiyi ¢ agamal digtinebiliriz:

1) likeler, politikalar

2) Yonetmelikler, prosedirier

3) lg talimatlan, uygulama yéntemi

Kalite glivencesinde ve kalite ydnetiminde ise:
1) Kalite politikalar
2) Kaliteyi glivenceye alacak yénetmelik ve prosedirler
3) Isin hatasiz yapiimasini saglayacak talimatlar ve ydntemler.

Bir butiin tegkil eden bu hiyerarsi tepeden tabana dogru galisir; ters ydndeki
beslemelerle de sistemin geligmesini sagdlar (KAVRAKOGLU, 1996).

Bir isletmede kalite politikalan girketin uzun vadeli hedefleri ile uyum iginde
olmali ve ydnetimin kalite anlayigini yansitmaldir. Kalite politikalan ayni
zamanda ydnetimin bu konudaki &nceliklerini, ilkelerini ve o6rgttlenisini
belirler.

Gunimiizde kalite gluvence sistemi tum faaliyetleri kapsadigindan, bu
faaliyetler fonksiyon kapsaminda dizenlenmigtir.  Goérev tarifi nelerin
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yapilacagi ile, prosedirier ise nasil yapilacad ile ilgilidir. Temel faaliyetler
bazindaki pazarlama, tasanm, tedarik ve bunun gibi prosedirler uyulacak
kurallar ve bunlar arasindaki iligkileri belirler, fiilen yapilacak isin ayrintilarini
kapsamazlar. Bu ayrnintilar igin gereklerine gére yani Gretilen @iriin, kullanilan
malzeme, uygulanacak 8l¢ii ve kontrol gibi unsurlar is talimatlarinda yer alir.

Kalite Politikasi

/ . \ Prosedurler
/ \ Isletme Talimatiari

Sekil 4.2. Kalite Sistemi Hiyerarsisi

Bu sekilden de anlasilacag: gibi politika-yénetmelik ve is talimatlan O¢lisi
tepeden tabana dogru tarif edilir, fakat gelismeler daha ¢ok tabandan tepeye
dogru gergeklesir.  Bunun nedeni ise, politika degisikliginin nadiren
yapilmasi, buna karsilik igin “strekli geligtirilmesi"dir. Isin gelismesi genellikle
yeni bir metod, teknik veya bulugla miumkindir. Buna gbre, igletme
talimatlarinin sik sik degigsmesi gerektigi agiktir. Aksi halde, is geligtirmeye
harcanan zaman kadar talimatlan gincel tutmaya da zaman harcanacaktir
ki, bu da gercekgi dedildir.

Tam anlamiyla kalite givencesi uygulanan igletmelerde sistem galisanlardan
bagimsizdir. Eger ¢alisan kigiler ayni formasyon ve yetenekteki kisilerle
degistirilirse, bu isletme ayn performansla ¢aligmaya devam etmelidir. Bu
gercekei olmadigi gibi mikemmel de degildir. Cunkd, dnemli olan kalite
givence sisteminin 6zelligi degil, sistem+insan batuniniin performansidir.

Bir igletmenin tim bilgilerinin dosyalara veya bilgisayarlara iglenmig olmasi
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pratikte mimkin olmadigi gibi,yapicihgin sadece insana mahsus bir ézellik

oldugu unutulmamaldir.



BOLUM 5

1SO 9000 KALITE GUVENCE SISTEMI

5.1 1SO 9000'IN TANIMI

ISO 9000 Kalite Standartlari igin bir tanim yapacak olursak, imalat ve hizmet
endustrilerinde kalite glvencesi igin kurulmus bir standartlar kiimesidir. Bu
seriler, bir firmanin kalite sistemini gelistirmesini, belgelemesini ve
calistirimasini ister, bagka bir deyisle firma iginde yénetimin kalite tetkik
uygulamalan igin sahip oldugu sorumluluktan, satin alma politikasindan,
egitime kadar uzanan Kalite Yénetimi Uygulamalarinin timini kapsar
(YENERSOY, 1994).

ISO 9000, isletmenin kosullarina uygun kaliteye iligkin araglari saglayan bir
yonetim sistemidir. Bu sistem Kalite Glvence sisteminin kurulmasina ydnelik
minimum kosullari belirlemektedir. Sistemin uygulanmasi ile, islem
maliyetlerinde azalma, verimlilikte ve iggi-igveren iligkilerinde iyilesme, daha
iyi orin tasanmi yapma, dig satimda basan sadlama, isletmeye karsi
tuketicilerin gavenini kazanma gibi hususlarda da yararlar saglar.

ISO 9000 sadece, 6lgme ve kontrol sistemi degildir. Kalite y6netim
sistemidir.  Kalite ile Gretimi butunlegtiren bir sistemdir. Bu standart
mamilde belirli bir kaliteyi elde edebilmek ve kaliteli dretimin garanti
alinabilmesi igin Gretim ve kontrol agisindan izlenecek yéntemleri gizelgelerle
aciklamaktadir. Bu yuzden ISO 9000 bir mamill standardi degil, mamilden
tiretime, Uretim nasil yapilacagina, ne sartlarda saglanacagina, kontroliin
nasil yapilacagina kadar genig bir alani kapsayan bir sistemdir (ARIKAN,
1993).
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ISO 9000 genel bir kalite sistem modelidir. Bu sistemie firmalar ihtiyaglarina
en uygun c¢alismalar yaparlar, yani kisittama yoktur. lIgletmeler, eger kendi
yaptlarina uygun olmayan sartlarn yerine getiriyorlarsa, basansizliklann
nedeni, standartlan yanhs yorumlamalari veya standartlarin istediklerinden
daha fazla geyler yapmalaridir (HOCKMAN, 1994).

ISO 9000 bir kalite sistemi olusturabilmek veya mevcut bir kalite sistemini
degerlendirmek amaciyla kullanilan, kalite yonetim sistemi modelidir. Bu
standartlar kaliteye 6nem vererek ve kalite igin gerekli olan tim sartlan yerine
getirerek musterilere gliven verir. Etkin bir kalite sisteminin nasil kurulacagi,
dékiimante edilece§i ve surekliligin nasil saglanabilecedi konusunda yol
gosterir.

5.2 1ISO 9000'IN GETIRDIGI YARARLAR

ISO 9000 sertifikasinin gereklerini yerine getirmek @rtin kalitesinin en iyi
sekilde saglanmasina yardimci olacaktir.  Mevcut yetersiz iglemlerin
gelistiriimesi saglanacaktir.

ISO 9000 sertifikasi almig bir igletmenin kalite sisteminde birgok degisiklikler
goéralmastar. Kritik Kontrol Noktasi Tehlike Analizleriyle belirlenen
kontrollerin uygulanmas: ile 1ISO 9000 kalite guvenliginin teminine yardimci
olmugtur. ISO 9000 Kkalite kayitlarinin duzgin ve duzenli bir sekilde
tutulmasini gerektirdiginden, firmanin gergekg¢i tedbirleri almasini ve Uriin
kalite giivenliginin garanti edilmesini saglamaktadir.

ISO 9000 uygulamasi sirasinda Griin kalite parametreleri igin standartlar
tanimlanmig ve ddékiiman haline getiriimigtir. Kaliteyi 6lgen ya da etkileyen
butin faaliyetler icin islemler ve sorumluluklar da tanimlanmisgtir.  Bu,
cahsanlann ilk defa ve bundan sonra devaml olarak iglerini tam ve dogru
yapmalarini saglamig ve sonugta kalite bilinci tam olarak getirilmistir. Kaliteyi
etkileyen bitlin proses kontrol ekipmanlarnin kalibre edilmesi nedeniyle
Qrindn uygunlugu arttinimistir.
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ISO 9000, problemlerin gergek nedenlerini derinlemesine incelemekte ve
bunlarin ikinci plana atilmasini énlemektedir. Yapilan i¢ ve disg kontroller
kalite sisteminin butiin g¢alisanlar tarafindan izlenmesini temin etmektedir.
Bu da firma yoneticilerine givenlik ve kalitenin korunduguna dair gliven
vermektedir.

Kaliteyi belirleyen ve etkileyen batin sorumluluklar geregince
aciklandigindan igletmede birimler arasi iletisimin ve karsilikh anlagmanin
gelismesine yardim eder. 1SO 9000 sertifikasinin alinmas: gibi bir hedef ekip
calismasini gerektirmekte ve firmanin moralini arttirmaktadir (DAGLIOGLU,
DEMIRCI, 1995).

Genelde igletmeler, Urettikleri Grinlerin ve hizmetlerin masterinin ihtiyaglarina
ve taleplerine tam anlamiyla karsilik vermesini isterler. Bunun igin tasarim,
uretim, ambalajlama ve dagitim gibi sistemlerinde herhangi bir aksaklik
ctkmasini istemezler. Fakat, isletmeler bu konularda musteri beklentilerinin
diizenli olarak ve istenildigi sekilde kargilanabilecegini her zaman tam anlam
ile garanti edemez. Bu nedenle ISO 9000 Kalite Glivence Sistemi
Standartlaninin benimsenmesi ve uygulanmasi bir kurulug igin ¢ok dnemili

olmakta ve musterilerinin endise ve kuskularini gidermektedir.

ISO 9000 Standartlarinin sagladigi yararlari genel olarak su sekilde
siralayabiliriz (ATILLA, 1996):

Urtin ve hizmet kalitesi artar,

Verimlilik artar,

Etkinlik ve faaliyetler artar,

Satinalma iglemlerinde tasarruf saglanir,
Malzeme tasarrufu saglanur,
Uygunsuzluk maliyetleri iyilestirilir,

Kalite maliyetleri kontrol altinda tutulur,
Maliyet azalir, kar artar,

AN N N . Y N N NN

Musteriler tatmin edilir,
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Musteri ve yan tedarikgiler ile iyi bir diyalog saglanir,
Musteri kayiplar 6nlenir, misteride daha gok giiven olusur,
Pazar kaybi azalir, rekabet glicli artar,

DN N NN

Firma personeli arasindaki iligkiler gelistirilerek, iletisimin artmasi

saglanir. Boylece bélumler arasi koordinasyon gtiglenir, takim ruhu ve

galismalan geligir,

v Istatistiksel tekniklerin kullanimi ile Griin ve proseslerin givenilirligi
saglanr,

v" Uygulanan egitim sonucu, nitelikli personel giicti artar,

<

Sorunlar zamaninda veya olugsmadan 6nlenir,

<

Motivasyon artar, galiganlarin moralleri yikselir ve bdylece huzurlu bir is
ortami saglanir,

Kaliteye baghlik, sahiplenme artar,

Firma sayginlidi artar ve firma kaynaklan en iyi sekilde kullanilir,

Plan, program ve amaglanan butgelere gergekgi yonden ulasilir,

AN N

Yerinde ve zamaninda karar alma mekanizmasi igletilir ve boylece etkin
bir yénetim saglantr.

Bunlann yanisira operasyonlarin daha iyi kontroll, operasyonlardaki
yanhgliklarin aninda belirlenmesi, verilen glvence ile musterilere Kkalite
hizmeti sunma yetenegi, daha genis ve bigimlenmis kalite sistemi olusturma,
karar verme prosesine ig¢inin katiiminin artmasi, proseslerin daha rahat
izlenebilmesi, hatalarin ana sebeplerinin aninda tespit edilip énlemlerinin
alinmas! gibi yararlari vardir ZUCKERMAN, 1995).

5.3 ISO 9000°'E DUNYANIN ILGISI

Gun gegtikge ISO 9000 belgesi alan firma sayisi artmaktadir. 7 Temmuz
1993’e kadar 1449 U:S.A. ve 474 Kanada firmasi 1SO 9000 igin kayit
yaptirmisgtir. Avrupa’da ise bu ayl 23000’den fazladir. Diinyada bugiine
kadar yapilan toplam bagvuru sayisi ise 40.000 civarindadir. Japonya ISO
9000 konusunda isteksiz davranirken, Cin tam tersine bu konuda dahi hizh
hareket etmektedir. Avusturalya ve Yeni Zelanda kendi ISO 9000 aktiviteleri
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ile katimaktadir. Giiney Amerika mevcut ekonomik sartlaninin boyle
girisimlere uygun olmamasi nedeniyle bekleme safhasindadir. Giney
Afrika’da ise yavas yavas bir hareketlilik gériilmektedir. NATO Ulkeleri de
Kalite Glvenlik Standardi olarak 1ISO 9000 serilerini kabul etmektedir.

ISO 9000 serisi standartlan higbir degisiklik yapiimaksizin 86 tlkede ulusal
standart olarak benimsenmis ve birgok durumlarda bu standartlar endustride
uygulanan eski standartlarin veya spesifikasyonlarin yerine gegmistir.

Avrupa Ekonomik Toplulugu ile ticaret yapacak firmalarin ISO 9000’e gére
belgelendirilmis olmalar yéniinde bir sart yoktur. Ancak bu belgelendirmeye
elde edenler rekabet bakimindan avantaj yakalamaktadirlar.  Avrupa
Ekonomik Toplulugu diginda yeralan Amerika Birlesik Devletleri, Kanada,
Japonya, Singapur ve Hong Kong gibi birgok ulkeler belgelendirme
sayesinde Avrupa Ekonomik Toplulugu iginde rekabete devam edebilme
sansin sagladiklan gibi Dogu Avrupa Ulkelerinin yeniden canlanmaya
baslayan ekonomileri yaninda Uzak Dogu ve Pasifik Bélgeleri de 1ISO 9000
belgeleri alarak bagan elde etmek amacindadir (DAGLIOGLU, DEMIRCI,
1995).

5.4 1ISO 9000'| OLUSTURAN STANDARTLAR

ISO 9000: ISO’nun tanimina gére ISO 9000 standardinin amaci temel kalite
kavramlarn arasindaki farkhlik ve iligkilere agikhk kazandirmak, kurulus igi
kalite yonetimi ve kurulug digi kalite giivencesi amaciyla kullanilabilen kalite
sistemiyle ilgili standart serisinin seg¢imi ve kullanim kurallarini belirlemek
Uzere yol géstermektir. Bu, Kalite Y6netimi ve Glivencesi Standartlan se¢gim
ve kullanim kilavuzudur. SO 90001, ISO 9002 ve ISO 9003'de verilen l¢
modelin kullanim kurallari, bu standartta yer aimaktadir.

Standardin Gi¢ ana kismi vardir:
e ISO 9001 - Tasanim / Geligtrme / Uretim / Tesis ve Hizmette Kalite
Givencesi Modeli



e SO 9002 - Uretim ve Tesiste Kalite Glivencesi Modeli

e IS0 9003 - Son Muayene ve Deneylerde Kalite Giivencesi Modeli

Bunlanin diginda kalanlar ise agiklayict ve tavsiye niteli§i tagiyan sistem
standartlandir. Bunlar;

Tablo 5.1 ISO 9000'i Olusturan Elemanlar

1ISO 9004 Kalite Y6netimi ve Kalite Sistem Elemanlari igin
Rehber
ISO 9004-2 Hizmet Sektori ve Kalite Glvencesi igin Kilavuz
ISO 9004-3 Proses i¢in Kalite Glivence Modeli
ISO 9004-4 Kalite Geligtirme Kilavuzu
ISO 9004-5 Kalite Planiari igin Rehber
ISO 9004-6 Proje Y6netimi icin Rehber
ISO 9004-7 Konfiglrasyon Yénetimi igcin Rehber
ISO 9005 Kalite Sézlagu
ISO 10011-1 Kaliie Sistemleri Tetkiki Kilavuzu
ISO 10011-2 Kalite Sistemlerinin Tetkikgileri ile ilgili Kilavuz
ISO 10011-3 Denetim Programlarinin Yonetimi ile ilgili Kilavuz
ISO 9001
ISO 9002
ISO 9003

Sekil 5.1 ISO 9001, 9002 ve 9003'tn arasindaki iligkiler
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5.4.1 1SO 9001

Tasanm/geligtirme, imalat ve/veya montaj yapan ve servis hizmeti veren
kuruluslann yerine getirmesi gereken sartlari vermektedir. Bu sartiardan biri
veya birkagi kurulugun faaliyet alanlan icerisinde yer almiyorsa bu durum
dékumanlarla belirtiimelidir. Kisaca bu model tasarim agamasindan servis
asamasina kadar Uretimin tUm agamalarini kapsar. Hizmet sektdriinde de
uygulanan bu model, tasarim yapan ve satig sonrasi servis hizmeti veren
tum igletmeler igin gegerlidir.

Bir isletmeye ISO 9001 modelinin uygulanabilmesi igin bazi sartlar yerine
getirmesi gerekir. Bu sartlar gsunlardir:

e |sletmenin kalite politikasi ve amaglan beliflenmelidir. Bunlar tek tek
doékiiman haline getiriimeli ve tim galiganlar tarafindan anlagiimalidir.
Sistem surekliliginin saglanmasi igin, sistem denetlenmeli ve dizeltici
6nlemler alinmalidir.

o Uretimde kaliteyi etkileyecek tim personelin egitimleri saglanmah ve
dékiimante edilmelidir.7

e Uriin ve proses kontrolleri stirekli olarak yapilmal, aksakliklar ve bunlarin
nedenleri giderilmelidir.

e Tum calisanlann ve yoneticilerin sorumluluk, yetki ve karsilkh iligkileri
tanimlanmalidir.

5.4.2 1SO 9002

Bu model ise o6zellikle tasarlanmis ve onaylanmig tasarimlann imalatini
yapan kuruluslar igin uygundur. ISO 9001’in sartlar ISO 9002'den daha siki
degildir.  Aynca, ISO 9002 tasarim, geligtirme ve servis agsamalarn
kasamamaktadir. Nakliye, ambalajlama ve dagitim gibi tasanm ve Grin
gelistirme fonksiyonu olmayan tum igletmeler igin bu model uygundur.



Tablo 5.2 1ISO 9001, 9002 ve 9003'tin Kapsamilari

46

ISO 9001 | ISO 9002 | ISO 9003

1. YONETIM

Yénetimin Sorumlulugu + + +
Kalite Sistemi + + +
Dékiiman kontrolt

2. TASARIM + - -
3. SATINALMA + + -
4. URETIM

Proses Kontrol + + -
Tasima + + -
Ambalajlama + + -
5. KALITE KONTROL

[zlenebilirlik + + ¥
Muayene ve Deney + + +
Kalite Kayitlari + + +
Hatali Uriiniin Kontrola + + ¥
Dizeltici Faaliyet + + -
Egitim + + +
Istatistik Teknikler + + +
6. SERVIS + - -
5.4.3 ISO 9003

Basit ve diizgiin imalat adimlarina sahip ve mugterilerine tretim streglerine

iliskin kalite gluvencesi vermek isteyen ve sadece mamul 6zelliklerinin

glvence altina alindig1 son kontrolleri igeren firmalar igin uygundur. Ornegin;

firma bitmis yari mamtlleri alarak bunlari monte etmek durumunda ise ve bu

is igin musterinin tasanmini kullaniyorsa ISO 9003 en uygun kalite sistem

standardidir.
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5.5 1SO 9000 KALITE SISTEMI SARTLARI

5.5.1 Yénetim Sorumlulugu
5.5.1.1 Kalite politikasi

Kalite politikasi; bir kurulusta Gst yénetim tarafindan resmi olarak belirlenen
kalitenin amag¢ ve yéniudir. Kalite politikasinin igerigi ¢ok dnemlidir. Bu
nedenle, bu politikanin olusturuimasi asamasinda ¢ok dikkat edilmesi ve su
hususlara dikkat edilmesi gerekir.

¢ Uriin ve hizmetlerin kalite diizeyini,

e Uriin ve sistemin givenirligini,

e Calisanlan ile olan ortak iligkilerini, birbirlerine olan sevgi ;/e saygly!,
o Misterilerine olan sayginik ve iyi is iligkilerini,

yansitmahdir.

Kalite politikasi; agik, 6z ve anlasilabilir bir gekilde hazirlanmal ve mutlaka
Ust yonetim tarafindan belirlenmis olmahdir.

Firma y6netimi, kalite igin politika ve amaglar ile taahhdtlerini belirleyecek ve
bunlarn dokiimante edecektir. Tedarikgi, belirlenen politikanin, kurulugun her
kademesinde anlasildigi, uygulandigi ve devam ettirildiginden emin olacaktir
(TS-ISO 9000-1991).

Firmadaki kalite giivence sistemi igerisinde Ust ydnetim, Kalite Glvence
Prosedirleri’'nin uygulanmasini, etkinligini ve sirekli gelisimini saglamak igin
gerekli tim karar ve tedbirleri almakla, koordinasyonlar: yerine getirmek ve
takip etmek ile sorumludur. Kalite politikasinin firmanin en (st dizey
ybneticisi tarafindan ifade ve yazili hale getiriimesi, Kalite Glivence Sistemi
calismalarninin basari ile yaratilmesi igin temel tegkil etmektedir. Yazili hale
getiriimis kalite politikasi, yazill olmayana gére daha iyi dustiniimis olmasi
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nedeniyle yanlig anlama riskini azaltir ve uygulamalan daha iyi kontrol etme
imkani saglar (TS-ISO 9000, 1993).

Hedefler; kalite politikasinin uygulanabilirligini, tutarigini, &lgilebilirligini
gosteren somut noktalardir. Kalite politikasinin amacina ulagabilmesi igin bu
hedeflerin gergeklestiriimesi saglanmalidir. Hedeflerin segiminde su 6rnekler
esas alinabilir. (ATILLA, 1996)

o Mausteri sikayetlerinde azalma saglanmasi,

o Kalitesizlik maliyetlerinin azalmasi,

o Tekliflere cevap verme stiresinin kisaltiimast,

e Hurda arian sayisinin azaltiimas,

e Teslim sirelerinin kisaltiimasi,

o Sipariglerin zamaninda kargilanmasi ve teslim edilmesi,

¢ Plansiz tezgah durusglarinin 6nlenmesi.
5.5.1.2 Organizasyon
a) Sorumluluk ve Yetkiler

Kaliteyi etkileyen igleri yéneten, uygulayan ve dogrulayan biitiin personeli
sorumluluk yetki ve kargilikli iligkileri; 6zellikle;

a) Uruinde uygunsuzlugun meydana gelmesini dnleyecek faaliyetleri

baglatma,

b) Uruin kalitesi ile ilgili problemleri tanimlama ve kaydetme,

c) Belirlenmis yollar ile ¢éziimler bulma ve yeni teklifler getirme,

d) Uygulanan ¢6zim yollarini dogrulama,

e) Uygunsuzluun veya tatmin edici olmayan durumun
duzeltiimesine kadar uygun olmayan Grtintin islenmesi, dagitimi veya tesisini
kontrol altinda bulundurmak, konularinda bagimsiz olarak galigmasi ve yetkili
olmasi gereken personel igin tanimlanacaktir (TS- ISO 9001- 1991).
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Bir kurulusun organizasyon yapisi; o kurulugun finansal kaynaklarina, tretim
ve hizmet tlrline, kiglk, orta ve buyuk 6lgekli olma durumuna ve ugras
alaninin kapsamina uygun olarak olusturulmaldir. Organizasyon yapisi
olusturulurken ve olusturulduktan sonra su hususlara dikkat edilmelidir
(ATILLA, 1996):

¢ Organizasyon yapisinin bir gema ile ifade edilmesi gerekir.

e Kalite sistemini dogrudan ve dolayli olarak etkileyen bdlumlerin
birbirleriyle olan iligkileri belirtiimelidir.

o Kontrolld dékimanlar olmali ve Kalite Gilivence El Kitabi igerisinde yer
almalidir.

e Ust yonetim tarafindan onaylanarak bir 6n yazi ile tim birimlere
yayinlanmalidir ve gdreviendirilen personeli isimleri burada agik¢a
belirtiimelidir.

e Disey kademe sayist mimkin oldujunca azaltilarak yatay
koordinasyona ¢ok énem verilmelidir.

e Tum bdlumlerin gorev ve sorumluluk ve yetkileri ¢ok iyi tanimllanmalidir.
Gorevlerin igerik ve esasi ilgili bélumlerin yetkilerinde olmalidir.

o Sorumiuluk ve yetkilerin dagitiminda bir denge saglanmalidir. Sorumluluk
ile birlikte, gerekli olan yetkiler de birlikte verilmelidir.

o Gorev, yetkiler ayrintili olarak prosedir ve talimatlarda belirtiimelidir.

o Organizasyonel yapinin verilen gérev, sorumluluk ve yetkilerin en kiigiik
birimlere kadar detaylandiriimasi ¢gok énemidir.

Sekil 5.2'de ISO Standartlarina uygun bir organizasyon gsemasi gosterilmisgtir.

Bir isletmede yapilan organizasyonlarda, her is igin istihdam olanag
mumkiin olmayabilir. Bu durumlarda ek gorev politikasi turetilerek personele
asli gérevlerinin yaninda diger ek gorevler veriimelidir. Fakat, bu turli ¢apraz
géreviendirme durumlarinda egitim ve deneyim gok énemli olmaktadir.

Kalite sisteminden dogrudan sorumlu olan personel, sorumluluk ve yetkileri
hususunda badimsiz olarak hareket edebilmelidir. Galisanlarin
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organizasyonun yatay kademelerinde belirli sireler ile goéreviendiriimeleri
firma faaliyetlerinin tUmU hakkinda ¢ok daha genis bilgi ve tecribeye sahip
olmalarina olahak saglar. Boylece galiganlar gérevieri ile ilgili
karsilayabilecekleri pek g¢ok sorunlan daha kolay yoldan ve g¢abuk olarak
¢bzlimleyebilirler.

BASKAN
BASKAN
YARDIMCISI
| | [ ] |
I L SATINALMA  INSAN KAYNAKLARI . I
IMALAT MUDURU SATIS MUDORU MODURU MUDURD KALITE GUVENCE MUDORU

|
Egitim Kalite E| Kitabinin Hazirlanmas:
Pazarlama Glvenlik i
Musgteri Hizmetleri Halkla lligkiler .

Uretim Cizelgeleme

Uretim Parcalama
Bakim
Malzeme Kontrol

Sekil 5.2 ISO Standartlarina Uygun olan Bir Organizasyon Semasi
(YENERSOY, 1994)

b) Dogrulama Kaynaklari ve Personeli

“Tedarikei, kurulus i¢i dogrulama isteklerini belirleyecek, uygun kaynaklar
temin edecek ve dogrulama faaliyetleri igin egitiimis personel
gorevlendirecektir” (TS - 1SO 9001- 1991).

Bir isletmede yonetim is performansini ve kurulug igi kalite tetkiklerini
kapsayan faaliyetleri igin egitimis personelin goreviendiriimesi, kaynak
ihtiyacinin belilenmesi ve uygun kaynaklarin bulunmasini gergeklestirmelidir.
Kurulus igi kalite tetkiki bir dogrulama islemidir. Dogrulama faaliyetleri i¢
ana baglk altinda ele alinabilir. Bunlardan ilki irlin bazinda yapilan Kalite
Muayenelerine déniktar. Urtniin énceden belirlenmig olan spesifikasyonlari,
kriterleri ya da standart degerleri sagladigi:

e Laboratuar testleri,

e Proses kontrol verileri,
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e Yan sanayi verileri,
o Performansiltip testleri,

¢ Girdi, imalat ve son muayene islemleri ile dogrulanmalidir.

Dogrulama hususunda ele alinacak ikinci faaliyet Tasarim Fonksiyonu
cercevesinde gerceklestirilen tasarim dogrulamasidir.  Kurulus igi kalite
denetimleri (Auditler) firma binyesinde TS-ISO9000'e iligkin yirtilen
faaliyetlerin dokumante ediimis olan prosedirlere uygun bir bigimde
yuratalmesini glivence altina almaktadir.

Dogrulama faaliyetleri igin yeterli olan donanim, tesis ve personel
saglanmalidir. Dogrulama personeli bu gérevi yaratmek igin bir egitimden
gegirilmelidir. Bu ekip bir ya da birgok kisiden olusabilir ve birgok disiplini
kapsayabilir; ancak tetkikin yapilacagl alanlarda gérevli olan kigilere tetkik
ekibinde yer verilmemesi Uzerinde dnemle durulmasi gereken bir konudur.
Gerek duyuldugunda dogrulama g¢alismalarini ylritmek tGzere firma digindan
bir uzman géreviendirilebilir (KALDER, 1995).

¢) Yonetim Temsilcisi

Yénetimin temsilcisi, musterileri, yan tedarikgileri ve resmi belgelendirme
kuruluglan ile firmasi arasindaki gerekli olan koordinasyonu saglamakla
gorevli olup, uygulamaya gegirilen kalite sisteminin uygunlugunu ve etkinligini
usul, uygunluk kontrolleri yaparak izlemelidir. Goézlemleri sonucu sistemin
zayif noktalarini saptamali ve dizeltici, 6nleyici faaliyetierin baglatilabilmesi
icin talepte bulunarak sonuglarini takip etmeli ve bir rapor hazirlayarak st
y6netime sunmalidir. En énemli husus; kalite sistemi konusunda higbir
bélim ve yetkilisinin Ost yonetim diginda kalite giivence sorumlusu tzerinde
yetki sahibi olmamasi gilvence altina almak demektir (ATILLA, 1996).

Yénetim temsilcisi, Gst yonetim adina firmanin kalite sisteminin kurulusu,
iyilestirimesi ve glincellestiriimesi ve bu gergevede yiritilen tim faaliyetlerin
koordinasyonundan sorumlu olarak yénetim kademesi igerisindedir. Y6netim



52

temsilcisi, bu go6revi asil gorevinin yanisira yuritebilir ve sorumiuluk

kendisinde kalmak kaydiyla bagkasina delege edebilir. Y&énetim Temsilcigi

genellikle kuruluglarda ayni zamanda kalite fonksiyonunu yiiriten Kalite

Mudara, Kalite Giivence Mudirl, Kalite Kontrol Mudiri v.b. tarafindan

ustlenir. Bu sekil ¢aligan bir ydnetim temsilcisinin gérevierini siralayacak

olursak:

o Firma bunyesindeki organizasyon birimlerine kalite giivencesi ile ilgili
problemlerinde danigmaniik yapmak,

o Firma binyesindeki organizasyon birimlerinde ve yan sanayi
kuruluglarinda kalite glivencesi agisindan zayif noktalan saptamak,

o Proje bazinda yapilan c¢aligmalarda, firmadaki farkli organizasyon
birimleri, yan sanayiciler ve musteriler arasinda kalite glvencesi
konularinda koordinasyonu saglamak,

e Kurulus ici kalite denetimleri ile kalite sisteminin uygunlugunu, yani
faaliyetlerin yazih dokiimantasyona gére yapilip yapilmadigini ve
etkinligini yani hata oranlaninda, musteri sikayetlerinde ve kalitesizlik
maliyetlerinde bir azalma olup olmadigini belirlemek,

o Kalite egitimlerini planlamak, koordine etmek ve uygulamak,

o Kalite kampanyalan, kalite gemberleri ve 6neri sistemleri ile personelin
kalite bilincini gelistirmek.

Yonetim temsilcisi, ISO 9000 modellerinin uyguniugunu takip etmeli ve eksik
ve zayIf noktalar saptayarak diizeltici énlemlerin alinmasini saglamaldir.
(KALDER, 1995)

5.5.1.3 Yonetimin gbzden gegirmesi
Belirli zaman araliklarinda ve sistematik olarak st yonetimin bagkanliginda,
kurulug ici kalite sistemini degerlendirme sonuglari, musteri sikayetleri ve

diger 6nemli hususlarin esas alinarak gértstldtgu bir toplantidir.

Bu toplanti, yénetimin temsilcisi tarafindan organize edilir. Bu toplantinin
yilda en az iki kere gergeklestiriimesinde yarar vardir. Bu toplanti sirasinda
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tespit edilen sorunlarin ¢éziimlenmesi ve izlenmesi sadece bu toplantilarda
degil, bu sorunlar gindemde kaldi§: stirece tim ilgili personelin katildigi ve
bu toplantinin devami niteligi tastyan bdlimler arasi diizenlenen toplantilarda
da gorisiimelidir.

Bu toplantinin raportérlagini yénetimin temsilcisi Gistlenir. Hazirlanan rapor,
kurulusun st yonetimi, yonetimin temsilcisi ve gerekiyorsa diger yoneticiler
ve uzmanlar tarafindan imzalanir.

Yoénetimin gbzden gegirmesi toplantilarinda kalite sistem dékimantasyon
baz alinarak i¢ kalite denetimleri, hata kaynaklarini ortadan kaldirmak
amaclyla gerceklestirilen faaliyetler, kalite maliyetleri sistemi, egitim,
motivasyon, yan sanayiine iligkin caligmalar ve ilgili diger hususlar
goristimektedir. Ele alinan konular ve kararlar bir raporla kayitlara gegirilir.

Yoénetimin gézden gegirmesi toplantisina girdi olusturabilecek bazi kaynaklar
sunlardir (KALDER, 1995):

e ¢ kalite denetim raporiar,

o Gobzlem raporlan,

o Kalite veya kalitesizlik maliyeti raporlari

e Mdsteri sikayetleri,

e Pazardan gelen bilgiler,

¢ Kalite muayene raporlari,

e Bakim raporlan,

o Cevre korumaya iligkin bilgi ve raporlar.

5.5.2 Kalite Sistemi

Tedarikgi firma, Grinin belirlenen kogullarina uydugunu givence altina
alabilmek igin yazili ve giincel bir sekilde kalite sistemini olusturmal,
uygulamali, izlemeli ve stirekligini saglamalidir. Tedarik¢i firma uluslararasi
bu standardin kosul ve gereksinimlerini iceren bir kalite glivence el kitabi
hazirlamalidir. Bu kalite glivence el kitabi, kalite sistem proseddrlerini



referans olarak vermeli veya bu prosedirleri igermeli, kalite sisteminde
kullanilan tim dokimanlarin hiyerarsik bir dlzen igerisinde olmasin
saglamalidir.

5.5.2.1 Hazirhk

Dokumantasyon, 6rgitlii bir kalite sistemini varigini géstermenin baslica
aracidir. Kalite dokiimantasyonu, Kalite El Kitabi, Prosedurler, Talimatlar
(Gahgma Talimatlan, Kalite Kontrol Talimatlar, Montaj Talimatlari, Makine
Isletme Talimatlari, Bakim Talimatlan) ve diger dokiimantasyondan olusur.

Sekil 5.3 bir kalite sistemi kurarken yaygin olarak kullanilan gesitli belgelerin
siralamal konumlari ve géreceli hacimlerini géstermektedir.

Politikalar st yonetimden gelir ve genellikle arzu edilen sonuglari, amaglari
6zetleri. Prosedurler politikalarin uygulanmasina iligkin yénlendirmeyi saglar.
Diger belgeler ise sirayla politikalarin ve prosedirlerin nasil uygulanacagina
iliskin daha genis ayrintiya girerler.

Kalite dokiimantasyonu bir piramit seklinde dustnulecek olursa, Kalite El
Kitabi bu piramidin en Ustlinde yer alir ve sistemin rehberi ya da anayasasi
niteligindedir. Kalite EI Kitab), kalite sisteminin esas aldi§i kriterlerin alt
bagliklar gergevesinde genel prensipleri verir. Kalite sistem dokiimanlari bir
hiyerarsi iginde birbirleriyle badlantili olmalidir (Politikalar, Prosedurler, lg
Talimatlari, Kayitlar gibi). Kalite sistemi tanimlanmasinin hem agiklik hem de
bilgi guvenligi agisindan ¢ok diizeyli bir yapida olmasi &énerilir.  Kalite
sisteminin yapisi Tablo 5.3'te érneklerle agiklanmigtir.
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POLITIKALAR
Ne Isteniyor?

PROSEDURLER
Kim, Ne, Ne Zaman, Nigin?

IS TALIMATLARI
Prosedirler Nasil Uygulanacak?

EKIPMAN GALISTIRMA EL KITAPLARI
Ekipman Nasil Caligtinlir ve Onankir?

KALITE SISTEMI KAYITLARI
Tam Yukandakilerin Belgelenmesi ve Elde Edilen Sonuglar

Sekil 5.3 Kalite Sistemi Kurulurken Kullamlan Belgeler (YENERSOY, 1994)

Tablo 5.3 Kalite Sistemi Yapisi (CEFIC, 1990)

bagh olarak)

[DOKUMANLAR | DAGITIM TANIMLAMA
Kalite El Kitabi le Ornek: - Kalite Politikast
- Kalite Sisteminin Tanimlanmasi
- Prosesin Sematik Tanimlanmasi
- Organizasyon Semast
- Organizasyon Prosedirleri Listesi
Organizasyon I Standardin  her  kosulu  organizasyon
Prosedrleri prosedurlerinde iglenmelidir
Calisma ic Ornek: - Caligma Talimatiari
Prosedirleri - ¢ Sartnameler
- Kontrol Yéntemler
- Egitim Dokiimanlan
Dokumanlar ve| lgveyaDis [Ornek: - Analiz Sonuglan
Kayitlar (s6zlesmeye - Kontrol Semalar

- Tetkik Kayitlan
- Yéntemin Gézden Gegirme Raporiar
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Kalite El Kitab! asagidaki konulardaki politka ve prosediirlerle baglantilar
saglamalidir.

e Hammadde, proses, {rlin, ambalajlama ve etiketleme, satis
spesifikasyonlari,

o lIs guvenligi sistemi

o Musteri hizmetlerine iligkin uygulamalar ( Siparig kabul sistemi, Urin
dagitim sistemi, faturalama uygulamalan).

e Musteri iligkileri uygulamalart ( Bilgi paylagsma politikasi, sikayetlerin
incelenmesi ve sonuglandiriimasi, misteri gereksinimlerinin belirlenmesi).

5.5.2.2 Uygulama

Tedarikgi firma; Urin, proje ve sézlesmelere iligkin belirlene gereksinim ve
kosullarnin yerine getirilebilmesini saglamak igin gerektigi durumiarda su
hususlara dikkat edilmelidir (TS-1ISO 9001, 1991)

o Belirlenen sartlara gére kalite planlan ve bir Kalite E! Kitabinin
hazirlanmasi,

e |[stenilen kalitenin gergeklestirimesinde gerekli olabilecek kontroller,
prosesler, muayene teghizati, sabit donanimlar, toplam tretim kaynaklar
ve niteliklerin belirlenmesi ve elde edilmesi,

e Uretim prosesi, tesis, servis ve bakim hizmetleri, muayene ve deney
prosedirleri ve uygulanabilir tim dokimanlar arasindaki uyumun
saglanarak glivence altina alinmasi,

o Gerektigi durumlarda; kalite kontrol, muayene 6lgme ve deney
tekniklerinin  yeni tecghizat gelistiriimesini de icerecek sekilde
gincellestiriimesi,

e Mevcut bulunan olanak, kapasite ve yeteneklerin diginda, bu hususlara
iligkin tim 6lgme teknikleri ile ilgili gereksinimlerin gelecege yonelik olarak
gelistiriimesi ve en uygun zaman siireci igerisinde belirlenmesi,
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e Urinun gergeklestiriimesi sirasinda ve uygun gorilen (retim
asamalarinda dogrulama faaliyetleri ile ilgili sahalarin belirlenmesi,

o Tum &zellik, gereksinim ve kosullara iligkin 6zel elemanlari da igeren
kabul standartlarinin agiklanmasi,

o Kalite sistemine iligkin kayitlarin tanimlanmasi ve hazirlanmast.
5.5.3 Sdzlesmenin Gézden Gegirilmesi
5.5.3.1 Genel kosullar:

Tedarikgi firma, sézlegsmenin incelenmesi ve sézlesmenin gézden gegirilmesi
ile ilgili faaliyetlerin koordinasyonunu saglamak igin gerekli olan islemleri
belirtecek, yazili ve giincel prosedirler hazirlanmal ve olusturulmalidir (TS-
ISO 8001,1991).

Yapilan galigmalarda, misterinin beklentilerinin tamamen anlasiimasi ve
tanimlanmasi, teklif ve sézlesme arasindaki farklarin farkedilmesi saglanir.
Boylece firma, yeteneginin bu beklentileri karsilayabilecegine ve
kargilayamayacagina emin olur.

Soézlegsmenin gbézden gegiriimesinin birinci amaci, musteri isteklerinin dogru
olarak tanimlanmasini ve belgelenmesini saglayarak, bu isteklerin firma
tarafindan yerine getiriimesini giivence altina almaktir. lkinci amaci eger
varsa,istekler ile teklif farkliliklarin duzeltiimesidir. Teklif talebinin verildigi
zaman ile ilk sézlesme taslaginin hazirlandii zaman arsinda bazi
diuzeltmelerin yapilmasi veya teklife bazt eklemeler yapilmasi s6z konusu
olabilir. Musteri beklentilerini GOzerinde karsilikli bir anlagsma saglaninca
firmanin bu beklentilerini yerine getirme veya ustiine ¢ikabilme yetenegine
bakilmahdir.

Buradan da anlasildigi gibi, hi¢ kimse tam olarak anlagilmayan veyahut
firmanin yetenegini asan bir sézlesmeyi imzalayip kabul ederek, bir fayda
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saglayamaz. Bu nedenle gézden gegirmeyi yapan Kisilerin, sézlesmeyle ilgili
organizasyon birimine ait bilgilere sahip olmalidir.

5.5.3.2 Sozlegsmenin gézden gegirilerek incelenmesi

Tedarikgi firma, tekiifini gondermeden veya sézlegsmeyi kabul etmeden 6nce,
asagidaki hususlan giivence altina almak igin sb6z konusu teklif ve
s6zlegmeleri incelemelidir.

a) Tum kosullarin agik, anlasilabilir ve yazili olarak tanimlanmasini,
yazili s6zlegme olmadi§) durumiarda, s6zli yapilan sipariglerin kabul
edilmeden 6nce siparig kosullarinin her iki firma yetkilileri tarafindan
kabul edildiginin glivence altina alinmasi,

b) Verilen teklif ile sé6zlesme kosullari arasinda farkl olan hususlarin her
iki firma yetkililerince ¢6zim ve karara baglandigini,

c) Tedarikgi firmanin sézlesme kosullarin yerine getirebilecek yetenek
ve yeterlilie sahip olmasini ( ATILLA, 1996)

5.5.3.3 Yapilan degisiklikler ve ek sézlegme:

Tedarik¢i firma, asil s6zlesmeye sonradan ek yapilan s6zlesmenin nasil
isleme konuldugunu ve ilgili boélimlere nasil dadgitim yapildigini
tanimlamalidir.

Isletmenin misterilerinin istekleri, Gretilen mamulin verilmig olan teknik
resmine ve arzu edilen degerlere sahip olmasi ve mamuliin temin tarihinde
istenilen miktarda teslim edilmesidir. Musterinin ilk teklif verdigi zaman ile ilk
sdzlesme taslagini hazirladiyi zaman arasinda bazi degisiklikleri yapma
intiyaci veya bazi kriterleri s6zlesmeye ekleme ihtiyaci duyabilir. Bu durumda
ise mugteri ile ek sézlesme yapilir.
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5.5.3.4 Kayitlar

Sozlegmenin gbzden geciriimesi faaliyetlerine ‘iliskin kayitlar tutulmali ve
muhafaza edilmelidir.

Sozlesme siparig dokiimanlar, dokimante edilmis kalite sistemlerinin bir
pargasini olustururlar ve dokiman Kontrolti gergevesinde degerlendirilirler.
~ Ayni gekilde tutulan kayitlarda ulagilabilecek sekilde kalite kayitlar uyarinca
kontrol altinda bulundurulurlar ( KALDER, 1995).

5.5.4 Genel Kosullar:
5.5.4.1 Genel kosullar

Tedarik¢i firma, belirlene gereksinim ve kosullara uygunlugunu giivence
altina alabilmek amaciyla, Grine iligkin tasannmin kontrolil ve onaylanmasi
icin gerekli giincel ve yazili prosediirleri hazirlamali ve bunlarin devamliligin
saglamalidir (TS-1ISO 9001, 1991).

Bu standartlarin amaci, tedarikgi firma tarafindan gergeklestirilen tasarnm
faaliyetlerinin ve dijer faaliyetler ile olan iligkilerin tasarim asamasindan
Uretim agamalari da dahil olmak (izere onaylanmasina kadar gegen sireg
icerisinde kontrol altinda tutulabilmesini saglamaktadir ( Atilla, 1996).

5.5.4.2 Tasarim ve geligtirme faaliyetlerinin planlanmasi

Tedarik¢i firma; herbir tasarim ve gelistirme faaliyetine iliskin planlar
hazirlamaldir.  Planlar bu faaliyetleri tanimlamali veya referans olarak
vermeli ve gerceklestirmesi igin sorumluluklan belirlemelidir. Tasarim ve
gelistirme faaliyetleri, yeterli kaynaklar ile donatilmig olan kalifiye personel
tarafindan gergeklestiriimelidir.  Planlar, tasarim iglevleri geligtirildikge
guncellestiriimelidir. Tedarikgi firma; tasanm planini hazirlamalidir.
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Tasarim agamasinin en énemli hususlarindan birisi de fizibilite ¢aligmalarinin
yapiimasidir. Fizibilite galigmalan bir proje kapsaminda baglatiimali ve bu
projeye iligkin bir “Maliyet-Etkinlik Analiz Raporu” hazirlanmahidir.

Planlar her tasarim projesinde galigacak, kurulus igi ve disindaki gruplari
belirlemelidir.  Temel faaliyetlere iligkin sorumluluklar da bu planda
belirtilerek, gruplara dagitiimalidir.  Projenin birgok yoni ilk planlama
agamasinda &ngoriiimeyen sonuglara bagh olacaktir. Bu nedenle, planlarin
sirekli olarak gbézden gegirilip giincellestiriimesi gerekir.

Bir igletmenin hazirladigt plan (siparig Uzerine tasanm yapiliyorsa)
sdzlegsmedeki su noktalara 6zellikle deginilmelidir;

o mugteri intiyaglarinin belirlenmesi,

o proses miihendisligi (proses kosullar, kontroller, operasyonlar)

o muhendislik konulari (irin tasarimi ve gelistirilmesi)

o kalite kontrol (hammadde o&zellikleri hammadde, yari mamul ve bitmis
aran 6lgim yéntemleri, drnekleme planlan)

e saha  degerlendirmesi  (uygulama  testlerinin  yapilmasi ve
degerlendiriimesi)

o glvenlik ve gevre konulan (proses ve trinle ilgili tehlikeler)

e (rln performansinin izlenmesi

o diger konular (malzeme glvenlik test sonuglari, yerel gereksinimler, atik
giderme prosediirleri)

Tasarim projelerinde ¢alisan personel yeterli egitim ve 6gretimi almahdir.
Ayrica bu personel yeterli zamana, fon ve desteje sahip olmalidir.
(KALDER, 1995)
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5.5.4.3 Organizasyon ve Teknik lligkiler

Tasanm prosesine katkida bulunan degisik gruplar arasindaki organizasyon
ve teknik iligkiler tanimlanmali, gerekli olan bilgiler yazili olarak hazirfanmah,
dagitiimali ve sirekli olarak gézden gegirilmelidir.

Tasarim yonetimi, tedarikgi firmanin organizasyon yapisinda yeralan ilgili
bélumlerin, tagseron ve musteri firmalarin arasinda olan iligkileri gosterecek
sekilde belirlenmeli ve kayda alinmalidir.

lletisimin sadlanmasi; satig ﬁazarlama, gelistirme, kalite glivencesi,
satinalma, Uretim, teknik hizmetler, yan sanayiciler ve ilgili olabilecek diger
birimler, bagka bir deyigle bir organizasyondaki tum fonksiyonlar ile dig
firmalar arasinda olmalidir (KALDER, 1995).

5.5.4.4 Tasanm girdileri

Uygulanabilir yasal gereksinimleri igeren artine iligkin tasarim girdileri ile ilgili
kosullar ; tanimlanmali, yazih olarak hazirlanmali ve bunlan yeterlilik
bakimindan tedarikgi firma tarafindan gézden gegcirilmelidir. Tam olmayan,
belirsiz veya birbirleri ile uyumsuz olan kosullara, bu kosullan belirleyen
sorumlular tarafindan ¢é6zim getirilmelidir.

Uruin tasarimina iligkin girdilerin belirlenmesinde;
o Tedarikgi firmanin hedefleri,
o Mdsteri firmalarin gereksinimleri
o Mdusteri firmalarin istekleri,
o Miusteri firmalar ile yapilan s6zlesmeler,
e Tasarim sartnameleri,
e Yasal gereksinim ve kosulllar
¢ Giivenirlik ydnetmelikleri,
gbdzéninde bulundurulmalidir (ATILLA, 1996).
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5.5.4.5 Tasanm ¢iktilari

Tasanm g¢iktilan, yazih olarak hazirlanmal ve tasarim girdilerine gére kontrol
edilebilecek ve gegerliligi kanitlanabilecek sekilde agiklanmalidir.

Tasarim giktilari;

e Tasanm girdi kosullarina uygun olmalidir,

¢ Kabul kriterlerini icermeli veya referans veriimeli,

o Urlinin uygun ve emniyetli galigabilmesi igin ¢ok &nemli olan tasarim
karakteristiklerini tanimlamali (6rnegin; isletme, depolama, tagima, bakim
ve kullanim gereksinimleri) (TS-ISO 9001, 1991)

Tasarim giktilanna iligkin dékiimanlar, dagitimdan énce gézden gegirilmelidir.
Dékiimantasyon su baghklar icerebilir:

o Uriiniin ézelliklerini

e Formdiiller, proses verilerini

o Fiziksel 6zellikler, malzeme verilerini,

e Ambalajlama,

¢ Onayl hammadde ve malzeme kaynaklari,

o Ornekleme tablolari, prosediirleri ve test ydntemleri,

o Urliniin taginmasina iligkin glivenlik ve gevre faktorleri. (KALDER, 1995)
5.5.4.6 Tasarimin gdzden gegirilmesi

Uygun tasarim agamalarinda yaptlan tasarim sonuglarinin gdzden
gegiriimesi iglemi resmi olarak belgelere dayandiriimali, planlanmali ve
gerceklestirimelidir.  Tasarmin her gdzden gegirilmesi iglemine istirak
edenler, tasarim asamalarinin gbézden gegiriimesi islemi ile ilgili
fonksiyonlarin temsilcileri ile gereksinim duyulan diger uzman personelden
olusmalidir. Tasarimin gézden gegirilmesi igleminin kayitian tutulmalidir.
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5.5.4.7 Tasarimin dogrulanmasi

Tasanm asamalarina iliskin her g¢iktinin, ayni asamaya iligkin girdilere
uygunlugunu glivence altina alabilmek igin, uygun olan tasarnm
agamalarinda tasanm dogrulanmahdir. Tasarim dogrulama asamalarina
iliskin kayitlar tutulmalidir (TS-ISO 9001, 1991).

Tasarimin dogrulanmasi faaliyetlerinde tasarm girdi ve giktilan birbirine
uyum saglamalidir. Diger bir tanimla;

Tasarim Girdileri=Tasarim g¢iktilan esitligi saglanmal ve gergeklestiriimelidir.
(ATILLA, 1196)

Tasanm dogrulanmasi faaliyetlerinde;

e Tasarnm sartnameleri,

e Uriin standartlan ve ézellikleri,
o Emniyet ve glivenirlik,

e Performans,

e Risk,

o Istatistiksel galigmalar,

e Servis hizmetleri,

g6z 6niinde bulundurulmalidir.

5.5.4.8 Tasarimin onaylanmasi
Urinain, kullanicinin  tanimlana gereksinim ve kosullarina uygunlugunu
glivence altina alabilmek igin tasanmin gegerliligi onaylanir. Onaylama su

sartlarda gergeklesir;

e Uygun gorilen tasanm dogrulama iglemi sonucunda tasarnm onaylanir.

o Onay islemi, normal olarak belirlenmis ¢aligma kosullarinda yapilir,



e Onay iglemi, normal olarak bitmis Griin Gzerinde yapilir, ancak Uranin
tamamlanmasindan énceki agamalarda da gerekebilir,

o Eger gesitli kullanimlar 6ngéralmis ise, birgok onay iglemi uygulanabilir.

Tasarimin girdileri ve ¢iktilan arasinda gerekli uyum saglandiktan sonra
tasannm onaylanmalidir. Tasarim galismalanna iligkin verilen onaylama

iglemi, yetkili bir kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir.
5.5.4.9 Tasarnm degisiklikleri

Tam tasanm degisiklikleri ve tadilatlan uygulanmaya konmadan énce;
tanimlanmall, belgelere dayandiriimali, gézden gegirilmeli ve yetkili personel
tarafindan onaylanmalidir.

Tasanm degigikligi strasinda su konularda degisiklik yapma geregi ortaya
¢tkabilir. Bu ylzden bu hususlara dikkat etmek gerekir. Bu hususlar
sunlardir:

¢ hammaddeler,

e malzemeler,

e (riin kompozisyonlari,

e proses formdlleri,

o test prosedirleri,

o ambalajlama,

e etiketleme.

Tasarnim degisikligi prosediri, girketin yapilan degisikligi gézden gegirmek ve
onaylamak ile ilgili sorumlu fonksiyonlarini tanimlamahdir. Bu ttrden bir
degisiklik oldujunda bu durum dokiimante ve kontrol edilmelidir. Tasarm
dedisiklidi prosediirleri, dokiman kontrol prosedurleri ile birbirlerini
tamamilayici nitelikte olmahdir. (KALDER, 1995)
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5.5.5 Dékiiman ve Verilerin Kontrolu
5.5.5.1 Genel kosullar

Bir igletmede, uluslararasi standardin 6ngérdugli kosullara uygun olarak
kalite sistemi ile ilgili ttm dokuman ve verilerin yanisira, uygulanabilirligi-
mumkin oldugu takdirde mdusterilerine ait standart ve teknik resimlerden
olusan dis kaynakli dokiiman ve verilerin de kontrol altinda tutulabilmesi igin
yazili ve giincel prosedirler hazirtanmalidir.

Standardin bu maddesinin amaci, kalite yonetim ve sisteminin etkili olarak
igledigini izleyebilmek igin dokimanlarin;

e Onaylanmasi, yayinlanmasi ve dagitiimasi,

o Gerekli olan degisikliklerin yapilarak gtincellegtiriimesi,

e Dosyalanmasi ve muhafaza edilmesi,

o Elden cikanimas: ve iptal edilmesi, ile ilgili faaliyetlerin kontrol altinda
tutulmasini ve siirekli olmasini saglamaktir.

Kalite sistem dokiimantasyonunun tim seviyelerini olusturan dokiumaniar
kontrolli dokiimanlardir ve bu nedenle kalite sistem dokiimantasyonunun
sayfa duzeni igersinde yer alan kalite politikasi, yetki kartlar, is akig
cevrimleri ve formlar gibi dokiimanlar da kontrollti dokiimanlardir.

Eder bir dokiman hazirlanmasi, onaylanmasi, yayimlanmasi, dagitim,
guncellestiriimesi ile yururlukten kaldiriimasi ve muhafaza edilmesi tamamen
tedarikgi firmanin ydnetimi altinda ise s®zkonusu dokiiman kontrolli bir
dokimandir.

Kontrolla dokliimanlar, bir kurulugun kalite sistem dokiimantasyonu igerisinde
yer alan ve ybnetimi tamamen o kurulugun kontroli altinda bulunan
dokiimanlar olup, veriler ise kalite sistem doklimantasyonu igerisinde yer
almayan buna karsilik s6z konusu kurulug tarafindan olusturulan veya dis
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kaynaklardan gelen, Uzerinde bir tarih, referans numarasi ve imza bulunan
ticari ve teknik bilgilerin timudar (ATILLA, 1996).

5.5.5.2 Dokiiman ve verilerin kabulli ve yayini

Tum dokiman ve veriler, yayimlanmadan ©6nce uygunluk ve vyeterlilik
bakimindan yetkili personel tarafindan incelenerek onaylanmalidir. Gegerli
olmayan veya zaman asimina ugramis tim dokUmanlarin kullaniimasini
onlemek igin, yirarlukte olan dokUmanlarin gegerliligini gbsteren bir liste
veya buna benzer bir dokiman kontrol prosediirl hazirlanmall ve ilgili
bélumlere ve personele duyurulmalidir.

Bu kontrol igslemi agadidaki gu hususlan saglamalidir.

a) Kalite sisteminin etkili olarak uygulanmasini ve g¢alismasini temin
edebilmek igin esas faaliyetlerin gergeklestirildigi yerlerde ilgili dokiimanlarin
gecerli baskilarinin bulunduruldugunu,

b) Yurirlukten kaldinlan veya gegersiz olan dokimanlarin gecikmeden
dagitim ve kullanimlaninin durdurulmasini veya bilmeden kullaniimasini
onlemek igin gerekli &nlemlerin almasini,

c) Yururlukten kaldinlmig olmasina karsin yasal amagh oldudu veya teknik
bilgilerinden yararlanmak igin muhafaza edilen dokimanlarin uygun bir
sekilde belirlenmesini.

Dokiimanlarin yénetilmesi ve kontroli faaliyetlerinde en blylik sorumluluk
Kalite Glivence Bolumiine ve daha sonra dokiiman hazirlayan ve yayimlayan
bolumler ile dokiiman kullanan bélumlere digmektedir.
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5.5.5.3 Dokiiman ve verilerde yapilan degisiklikler

Dokimanlarda ve verilerde gerekli degisiklikler ve dizeltmeler yapildiktan
sonra yeniden onaylanmalidir. Gérevlendirilen bélumlerin, degisiklikler ile
ilgil inceleme ve onay iglemlerini yapabilmeleri igin konuya iliskin gegmis
bilgilere ulasabilmesi saglanmalidir.  Yillik &neriler Adlslnda dokimaniar
Uzerinde degisiklik yapma ve iptal yetkisi dokiiman hazirlayan ve onaylayan
bélim ve yetkililere aittir. Yalnizca dagitim listesinde bulunan dokiimanlar
guncellestirilir.  Masterilere verilen Kalite Glivence el kitaplan Gzerinde
gincellestirme igleminin yapiimasi uygun degildir.

Yapilacak herhangi bir degisiklik, o kurulugun ihtiyacina ve kullanimina
uygun olarak tanzim edilen “Dokiiman Degisiklik Bildirim Formlara” aracihg
ile gergeklestirilir. Bu form su bilgileri igermelidir.

¢ Dokiimana iliskin sira numarasi,

e Cikanlacak olan dokiimanlara iliskin sayfa veya bolumin dokiman
numarasi,

o Cikarilan sayfanin, bdlimiin numaralart ve miktarlari,

o Cikarilan dokimanin yayimlama tarihi,

o Giincellestirilen dokiimanlarin sayfa veya béliumin dokiiman numarasi

e Guncellestirilen sayfanin sayfa numarasi veya bélimin toplam sayfa
miktar,

o Giuncellestirilen dokimanin degisiklik numarasi ve degisiklik tarihi,

o Bildirimde bulunan bélime ait kayit numarasi, bildirim tarihi, bdlimin
abone numarasi,

¢ Bildirimde bulunan personelin kimligi ve imzasi,

o Bildirimde olan personelin yaptidi islem tarihi,

¢ Bildirimi olan bélumiin abone numarasi, personelin kimligi ve imzasi,

¢ Agiklamalar bslimi (ATILLA, 1996)
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5.5.6 Satinalma
5.5.6.1 Genel kosullar

Tedarikgi firma, satin alinan tim riinlerin belirlenen kosullara uyguniugunu
givence altina almak igin yazili ve giincel prosedirler hazirlamalidir (TS-ISO
9001-1991).

Uluslararas! standardin bu maddesinin amaci; yan sanayi ve piyasadan
yapilan satin alma iglemlerinin planli ve kontrolli olarak bir sistem dahilinde
gergeklestiriimesidir. Yan sanayiden yapilan satin alma iglemleri planl ve
kontrollii yapilmali, degerlendirme, sec¢im, satin alma dokiimanlarinin
giivence altina alinmasi, satin alinan Griinin dogrulanmasi saglanmahdir.
Malzeme ve servis satin almasinda kalite glivencesi saglanacak sistemler
sunlardir:

o Gereksinimleri tutarl bir sekilde kargilayacak yeterlilikteki yan sanayilerin
sec¢imi ve yeterli hale getirilmesi,

e Ozelliklerin ve diger gereksinimlerin net bir sekilde tanimlanmasi ve
dokiimante edilmesi (KALDER, 1995).

5.5.6.2 Yan sanayicilerin degerlendirilmesi

Firmalar, mugterilerinin gereksinimlerini karsilayabilmek igin birlikte ¢ahstigi
tagseron firmalarin kalite sistemlerini degerlendirmelidir.  Degerlendirme
calismalan bir dlgliye gore yapilmali ve yeterli gorillen taseron firmalar ile

caligiimahdir.

Tedarik¢i firmalar, tageron firmalardan alacad herhangi bir mamiide su
hususlara dikkat etmelidir:

o Mausteri firmalara sunulan triinlerin kalitesi {izerine olan etkisine,
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e Satin alinan Griin ve hizmetlerin gegmiste goéstermis oldugu performans
ve yeterlilik durumlarina,

e Satin alinan driiniin nitelik ve karmasikligina,

e Taseron firmalarin Ulusal ve Uluslararasi Kalite Sistem ve Urin
Standartlarina sahip olup olmadidina,

e Taseron firmanin referans olarak verdigi ve birlikte ¢alistdi firmalarn
goruslerine (ATILLA, 1996).

Tedarikgilerin kabul edilebilirligi degerlendirilmis olan taseron firmalarn
gosteren kayitlan hazirlamalari ve muhafaza etmeleri istenir. Bu bilgiler
firmanin kalite kayitlar iginde bulunmalidir. Kayitlar onaylanmig listeye yeni
taseronlarin nasil eklenecegini ve bazilarninin ise gerekli olduju zaman nasi|
cikartilacagini géstermelidir.

Yan sanayinin onayi, periyodik olarak gézden gegirilmelidir. Periyod, Grinin
teknik 6zelliklerine ve karmasiklik diizeyine baglidir. Son Griinin tedarikgi
tarafindan Uretilmedigi kosullarda firma tageron firmanin kalite sisteminin
kendi sistemi ile egdeger oldugunu garanti etmelidir.

Hem gincel, hem de ge¢mis satin alma verileri yan sanayi bazinda
istatistiksel olarak degerlendirilip, yan sanayinin prosesinin kontrol altinda
olup olmadigi belirlenebilir (KALDER, 1995).

5.5.6.3 Satinalma verileri

Satinalma dokiimanlan, siparis edilen ariin ve hizmetleri eksiksiz ve agik bir
sekilde tanimlayan verilerden olusmalidir. Bu veriler, satinalma igleminin
Ozellik ve kapsamina gore,

a) Tip, sinif, derece veya tanimlanabilen dider nitelikleri,

b) Sartname, teknik resim, teknik yayin, muayene ve deney
kosullarini, kabu!l sartlanini ve personel nitelikleri ile ilgili kosul ve

gereksinimleri,
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c¢) Uygulanabilir olan Kalite Giivencesi Sitemi Standardinin adi,
numarasi ve yayin tarihini,icermelidir.

Tedarik¢i firma, hazirladi§l satinalma dokimanlarini taseron firmalara
dagitiimadan énce mutlaka uygunluk agisindan inceleyerek kabul etmeli ve
onaylamalidir (TS-1SO 9001-1996).

Yukarida belirtilen istekler; kritik 6zellik tagimayan arin ve hizmetlerin
satinalma iglemlerinde bir istek formunda, kritik 6zellik tasiyan trin ve
hizmetlerin satinaima iglemlerinde ise hazirlanmas gerekli olan uygun bir
sartname igerisinde belirtiimelidir. Sartnameler, satinalma iglemlerine esas
olan Grin ve hizmetlere iligkin belirtilen kosullan teknik, idari ve hukuki
esaslar araciiyi ile aynntih olarak agiklayan kontrolli dokiimanlardir.
Sozkonusu sartnameler; uygun ve gergekei olmall, gereksinimleri eksiksiz
olarak tanimlamali, maliyet unsurlarini gézéntinde bulundurmali ve ekonomik
olmalidir.

5.5.6.4 Satinalinan Urinlerin dogrulanmasi

Tedarikgi firma, satin alacad! Uriin veya hizmeti, tageron firmanin igyerinde
dogrulamak istedii zaman bu istedini, dogrulama y&dntemlerini ve bu
faaliyetin gergeklestiimesi sirasinda alinmasi gereken énlem ve kosullar ile
ilgili kurallarini yaptidi alt s6zlesmelerde agikga tanimiamahdir.

Sozlegsmede belirtildigi taktirde misteri veya temsilcileri, satinaldigr triin ve
hizmetlerin belirlenen kosullara uygunlugunu tedarik¢i firmalarda; alt
sozlesmede belirtildi§i durumlarda ise kaynaginda (taseron firmalarda)
inceleme ve kontrol etme hakkina sahiptir. Musteri firma veya temsilcisi
tarafindan taseron firmalarin tesislerinde yapilan ve kabul islemi ile
sonuglanan dogrulama faaliyetlerini, tedarikgi firma ydnetimince bu firmalarin
etkili bir kalite sistemine sahip oldugu kabul edilmemeli ve igbirligi yapilan séz
konusu taseron firmalarda degerlendirme galigmalan dizenli ve surekli bir
bicimde devam ettiriimelidir.
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Musteri firmalar tarafindan tageron firmalarda yapilan do§rulama faaliyetleri,
tedarikgi firmalann kabul edilebilir iriin ve hizmet temin etme sorumliulugunu
ortadan kaldirmayacagi gibi, yapilan daha sonraki alim iglemlerinde de red
edilmesine engel teskil etmemelidir.

Bu sekilde gosterilen iligkiler icerisinde sbzlesme veya alt s6zlesme
kosullarini yerine getirmeyen satinalma asamasindaki Griin ve hizmetler
misteri veya tedarikgi firma tarafindan red edilebilir. Yeniden islem gérmesi
gereken Urlinler mutlaka musteri firmalara bildirilmeli ve gerekiyor ise bu
konuda karsilikli olarak mutabakat saglanmalidir.

Tedarikgi firmalar mugteri firmalara, tageron firmalar ise tedarikgi firmalara
karsi sorumluduriar.

5.5.7 Musteri Tarafindan Temin Edilen Uriniin Kontroli

Tedarik¢i firma siparig aldidi Grin ve bu Uriin ile ilgili olarak gergeklestirdigi
faaliyetlerin tim asamalarinda, musteri firmalar tarafindan temin edilen
aronlerin kontrol edilmesi, depolanmasi ve korunmasi igin gerekli olan yazil
ve glincel prosedirlerini hazirlamalidir. S6z konusu riinlerin kaybolmasi,
hasar gérmesi veya kullanima elverigsiz olmasi durumunda, bu durum bir
tutanak ile kayit edilerek bir rapor araciligt ile musteri firmalara bildirilmelidir.
(TS-1SO 9001-1991).

Tedarikgi firmalar tarafindan yapilan dogrulama faaliyetleri, misteri firmalarin
kabul edilebilir tiriin temin etme sorumluluklarini ortadan kaldirmaz.

Musteri firmalar temin edecekleri Urin ve hizmetlerin niteliklerini agikga
belitmelidirler. Bunun yanisira temin ettikleri ve tedarikgi firmalara sevk
ettikleri triin ve hizmetlerin sézlesmede belirlenen kosullara uygun ve kabul
edilebilir olmasini saglamaktan sorumludurlar.
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Tedarikgi firmalar, musterilerinin temin ettikleri Grtinleri teslim alirken miktar,
nitelik ve sdzlesmede belittilen kosullarni saglamak yoéninden dogrulama
islemlerini mutlaka gergeklestirmelidirler.

Alicinin temin ettigi Grtin, malzeme ya da servis olabilir. Proses sanayiinde;
hammadde, katki maddeleri, ambalajlama gibi hizmetler olabilir. Isletme
verilen Grdne ait izlenebilirligi ve sorumlulugu malzeme geri génderilinceye
kadar tagir (KALDER, 1995).

5.5.8 Uriinin Tanimi ve Islenebilirligi

Uygun oldugu takdirde, tedarikgi firma satinalma faaliyetleri ile ilgili tesellim
igslemlerinden Uretimin her agamasi dahil bitmig Urlinlerin sevk edilmesini ve
kullanimini kapsayan siire¢ igerisinde uygun arag ve iglemler vasitasiyla
dranlerin kimligini tanimlamak igin yazili ve glincel prosediirler hazirlamalidir.
Islenebilirlik tanimlanmis bir kosul olarak isteniyorsa tedarikgi firma herbir
drin ve partinin kimligini beliremek igin yazili ve glncel prosedirler
hazirlamalidir. Bu tanimlamalar kayit edilmelidir (TS-1ISO 9001-1991).

Uluslararasi Standardin bu maddesinin amaci, tedarikgi firmaya ilskin;

o Tesellum iglemleri yapilan tum girdilerin (hammadde, malzeme, igletme
malzemesi, sarf malzeme, kaliteye dolayli olarak etkisi olan diger tim
malzemeler),

e Uretim agamalarindaki yari mamul ariinlerin,

e Stoklama yapilan veya depoda muhafaza edilen malzeme yari mamul ve
bitmig Grnlerin,

e Musteri firmalara sevk edilen tGriinlerin

e Musteri firmalarca kullanima alinan triinlerin,

e uygun arag ve iglemler araciligi ile etkili ve kullanigh bir kayit sistemi
teknigi kullanilarak bu trtinlerin

e Kimliklerinin belirlenmesi,
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e Birbirinden ayirt edilebilmelerinin saglanmasi,

o Kangmalarinin énlenmesi,

e Hem ileri ve hem de geriye donik olarak izlenebilirliklerinin saglanmasi
icin gerekli olan yazili ve gtincel prosedurleri hazirlamaktir.

5.5.9 Proses Kontrolii

Tedarikgi firma, kalitesi tizerine dogrudan etkisi olan {iretim, tesis ve bakim
iglevleri ile ilgili proseslerini tanimlamali, planlamali ve proseslerin kontrol
altina alinmig kosullar igerisinde uygulandi§ini giivence altina almahdir.
Kontrol altina alinmig kosullar su hususlar igermelidir:

a) Olmamas! halinde, kaliteyi olumsuz yénde etkileyecek olan tretim, tesis
ve bakim iglemlerine iligkin uygulama yéntemlerini tanimlayan yazili ve

giincel prosediirleri,

b) Uygun calisgma ortami ile Uretim, tesis ve bakim iglemlerine iligkin uygun
techizat kullanimini,

c) Referans standartlar, kanun ve yénetmelikler, kalite planlari ve/veya yazili
prosedirlere uyguniuk durumunu,

d) Uygun proses parametreleri ve urtin karakteristiklerinin kontrolii ve
izlenmesini,

e) Uygun ise proses ve teghizatin onaylanmasini,

f) Kullanigh olan uygulamalar igin isgilik kriterlerinin belirlenmesini (6rnek;

yazil standartlar, temsili 6rnekler, gérsel araglar),

g) Proseslerin yetenegini slrekli olarak glivence altina alabilmek igin

techizatin uygun bakimint.
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Proses sonuglarinin, Griiniin muayene ve deneyleri ile tamamen tetkik
edilmedidi ve kontrol altinda tutulmadi§i durumlarda, &érnegin, hatalarin
Urindin  kullammi  sirasinda gikabilecedi durumlarda prosesler; kalifiye
personel tarafindan gergeklestiriimeli ve/veya proseslerin tanimlanmig
kogullara uygunlugunu glivence altina alabilmek igin proses parametreleri
surekli olarak kontrol edilmeli ve izlenmelidir.

Proseslerin kalifikasyonuna iligkin gereksinim ve kosullar, techizat ve
personel de dahil olmak izere tanimlanmalidir (TS-ISO 9001-1991).

Malzeme kabulunden baglayarak, prosesin her agsamasinda proses kontrol
aktiviteleri kullanilmaldir. Kilit proses parametreleri ile riin karakteristikleri
arasindaki iligki belirlenmelidir.

Proses kontrollerinin  mimkin oldugunca istatistiksel proses kontrol
yontemleri ile yapilmasina dikkat edilmelidir. Bu konuda gerekli egitimler
personele verilmelidir. [statistiksel Proses Kontrol uygulamasi ile ilgili genel
ve uygulama noktalarina 6zgl 6zel talimatlar yazilmalidir. Proses
ekipmaninin ve kontrol teghizatinin dogru ¢alismasini saglamak icin gerekli
bakim ve kalibrasyon faaliyetleri organize edilmeli, ilgili talimatlar
hazirlanmalidir.

Urlin ya da servis kalitesinin son muayene ve kontrollerle dogrulanmasinin
glc oldugu proseslere 6zel prosesler denir. Ozel prosesler su dzelliklere
sahiptir:

o Kalite 6zelligi daha sonraki proseslerde ya da Grin musteriye ulastiktan
sonra ortaya ¢ikabilir,

o Kalite 6zelligini dlgmeye yarayan bir metod olmadigi gibi, bir noktaya
kadar tahribatli muayene ile test edilebilir.

¢ Proses sonuglan daha sonraki muayenelerde de ortaya gikmaz.



75

Ozel proseslerin yeterliligi 6nceden yapilan testlerle kanitlanmig olmalidir.
Bu prosesler, kaynak, lehim, kaplama vb gibi fonksiyonlar igerir (KALDER,
1995). '

5.5.10 Muayene ve Deneyler
5.5.10.1 Genel kosullar

Tedarikgi firma, Grtnlerin belirlenmis gereksinim ve kosullara uyguniugunu
dogrulamak amaci ile gerekli olan muayene ve deney faaliyetleri ile ilgili
yazili ve giincel prosedirlerini hazirlamalidir. Gereksinim duyulan muayene
ve deneyler ve ilgili olan kaytlar, kalite planlari ve/veya yazih prosedirlerle
ayrnintili olarak belirtilmelidir (TS-1ISO 9001-1991).

Tedarikgi firma Grainlerinin belirlenen gereksinim ve kosullara uygunlugunun
dogrulanmasi ve musteri firmalara uygun Urlin ve hizmetlerin sunulmasi
amaci ile muayene ve deney faaliyetlerine iligkin;

e Yazili ve giincel prosedirlerin hazirlanmasini,

e Tum muayene iglemleri igin anlasilir, eksiksiz ve en son durumu yansitan
ayrintili kalite planlarinin hazirlanmasini,

o Kalite planlarinin sézlegme isteklerini karsitamasini,

¢ Tim muayene ve deney islemlerinin tanimlanmasini,

¢ Kalite planlarinda kabul ve red kriterlerinin belirtiimesini,

¢ Dogrulama islemlerinden sorumlu personel kimliklerinin ilgili kayitlarda
belirtiimesini,

o Tum drtnlerin dogrulama iglemleri tamamlanana kadar kontrol altinda
bulundurulmasini,

e Acil nedenlerden dolaylr zorunlu olarak Uretime alinan Grinlerin
izlenebilmesini,

e Muayene ve deney iglemlerinin tamamlandigini kanitlayan kayitlarin
tutulmasi ve muhafaza edilmesini,
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oéngodrecek, bu hususlarin giivence altina alinabilmesi igin etkili bir muayene
ve deney sisteminin kurulmasini ve sirdirialebilmesini saglamaktir.

Etkili bir muayene ve deney sisteminin kurulmasi sonucu, elde edilebilecek
olan yararlara iligkin su érnekler verilebilir:

o Tedarikgi firmaya uygunsuziuk tasiyan malzeme ve (riinlerin girmesi
Onlenir,

o Proses agamalarinda olusabilecek hatalar énlenir,

o Olusabilecek uygunsuziuklar yerinde ve zamaninda tespit edilir,

e S8z konusu uygunsuzluklar en aza indirilir,

e Her seferinde ayni kalitenin elde edilmesi saglanir,

¢ Uygunsuz olan rriinlerin sevk edilmeleri engellenir,

o Kalite glivence sistemi siirekli olarak giivence altina alinir.

Kalite glivence sistemi, rasgele ve diizensiz ¢aligmayi benimsememektedir.
Bu nedenle de muayene ve deney iglevleri, tedarik¢i firma tarafindan gerek
duyulan yazili prosedir ve kalite planlarinin hazirlanmasi ile gergeklestiriimel
ve galisanlarin insiyatifine birakiimamalidir (ATILLA, 1996).

5.5.10.2 Girig sirasinda yapilan muayene ve deneyler

Tedarikgi firma, firmasina gelen urtiniin muayene edilmesine veya belirlenen
kogullan tasidiginin dogrulanmasina kadar kullaniimadigini veya igleme
konulmadidini glivence altina almalidir.

Girig sirasinda yapilan muayenenin tarll ve kapsami saptanirken, tageronun
tesislerinde yapilan kontroliin kapsami ve uygulugunun saglanmis oldugunu
kanitlayan kayitlar dikkate alinmalidir.

Gelen ariin, acil nedenlerden dolayi kontrol edilmeden o&nce (retime

sunulmus ise, belirlenen kosullara uymama durumunda derhal geri
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caginimasi ve degigtiriimesinin sadlanmas! igin stz konusu Grin
tanimlanmal ve kayit edilmelidir (Madde 4.16) (TS-ISO 9001-1991).

ARA KONTROLLER
(Proses agamalarinda
yapilan kontroller)

GIRIS KONTROLU
(Kabul Kontrolu)

GIKIS KONTROLU
{Son Kontrol)

Sekil 5.4 Muayene ve Deney Faaliyetleri

Girig kontroll sirasinda su hususlar yerine getirilmelidir;

e Tim girdilerin 8n kontrol iglemleri yapiimalidir,

o Kiritik 6zellk tagimayan malzemelerin bu kontrolleri uygun ise teslim
alinmalidir, kritik 6zellik tagiyanlar ise én kontrolleri uygun ise, gegici
olarak alinmalidir,

o Tageron firmanin yapmis oldugu muayene ve deneylerin uygun olup
olmadiklari kontrol edilmeli, gerektiginde dogrulama islemleri yapiimahdir,

o Kabul edilen malzemeler, kabul edildigini gdsterir mihiir, damga veya
benzeri isaretleri tagimalidir. Bunlara yesil renkli etiketler iligtirilerek,
depo girig islemlerine baglanmali, eder sartlar saglamiyorsa, kirmizi
renkli etiket ilistirilerek kontrollii sahalarda muhafaza edilmelidir,

e Uygun olmayan malzemeler ile ilgili kayitlar tutulmali ve girig islemleri
askiya alinmalidir. Ayrica, bu hususta tageron firmalar bilgilendiriimeli, bu
malzemeler hurda olarak veya vyeniden islem gérmek amaciyla
gecikmeden taseron firmalara iade edilmelidir.

5.5.10.3 Proses agsamalarinda yapilan muayene ve deneyler

Tedarikgi firma;

a)Urin, kalite plani ve/veya yazili ve giincel prosedirlerde belirtildigi sekilde
muayene ve deneylere tabi tutacaktir.
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b)Geri ¢agirma prosediriine gére kontrol edilmeden tretime sunulan Griinler
disinda kalan tim wranleri gerekli olan muayene ve deneyleri tamamlanana
veya gerekli raporlar alinip ve dogrulama isleminin yapiimasina kadar kontrol
altinda tutulacaktir (Madde 4.10.2.3) (TS-ISO 9001-1991).

Proses agamalarinda yapilan kontroller, girig muayenesi ile son muayene
arasinda kalan tim dogrulama faaliyetlerini igerir. Bu kontroller, sézlesme
isteklerini kargilamayan Griinlerin olusumunu 6énlemek igin gerceklestirilir.

Tum dogrulama faaliyetleri igin kontrol noktalan belirlenmis olmalidir. Teknik
resim, muayene ve deney formlari, is emri veya imalat kartlari trin ile birlikte
dolagmalidir.

Ara kontroller, kalite kontrol asamalar igerisinde son kontrollerden daha
énemli yer tutmaktadir. Cink{ ara kontroller yardimi ile hata nedenleri daha
cabuk ortaya g¢ikariimakta ve bu sekilde belirlenen hatalarin diizeltiimesi de
daha az bir maliyet ile gergeklestirilebilmektedir.

Bu kontroller sonucunda bir Uriinde diizeltliemez bir hata belirlendiginde, o

Urlin Gretimden soyutlanarak daha fazla zarara yol agmasi 6nlenmis olur.

5.5.10.4 Cikis sirasinda yapilan muayene ve deneyler

Tedarikei firma, bitmis Orinin belirlenen kosullara uygunlugunu kanitlamak
i¢in, son muayene ve deneylerin timini kalite plani ve/veya yazili ve giincel

prosedtrlere uygun olarak gergeklestirmelidir (TS-ISO 9001-1991).

Son muayene ve deneyler igin hazirlanan kalite plani ve/veya prosediirleri,
Griniin teslim alinmasi veya proses asamalarini da kapsayan tim muayene
ve deneylerin uygun sekilde gergeklestiriimis oldugunu ve sonuglarinin
6nceden belirlenen kogullara uygunlugunu kanitlamalidir. Higbir Griin, kalite
plani vel/veya yazili prosediirlerde belirlenen tim faaliyetler tam olarak



79

gergeklestiriimeden, ilgili veriler ve dékiimanlar hazir olup gerekli miisaade
verilmeden énce misterilere sevk edilmemelidir.

Son kontrol iglemi genellikle, bir triine iliskin sevkiyattan &nce yapilan
muayene faaliyetini tanimlar. Diger bir tanimla bu dogrulama faaliyeti bitmis
aranleri ilgilendirir.

Son muayene iglemleri tedarikgi firmalara su yararlarn saglar:

¢ Uygunsuz ariinlerin sevk edilmeleri dnlenir,
» Proseslere iligkin yeni verilerin tespit edilmesine olanak saglar,

o Kabul ve red kriterlerinin tespit edilmesinde yeni esaslar gelistirilebilir
(ATILLA, 1996).

5.5.10.5 Muayene ve deney kayitlari

Tedarik¢i firma, Grtinin muayene ve deneylerini kanitlayan tim kayitlarn
hazirlamali ve muhafaza etmelidir. Bu kayitlar Griniin belirlenen kabul
kriterlerine gdre muayene velveya deneylerin kosullarini saglayip
saglamadigini agik bir sekilde géstermelidir. Uriiniin; muayene vel/veya
deney kosullarini saglamamasi durumunda, uygun olmayan driniin kontrolu
ile ilgili prosedirler uygulanmalidir (Madde 4.13) (TS-ISO 9001-1991).

Kayitlar, artin ile ilgili iglemlerin yerine getirilebilmesi igin sorumlu ve yetkili
personelin kimligini belirlemelidir (Madde 4.16).

Tum kayitlar, su bilgileri icermelidir:

e Uriine iligkin partinin tanitim,

¢ Alinan érnek sayisini,

¢ Yapilan gézlemlerin mahiyetini ve sayisini,
e Gorulen hatalarin tip ve sayisini,

e Kabul ve red kriterlerini,
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e Dizeltme faaliyetlerinin kapsamini.

Tam kayitlar, muhafaza edilmeli ve sézlesmede yer éldlgl ve istenildigi
takdirde musterilerin gorislerine sunulmalidir.

5.5.11 Muayene, Olgme ve Deney Teghizatinin Kontroli

Tedarikgi firma, Granlerinin belirlenen kosullara uyguniugunu saglamak igin
kullanilan muayene, 6lgme ve deney techizatinin kontrol altinda tutulmast,
kalibrasyon ve bakimlarinin yapilmasi islemleri ile ilgili olarak yazil ve giincel
prosedlrler hazirlamahdir. Muayene, 6lgme ve deney tecghizati, 6lgme
belirsizliklerinin bilinmesi ve gereksinim duyulan élgme yetenegi ile uyumlu
oldugunu, glivence altina alacak gekilde uygun olarak kullanmahdir.

Deney yazilimlarn veya kargilagtirma referanslan uygun deney techizati
olarak kullanildii durumlarda, bu yazihm ve referanslar tretim, tesis veya
bakim sirasinda yirirlige konulmadan once, Uriiniin kabul edilebilirligini
dogrulayabilecek yeterlilikte oldugunu sadlamak igin kontrol edilmeli ve
kontrol islemi belirli araliklarla tekrarlanmalidir. Tedarikgi firma, séz konusu
kontrollerin kapsam ve peryodunu saptamall ve kontrol altinda tutuldugunun
bir kaniti olarak tim kayitlari muhafaza etmelidir (Madde 4.16).

Uluslararasi standardin bu maddesinin amaci, tedarik¢i firmanin tasarim,
gelistirme, dretim, bakim ve dogrulama faaliyetleri sirasinda kullandigi tim
muayene, dlgme ve deney teghizatinin; seg¢imi, temini, satinalma sirasindaki
giris kontrolu, kullanim &ncesi kalibrasyonu, kullanimi, bakimi, ayan,
tasinmasi, korunmast, kullanim agsamalarindaki kalibrasyonu, izlenebilirlidi ile
ilgili islevlerin Ulusal ve Uluslararasi Standartlar dogrultusunda
gerceklestiriimesini temin edebilmek igin gegerli ve etkili bir 6lgme ve kontrol

sisteminin kurulmasini ve strdiriilmesini saglamaktir.
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Tedarikgi firma;

e Yapilacak olgimleri ve gereksinim duyulan dogruluk derecesini
tanimlayarak, gerekli olan dogruluk ve hassasiyeti saglayan en uygun
muayene, 6lgme ve deney techizatini segmelidir.

o Urintn kalitesi Gizerine etkisi olabilecek tim muayene, 6lgme ve deney
techizati tanimlanmali ve bu teghizatin Ulusal veya Uluslararas! diizeyde
onaylanmig ve belgelendirilmis 6lgim standart ve teghizatlarina gére de
belirlenmis zaman araliklarinda veya kullanimlari éncesinde gerekli olan
kalibrasyon ve ayar iglemleri yapiimalidir.

e Kalibrasyon igleminin gegerliligini gostermek amaci ile kalibrasyonu
yapilan tim muayene, 6lgme ve deney teghizati uygun bir etiketleme
sistemi veya onaylanmis belgeler ile belirlenmelidir.

e Muayene, 6lgme ve deney teghizatina iliskin kalibrasyon kayitlan
muhafaza edilmelidir (Madde 4.16).

e Muayene, o6lgme ve deney teghizatinin kalibrasyonlan sirasinda
belirlenen kabul kriterlerini asmasi durumunda, daha &nce yapilan
muayene, O&lgme ve deney islemlerinin sonuglan ve gegerliligi
degerlendiriimeli ve kayit edilmelidir.

e Muayene, O6lgme ve deney techizatina iligkin kalibrasyonlarin
gerceklestirilebilmesi igin, gevre kosullarinin uyguniugu glivence altina
alinmalidir.

e Muayene, 6lgme ve deney teghizatinin 6lgme yetenegdi ve hassasiyetinin
korunabilmesi amaci ile, bu teghizata iliskin gergeklestirilen taginma,
korunma ve depolanmasi igslemleri glivence altina alinmaldir.

e Yaziim ve mekanik aksam dahil olmak tizere tim muayene, 6lgme ve
deney teghizati, dikkatsizce yapilan dokunma, ¢arpma, oynama gibi
benzeri olumsuz davraniglara ve kalibrasyon ayarlarini bozacak iglemlere
kargi koruma altina alinmaldir (TS-1ISO 9001-1991).
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5.5.12 Muayene ve Deneylerin Durumu

Uriine iligkin muayene ve deneylerin durumu, sbz konusu Uriinin
gerceklestirilen muayene ve deneylere gére uygun olup olmadigini
gosterecek sekilde uygun araglar vasitasi ile belirlenmelidir. Muayene ve
deney durumunun belirlenmesi; Urtinan ydnetimi, tesisi ve bakimi sirasinda
yalnizca muayene ve deneyleri istenildigi gibi gegebilen wriinlerin sevk
edildigi, kullanildifi veya tesis edildiginin giivence altina alinmasi yéniinde
belirli bir kalite plan1 ve/veya yazili prosedirlere gére strdurilmelidir (TS-1SO
9001-1991).

Bu madde ile, tedarikgi firma tarafindan satinalinan veya Uretilen tim
aranlere iligkin gerceklestirilen muayene, 6lgme ve deney faaliyetleri sonucu;

¢ Muayene ve deney durumlarinin agik bir sekilde tanimlanmasini,

e Dogrulama iglemlerini gerceklestirmekle yukimlii oaln personel
kimliklerinin belirlenmesini,

o Muayene edilmis veya edilmemis ya da yapilan muayene sonucunda
uygun olup olmadiklar saptanan riinlerin kolayca ayirt edilebilmesini,

e Herbir asamada, bir onceki prosese iliskin dogrulama islemlerinin
tamamlandigindan emin olunmasini,

o Uygunluklar belgelerle kamtlanmis olan riinlerin kullaniimasini, veya
sevk edilmesini,

e Muayene ve deney durumlarini belirten uygun araclarin kullaniimasini,

¢ Belirlenen esaslarin tim galisanlar tarafindan anlagiimasi ve bilinmesinin
saglanmasini glivence altina alacak bir sistem olusturmaktir. S6z konusu
glivenceyi saglamak igin de mutlaka yazili ve gincel prosedirler
hazirlanmalidir.

Tedarikgi firma, Uretimin tim asamalarinda Oriniin muayene durumunu
belitmek Uzere bir sistem kurmal ve sirdirmelidir. Muayene ve deney

sistemi, Oretim ve dogrulama iglemlerindeki herhangi bir agsamada Uriniin
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muayene durumunu en kisa zamanda ve eksiksiz olarak belirflenmesini
saflar (ATILLA, 1996).

5.5.13 Uygun Olmayan Uriiniin Kontroli

5.5.13.1 Genel kosullar

Tedarikgi firma, belirlenen sartlara uymayan riintin yanhshkla kullaniminin
6nlenmesini saglayacak olan dékimante edilmis prosedirleri olusturmah ve
strekliligini saglamahdir. Bu kontrol uygun olmayan Grtiniin tanimlanmasi,
dékiimante edilmesi, dederlendirilmesi, aynimasi, elden g¢ikariimasi ve ilgili
bélumlere duyurulmasi igin yapiimalidir.

Ozellikle uygunsuz mamdillerin kontroluna iligkin bir sistem mevcut olmali,
girigten sevkiyata kadar tum asamalan kapsamalidir. Uygunsuz mamil
kapsamina giren diger bir husus da muayene ve testleri tamamlanmamisg
mamillerdir (KALDER, 1995).

Tedarikgi firma tarafindan belirlenen kosul ve o6zelliklere veya soézlesme
hikkimlerine gére uygun olmayan satinalma veya lretim agamasindaki tim
malzeme ve Urlnlerin yanhglkla kullanimi veya misteriye sevk edilmesini
6nleyebilmek igin; tanimlanmasi, isaretlenmesi, etiketienmesi, ayriimasi,
saklanmasi, kayit edilmesi, incelenmesi, karar verme yetkisine sahip
personelin belirlenmesi, karar verilmesi, ilgili bolumlere duyurulmasi,
mugteriler ile iligki kurulmasi iglemlerinin timina givence altina alabilmek
icin gerekli olan giincel ve yazili prosedirierin hazirlanmsini saglamalidir.

Yapilan incelme sonucunda uygun olmayan mamullerin musteriye gittigi
saptanirsa, vakit kaybetmeden musteri ile temasa gegilerek bu durum
bildirilir. Aksi takdirde hatanin maliyeti giderek artacaktir.



Tespit edilen hatalara iligkin kesin kabul red kriterlerinin verilmis olmasi
sarttir. Ayrica tim galisanlar egitim, talimatlar, iyi-kéyl 6rnekleri ve materyal
ile hatay! kolayca ayirt edebilecek durumda olmalidir.

Bu madde ISO 9001 ve ISO 9002'de aynidir, ISO 9003 ise yalniz uygun
olmayan mamullerin tanimlanmasi ve digerlerinden ayriimasi konularini
kapsamakta, daha sonra gelen uygunsuziugun gézden gegiriimesi ve karar
asamalarini almamaktadir.

5.5.13.2 Uygun olmayan Griniin incelenmesi ve karar verilmesi

Uygun olmayan driinin incelenmesi islemine iliskin sorumluluk ve karar

verilmesine iliskin yetki tanimlanmaktadir.

Uygun olmayan iriin yazil prosedurlere gére incelenmelidir. Buna gére su
kararlar verilebilir: |
a) Belirlenen kosullari kargilamak igin yeniden igleme tabi tutulabilir,
b) Tamir edilerek veya edilmeden kabul edilebilir,
c) Alternatif uygulamalar igin ayrilabilir,
d) Ret edilebilir veya hurdaya aynrilabilir.

Sézlegmede istenmis ise, belirlenen kosullara uygun olmayan driniin
kullanim teklifi veya tamirati, misteri veya temsilcisine rapor edilmelidir.
Kabul edilen uygunsuzlugun ve tamiratin tanimi, gergek durumu géstermek

amaci ile kayit edilmelidir.

Tamir edilen velveya yeniden iglem goren Uriin, kalite plani ve/veya yazili
prosedirlere uygun olarak yeniden kontrol ediimelidir (TS-ISO 9001-1991).

Uygun olmayan driinler, bir veya daha fazla 6zelliginin teknik resim,
sartname, spesifikasyon veya benzeri kosullara gére uygun olmadigi

saptanarak red edilen ve tizerinde yeniden islem
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yapilamayacak/yapiimayacak durumda olanmve bu nedenle de hurdaya
ayrilan Uranlerdir.

Uygunsuzluk tagiyan Granler ise, red edilen buna kargin tzerinde yeniden
islem yapllabilecek durumda olan Griinlerdir.

Red edilen driinler, hazirlanan yazili prosediirlere gére karar verme yetkisine
sahip personel veya bir kurul tarafindan incelenmeli ve degerlendirilmelidir.
Bu inceleme ve dederlendirme sonucunda red edilen triine iliskin su kararlar
verilebilir. S6z konusu Urin:

o Belirlenen kogullari saglamak kosulu ile yeniden iglem gérerek kabul
edilebilir,

e Oldugu gibi kullandirlabilir,

o Alternatif uygulamalar i¢in ayrilabilir,

e Hurdaya ayrilabilir.
5.5.14 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler
5.5.14.1 Genel kosullar

Tedarikgi firma, duzeltici ve onleyici faaliyetleri uygulamak igin yazili ve

gincel proseddrler hazirlamalidir.

Meydana gelen veya olusabilecek muhtemel uygunsuziuklara iligkin
nedenlerin giderilmesi igin gerekli olan dizeltici veya o6nleyici faaliyetler,
sorunlarin énemine ve karsilagilan risklere uygun seviyede olmalidir.

Tedarikgi firma, duzeltici ve énleyici faaliyetlerin gergeklestiriimesi sonucunda
olusan prosedir degigikliklerini yerine getirmeli ve kayit etmelidir (TS-ISO
9001-1991).
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Maizeme ve hammadde girisinden, tasarim ve dogrulama faaliyetieri dahil
olmak (izere Grlinlin sevki ve musteriye ulastinimasindan sonra kullanimi
sirasinda meydana gelen uygunsuzlukiar ile ilgili olarak;

e Olusum nedenlerinin aragtirimasit,

o Belirlenip, kayit edilmesi,

¢ Analizlerin yapilmasi,

o Musterilerden gelen uyarilarin dikkate alinmast,

¢ Uygun ydntemlerin geligtirilmesi, bu yéntemlerin uygulanip takip edilmesi,
¢ Uygunsuzluklara neden olan kaynaklarin ortadan kaldiriimasi,

o Geligmelerin kayit edilmesi,

gibi faaliyetleri igerir (ATILLA, 1996).

5.5.14.2 Duzeltici ve 6nleyici faaliyetler

Dizeltici faaliyetler su hususlan igermelidir:
a) Musteri sikayetlerinin ele alinmasi ve uygun olmayan Urin
raporlarini,
b) Uriin, proses ve kalite sistemine iligkin uygunsuzluklar ile ilgili
olugum nedenlerinin arastiriimasi ve bu arastirma sonuglannin kayit
edilmesini,
c¢) Uygunsuzluklara iligkin olusan nedenlerin gideriimesi igin gerekli
olan duzeltici faaliyetlerin belirlenmesini,
d) Dlzeltici  faaliyetlerin  gergeklestirimesi ve  etkinliginin
saflanmasini glivence altina almak igin ilgili kontrollerin
yapilmasini.

Onleyici faaliyetler ise su hususlari igerir:
a) Olusabilecek muhtemel uygunsuziuklara iliskin nedenlerin
saptanmasi, analiz edilmesi ve 6nlenmesi igin; Urtnin kalitesini
etkileyen proses ve is operasyonlari, standart disi izin
formlari,denetim sonuglari, kalite kayitlari, bakim raporlan ve
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mugterilerden gelen sikayetler gibi uygun bilgi kaynaklarinin
kullaniimasini,

b) Onleyici faaliyet gerektiren tim sorunlan ¢ézmek igin gerekli olan
bakimlarin belirlenmesi,

c) Onleyici faaliyetlerin baglatiimasi ve etkinligin saglanmasini
glivence altina almak igin ilgili kontrollerin uygulanmasini,

d) Bu faaliyetlere iligkin uygun bilgilerin st y6netimin gorustine
sunuldugunun glvence altina alinmasini igerir (Madde 4.1.3)
(ATILLA, 1996).

Bu siteme musgteri gikayetleri ve bunlarin sonucunda baslatilan diizeltici
faaliyetler de dahildir. Ayrica uygunsuz mamuller, musterilerden gelen
sikayetler, yan sanayicilere iligkin gikayetler, sistem denetiminde saptanan
hususlari, kigilerden gelen veriler de diizeltici 5nlem almak igin kullanilabilir.

Duzeltici faaliyetlerin her agamasi igin cevap zamanlan olusturulmali, tim
taraflar igin yetki ve sorumluluklar dizenlenmelidir. Bazen ortaya ¢ikan acil
durumlar cabuk reaksiyon gdstermeyi gerektirir. Gosterilen reaksiyon
sonucu hatanin ortadan kaldinlp, kaldinlmadi§: arastinimalidir. bu
reaksiyonlar gegici olabilir. Bu durumlarda acil ¢6ziim bekleyen sorun igin
hizh reaksiyon gosterirken, diger yandan da buna paralel olarak uzun vadeli
¢b6zumler Greterek sorunlari kékiinden halletmek gerekir.

Ortaya ¢ikan problemin biytklugli olgusiinde Onleyici faaliyetier
uygulanmalidir. Givenlik musteri memnuniyeti, Gretim maliyetleri, kalite ve
ariin sorumlulugu maliyetleri, performans ve givenirlik énleyici faaliyetlerin
planlanmasinda g6z éniinde bulundurulmahdir (KALDER, 1995).
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5.5.15 Tagima, Depolama, Ambalajlama, Koruma ve Teslim

5.5.15.1 Genel kosullar

Tedarikgi firma, rlintin taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi, korunmasi
ve teslimi igin yazih ve giincel prosediirler hazirlamalidir (ISO 9001-1991).

Tedarikgi firma tarafindan satinalinan hammadde ve malzemelerin, tretim
agamasindaki yari mamullerin ve bitmig Grtnlerin kullanima baglandi§i ve
masterilerine dagitim yapildigi veya teslim edildigi ana kadar olan siireg
icerisinde; taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi, korunmasi, teslimi gibi
faaliyetler sirasinda, bu malzemelerin ve dranlerin; kaybolmalarin,
bozulmalarini, hasar g&érmelerini 6nlemek amaci ile ilgili prosedurieri
belirlemek ve gerekli olan yazili ve giincel prosediirleri hazirlamalidir.

5.5.12.2 Tagima

Tedarikei firma, drinin hasar gérmesini ve bozulmasini 6nleyecek tagima ile
ilgili yéntemler belirlemelidir (TS-ISO 9001-1991).

Tedarikgi firma, séz konusu malzeme ve arinlerin depolama, uretim ve
dagitim alanlanna taginmasi sirasinda hasar gérmelerini ve bozulmalarini
dnleyecek; uygun tasima arag¢lanimin bulundurulmasi, kullandiriimasi,
bakimlarinin yaptiriimasi, tagima igaretlerine riayet edilmesi, is¢i saghg: ve is
guvenligi kurallarina uyulmasi, tagima personelinin egitiimesi, tasima
personeline yetki veriimesi hususlarinda yetki, sorumluluk ve yodntemleri
tanimlamalhdir (ATILLA, 1996).

5.5.15.3 Depolama
Tedarikgi firma, Grinin kullanimi veya teslimi i¢in bekletiimesi sirasinda

hasar gérmesini ve bozulmasini énlemek amaci ile belirlenmis depolama

sahalan ve stok odalan kullanmalidir. Bu sahalarda kabul ve génderme
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yetkisinin verilebilmesi igin uygun yoéntemler belirlenmelidir (TS-ISO 9001-
1991).

Bozulma olup olmadidini saptamak amaci ile Grinin depodaki durumu, .
uygun zaman araliklarinda degerlendirilmelidir.

Malzeme ve Urinlerin depo sahalarina ve depolara yapilan girig ve ¢ikis
igslemleri ile bu merkezlerden yapilan sevk iglemleri, yetkilendirilmis personel
tarafindan gergeklestirimelidir. Depolama sahalar, depolar ve stok odalart;
malzeme ve drlnlerin muhtemel bozulmalarini 6niemek amaci ile belirli
zamanlarda periyodik olarak kontrol edilmelidir (ATILLA, 1996).

5.5.15.4 Ambalajlama

Tedarikgi firma, gerektigi durumlarda ambalajlama ve markalama proseslerini
belirlenen kosul ve gereksinimlere uygunlugunu giivence altina almak igin
kontrol etmelidir (TS-ISO 9001-1991).

Firmalar satinalinan malzemeler ile Uretilen Urlnlerin depolama ve sevk
islemleri sirasinda kaybolmasini, bozulmasini ve hasarlanmasini engellemek
amaci ile, Urinlerine etiketleme, markalama ve ambalajlama iglemi

uygularlar.
Ambalaj yapimi ve se¢iminde su hususlara dikkat edilmelidir:

¢ Korozyona dayaniklilk,

o Darbelere ve garpmalar dayanikhlik,

o Ulasim vasitalarinin segimi (kara, hava, deniz, demiryolu),
e Yikleme, tagima ve bogaltma kolayligi,

o Maliyet,

e Miusterinin 6zel istekleri,

e Ulasim yeri (Yurtigi, Yurtdisi),
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o Yurtdigi Ulkelere yapilan sevkiyat iglemlerinde s6z konusu ulkelerin yasal

diizenlemeleri.
5.5.15.5 Koruma

Tedarikgi firma, Griinin kendi kontrolu altinda oldugu stirece, triinti korumasi
icin uygun ydntemler uygulamalidir.

Tedarikgi firma tarafindan satinalinan malzemelerin ve dretilen Grinlerin
tasinmasi, depolanmasi, proses agamalarinda islem gérmesi, dagitimi ve
mugterilerine teslimi strasinda; cevresel sartlann, hasarat ve kemirici
hayvanlarin, sel ve yangin gibi afetlerin olumsuz ve bozucu etkilerine karsi
korunmas: gerekir (ATILLA, 1996).

5.5.15.6 Teslim

Tedarikgi firma, son muayene ve deneylerden itibaren Griin kalitesinin
korunmasi igin gerekli 6nlemleri almalidir. Sézlesmede belirtildigi takdirde bu
koruma iglemi, Griintin gétiriilecegi teslim yerine kadar stirdiriiimelidir.

Dagitim firmasinin segimi ve degerlendiriimesi diger teslimatgilarda oldugu
gibi ddkimante edilmelidir. = Tam zamaninda teslimat, eder musteri
sbzlegsmesinde yer alan hikiimse, bu durumda dagitim fonksiyonu ¢ok daha
fazla 6nem kazanir (KALDER, 1995).

Ambalajlar igerisinde; eksik sayida Grinlerin olup olmadigi, misterilerin
istedidi 6zel belge ve bilgilerin tamamlanip, tamamlanmadi§i kantrol edilmeli
ve teslimat eksiksiz olarak yapiimalidir.
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5.5.16 Kalite Kayitlarinin Kontrolu

Tedarikgi firma, kalite kayitlarinin tanmimlanmasi, toplanmasi, tasnif edilmesi,
dosyalara girig yéntemi, dosyalanmasi, bakimi ve iptal edilmesi faaliyetlerini
kapsayan yazili ve giincel prosediirler hazirlamalidir (TS- ISO 9001- 1991).

Kalite kayitlan, kalite sisteminin etkinligini ve belirlenen kosullarin
uygunlugunu kanittamak amaci ile muhafaza edilmelidir. Tageron firmalara
ait kalite kayitlari da bu verilerin bir pargasi olmalidir.

Kaliteye iligkin tim kayitlar; okunakli olmali, kayip, bozuima ve hasarlari
dnleyecek sekilde uygun gevre ortami sadlanmig tesislerde ve kolayca
bulunabilecek sekilde depolanmali ve muhafaza edilmelidir. Kalite
kayitlarinin muhafaza edilme sireleri belirlenmeli ve kayit edilmelidir.
Sozlesmede belirtildigi takdirde, kalite kayitlari mutabakata varilan sire
zarfinda musteri veya temsilcisinin goruslerine sunulmak Uzere hazir
bulundurulmalidir.

Tedarikgi firmanin kalite sistemine iligkin gergeklestirdigi faaliyetler icerisinde
kullandidi tim kayitlarin; tanimlanmasi, siniflandiriimasi, numaralandiriimasi,
dosyalanmasi, incelenmesi ve saklanmasi gibi islemlerin dizenli bir sistem
icerisinde yonetilebilmesi i¢in gerekli olan yazili ve glincel prosedurleri
hazirlamasi gerekir.

Kayitlar iki gekilde tanimlantrlar;
o Kontrolli kayitlar,

o Kontrolsiiz kayitlar

Kalite sistemini dogrudan etkileyen, bu sistemin iglerligini ve etkinligini
saglayan ve kontrolli dékiiman olarak tanimlanan tum formlar, iglenerek
doldurulduktan sonra kontrolli kayit olurlar. Kontrolli kayitlar sabit olup,

gincellestirilemezler.
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KontrolsUz kayitlar ise, kalite sistemini dolayli olarak etkileyen ve bu sistemin
icerisinde yer almamasina kargin tedarikgi firmanin bir kisim fonksiyonlarinin
yuratlebilmesi igin kargilikh i iligkilerinde kullanilan formlarin dolduruimasi
sonucunda olugan belgelerdir.

Kayitlar okunakli ve temiz olarak tutulmalidir. Uygunsuz gevre ortamindan
etkilenmemesi ve ayrica kayip, hasar ve bozulmasini énlemek igin uygun
cevre ortami saglanmig kontrolli bdlumlerde bulundurulmahdiriar.

Kayit numaralarinin verilmesi sirasinda herhangi bir kanigiklia sebebiyet
verilmemesi igin izleme formlarinin dogru bir bigimde kullaniimasina ézen
gbsterilmelidir.

Uluslararasi Referans Standardin ilgili maddelerinde tutulmasini 6ngérdagi
kayitlann muhafaza edilme ve saklama sireleri tedarikgi firmanin keyfiyetine
birakilmigtir. Ancak s6z konusu kayitlarnin muhafaza ve saklama siirelerinin
uzun tutulmasinda dnemli yararlar oldugu tespit edilmigtir.

Kalite sisteminin olusturdugu kayitlar sézlesmede belirtildigi takdirde
misterilerin inceleme ve goruglerine sunuimalidir.  Uluslararasi 1ISO 9001
Kalite Glivence Sistemi Standardi; bu standardin kalite sistem elemanlarinin
geredi olarak en azindan 18 adet kayit sisteminin kullaniimasini
dngérmektedir. Bu kayit dizisi bir veya birden fazla kayit dizisini kapsayabilir
(ATILLA, 1996). Bu kayit sistemlerinin konu baglklari sirasi ile su sekilde
siralanabilir;

o Yénetimin gézden gegirmesi (Madde 4.13),

¢ Sbdzlegmenin gézden gegirilmesi (Madde 4.3),

e Tasarimin gdézden gegiriimesi (Madde 4.4.6),

e Tasarimin dogrulanmasi (Madde 4.4.7),

e Taseron firmalarin degerlendiriimesi (Madde 4.6.2),

o Musteri tarafindan temin edilen Griinin kontrolu (Madde 4.7),
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e Uriintn tanimi ve izlenebilirligi (Madde 4.8),

¢ Proses kontrolii (Madde 4.9),

e Acil nedenler ile girigs kontrolii yapilmadan dretime sunulan Uriinler
(Madde 4.10.2),

e Muayene ve deney kayltiarl (Madde 4.10.4),

» Muayene dlgme ve deney teghizatinin kontroli ile ilgili genel kogullar
(Madde 4.14.1),

¢ Uygun olmayan ariiniin incelenmesi ve karar verilmesi (Madde 4.13.1),

o Duzeltici ve dnleyici faaliyetler ile ilgili genel kosullar (Madde 4.14.1),

o Diizeltici faaliyetler (Madde 4.14.2),

o Kalite kayitlarinin kontrolti (Madde 4.16),

o ¢ Kalite Denetimi (Madde 4.17),

o Egitim (Madde 4.18).

5.5.17 I¢ Kalite Denetimi

Tedarik¢i firma, kaliteye iligkin faaliyetlerin ve bunlarla ilgili sonuglarin
oéngérilen diizenlemelere uygunlugunu kontrol etmek ve kalite sisteminin
etkin olup olamadigini saptamak amaci ile, kurulus ici kalite sistem
denetimlerinin planlanmasi ve gergeklestiriimesi igin yazii ve giincel
prosedirler hazirlamalidir. Kurulus igi kalite sistem denetimleri, denetimi
yapilan faaliyetin durumu ve Onemi esas alinarak programlanmall ve
denetimi yaptlan faaliyetten dogrudan sorumiu olanlar disinda tamamen
badimsiz personel tarafindan gergeklestiriimelidir.

Denetim sonuglan kayit edilmeli ve denetime tabi tutulan alanda sorumluluk
tasiyan personelin dikkatine sunulmalidir. Bu alanda sorumlu yénetici
personel, denetim sirasinda bulunan eksikliklere iliskin diizeltici faaliyetleri en
uygun zamanda gergeklestirmelidir (TS- 1ISO 9001-1991).

Denetim izleme faaliyetleri, gerekli gérilen dizeltici iglemlerin kontrolunu,

gergeklestirildigine iliskin kayitlar ve etkili olugunu icermelidir.
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ISO 10011 Standardi, kalite sistem denetimlerine iligkin bilgiler sunmaktadir.
Tedarikgi firma tarafindan kendi yapisina 6zgi olarak olusturulan kalite
sisteminin slrdirilebilmesi ve geligtirilebilmesi amaci ile, kalite sistemine ait
tim faaliyetlerin dederlendirilebilmesi i¢in yapilan tim . iglevlerin giivence
altina alinmasi gerekir. Standardin bu maddesinin genel amaci bundan
ibarettir.

Kurulug i¢i kalite sistem denetimleri, tedarik¢i firma tarafindan yillik olarak
hazirlanan ve Ust yonetim tarafindan onaylanan bir plan ile gergeklestirilmeli
ve strdariimelidir.

Yillk planlar ve ayrintili olmak {zere ve tedarikgi firmanin organizasyonel
yapisi ve iglevi g6z déniinde bulundurularak;

e Organizasyonel yapida yer alan bélim ve kisimlara gore;
o Referans standardin herbir ana ve alt maddesi ile kalite sistem
elemanlarina gére

iki ayn sistem esas alinarak hazirlanabilir.

Organizasyonel yapida yeralan boélim ve kisimlara gére hazirlanan planlar
aylara gére, referans standardin herbir ana ve alt maddesine gére hazirlanan
planlar haftalara gére yapilmali ve plan (zerinde yilda ka¢ kez denetim
yapilacag belirtiimelidir.

Denetim faaliyetlerinde bulunan personeller; dogru, dirist ve gergekgi
olmalidirlar. Bunun yanisira en énemli husus tarafsiz olamh ve 6n yargil

olarak davranmamalidir.

Bir denet¢inin segiminde, s6z konusu denetg¢i adaylarin birgok nitelikleri
tagimasinda son derece bllylk yararlar vardir. Bu nitelikleri tasiyan
personelden olusan bir denetgi ailesinin olusturulmas! sonucunda, tedarikgi
firmanin faaliyetlerinde gok énemli geligmeler kaydedildigi tespit edilmigtir.



95

Ozet ve aynntii planlarin yapilmasi, soru listelerinin hazirlanmasi ve
denetlenecek olan bdlimlerin bilgilendiriimesinden sonra i¢ denetim
faaliyetleri baglatiimalidir.

Denetim sirasinda gézlemler yapilmali ve kanitlayici veriler (izerinde
calisilmahdir. Saptanan her uygunsuzluk igin bir dizeltici ve énleyici talep
isleminde bulunulmaldir. Bu nedenle Diizeltici Faaliyet Talep Formu
doldurularak bir kayit numarasi verilmelidir.

I¢ Kalite Denetimi sirasinda uygunsuziuklarin yanisira olumlu bulgularin da
kayit edilmesinde buyiik yarar vardir. Bu hareket tarzi, denetlenen bélim ya
da kisimda galisan personele moral ve gii¢ kazandiracaktir.

Denetgiler, yaptikiari denetim sonrasi kendi aralarinda toplanarak gériismeli,
denetim sonuglanni ve aldiklan notlar gézden gegirmeli ve duzeltici talep
isteklerini belirlemeli ve bu taleplere iligkin bilgileri Duzletici Faaliyet Talep
Formlarina kayit etmelidirler. Yapilan bu son hazirlik galigmasindan sonra
kapanis toplantisi yapilmahdir (ATILLA, 1996).

5.5.18 Egitim

Tedarikgi firma, kaliteyi etkileyen faaliyetlerde gérevli olan tim personelin
egitim gereksinimlerinin saptanmasi ve saglanmasi amaci ile yazil ve giincel
prosedirler hazirlamalidir. Ozel islerde goreviendirilen personel, tedarikgi
firmanin gereksinimleri dogrultusunda 6drenim, egditim ve/veya deneyim
kurumlan esas alinarak kalifiye olmalidir. Egitim ile ilgili kayitlar tutulmalidir
(TS-1SO 9001- 1991).

Tedarikgi firma, her yilin belirli bir zaman diliminde gelecek yilin egitim
gereksinimlerini belirlemeli ve buna gére de planlarini hazirlamalidir.
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Egitim gereksinimlerinin s6z konusu zaman dilimlerinde aksatiimadan tespit
edilmesi igin, organizasyonel yapida yer alan bélimlerden egitim isteklerine
iliskin taleplerinin olup olmadig: soruimalidir.

Bu egitimlerin uygulanmasi ve gergeklestiriimesi sonucunda, tedarikgi firma
ve personeline saglayacag! birlikteli yararlar su sekilde siralanabilir:

a)Personelin sagladig) yararlar;

¢ Yeni isimi kisa zamanda benimseyecektir,

e Meslek kolu ile ilgili temel konular 6grenecektir,
e Beceri ve tecriibe kazanacaktir,

¢ Bilgilerini tazeleme imkani bulacaktir,

¢ Yeni teknolojik geligmeleri izleyebilecektir,

¢ Degigen teknolojiye uyum saglayabilecektir,

¢ Kisilik ve yetenekleri gelisecektir,

e Motivasyon kazanacaktir.

b)Firmanin sagladig: yararlar;

e Personeli firmasina baghhg: artacaktir,

o Performans! yiikselecektir,

o Sistem gelistirme galismalarina katilacaktir,

» Yeni dneriler gelistirecektir,

¢ Firmanin geligmesinde ve rekabet edebilmesi igin verdidi udras icerisinde
payi ve katkilarn olacaktir (ATILLA, 1996).

Sistemde personel e§itimi firmada hiyerarginin tum duzeylerini kapsamalidir.
Ust yoénetimin kalite ydnetimindeki érnek olusturma rolti agisindan egitime en
Ust diizeyden baslanmalidir.

Yeterlilik kazanmak ve bu konuda surekliligi saglamak igin periyodik olarak

asagida belirtilen bazi énlemler alinmaldir:
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e Yritllecek faaliyetler agisindan personelin genel egitimini, deneyiimini
ve yeterliligini degerlendirmek,

o Yeterli bir uygulama igin gereken egitim gereksinmelerini ayn ayrn ortaya
ctkarmak,

e Uygun egitim programlarini firma iginde ya da firma diginda bir kurulug
araciligi ile planlamak, diizenlemek ve yliriitmek,

o Kayitlarin gincellestirilebilmesi ve egitim agiklannin  kolaylikla
belirlenebilmesi igin egitimin ve bagannin kayitlarini tutmak (YENERSOY,
1994).

5.5.19 Servis

Servis hizmeti sézlesmede belirtildigi takdirde, tedarik¢i firma sézlesmede
belirtilen kosullarin yerine getirilmesini, dogrulanmasini ve rapor edilmesini
sadlayacak sekilde yazili ve giincel prosedurler hazirlamalidir (TS- ISO
9001- 1991).

Servis musteri ile tedarik¢i arasinda Urinin performansi ile ilgili olarak
sliregelen bir iligkini oldugu 6zel durumlarda sinirh bir faaliyettir. Servis,
tedarikgi ile musteri arasinda yapilan sézlesmede belirtilen yerde yapilmalidir
(CEFIC, 1990).

Musteriler piyasaya surillen Grinleri aldiktan sonra, tedarikgi firmanin
herhangi bir yardimi olmadan s6z konusu trinit kullanamiyor ya da kullanim
sirasinda bir teknik yardim talebinde bulunuyor ise, bu talepler dogrultusunda
tedarik¢i firmanin gergeklestirdigi yardim ve teknik hizmetler servis faaliyeti
kapsamina girer.

Gunumiz kogullaninda tim tedarikgi firmalar, sézlesmede belirtilsin ya da
belirtiimesin piyasaya sundugu urinleri ile ilgili olarak musterilerine karsi
gereken servis hizmetini temin etmeli ve bu hizmeti bir sike olarak

benimsemelidir.
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Servis hizmeti;

e Uriin migteriye ulagmadan &nce,
o Masteriye ulagtiktan sonra,

e Sunulan triinler ile birlikte,

o Uriiniin Gzerinde,

o Uriniin ambalajlan Gizerinde verilebilir.

Servis personelinin kalifiye olmasi ve bu nedenle de egitilerek stirekli olarak
geligtiriimesi  gerekmektedir. Bu elemanlar; servis faaliyetlerinin
yuritilmesinde énemli roli olan ve musteriye kars! tedarikgi firmayi temsil
eden kigilerdir.

Servislerin planlamasi, mugteri ile tedarikgi firma tarafindan yapilan
sbzlegsmeye goére yapilir. Yapilan planda, satici, musteri ve ugiinci
sahislarin gérev ve sorumluluklar agik bir bigimde ifade edilir. Bu planlama
icinde verilen servisin, sdzlesmede belirtilen sartlan kapsadigini
dogrulayacak ara denetim noktalari da bulunmahdir.

Servis planinda;

o Gerekli test donanimi, kullanilacak diger techizat, bunlanin bakim ve
kontroli,

o Musteri sikayetlerinin ¢bziimlenmesi,

e Mamul veya servis igin bir performans sartnamesi,

o Servis performansini teyit etmek amaciyla galigsma, kontrol, muayene ve
test prosedirleri gerektiinde kullaniimak {zere devreye alinacak
alternatif donanim ve/veya malzeme teknik destegi,

o Mausteri personelinin egitimi ve geligtiriimesi,

e Servis is akigt,

¢ Acil durumlarda yapilacak iglemler gibi hususlar yer almalidir.
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Musteri sikayetlerinin ¢g6zimlenmesinde elde edilen bilgiler sistematik bir
bicimde degerlendirilmeli, gelen gikayetler siniflandirilarak gerekli béliimlere
génderilmelidir.

Migterinin Griin hakkinda herhangi bir sikayeti olmasa bile, mugteri ile
diyalog kurulmali ve iriin hakkindaki dugtnceleri ve istekleri saptanarak,
tasanim/gelistirme ve satig/pazarlama bélimlerine sunulmalidir (KALDER,
1995).

5.5.20 |statistiksel Teknikler

Tedarikgi firma; UrGn karakteristiklerini ve proses yeterliliini saptamak,
kontrol etmek ve dogrulamak igin gereksinim duydugu istatistiksel teknikleri
belirlemeli, bunlan uygulamak ve kontrol etmek igin yazih ve giincel
prosediirler hazirlamahdir (ISO 9001 — 1994).

Tedarikgi firma tarafindan satinalinan hammadde ve malzeme ve Uretilen
iran karakteristikleri ile mevcut proseslerin yeterliligini tespit etmek, kontrol
etmek ve kabul edilebilirligini dogrulamak igin gerek duyulan istatistiksel
teknikleri saptamak, uygulamak ve elde edilen kalite verilerini sistematik
olarak analiz etmesi gerekir. Bu sartlar yerine getirildidi takdirde:

e Olumsuz durum ve egilimler zamaninda énlenecek,
o Kalite sistemi gelistirilecek,

o Kalitesizlik maliyeti azalacak,

o Verimlilik artacak,

o Prosesler yeterli ve kararli hale getirilecek,

¢ Hurda ve yeniden iglem sayis| azalacak,

o Mausteri istekleri tam ve eksiksiz olarak kargilanacaktir.

Tedarikgi firma bu gibi sartlan saglamak amaci ile yetki, sorumluluk ve

yéntemleri tanimlamalidir.
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Gegici veya kronik her turli sorunun gideriimesi ve wrin kalitesinin
saglanmasi igin gegici 6nlemler alinmasi yerine Istatistiksel Proses Kontrol
uygulamalarina gegilmesi ve proseslerin denetim altina alinmasi g¢ok
dnemlidir. Bunun igin egitim, yonlendirme ve uygulama fonksiyonlari eksiksiz
olarak yerine getirilmelidir. Sorunlarin “Strekli Geligim” ilkesi esas alinarak
kigik projeler dahilinde ele alinmasi ve gbziilmesi igin Istatistiki Proses
Kontrol Ydntemlerinin ¢ahsir hale getirilmesi g¢ok buyuk yarariar
saglamaktadir.

Uretkenligi arttirmak igin yeni yatinmiar yapilarak énlem alinmasi yerine ilk
agamada hata miktarini azaltarak hatali Grlinler yerine saglam Griinler
Uretilerek Gretkenlik saglanmasi seklinde bir 6nlem alinmasi hedef olarak
secilmeli, bu ugrasin yeterli olmadi§i durumlarda uygun ve gerekli olan
yatinm yapilmalidir. Hurda ylzdeleri asla normal olarak kabul edilmemeli ve
bu nedenle de Istatistiki Proses Kontrol uiygulamalan ve iyilestirme
caligmalarindan vazgegilmemelidir.

Tedarikgi firma, istatistiksel tekniklerin uygulanmasi ve bu uygulamalann
kontrol altinda tutulabilmesi igin yazili ve glincel prosedurler hazirlamalidir.

Tedarikgi firma, Gretiminin; seri, pargall, karmasik olma durumuna gére ve
bunun yanisira organizasyonel yapisini ve olanaklarini géz 6niinde
bulundurarak tatbik edilmesi mumkin olan en uygun istatistiksel teknikleri
segmeli ve uygulamalidir.

Tedarikgi firma,; istatistiksel teknikleri kullanmadan énce, ileriye yénelik ve bir
¢ok agsamay igeren bir plan hazirlamali ve uygulamalidir (ATILLA, 1996).

Bu konuda ilgili personel bir plan dahilinde egitim programlarindan
gegcirilmelidir.



BOLUM 6

KALITE GUVENCE SiSTEMININ KURULMASI

6.1 KALITE GUVENCE SISTEMININ KURULUS GALISMALARI

Bir firmada kalite givence sisteminin kurulmasi (i agamada gergeklesir. Bu
asamalar sunlardir;

1) Ik hazirliklar
2) Karar Noktalar
3) Kalite Guvence Sisteminin Organizasyonu ve Hazirlanmasi

6.1.1 llk Hazirliklar

Bir kalite glivence sistemi kurmayi planlayan kuruluglar mevcut yapiar géz
éniinde bulundurularak iki ana gruba ayrilabilirier:

¢ Hig dékiimantasyonu olmadigina veya az olduguna inananlar,

o Doékimantasyonu olduguna inananlar.

Her iki durumda da gergedi bilmek genel bir durum degerlendirmesi
yapmadan pek mimkin olmamakla beraber, kurulusun TS ISO 9000
serisine gére pozisyonunun, iki ana grubun arasinda bir yerlerde oldugu
sdylenebilir. Baslangigtaki durumlarin tam veya eksik olarak
degerlendiriimesi, gergek degerleri vermez, ancak bir hazirhk dénemi sonrasi

incelemelerinden sonra bu degerler ortaya gikar.

Doékimantasyonun tam oldugu durumlarda ise, yazili dékiimanlarin bir
kisminin veya gogunluunun giincelligini yitirmis olmasi s6z konusu olabilir.
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Bu durumda dékimantasyonun gincellestirimesi ve yeni bir dékiman
kontrol prosediiriiniin hazirlanmasi gerekecektir.

Kalite glivencesi sistemine gegis uygulamasina baglandiginda, kurulugun
durumu ne olursa olsun bir merkezde mevcut tim dékiimantasyonun durum
analizi yapilmalidir. Kurulugun kaliteyi etkileyen tim aktivitelerine ait mevcut
dékimantasyon toplanmali, tanimlanmali ve gruplanmalidir.

Referans olarak alinan TS ISO 9000 serisi standardina gére siniflandirma
yaplimalidir. Bu siniflandirma sonucunda dokimanlarin seviyeleri, yani
hangi dékiimanin dékiimantasyonun hangi grubuna ait oldugu saptanmalidir.

Kalite glivence sistemi dékamantasyonu kalite glivence el kitabi, kalite
glvence prosedirleri veya kalite glvencesi yéntem talimatlarn ve kalite
guvencesi ig tarifleri olmak tizere Gi¢ ana boélimden olugmaktadir.

Dékumanlarin, referans olan TS - ISO 9000 standardinin hangi paragrafinin
ihtiyaglarni kargiladigi belirlenmis olacaktir.

Bunlann yanisira, kalite giivence sistemi alacak olan kurulus eder canh bir
kalite sistemine sahip ise, bazi prosedirler daha rahat gergeklesecektir.
Deviet kuruluglan ile galisan veya bllyk kuruluglara yan sanayi olarak triin
veren kuruluslar bu sinifa dahil edilebilir (EFIL, 1996).

6.1.2 Karar Noktalari

Bir kalite glivencesi isteminin organizasyonu i¢in asagida verilen noktalarin
acikhida kavusturulmasi gerekmektedir. Bu noktalarin aydinlatiimasi, kalite
glivence sisteminin kurulus amaci kapsami, ilgili sorumluluklari, kaynaklari
v.b. konulara agikiik getirmesi agisindan 6nem kazanmaktadir.

o Bir kalite givence sistemi nigin belg48elendiriimek istenmektedir?

e Hangi TS-ISO9000 serisi referans alinacaktir?
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o Caligmalarin sorumlusu kim olacaktir?

e Sistem hangi triini kapsayacaktir? -

o Fabrikalar veya fonksiyonlarin yerleri farkl ise koordinasyon nasil
saglanacaktir?

o Kalite Glvence Sistemine gegis nasil olacaktir? (Buttin fabrikalar ayni
anda mi, birer birer mi?)

e Yan sanayi var mi, var ise sisteme nasil dahil edilecektir?

o Kararlilik seviyesi nedir ve kimden kaynaklanmaktadir?

o Varsa, diger komitelerle iligki gerekli midir? Gerekli ise nasil koordine
edilecektir? (EFIL, 1996)

6.1.3 Kalite Glivencesi Sisteminin Organizasyonu ve Hazirlanmasi

Kalite glvencesi sisteminin ddkiimante edilmesi igin cesitli yaklagimlar
uygulanmakia beraber, kalite glivence el kitabi veya benzer isimli kitaplarin
bulunmasi gerekliligi, kalite sistem modelleri standartlan olan ISO 9001,
9002 ve 9003'te de 6zellik olarak yer almaktadir. ligili standartlarin 4.2
numaral paragrafi “kalite sistém prosedirlerinin  ve talimatlarinin”
hazirlanmis olmasini gerektirmektedir. Bu paragraf TS ISO 9001, 9002 ve
9003’de su sekildedir.

Kalite Sistemi;

Tedarikgi, Urinin belirlenen sartlan kargilamasini  saglamak (izere
dokimante edilmis kalite sistemi olusturmali ve bunun devamlilifin
saglamalidir. Bu da;

a) Bu standardin sartlarina gére, dékimante edilmis kalite
sistemi prosedir ve talimatlarinin hazirlanmasini,

b) Hazirlanan kalite sistemi prosedir ve talimatlarinin etkin
bir sekilde yerine getirilmesini, kapsayacaktir (TS- ISO 9001, Aralik
1991) (Madde 4.2).
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ISO 9000 serisi modellerin kilavuzu olan ISO 9004'tn 5.3 paragrafinda ise
bu prosedir ve talimatlarin sistemli ve dizenli bir bigimde dékimante
edilmesi gerekliligi belirtiimekte ve béyle bir dékiimantasyonun, kalite politika
ve prosedirlerinin aym paralellikte olmasini da saglamasi gerektigi
vurgulanmaktadir.

Bu tip bir dékimantasyon hazirlanmasinda izlenebilecek yéntem igin ISO
9004’de el kitabi tanimi verilmigtir. Kalite sisteminin kurulusun biyiklagine,
hacmine goére firma capinda, fabrika ¢apinda ve 6zellegsmis olarak boélim
¢apinda kalite el kitaplarinda dékiimante edilebilecegi burada belirtilmigtir.

Buradan da anlagilacad gibi kalite sisteminin dékimantasyonu igin
danigmanlik firmalan hatta belgelendirme kuruluslan tarafindan belirtilen
yap! su Ug kitap veya klasérden olugur,;

o Kalite Glivence El Kitabi,

o Kalite Giivence prosediirleri veya yéntem talimatlari,

e Kalite Givence ig tarifleri,

Bu yapi ayni zamanda doékiimantasyonun seviyelendiriime seklini de
belirlemektedir.

Dokimantasyon yéntemi, kuruluglarin kendine 6zgli uygulamalarindan
badimsiz olarak, ISO 9000 standartlarinin geregini karsilayacak sekilde
uygulanmalidir. lyi bir kalite sistemi fonksiyonlari;

o lyi anlagildidina ve etkili olduguna,

e Urinlerin veya verilen servisin mugteri beklentilerini gergekten
karsiladigina,

¢ Problemlerin meydana gelmeden 6nlenebildijine,

iliskin yeterli gliven uyandiracak bigimde yerine getirilmelidir.
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Kalite sisteminin olugumunda iki ana etken ortaya gikmaktadir. Bunlardan
birisi firmanin yapisi, diger ise referans alinan {ISO 9000 serisi standardidir.
Kurulus yapisi her firmada degisiklik gosterirken, segilen standart ise aynidir.
Bir igletmede dékiimantasyonun hazirlanmasi su sekilde olusur;

a) Kurulugsun organizasyonu incelenir, Urlin veya servis kalitesini
etkileyen faaliyetler listelenir ve siniflandirilir,

b) Hangi ISO 9000 serisi standardin kurulusa tam olarak
uyduguna veya hangisinin adapte dilecegine karar verilir,

c) Referans olarak segilen standardin ilgili paragraflarinda
belirtilen kalite ihtiyaglarinin mevcut faaliyetlere nasil
uygulanacagi incelenir,

d) Mevcut doékimantasyon vyukaridaki maddelerde belirtilen
sekilde listelenir ve siniflandinilir,

e) Kalite sisteminin nasil dékiimante edilecegdi yeni yapisinin nasil

olacagi kararlastirilir.

Kalite sisteminin genel yapisi;

Tablo6.1 Kalite Sistemi Genel Yapisi
KALITE EL KITABI

Politika, hedefler ve referans standartlarin her

paragrafi i¢in ne yapilacagi
KALITE GUVENCE PROSEDURLERI

Yéntem Talimatlarn

Bolumler arasi iligkiler, sorumluluk, is akisi
KALITE GUVENCE IS TARIFLERI

Boltmleri detayli talimatlari

Calisma talimatlari, operasyon talimatlari, teknik

test/kontrol talimatlan
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Standarttaki sartlarin anlagiimasi ve tam olarak yerine getiriimesi igin
personele gerekli egitimin veriimesi gerekir. En 6nemlisi ise organizasyona
gergek anlamda degisiklik getirilebilmektedir (GUVEN, 1992).

6.2. KALITE GUVENCE SISTEMININ KURULMASI

Gunimizde hemen hemen her kurulusta kalite kontrol faaliyetleri olmakla
beraber, pek az kurulusta bir kalite glivence sistemi vardir. Mevcut olanlarin
da ¢ogu yetersizdir, ya da geligmeye muhtagtir. Bir kurulusta yeterli bir kalite
glvence sisteminin olusturulmasi oldukga kapsaml ve titiz bir ¢aligmayi
gerektirir.

Firmanin mevcut kalite sisteminden baslayarak, ISO 9000 modellerinin
tanimlanmalarina gére uyarlanan yeni bir kalite sistemi olusturulur. Bu
tasarimda, ISO 9000 modellerinin her faaliyet igin belirttigi sartiar, kuruluga
6zgl faktorlerle genigletilir. Sektérel ve teknolojiye 6zgli elemanlarla,
firmanin rekabet giicinii destekleyecek unsur ve elemanlar kapsam igine
alinir.  Bu sekilde tasarlanan bir kalite gtivence sistemi, dogurdugu tim
barokratik sikintilarin yaninda, {retimde, verimlilikte, yonetim kalitesinde,
mamill/hizmet kalitesinde iyilesme, yeniden isleme, hurda, fire oranlarinda
azalma, motivasyon artigi, musteri/Uretici iligkilerinde iyilesme, kisacasi kalite
ve maliyet yéninden getirdigi somut gergekler gériildigiinde, benimsenen,
uygulanan ve yaganan bir sistem olur. Bir proje anlayigi iginde ele alinip
ylrGtilmesi gereken béyle bir galismanin agamalan asagida verilmistir
(KAVRAKOGLU, 1998).

6.2.1 Yonetici Egitimi

Kalite Glivence Sistemi galigmalarina baglamadan 6nce yapilacak ilk is,
bagta Ust ydneticiler olmak tzere tim ydneticilerin bir “temel egitim"den
gecmeleri gerekir. Bu egitimi kalite guvence sistemi konusunda teorik ve
pratik deneyimi olan bir uzmanin vermesi tercih edilmelidir. ki veya Gg gun

slirecek bu egitimde, konu 6zli bir bigimde anlatilir. Kalite glivence sistemini
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olugturan temel &geler ve uygulama asamalan agiklanir ve ydnetimin
sorabilecedi sorular yanitlanir.

Kurulmasi planlanan kalite glivence sisteminin bagarnl olmasi yneticilerin
katilimiyla son derece yakindan ilgili oldugundan éncelikle iist ve orta diizey
ydneticilerin iyi bir editimden gegirilmesi bliylik 6nem tasir.

6.2.2 Organizasyon

Yoneticilerin egitiminden sonra, kalite glivence konusunda yodnetimin
yapacag ilk ig, bu konuda bir drgutlenmeye gitmektir. Sirketin bytkiugine
ve isin kapsamina orantili olarak bir organizasyon gergeklestirilir. Urin ve
proses sayisi ile kalite hedeflerinin gergeklesmesi projenin kapsamini
belirleyecektir.  Projeyi genel mudure dogrudan bagh bir Gst dizey
yéneticinin ylriitmesi tercih edilir.

Kalite glivence sistemini kurma iglemi tek kisilik bir is degildir. Bunun igin
aktiviteleri organize edecek, galisanlan y6nlendirecek ve stratejik kararlari
alacak bir takim galismasina ihtiyag vardir. Takim Uyeleri kalite glivence
departmani g¢ahsanlari ve kismen orta kademe yoneticilerinden olusur. Bu
grup yénetim temsilcisine baglidir. Bu temsilcinin vaktinin %50'den fazlasini
bu projeye ayirmasi gerekir. Her departmanda en az bir kisinin kendi
biriminde, bu konu ile sorumlu tutulmas: gerekir. Ornegdin; 300 Kkisinin
calistidi bir sirkette proje yurutiicistne bagh olarak yaklasik 5 ila 10 kisinin
gorevlendirilmesi s6z konusudur. Bu is i¢in yeni elemanlar istihdam edilmesi
yerine, mevcut elemanlarin bu isleri bir ek gérev olarak tstlenmeleri tercih
edilmelidir. Dogal olarak, bu tir bir gérevlendirmenin basarili olmast igin o
elemanlarin normal olarak yurittikleri kimi isleri bir 6lgide baskalarina
kaydirmak ve sistemi kuracak elemanlari da kalite glivence sistemi
konusunda egitmek gerekecektir. Bazi kuruluslar kalite glivence sistemi
kurma igini batind ile bir danigmana ihale etmektedirler. Bu islem gesitli
sakincalar dogurmaktadir. Cunki, danigman isi ilgililer kadar bilemeyecegi

igin, kurulan sistem ya yetersiz kalacak, ya da ¢ok zaman gerektirecektir.
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Ayrica; sistemin geligtiriimesi her defasinda bir danigman gerektirecektir. Bu
da oldukga gig bir igtir. Sirketin danigmandan azami 6igtide yararlanip,
sistemi kendisinin geligtirmesi ideal ¢6zimddr.

6.2.3 On Degerlendirme

Kalite glivence sistemi projesinde gérev alan yonetici ve teknik elemanlarin
yapmasi gereken ilk faaliyet, bir “i¢ denetim” uygulanarak mevcut durumu bir
6n degerlendirme ile tespit etmelidir. Bu 6n degerlendirme sonuglarina gore
sistem geligtirme projesi sekillenecek ve eksikler daha net bir bigimde
anlagiimig olacaktir. Ayrica bir egitim islevi de goérecek bu 6n
degerlendirmenin buyiik bir agiklik ve samimiyet iginde ylirtittiimesi gerekir.

6.2.4 Planlama

Kalite glivencesi sisteminde tiim fonksiyonlar ve bunlarnn icerecegi faaliyetler
bir butiin olarak ele alinir, iligkileri belirlenir ve asamalan saptanir. On
degerlendirmede de ortaya ¢ikan éncelikler 1s1ginda kapsamli bir plan yapilir.
Planda safhalar ve yapilacak igin mahiyetinin yani isira gérevliler ve terminler
de belirlenir.

6.2.5 Uygulanmanin Degerlendiriimesi

Ust ydnetimce onaylanan planin uygulanmasi periyodik olarak degerlendirilir.
Bu degerlendirmenin nasil yapilacagdi, kimlerin katilacagi ve degerlendirme
sonuglarinin nasil uygulamaya dénasturilecegi de ayrica belirlenir ve ilgililere
duyurulur. Degerlendirmede danigmanin da bulunmasi gerekir.

6.2.6 I¢ Denetim

Kalite glivence sistemi, isletmede tim birimlerde ve bitin 6geleri ile eksiksiz
uygulandiginda bir denetim uygulamasi yapilir. ¢ denetimin temel amaci

kurulusun dis denetime hazir hale gelip gelmedigini ortaya gtkarmaktir. Bu
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denetime genel mudur de katiir. g denetimde tim birimlerin kapsanmasi
hedeflenir, ancak sirket ¢cok biiyllk veya faaliyetler gok algsmal ise genel
midirin denetimin timiinde bulunmasi mimkin oimayabilir. Bu durumda
belli bir is bélimdi ile birimler birbirini denetlerler.

6.2.7 Dig Denetim

Bu sistemde kurulug, i¢ denetimin sonuglarint degerlendirir, eksiklerini veya
yanhglan varsa onlan dizeltir ve bdylece dis denetime hazir olur. Dig
denetim musteri tarafindan, muisterinin géreviendirdigi bir denetgi kurulus
tarafindan, ya da sistemi belgelendirme amaci ile gelecek olan denetgi
tarafindan gergeklestirilebilir. Belgelendirme igin yapilacak denetim belli bir
prosediire dahildir.

6.2.8 Gelisme

Kalite glivence sistemini tatminkar bir noktaya getirmis olan bir kurulus ¢
ihtimalle kargi karsiyadir. Sistemi aynen koruyabilir; gelistirebilir veya ihmal
sonucu geriye géturebilir. Geriye gitmese bile bir sitemi aynen korumak
yeterli olmayacaktir. Gunkil rakipler devamli olarak gelistiklerinden
kurulusunda kendini yenilemesi gerekir. Bu nedenle belli periyodlarda
yonetim sistemi gbzden gegirmesi ve slrekli gelisme igin bir plan
uygulanmasi sarttir (KAVRAKOGLU, 1996).

6.3 1SO 9000’ e GORE BELGE ALIMI

Bir isletmede yapilacak ilk i olarak, firmanin ISO 9000 serisini (9001, 9002
ve 9003) hangi modeline uygunlugu saptanmalidir. Bu standardin, gerektigi
sekilde uygulandigini belgelendirmek igin ise bu belgeye yetkili bir kurulugun
denetim ve de@erlendirmeyi gerceklestirmesi s6z konusudur.



110

Belgelendirme isleminde 3 agama vardir. Bunlar;

1) On gdrasme
2) Dokiimanlarin incelenmesi
3) Denetim

Belgelendirme igin bagvuruda bulunan sirket yetkilileri ile belge vermeye
yetkili kurulugun ilgili elemanlar bir 6n gériigme yaparlar. Bu 6n goérigme
sirketin gerekli hazirliklari yapmis oldugu islemini birakirsa, ilgili elemanlar
sirketten kalite sistemleri ile dokiimanlarini ibraz etmelerini talep ederler.
Sirketin “Kalite Glvence Sitemi Kilavuzu” ve ilgili dokiimanlanni inceleyen
denetgiler bunlan vyeterli dizeyde bulup bir kalite denetimine karar
verebilirler. Eger bu dokiimanlan yetersiz bulurlarsa elestirileri ile birlikte
sirkete iade ederler ve yeterli diizeye getirdikten sonra miracaat etmelerini
styleyebilirler.

Dokiimanlari yeterli bulunan girkete bir denetim uygulanir. Bu denetimde
denetgiler dokiimanlarda yazih olanlann gergekte de uygulanip
uygulanmadidini kontrol ederler. Eger uygulamayi tatminkar bulurlarsa,
sirkete belgeyi verirler, bulamazlarsa sistemi yeterli seviyeye ¢ikarmalari igin
slire tanirlar. Sirket gerekli hazirligi ve iyilestirmeyi yaptiktan sonra ikinci bir
denetim yapilir; yeterli bulunursa belge verilir.

Sirketi denetleyenlerin iki 6zellige sahip olmasi sarttir:
1) ISO 9000 sitemini iyi bilmek,
2) Sirketin faaliyet alaninda deneyimli olmaktir.

Denetleyiciler ISO 9000 sistemini iyi bilse de, o sektéri tanimiyorsa, séz
konusu sektérde "Kalitenin Glivenceye Alinmasi” nin hangi seviyede olmasi
gerektigini bilmeyebilir.

ISO 9000’e gére alinan belge 3 yil gegerlidir. Ancak, her yil ayrica bir ara
denetim  yapilarak  sistemin  devamhhdinin  gbzilenmesi  gerekir
(KAVRAKOGLU, 1996).
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ON GORUSME

\

ON DEGERLENDIRME I‘

DENETIM

YAPILABILIR Mi? SISTEMI GELISTIR

DOKUMANLARIN <
INCELENMESI

DENETIM

YAPILABILIR MI? SISTEMI GELISTIR

DENETIM YAPILMAS! [

BELGE ALABILIR
Mi?

SISTEMI GELISTIR

BELGELENDIRME  |er..........

Sekil 6.1 ISO 9000’e Gore Belgelendirme



SONUGLAR VE ONERILER

Gunimuz rekabet ortaminda firmalarin pazardaki paylarini koruyabilmeleri
ve ayakta kalabilmeleri igin Grin veya hizmet sektériinde birbirlerine karsi
Ustinlik saglamalari gerekir. Bu da ancak, Grin veya hizmetin musteriye
minimum maliyette ve maksimum kalitede sunulmasi ile gergeklesir. Bazi
durumlarda istenilen mali, istenilen zamanda ve istenilen standartta
Uretebilme kriteri de gogu zaman fiyattan daha énemli olmustur. Bu rekabet
piyasasinda firmalarin amaci, en uygun maliyette kaliteyi Uretmek ve
piyasaya sunmak olmalidir.

Bu sartlann yerine gelmesi i¢in firmalarin Grettikleri Griin veya hizmet bazinda
bazi standardizasyonu yakalamalar gerekir. Bunun yaninda kalite kavramini
¢ok iyi benimsemeli, kendi sektdrlerinde kalitenin devamhhgini saglayarak
glvence altina almalari sarttir.

Isletmelerde kalite giivence sistemlerinin uygulanmasi ile birgok avantajlar
elde edilmistir. Bu sistem ile, verimiilik artmis, hurda maliyetleri azalmis,
iscilik ve makina maliyetleri azalmis, tedarikgilerin denetlenmesiyle, kalite
kontrol maliyetleri azalmig, pazar payi yikselmis, musteri iadeleri dolayisiyla
onarim ve garanti maliyetleri dusmis ve kalite maliyetleri azalirken
mdsterinin tatmine edilme diizeyinde yiikselme gézlenmigtir.

ISO 9000 Standartlan kalite giivence sisteminin planli bir sekilde nasil
kurulacagi, dokiimante edilecegi ve sirekliligin nasil saglanacagi konusunda

yol gésteren bir sistemdir.
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ISO 9000 standartlan serisi sadece bir 6lgme ya da rolrs__istemi degil, bir kalite
ydnetimi sistemidir. Bu sistemin amaci Uretimin icinde kaliteyi glivence altina
almaktir. Kalite glivence sistemlerinin firma ¢apinda olugturuimasi kalite
kavraminin caliganlar tarafindan g¢ok iyi bir gekilde kavranmasi ve
uygulanmasi ile mimkinddir.

ISO 9000 sistemini benimseyen firmalar diinya ekonomisindeki paylarini
giderek ylkseltmekte, 6zellikle bu sistemle uluslararasi yapilan ticarette gok
buylk avantajlar saglanmaktadir. Bunun nedeni ise, ¢ogu devletlerin yapti§i
ithalatlarda 1SSO standartlarina uygun firmalarla galismasidir. Buradan su
sonugta ¢ikanlabilir, firmalar ISO Kalite Gilivence Sistemine tesvik eden en
buyik etkenlerden biri de kendi musterileridir.

Ulkemizde de bu gibi avantajlardan dolay! triin ve hizmet sektériinde Kalite
Gilvence Sisteminin uygulanmasi giderek artmaktadir. Firmalar, kendi
binyelerine uygun ISO standartlanni almak igin buyik bir caba sarf
etmektedir. Bunun nedeni ise, artik Ulkemizde de 6zellikle biyik ihalelerde,
firmalardan ISO belgesinin sart kosulmasidir. Béylece, ISO Kalite Glivence
Sistemini benimsemis firmalar rekabet ortaminda 6n plana gikmaktadir.

Ulkemizde yapilan aragtirmalardan bazi sonuglar ortaya c¢ikmistir.
Turkiye'de ISO 9000 konusu tam anlami ile sanayiye yansimamigtir.
Firmalarda birgok konularda soruniar bulunmaktadir. Bunun en buytk
nedeni ise kiglk ve orta olgekli igletmelerde bu sistemieri ylritebilecek
kalifiye elemanlarin bulunmayisidir. Bu da ancak egitimle ¢dziimlenebilir.
Egitim calismalari Gniversiteler tarafindan organize edilmeli ve bu konuda
cesitli sempozyumlar diizenlenmelidir.

Firmalar, Kalite Guvence Sistemini diinya pazarlarinda s6z sahibi olmak,
musteri potansiyellerini  arttirmak, kalitelerinin strekliliini saglamak ve
musteri memnuniyetini kazanmak igin uygulamak zorundadirlar.
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EKA

OTOSAN FABRIKALARININ KALITE ILKESI ve ISO 9001

1. Temel Gorevler

Sirketin temel goérevi, musterilerinin isteklerini kargilamak igin Orin ve
servislerini strekli olarak gelistirmektir.

Caliganlarinin, yan sanayisinin ve saticilarinin arasinda giivene dayali bir
igbirligi olusturarak, OTOSAN-FORD markasini givenilir, saygin, devamlilik
gbsteren bir “imaj lideri” haline getirip, ¢alisanlarinin mutlulugunu ve sirketinin
gelirini arttirmak Gzere, i imkanlarini geligtirmek hedefleridir.

2. Degerleri

Temel gorevlerini gergeklestirme tarzidir, gérevin kendisi kadar dnemlidir.
Sirketin basarisini saglayan temel degderleri sunlardir.

-Calisanlan; Guctnin kaynagidir, kuramsal bilgi kaynaklarini olugturur,
varhgini ve sayginhdini saglar. Uriin ve hizmetlerin kalitesi, galisaniarin
niteliklerini yansitir. Geligmelerine firsat taniyan, isbirligi ve dayanigma
icinde bir “takim olma “ anlayiginin temel alindig: galisma ortami saglayarak,
calisanlarinin mutluluk ve verimililiklerini arttirmak, onlarin yetenek, gi¢ ve
fikirlerinden azami yararlanmak ¢aligma tarzidir.

-Uriin ve Hizmetleri: Caligmalarinin somut sonuglandir. Tam miusterilerinin

ihtiyag ve beklentilerini en iyi bigimde kargitamak amaglandir. Musterileri
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urin ve hizmetlerini ne kadar begenirse, sirkete olan giliveni o kadar
artacaktir.

-Karliligi: Mugteri ihtiyaglaninin, Grin ve hizmetleri ile ne derecede
karsilandiginin en iyi géstergesidir. Uriin hizmetlerini iyilegtirmek igin gerekli
kaynaklar temin etmek Gizere kar etmek hedefleridir.

3. Sirketin Temel! likeleri

-Once kalite: Migteri mutlulugunun saglanabilmesi igin, mikkemmel riin ve
hizmet kalitesine sahip olmak, en énde gelen ilkesidir.

-Musterileri iglerinin_odadidir: Otosan her zaman musterilerini distinerek

rakiplerinden daha mikemmel iriin ve hizmet saglayacak sekilde islerini
yapar. Musterilerinin glivenini ve baglhihgini mutlaka kazanmak ister.

-Surekli iyilestirme basarisinin temelidir: Yaptigi her iste mikemmel olmayi

hedefler.  Uriinlerinin dederinde, glvenilirliginde ve guncelliginde; insan
iligkilerinde, rekabet yeteneginde ve karliiginda milkemmel olmak igin
iyilestirme galigmalari giinlik hayat tarzi haline gelmeli ve strekli oimalidir.

-Takim galismasi yasam tarzidir: Tim g¢aliganlan ailenin fertleri kabul ederek,

birbirlerine glivenirler ve sayg! duyarlar. Birbirlerini anlama, gtiven duymak
ve desteklemek icin girkette agik, 6nyargidan uzak, kargilikh etkin iletisime
dayanan g¢alisma ortaminin saglanmasina gayret ederler.

-Yetkili saticilar ve yan sanayiciler firmanin ortaklan kabul edilir: Yetkili

saticilar, yan sanayiciler ve i iligkisi iginde bulunduklar diger kuruluslaria
olan iligkilerinde, karsilikli yarar saglanmasi ve birlikte buylumek

prensipleridir.
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4. Mukemmel Toplam Kaliteye Ulagma llkesi

“Toplam Kalitede Mikemmellik® ilkesi Otosan yonetimi tarafindan
benimsenmigtir. Bu ilke “Her ne yapilirsa en mikemmeli olmali” geklinde de
ifade edilebilir.

Firma Temel Gérevinde, Degerlerinde ve Temel likelerinde de “Mikemmel”
olmaya calisir. Musteri mutluluunu mikemmellestirmek icin de {rlin ve

hizmetierin kalitesinin “1 Numara” olmasi ilkesini benimsemistir.
5. Mikemmel Toplam Kalite’nin Kurallan

-Kalite seviyesini “Musteri” belirler.

-Mikemmel Toplam Kaliteye ulagmakta en kestirme yol “¢dzmek igin
problem ¢ikmasini beklemek” yerine “problem gikmayacak sekilde tedbir’i
dénceden almaktir.

-Sirketin butin g¢aliganlarn, yan sanayicileri ve saticilan tarafindan yapilan
calismalarin hepsi, misteri igin Uretilen Griin veya hizmetin bir pargasidir.
-Mikemmel Toplam Kalite’'ye ulagmak igin tiim proseslerin (yalnizca tretim
prosesleri dedil, ayni zamanda Uretimi ve satigI destekleyen tim prosesler)
sirekli olarak gézden gegirilmesi ve iyilestiriimesi, gelistiriimesi gereklidir.

-Bu geligmeleri gerceklestirmek igin calisanlarin fikir {iretmeleri ve planli
sekilde faaliyette bulunmalar garttir.

-Her musteri en mikemmeli beklemekle haklidir prensibi benimsenmelidir.

6. Otosan Igin 1ISO 9000 Belgesi Almanin Gerekliligi

ISO 9000 kalite belgesi Giriin ve hizmet sunan sirketin kalite sisteminin var ve
mikkemmel oldugunu musteriye kanitlayan bir belgedir. 1ISO 8000 belgeli bir
firmadan mal veya hizmet alan bir mugteri firmanin kalite sistemi hakkinda
firmaya gliven duymaktadir. Zira bu belge firmanin kendisi tarafindan degil,
bu belgeyi vermekle vyetkili kihinmig ISO 9000 kuruluglan tarafindan
verilmektedir.  Dolayistyla, Otosan'da musterileri istedigi icin 1SO 9000
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belgesi almak durumundadir. Bu belge hem mevcut kalite sisteminin
giivencesi olacak hem de periyodik olarak 6 ayda bir yapilacak denetimler
sonucunda bu sistemin devam etmekte oldugunun kaniti olacaktir.

7. 1SO 9000’in Faydalan

-Uluslararasi pazarlara agilma imkanti

-Uluslararasi pazarlarda taninma ve sayginlik kazanma

-Kalite, trtin tasanmi, maliyet ve teslimatta rakiplere istunlik saglanmast
-Uriin ve hizmetlerde degigkenligin azalmasi

-Proses ve prosedirlerde standartlagma

-Islerde standartlagma ve kolaylagma

-Iglerin performansinin artig!

-Kalite sisteminin strekliligi

8. 1SO 9000 ile KOG 2000 Projesi Arasindaki ligki

Otosan Kog¢ 2000 Projesi'nde global proses ve sistemleri yerlestirerek ve
bunlan surekli gelistirerek 2000'li yillarin rekabet sartlarinda musteri ihtiyag
ve beklentilerini en iyi sekilde karsilamayi hedeflemektedir.

Bu hedefe ulagmak igin belirgin, surekli ve dinamik proses ve sistemlere
sahip olan vazgegcilmez 6n sarttir. Otosan’da ISO 9000 standartlarina uyum
saglamak suretiyle, KOG 2000 hedeflerine daha kisa zamanda ulagmak ve
bu hedeflerin kalici olmasini temin etmek kolaylagacaktir.
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OTOSAN FABRIKALARINDA SPC (STATISTICAL PROSES CONTROL)
1. Neden SPC ?

SPC istatistik metodlarla triinli imal ettikten sonra degil imalat esnasinda ya
da Grinl etkileyen &zelliklerden alinan degerlerin incelenmesiyle prosesi
kontrol eden frekansl bir kontrol yéntemidir.

SPC kritik operasyonlarda hatasiz mal lretmeye yardimci olarak hata
maliyetini, %100 kontrolden frekansl kontrole gegerek kontrol maliyetini
dugtrirken; misteriye kusurlu malin ulagmasini engelleyerek kaliteyi arttiran
dolayistyla fabrikanin pazardaki imajini iyilestirebilen aragtir.

Bir proseste sadece SPC uyguluyor olmak prosesin kontrol altinda olacagini,
yukarida belirtilen faydalardan yararlanilacagini ifade etmez. SPC sadece
erken uyart mesajl verebilen ve bodylece bazi hatalan daha olugsmadan
6nlemek igin zaman kazandiran genel gidisati gézler 6niine grafik olarak
sergileyen bir aractir.

Amag; hatasiz tretim ve misteri memnuniyetidir.

S.P.C.
[statistik Prolses Kontrol
e VERI TOPLAMA e MAKINA e KUMPAS
e NORMAL DAGILIM e METOD e 3D OLCME
e ORTALAMA ¢ MALZEME ALETI
e STANDART SAPMA e« |[NSAN ¢ KONTROL LIMIT
e ARALIK (DENGE) e CEVRE ¢ KARARLILIK
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MAKINA MALZEME METOD

AN ™~ N o

INSAN CEVRE

Sekil B.1 Sematik Genel Proses

En genel sekliyle bir prosesin akig! balik kilgigi denilen sematik bigimde
yukarida gésterilmistir.

Sekilden de gorilecedi gibi bir prosesin gergeklesmesi igin belirli bir ham
parga yani malzeme belirli bir tezgahta, belirli bir operatér tarafindan, belirli
bir metotla, belirli bir atdlyede isleme tabi tutulacaktir.

SPC galismalarinda, herhangi bir problemle karsilasildiginda analiz semada
gosterilen maddeler Gizerinde sirayla yapilir ve her maddeye ait muhtemel

problemler yazilacaktir. Bu galigma sebep-sonug mantigiyla yapilacaktir.

Sematik gosterim bir balik kilgigina benzediginden bu galigmaya balik-kilgik
diyagrami adi verilir ya da kullanilan mantik sebep-sonug iliskisine dayali
oldugundan bazi kitaplarda sebep-sonug diyagrami olarak da alinir.

2. Veri Toplama

Mevcut durum hakkinda bilgi sahibi olmak, sorunlarin ne oldugunu anlamak,
analiz etmek ve problemleri olugsmadan 6énlemek amaciyla veri toplanir. Bir
olayi, prosesi rakamsal ya da niteliksel olarak ifade eden degerlere veri
denir. Ornegin arabanin boyasinin durumunu rakamsal olarak ifade eden
6zelliklerden biri olan boya kalinligi bir veridir. Veri toplamada o 6zellige ait
sayisal ya da niteliksel degerlerin biraraya getirilerek toplanmasidir. Veriler

iki gruba ayrilir:
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1. Sayisal Veriler

Karsihigi bir rakam olan kalinlik, uzunluk, sicaklik gibi él¢tlebilir degerler

2. Niteliksel Veriler

Olgulerek degil, belirli bir 6zelligin gézle muayenesi veya sayiimasi ile
toplanabilen verilerdir.  Ornegin; araba boyasinda toz, geger gecmez

mastara gére mil gapi gibi.

Veriler ¢esitli formlar yardimiyla toplanabilirler, kontrol kartlart da bu

formlardan biridir.
Veri toplamada dikkat edilecek hususlar sunlardir:

1.Veri toplamada kullanilacak élgtim aleti dogru olmalidir.

2.Veriler istenen sirada toplanmalidir. Ornegin; tarih sirali olarak veya arag
numarasi sirah olarak

3.Veri toplamanin amaci veriyi toplayacak ve analizi yapacak elemanca gok

iyi anlasiimis olmalidir.
3. Degiskenlik

Dogada birbirinin aynisi olan ne bir nesne vardir ne de bdyle bir nesne
Uretilebilir.  Iste bu nesneler arasindaki farkliiga degiskenlik denir.
Degiskenligin temel olarak iki ana nedeni vardir.

1) Tesadifi degisimler

Onceden tahmin edilemeyen bir gekilde ortaya aniden ¢ikan degisimler.
Ornegin; basingh hava hattindaki giinlere ve saatlere gére olan degisim.
Malzeme karakteristiklerindeki dalgalanmalar, elektrik akiminin degismesi
gibi.

Bu degisimler prosesin ayriimaz pargalandirlar ve bu degiskenlere sebep

olan faktodrlere genel sebepler denir.
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2) Tesadiifi olmayan degigimler

Prosesin kontrol digina gikmasina sebep olan, nedeni tespit edilebilen
degisimlerdir. Ornedin; makina pargalarindaki asinmalar, tork
tabancasinin ayarinin bozulmasi gibi.

Bu dedisimlere sebep olan faktérlere de 6zel sebepler denir. SPC'de amag
bu tip degisimleri azaltarak final Uriindeki hatalar ve degigkenlikleri azaltip
kaliteyi iyilestirmektir.

4. Histogram

Histogram, toplanan verilerin gruplara ayrilmasi sonrasinda her grubun kag
elemani oldugunu gésteren, bitisik cubuklar ya da barlarla gosterilen bir
grafik gesididir. Histogramda belirli bir lginiin kendi igersindeki dagilimi
gosterilir.

Bir histogram ¢izimindeki adimlar:

1. Parti buyOklugu belirlenir. Parti biytklagiine ana katle denir ve “N” ile
gosterilir,

2. Ornekleme adedi belirlenir, bu toplanacak veri adedidir ve “n” ile gosterilir.

3. Veriler toplanir.

4.Pratik olarak karekdk “n” kadar grup tayin edilir ya da asagidaki tablodan
veri sayisina karsilk gelen grup sayis! segilebilir.

Veri Sayisi Grup Sayisi
50’den az 5-7

50-100 6-10
100-250 7-12

250'den ¢ok 10-20



124

5. Veri icersindeki en blyilk ve en kiigiik dederler bulunur ve farki ahnir.
Buna “aralik” ya da “range” denir ve “R” ile gosterilir.

6. Her grup arahdini bulmak i¢in aralik degeri “R” grup adedine bélintr ve
cikan “H” ile gosterilir.

7. En kiigik dedere bu gikan say eklenir ve birinci grup aralidi tesbit edilir.
8. Ayni iglem en blyiik degere ulagincaya kadar tekrar edilir.

9. Her gruba digen veri sayisi grubun karsgisina yazilir. Bbylece “cetele
tablosu” denen tablo ortaya gikar.

10 Bu tablo bar grafik haline dontstarilir ve histogram tamamlanir.

Baglica 3 tir histogram vardir.

a) “Normal” dagilim egrisine benzeyen histogram

b) Yatik histogram; sada ya da sola yatik histogram. Veriler belirli bir tarafa
yigiima gostermistir.

c) lki tepeli histogram; iki ayn makina kullaniimasi, iki farkh kaynaktan
malzeme temini gibi nedenlerden olusur.

Sekil B.2 Histogram Ornekleri

Histogramdaki bar grafiklerin orta noktalan birlestirilerek ¢izilen egriye

“dagihm egrisi” denir
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5. Aritmetik Ortalama

Aritmetik ortalama ya da SPC’'de kisaca ortalama denilen kavram; toplana
verilerin degerlerinin toplaminin veri sayisina bélumu ile elde edilen degerdir
ve veriyi ifade eden indis Ustline bar “-* konarak gésterilir. Ornegin; verileri
tek tek “x” diye gésterirsek ortalama “x” olacaktir.

6. Standart Sapma

Veri ortalamasinin herbir veriden farkini gésteren bir hesaplama sonucudur.
Veri degigkenligini ifade etmekte kullanilir. Standart sapma “s” ile gosterilir.
Degeri blyildikee veri igindeki degerlerin birbirinden ¢ok farkli olduklan
anlagilir.

Kontrol karti uygulamalarinda standart sapma su formille bulunur;
o = R/ d2 ile ifade edilir, Burada “R” aralifii gostericken d2'de belirli bir

katsayidir. Otosan fabrikalari igin bu katsayilar saptanmistir.

7. Normal Dagilim

Dogada hergeyin degisim gosterdigi daha énceden belirtiimisti. Degiskenlik
yasamin bir gergegidir. Dogal olaylarda goérilen degiskenligin dagiimi
incelendigi zaman, dagilma egrisinin ¢an sekline benzer bir egri oldugu
gérilmastur. Bu sebepten dolayi bu egriye” ¢an egrisi” ya da “normal
dagihm egrisi® denir. Egrinin altinda kalan alan bir olayin ortaya ¢ikma
ihtimalini gbsterir. Egriyi standart sapma ile esit araliklarla béldugiimizde

normal dagilim egrisi tamamlanmig olur.



126

8. Kontrol Kartlar

Kontrol karti prosesin zaman igindeki degisiminin grafik olarak izlenebilmesi,
prosese ait kontrol limitlerine gére normal dist bir durum olup olmadiginin
takibi ve hurda pargay! iretmeden gerekli ikazlara ulasarak “0” hatal tretim
yapmaya destek veren veri toplama ve analiz formudur.

Daha énceden de bahsedildigi gibi degisimin sebebi iki ana gruba ayrilir.
Bunlardan biri genel sebepler denilen prosese yapisik olan ve zaman iginde
degisimi engellenemeyen sebeplerden dogan degigimler, ikincisi ise iggilik
hatasi, yanlig ayar, tezgah arizasi, fikstiir kirlmasi gibi zaman igindeki bazi
hatalardan olusan 6zel sebeplerdir. Kontrol kartlarinda kontrol limitleri, iste
bu genel sebeplerden dolayi degisimdeki izin verilen sinirlari gésteren
limitlerdir ve prosesteki genel sebeplerden 6zel sebeplerin ayir edilmesine
yardimci olurlar.

Tipik bir kontrol kartinda 3 ana kilavuz ¢izgisi vardir. Bunlar; UKL ile

gosterilen Ust Kontrol Limiti, AKL ile gdsterilen Alt Kontrol Limiti ve ortalama
cizgisidir. Bu gizgilerin bir 6rnegdi Sekil IV'de verilmigtir.

UST KONTROL LIMITI (UKL)

Olgumler Ortalama

ALT KONTROL LIMITI (AKL)

Zaman

Sekil B.3 Kontrol Kartlarindaki Limitler
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Kontrol limitlerinin digindaki noktalar, strekli artan azalan 7 nokta,
ortalamanin Gstinde ya da altindaki 7 nokta, tipik 6zel sebep belirtisidir.
Yani proseste normal olmayan birgeylerin varoldugunun habercisidir ve eger
6nlem alinmazsa hatali parga uretilebilecegini ikaz ederler. Bu durumlara
kontrol digi durumiar denir.

Kontro! kartr yukarida belirtilen kilavuz gizgilerine gére zaman igindeki
degigsimin incelenmesini saglar. Bunu saglamak igin zaman iginde alinan
degerler ya da birka¢ degerin ortalamasi bu kilavuz gizgilerinin bulundugu
grafige isaretlenir. Sekil V'de bir 6rnek verilmigtir.

UKL

\ /\/\/

NN vV

AKL

Sekil B.4 Kontrol Kartlarinin Cizimi

Onemli olan nokta kontrol limitlerinin spek resim limitleri olmadigidir. Kontrol
limitleri prosesteki genel sebeplerden dogan degisimlerin sinirlaridir ve
hesapla bulunurlar.

Kontrol kartlart tercihen gerektiginde prosese mudahale imkanini en kolay
hale getirebilmek igin prosese operasyona en yakin ve en uygun pozisyonda
bulunan elemanlar tarafindan tutulur. Ornegin; makina operatéri, isi yapan,

ayarlamayi yapan operator gibi.
Kontrol kartlar temel olarak iki gruba ayrilirlar;

1x - R Kartlar; kalite karakteristiklerini 6lcebilen, sayisal olarak ifade
edilebilen, degiskenlerde kullanilan kartlardir. Ornek olarak tork degerlerini,
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boya kalinlik degerlerini, diferansiyel kege ¢api degerlerini analiz etmek igin
kullanilan kartlardir.

2.Niteliksel Kontrol Kartlari; degisimleri sayisal olarak dlgllemeyen. kalite
seviyelerine geger-gegmez, mat-parlak gibi yorumlar getirebilen yerlerde
kullanilirlar. Bu tip kartlarda ya hatali parga adedi ya da bir pargadaki hata
adetleri sayilarak analiz yapilir. Ornek olarak boyada toz (bir gamurlukta kag
tane toz oldugunu analiz etmede), pres pargalardaki hata puanlarinin
takibinde, girig kalite kontrolde, teslim edilen ka¢ parganin kaginin hatal
oldugunun analizinde bu tip kartlar kullantlir.

Dért gesiti vardir. “np” ve “p” kartlar hatali parga adetlerinin takibinde, “u” ve
“c” kartlar ise bir pargadaki hata adedinin takibinde kullaniliriar.



[ Prosedir Ad :  Prosedicho. |
OTOSAN
. SPC GENEL oPQI1 |
( Konu : SPC Genel , Planlama , Uygulama, Sorumluluk ~ Yaymmlama Tarihi : )
29/6/1995
Haanrlayan : Tarkan Ugiinciioglu Kalite Gelistirme Md.liig Revizyon Tarihi
L Toplam sayfa adedi : § y

AMAC : Bu prosediir , Otosan Istanbul Fabrikasi SPC uygulamalarima kilavuz olmak
amaciyla hazirlanmistir. Yeni bir noktada SPC ¢aliymasina baglangigta yada SPC calismasi
halehazirda baslatilmis olan , tiim noktalar icin gegerli olan bu prosediir , ayn1 zamanda

SPC uygulamarindan sorumlu olan Kisi ve biliimleri de tanimlar.

ILGILI PROSEDURLER :
Ref. FORD Guidelines EU 880a

Konuyla ilgili diger Otosan Istanbul prosediirleri asagida verilmistir.

e OPQll SPC GENEL

e OPQI2 MAKINA YETENEGI ,

e OPQI3 KISA DONEM SPC CALISMALARI ’fr"sq;"ry *’r *
e OPQl4 UZUN DONEM SPC CALISMALARI e [ 32

e OPQI5 SUREKLI SPC CALISMALARI opin: 35-001

e OPQ16 SPC KART BAKIMI

s OPQ17 ATTRIBUTE VERI KONTROL KARTLARI

e OPQIS8 SPC EL KIiTABI

PROSEDUR : Prosediir aciklamas:i takip eden sayfadaki , akis diagram iizerinden

yapilmistir. Akis diagraminda belirtilen numaralar , aciklama sayfalarinda referans olarak
kullanilmigtir. Siiphe duyulan durumlarda SPC Co-ordinatiriine basvurun. SPC uygulama
asamalan ; ayhca gorsel yardimer OVQI11 , parelinde agiklanmistir. Otosan Istanbul
Fabrikasinda SPC uygulamalan 3 asamada tamamlanacaktir. Bunlar ; Kisa Dénem , Uzun

Dénem ve Siirekli SPC asamalaridir.

Savfa 1- S

Son Yayimlama Tarihi : 29/6/1995
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AKIS DIAGRAMI ACIKLAMASI

1, I¢ veya Dis miisteri talebi olarak , yada imalat Miihendisligi tarafindan SPC uygulamas:
baslatilabilir.

2, SPC yapilacak noktanin segimi , noktayla alakali Keyman ve SPC Co-ordinatériiniinde
hazir bulunacag bir toplantida segilir. Secim Kriterinde ;

e UPAS sonuglan

e FMEA sonuglan

e Miisteri Sikayetleri

e Giivenlik ve yasal zorunluluklar baz ahnr.

3, SPC noktas: belirlendikten sonra bu noktada gerekli uygulamanin yapilabilmesi icin

ilave bir SPC ekibinin kurulup kurulmayacag Keyman tarafindan saptanir.

4,5, llave ekip kurmak gerekliyse , ekip iiyeleri tespit edilip ekip kurulur. Kurulan ekibin
numarasmm , ekip iiyelerini ve bagh olacagi Keyman-Sponsor’u belirten bir yaz: SPC
organizasyonuna SPC Co-ordinatorii aracaih@ ile gonderilir. Organizasyona ekip ilavesini

kaydetmekten SPC Co-ordinatérii sorumludur.

S, Kontrol Plani mevcutsa , mevcut kontrol planina SPC karakteristigi eklenir ve revizyon
tarihi kaydedilir , halehazirda kontrol plan: yoksa yeni bir kontrol plami olusturulur ve
revize edilen yada yeniden hazirlanan kontrol plani onaylanip sisteme yaymlanir. Kontrol
Plam1 hazirlanmas: ve onay-yayimlanmas1 OTQ-1001-XX e gore yapilacaktir. Kontrol
Plani , Otosan Istanbul fabrikasi icin 6zel olarak hazirlanan Software yardimiyla

hazirlanacaktir.

6 , Kurulan Ekip iiyelerinin her tiir egitim ihtiyacinin belirlenmesi ve Egitim Komitesine
bildirilmesi Keyman ¢ in sorumlulugundadir. Egitim ihtiyact daha sonra egitim komitesinin

hazirlayacag program dogrultusunda tamamlanacaktir.
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7.8.,9,10, 11, SPC noktasinin sayisal veri olarakm yoksa nitel veri olarak m takip

edilecegi ilgili SPC Ekibi , Keyman ve SPC Co-ordinatorii tarafindan belirlenir. Saysal
Veri uygulamasinda , SPC noktasinda kullanilacak dlgme aletinin calismaya baslamadan
dnce uygun olmasi ve belgelenmesi gerekmektedir bunun igin Olgme Aletinin Kalibreli
oldugu tespit edildikten sonra OEU 1880a ya giore Type 1 ve Type 2 dlgme aleti yetenek
hesaplamalar1 yapihp uygun sekilde sonuclanmahlidir. Olgme aleti uygun oldugu takdirde
SPC c¢ahymas1 Kisa Dinem Cahsmayla baslar ilgili prosediir OPQ13 diir. Daha sonra
OPQ14 uyannca devam eden Uzun Donem calismay: , OPQ1S uyarinca yapilacak Siirekli
SPC caliymalart takip edecektir. Hedef Siirekli lIyilestirme felsefesi dogrultusunda

Yetenekleri siirekli arttirmak ve muhafaza etmektir.

7,12, 13, SPC noktasinin sayasal veri olarakmm yoksa nitel veri olarak m takip edilecegi
ilgili SPC Ekibi , Keymah ve SPC Co-ordinatorii tarafindan belirlenir. Nitel veri
uygulamas: se¢ildiginde uygun referans standart temin edilir yada hazirlanir. OPQ17
uyarmaca Siirekli Nitel SPC uygulamasina gegilir. Uygulamada standart olarak OEU2710
formu kullamilabilir yada 6zel bir nitel kontrol kart1 Kalite Gelistirme Md.liigiinden ve SPC

Co-ordinatoriinden talep edilebilir.

14 , Tiim SPC uygulamalarinda SPC Kartlari1 min. ; Kart Bakim Prosediirii OPQ16
uyarinca doldurulmahidir. Doldurulan kartlar yine aymi prosediirde anlatilan Odit

sistemiyle kontrol edilmelidir.

SPC Asamalan her biri ilgili prosediirde tarif edildigi gibi yapilmahdir. Kolayhk agisindan
sayfa 5 de verilen gorsel yardima tiim SPC panolarinin yakininda hazir
bulundurulmalhidir. Calisma asamalarinin 6zeti bu gorsel yardimcida agiklanmstir.

Kisa Donem c¢ahiymada hedef ; max . bir haftahk siirede prosesin gidisati hakkinda fikir
sahibi olmak , ve prosesde sadece genel sebeblerin varliginda , Kontrol Limitlerini
belirlemektir. Uzun Donem ¢aliymada , Kisa Donem ¢alismada belirlenen bu limitlere gore
prosesin daha uzun bir zaman arahginda takibi esasdir , Uzun Dénem c¢alisma daha
gercekei sartlarda , daha uzun bir zaman araliZinda prosesin durumunu gosterdiginden ,
Uzun Dénem ¢alisma sonucunda hesaplanan Kontrol Limitleri daha gercekg¢i limitlerdir.
Ve takip eden ii¢ Siirekli SPC ¢aliymasinda , bu Uzun Dénem ¢alisma sonucunda hesap
edilen Kontrol Limitleri kullanilacak ve ilgili prosediirler geregince , Siirekli SPC ve
Yetenek Iyilestirme calismalarina proses yada miihendislik degisikligi olana kadar devam
edilecektir.
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[ OTOSAN Prosediir Adi : Prosediir No. )
X KISA DONEM SPC CALISMALARI 0PQ13 )
( Konu : Kisa Dinem SPC CahymalarminYapilmasi _Yayunlama Tarihi : )
20/9/1994
Hazrlayan : Tarkan Cgiinciioglu Kalite Geligtirme Md.liig\'i Revizyon Tarihi
L Toplam sayfa adedi: 5 1/11/1995 )

AMAC : Bu prosediir SPC ¢alismalarinda , Kisa Donem ¢aliymanin nasil yapilacagimi ve
degerlendirme kriterlerini tanimlamak amaciyla yazilmigtir. Yalniz saywisal veri kartlarinin
kullanilmasinda gegerlidir. SPC ye baslarken yada herhangi bir proses yada miihendislik degisikligi
sonucunda Kisa dionem cahsmaya gerek duyulur. Calismay: yapmakla Imalat Miihendisligi

sorumludur.

ILGILi PROSEDURLER :
Ref. FORD Guidelines EU 880a

Konuyla ilgili diger Otosan Istanbul prosediirieri asagida verilmigtir.

e OPQI1l SPC GENEL

e OPQI12 MAKINA YETENEGI

e OPQI3 KISA DONEM SPC CALISMALARI

e« OPQl4 UZUN DONEM SPC CALISMALARI

e OPQIS SUREKLI SPC CALISMALARI

e OPQ16 SPC KART BAKIMI

e OPQ17 ATTRIBUTE VERI KONTROL KARTLARI
e« OPQIS SPC EL KIiTABI

PROSEDUR : Prosediir agiklamasi takip eden sayfadaki , akis diagram iizerinden yapilmistir.

Akis diagraminda belirtilen numaralar , agiklama sayfalarinda referans olarak kullanimstir.

Siiphe duyulan durumlarda SPC co-ordinatoriine basvurun.

Sayfal-5

Son Yayimlama Tarthi : 1/11/1995



Otosan istanbul Fabrikas: 3

SPC Kisa Donem Calismasi Akis Diagram
-

<
Hazirlik :
1 .| Kisa Dénem Galigma igin Asamasinda Form |
Hazirlik Safhasi OFQ11
v Kullamlabilir.
. ; ¢ Kart Doldurma
2 Min. 20 alt grupluk bir g
‘ Kontrol Karti 'g:‘s’auiung:g'?g A
Dolduruimasi Max 1 Hafta ‘Ford Ref': EU 880a’
3 Normal Dagilimin
Gorsel Kontroli
ve Kontrol Limitlerinin
Hesaplanmasi R
18 -
* ‘ Geligmeleri Uygulayin
4 l Kartin Kararlihk Kontroli | e
10 Misteriyi
Sebepleri Korumak igin
Belirlemeye Galigin | . Gegici Tedbiri A
Uygulayin
6
PNot.: Hay"' A
roses
. .Taklmlanmn ’ H
§1‘7§;0"‘§::§‘,‘,';’e Evet v Prosesin Detayli
° yapian Analizi misal 8D , DOE
- proseslerigin
" sinrar; Ortalama
Pp >=1.33 Hedef Degere S |
* Ppk>=1.33 Geklilebiliyor mu ?
Evet
14 \ 4
17 Prosesin Uzun Dénem >- Proses Ortalamasini A
SPC Caligmasiyla kontrolil Ayarlayin
15
Ayarlama O.K.

mi ?
Evet
16
Kontrol Limitlerinin
< min 7 nokta yardimiyla
* hesabi
<
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AKIS DIAGRAMI ACIKLAMASI

1, Kisa dénem ¢alisgmaya baslamadan once asagidaki maddeleri gozden gegirmek gerekir ;

e Uygun Olgme Aleti saglanmig m1 ? ( Olgme Aleti Kullanma Talimat: dahil )

o Olgiimleri alacak operator yeterli seviyede egitimli mi ?

e Uygun SPC Kart tipi se¢ilmis ve gerekli bilgiler Kontrol Planina dahil edilmis mi ?

kolaylik acisindan zorunlu olmamakla beraber , 6rnegi prosediir ekinde verilen Form OFQ11 in
kullanilmasi tavsiye edilir.

Not : Hicbir surette Spesifikasyon limitleri Kontrol Kartina ¢izilmeyecektir SPC Karti Kart
Doldurma Kilavuzu ve SPC El Kitabi dogrultusunda kullanilacaktir.

2 , Bir Kontrol Karti1 doluncaya kadar veriler aksi belirtiimedik¢ce max. bir hafta icinde
toplanmahdir. Higbir sekildeA 20 altgrupluk veriden daha az sayida veri ile Kisa Donem Calisma

yapilamaz.

3, Caliyma sonrasi , kontrol kartinin sag iist béliimiindeki bdlge kullanilarak , tek tek verilerin
dagihmi , normallik agisindan histogram yardimiyla gorsel olarak incelenecektir. Herhangi bir
kusku durumunda SPC Co-ordinatorliigiine damgilacaktir. Gegici kontrol limitleri , Kontrol
Kartinda verilen formiil yardimiyla sadece dagihim normalse yada normale yakinsa
hesaplanacaktir. Normal Dagihm gostermeyen proseslerde ilave analiz gerekir. Onemli olan bir
nokta ; spesifikasyon limitleri ne cesitte olursa olsun , Kontrol Kartina mutlaka Ust ve Alt
Kontrol Limitlerinin cizilmesidir. Dogal olarak “0” dan kiiciik deger alamayacak proseslerde ,

Alt Kontrol Limiti “0” dan kiigiik ¢ikarsa , Alt Kontrol limiti “0” kabul edilecek , dagilimin

“Kayik Dagilim” gosterdigi durumlarda SPC Co-ordinatorliigiine damisilacaktir.

4 , 5, Kararhlik kontrolii icin , kontrol limitleri ( Ortalama ve Range ) , kart ortalamasi ve
Range ( Aralik ) ortalamasi , kart doldurma klavuzuna uygun olarak gizilecektir. Kararhlik
kontrol kartinda belirtilen kontrol disi sinyaller dogrultusunda yapilacaktir. flave gerekler i¢in

ref. EU880a dir. Herhangi bir siiphe durumunda SPC Co-ordinatérliigiine danisilacaktir.

6 , Sadece prosesin_kabuledilebilir kararhhk gésterdigi durumlarda Pp - Ppk , aksi

belirtilmedik¢e ; kontrol kartinda verilen formiiller yardimiyla hesaplanacaktir. Baska hicbir

sartta hesaplama yapilmayacak ve yetenek bildirilmeyecektir.

Sayfa 3-5



5,6 .7,8,17, Proses kararh ve yetenekli , 1/8/90 dan 6nce alinan alet-takim vs kullanilan

prosesler harig¢ ; kriter Pp >= 1.67 ; Ppk >= 1.67 , 1/8/90 dan once alinan alet-takim vs
kullanilan proseslerde ; kriter Pp >= 1.33 ; Ppk >= 1.33 diir. Gerekli kriter saglandiginda , uzun

donem caliymaya gegilebilir.

$.6.7,9, Proses kararli ancak , Pp kabul edilemez degerde ; bu durumda prosesi gelistirmek

gerekir. Uygun bir analiz metodu DOE , 8D vs kullanilabilir.

$,6 ,7,.8,13, Proses kararh , Pp OK ancak Ppk kabul edilemez degerde , bu durumda

proses hedef degere gore ortalanmamis demektir , dolayisiyla prosesin gelistirilmesi sadece

proses ortalamasinin hedef degere ¢ekilmesiyle gergeklesir.

13.14.15.16,17, Proses ortalamasinin ayan ; ortalamanin hedef degere yaklastinlmas: Ppk

da artis saglar ; boyle bir diizeltme yapildiginda takip eden 7 noktada durum go6zlenmeli ve
iyilestirme ispat edilmelidir. Gerektiginde yeni bir kart kullanilabilir. Kontrol limitleri yeni X
ortalamalar ve eski R ortalama yardimiyla hesaplamir. Burada R ortalamalarda herhangi bir
degisiklik olmadig1 kabulii yapilmistir. Ppk yeni ortalama yardimiyla hesaplandiktan sonra ;
uzun dénem calismaya gecilebilir. Tiim hesaplamalarda kullanilan standart sapma ve Range

ortalama min 20 adetlik alt grup tan hesaplanmis olmalidir.

5,9.10,11, 12, 18, Kararsiz yada yeteneksiz proses , muhtemel sebepler belirlenmeli ve

arastirilmahdir. Kararlihk kart tipinin degistirilmesiyle belirgin seviyede diizelme gosterebilir ,
destek icin SPC Co-ordinatorliigiine damisin. Eger belirlenebilen bir problem varsa , iyilestirme
sonrasi kisa donem caliyma tekrarlanacaktir , ancak problem belirlenememisse yada ¢oziimii
icin uzun siireli analiz-tedbir gerekiyorsa uygun metodla analizi yapilmalh ( 8D - DOE ) ,
cahsmalardan elde edilen tavsiyeler prosese uygulanmali ve kisa dénem ¢alisma yeniden
yapilmalidir , ¢aliymalar halen devam ediyorsa prosesde uzun donem g¢aliymaya baslanabilir
ancak , kararsizhk devam ediyorsa ; miisteriyi korumaya yonelik % 100 kontrol vs. gibi klasik
yontemlere devam edilmelidir. Herhangi bir analiz yapilmayan kararsiz yada yeteneksiz

proseslerde , uzun déonem ¢alismaya, aksi belirtiimedikce gegilemez.
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OTOSAN

SPC KISA DONEM CALISMA BASLANGIC FORMU

Form No : OFQ11

Check List for The Short Term Study Preparation Eplad, 1994
Bolge : Kaynak - Govde - Tarih : B
Montaj - Final i
Bovahane ? Degisiklik Igin yapilan Caligma : l
Parca No / Proses No
Karakteristik
Spek Degeri
Kart Tipi
Kart No
Sorumlu Miihendis
Olgme Aleti No
Evet Hayir Tedbir / Sorumiu
1 - Olgme aletinin kalibrasyonu tamam m: ? ] |
2 - Olgme aletinin yetenegi uygun mu ? —1 1
{ Tip 2 caligmas: neticesi yazilacaktr )
3 - Olgme aleti kullanma klavuzu meveut mu ? : | : I
4 - Kontrol talimat sayfas: var mu ? (IIS) ? I : l
35 - Verileri alip-kayit edecek eleman | ]
uygun gekilde egitildi mi ?
6 - Kontrol plan hazir m: ? : I : |
7 - Uygun SPC karty segilip , kart ; : | ]
kart doldurma klavuzuna gore dolduruldu mu ?
KISA DONEM CALISMA BASLANGIC TARIHI :
ONAY
Sorumlu Miihendis SPC Co-ordinatiri Imalat Mihendisligi

Not : Kisa donem ¢aligma 1 haftadan daha uzun sairmemelidir.
Degerler ardisik olarak ainmalidir , uygun olmayan durumlarda ; pratik en biyiik érnek adedindeld |,
en yiksek ornekleme frekans: kullaniimalidir. Kontrol kartina higbir yekilde spek lim. gizilmeyecektir.

Sayfas5-5




( OTOSAN Prosediir Adi : Prosediir No. T
. UZUN DONEM SPC CALISMALARI oPQ14 )
) - = T )
Konu : SPC Uzun Dénem Cahgmalarinm yapilmas: ve Yayimlama Tarihi :
degerlendirme kriterleri 25/12/199%4
Haorlayan : Tarkan Ugiinciioglu Kalite Gelistirme Md.liizii Revizyon Tarihi
L ' Toplam sayfa adedi : 4 8/11/1995

AMAC : Bu prosediir SPC ¢alismalarinda , Uzun Donem calisjmanin nasil yapilacagium ve

degerlendirme kriterlerini tammmlamak amaciyla yazilmistir. Yalniz sayisal veri kartlarimin

kullamlmasinda gecerlidir.SPC ye baslanirken yada herhangi bir proses yada miihendislik

degisikligi sonucunda Kisa Donem ¢ahsma yapildiktan ve Kisa Donem ¢aliyjma uygun sekilde

sonuglandiktan sonra , Uzun Donem ¢ahsmaya gegilir. Calismay: yapmakla imalat Miihendisligi

sorumludur.

ILGILi PROSEDURLER :

Ref. FORD Guidelines EU 880a

Konuyla ilgili diger Otosan Istanbul prosediirleri asagida verilmistir.

e OPQI1 SPC GENEL

e OPQI2 MAKINA YETENEGI

e OPQI3 KISA DONEM SPC CALISMALARI

e OPQIl4 UZUN DONEM SPC CALISMALARI

e OPQIS SUREKLI SPC CALISMALARI

e OPQI6 SPC KART BAKIMI

e OPQ17 ATTRIBUTE VERi KONTROL KARTLARI
e OPQIS SPC EL KITABI

PROSEDUR : Prosediir aciklamas: takip eden sayfadaki , akis diagram iizerinden yapilmistir.

Akis diagraminda belirtilen numaralar , agiklama sayfalarinda referans olarak kullamlmigtir.

Siiphe duyulan durumlarda SPC co-ordinatériine basvurun.

Son Yayimlama Tarihi : 08/11/1995
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Otosan istanbul Fabrikas: ;

SPC Uzun Dénem Cahismasi Akis Diagrami

Baglama

1 | Uzun Dénem Galigma iqil\
Hazirlik Safhasi

v

2 Bir Onceki Karttan

Kart Doldurma

Kontrol Limitlerinin
Taginmasi

v

3 Normmal Dagilim Kontroli

Kontrol Limitlerinin
Hesaplanmasi s

Kilavuzuna bakin:
Otosan : OPQ16;
Ford Ref . EU 880a

4 I Kartin Kararlilik Kontrolgl
Sebepleri
Belirlemeye Galigin
6
......... A
Not : Hayir
Proses
Talkimlannin H
igletme kabulil ayir
117;93\:3: 6:ce Eve y
" vyapilan
; lerigi
. prossalerigin Ortalama
Cp >= Hedef Degere
Cpk »>=
17 Prosesin Siirekli >

SPC Caligmasiyla kontrolfi

|

—

Yeni Kisa Dénem
Calisma Baslatin

18

Geligmeleri Uygulayin

10] Migteriyi
Korumak igin
Gegici Tedbir|

-

Prosesin Detayli
Analizi misal 8D , DOE

-
- m = =

<

14

16

Proses Ortalamasini
Ayarlayin

Evet

15
Ayarlama O.K.
mi ? Hayir

hesabi

Kontrol Limitlerinin
min 7 nokta yardimiyla p =

—<¢
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AKIS DIAGRAMI ACIKLAMASI

1, Kisa dénem ¢ahiyma sonucunda , tavsiyeler uygulanms , uygun Kkart secilmis olmahdir.

Gerekli bilgiler karta islenir.

2, Bir onceki karttan ( kusa donem c¢ahyma ) Kontrol Limitleri ve Ortalama aynen tasinir.

Kontrol Limitleri ve Ortalama Kart doldurma klavuzuna gore ¢izilecektir.

3, Bir kart tamamlanincaya kadar , kontrol planinda belirtilen frekans uyarinca veriler toplanir
ve aym anda grafige islenir. Kontrol disi sinyaller aninda isaretlenir ve ilgili tedbir plam
uyarinca miidahaleler yapihip kontrol kartimin ilgili béliimiine kaydedilir. Kart doldurma

islemleri , kart doldurma klavuzlar uyarmca yapilmahdar.

4 , Cahiyma tamamlaninca , verilerin tek tek dagilimlarn incelenecek ve normal dagilim kontrolii
yapilacaktir. Normallikten kusku duyuldugunda yada asikar normal olmayan dagilimlarda ,

Ustabasi , Atelye Sefi yada SPC Co- ordinatdriine damilabilir.

5,6 .7, Yeni Kontrol limitleri ve Ortalama hesaplanir ; bir dnceki karttan ( Kisa Donem )
tasinan Kontrol Limitleri ve Ortalama (tavsiye edilen kirmizi kalem ile ¢izilmis olmasidir) yeni
hesaplanan Kontrol Limitlerinden farkh ise yeni Kontrol Limiti ve Ortalama farkh renkte bir
kalem yardimiyla ( tavsiye edilen mavi renktir. ) yada kesik kesik cizgi ile karta cizilir. Bu yeni
¢izilen Ortalama ve Kontrol limitlerine gore kararlihk kontrolii yapihr. Kararhilik kontrolii icin
kontrol kartinda gorsel olarak belirtilen , kontrol dis1 sinyallerin var olup olmadig: kontrol edilir.
Yeni hesaplanan kontrol limitlerine gore alt yada iist kontrol limiti disindaki bir nokta kararhhg
bozmayacaktir keza calisma esnasinda bu yeni ¢izilen kontrol limitleri olmadigindan , yeni
limitlere gore calisma esnasinda tepki gosterme sansimiz yoktur. Eger yeni hesaplanan Kontrol
Limitleri ve Ortalamayla bir 6nceki karttan taginan Kontrol Limitleri ve Ortalama fark

gostermiyorsa , yeni Kontrol Limiti ve Ortalamay:r kararhlik kontroliinde kullanmaya gerek

yoktur. Eski Limitler ve Ortalama ile kararhlik kontrolii yapilacaktir.

7.8.9,10, 21, Proses kararli ve yetenekli , 1/8/90 dan 6nce ahinan alet-takim vs kullamilan

prosesler hari¢ ; kriter Cp >= 1.33 ; Cpk >= 1.33 , 1/8/90 dan 6nce alinan alet-takim vs
kullamlan proseslerde ; kriter Cp >= 1.00 ; Cpk >= 1.00 diir. Gerekli kriter saglandiginda ,

Sayfa3-4



Siirekli SPC c¢ahiymasina gegilebilir. Takip eden ii¢ Siirekli SPC Kartinda aksi belirtilmedikce
Uzun Dénem Caliyma sonunda hesaplanan Kontrol Limitleri kullamilacaktir. Yetenek 3 siirekli

kart sonuna kadar tekrar hesaplanmayacaktir. Bknz OPQ15.

7.,8,9.,12, Proses kararh ancak , Cp kabul edilemez degerde ; bu durumda prosesi gelistirmek

gerekir. uygun bir analiz metodu DOE , 8D vs kullanilabilir.

7,8.9,10, 11, Proses kararh , Cp OK ancak Cpk kabul edilemez degerde ; bu durumda proses

hedef degere gore ortalanmamis demektir , dolayisiyla prosesin gelistirilmesi sadece proses

ortalamasinin hedef degere ¢ekilmesiyle gergeklesir.

11,18,19. 20, Proses ortalamasmin ayar: ; ortalamanin hedef degere yaklastinlmas:1 Cpk da

artis saglar ; boyle bir diizeltme yapildiginda takip eden 7 noktada durum gozlenmeli ve
iyilestirme ispat edilmelidir. Gerektiginde yeni bir kart kullamlabilir bu durumda Kontrol
Limitleri tekrar hesaplanip , uzun donem g¢ahsma tekrar baslatilabilir béylece yeni proses

ortalamasinin kalici oldugu onaylanir.

12,13 , 14 .15, 16 . 17 Kararsiz yada yeteneksiz proses , muhtemel sebepler belirlenmeli ve

arastinlmahdir. Kararhlik kart tipinin degistirilmesiyle belirgin seviyede diizelme gosterebilir ,
destek icin SPC Co-ordinatériine damsin. Miisteriyi korumaya yonelik , uygun gegcici 6nlemler
derhal tedbir ve kontrol planlari uyarinca uygulanmalidir. Eger belirlenebilen bir problem varsa
, lyilestirme sonrasi1 Kisa Donem calisma tekrarlanacaktir , ancak problem belirlenememisse
yada ¢oziimii icin uzun siireli analiz-tedbir gerekiyorsa uygun metodla analizi yapilmah ( 8D -
DOE ), ¢cahsmalardan elde edilen tavsiyeler prosese uygulanmal ve Kisa Dénem ¢alisma yeniden
yapilmahdir , calismalar halen devam ediyorsa proses Uzun Donem SPC ¢alismasinda tutulmal
béoylece prosesin kontroliine devam edilip , prosesin kararlihg: test edilmelidir. Ancak proses
kararh duruma gectikten sonra siirekli ¢alijmaya gecilebilir. Yeteneksiz ve/veya kararsiz
proseslerde miisteriyi korumaya yénelik tiim kontroller ve gegici ¢oziimler uygulanmali ve ancak
proses Kkararh ve yetenekli oldugunda , bu miisteriyi = korumaya yonelik c¢alismalar

kaldiriimalidar.

Not : Bu prosediir son revizyon tarihinden itibaren gecerlidir. Bu tarihten once vapilan
calismalar icin eski revizyon gecerlidir,
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OTOSAN Prosediir Ad1 Prosediir No
. SUREKLi SPC CALISMALARI oPQ15 |
( Konu : Siirekli SPC Caligmalarmm yapiimasi ve - Yaymmlama Tarihi : )
degerlendirme kriterleri 25/12/1994

Hanrlayan : Tarkan ﬁcﬁna‘ioglu_ Kalite Gelistirme Md.liigi Revizyon Tarihi

L Toplam sayfa adedi : 5§ 15/12/1995 y

AMAC : Bu prosediir SPC c¢alismalarinda , Siirekli SPC ¢aliymasmin nasil yapilacagini ve
degerlendirme kriterlerini tammmlamak amaciyla yazilmistir. Yalniz sayisal veri kartlarinin
kullamilmasinda gegerlidir. SPC yapilacak yeni bir noktada ¢aliyjmaya baslarken yada herhangi
bir proses miihendislik , degisikligi sonucunda Kisa Donem ¢ahyma yapildiktan ve Kisa Dénem
calisma uygun gekilde sonuglandiktan sonra , Uzun Dénem ¢aliymaya gegilir. Uzun Donem calisma

sonrasi Siirekli SPC ¢alismasi baglatilabilir. Caliymay yapmakla Imalat Miihendisligi sorumludur.

ILGILi PROSEDURLER :
Ref. FORD Guidelines EU 880a

Konuyla ilgili diger Otosan istanbul prosediirleri asagida verilmistir.

e OPQIl1 SPC GENEL

e OPQI2 MAKINA YETENEGI

e OPQI13 KISA DONEM SPC CALISMALARI

e OPQI14 UZUN DONEM SPC CALISMALARI

e OPQI5 SUREKLI SPC CALISMALARI

e OPQI6 SPC KART BAKIMI

« OPQ17 ATTRIBUTE VERI KONTROL KARTLARI

e OPQIS SPC EL KITABI

PROSEDUR : Prosediir aciklamas takip eden sayfadaki , akis diagrami iizerinden yapilmistir.

Akis diagraminda belirtilen numaralar , aciklama sayfalarinda referans olarak kullamilmistir.

Siiphe duyulan durumlarda SPC Co-ordinatériine basvurun.

Sayfa 1-3
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Otosan Istanbul Fabrikas ;

Siirekli SPC Cahsmasi Akis Diagrami

Sayisal Veri lgin ;

1 Uzun Dénem Galigmadan
Kontrol Limitlerinin
taginmasi
e "'"""""'__'_'..'_'_:_'__'_'_.',"‘“""'"“’"""'
2 1 Kartdoldurma
Kontrol Plani i Kavuzuna bakin |
Uyannca SPC i Ref EU88B0ave |
gahigmasinin strdiriimesi | Otosan Prosedora |
L____opats____!
3 Prosesde
Kararhii: degigtirecek
belirgin bir degisim
k var m?
Evet
4 >
Kontrol Limitleri
Evet hesaplandi m? Hayir
21
Halehazirda 15 nokta yardimiyla

iik kartiar
doldumu ?

Evet v

6 Kontrol Limitlerinin
tekrar hesaplanmasi

v

Kararlihk Kontrolil |

Evet v

9 | Cp-Cpk Hesaplanmasi |

15 nokta iglend! mi

Hayir

Yeni Kisa Dénem
callsma Baglatin

17

22

yeniden Kontrol

Limitierini hesaplayin

Yeni Uzun D6nem

calisma baslatin

<

Geligmeyi Uygulayin

| <

Sebepleri

11 Hedef Degere
eklilebillyor mu ?
<
25
Kontrol Lim.
26 Yeni Uzun Dénem < min 7 nokta yardimiyla |
galigma baglatin hesabi <

Hayir

Ortalama

14

Belirleyin P

15

16

lyllegtirme
Programini

Uygulayin

ebep
Biliniyor mu ?
Hayir

Prosesin Detayh
Analizi misal 8D, DOE

I T T T T Y T,

24
Ayarlama 0.K. mi ?

23 \ 4
Proses Ortalamasini
Ayarlayin <

Evet \ 4

Hazirlayan : T.Ugilinciioglu

Sayfa2-5



AKIS DIAGRAMI ACIKLAMASI

1, Uzun Donem ¢ahymadan , Kontrol Limitleri tasimr ve Onceki karttaki skalanin aymisi
kullamilir. Bir onceki ¢aliymadaki tavsiyeler ve diizeltmeler incelenmeli ve uygun goriilenler

uygulanmi§ olmahdir. Kontrol Limitleri ve Ortalamalar ¢izilerek isleme baglanir,

2, Kontrol Planinda belirtilen frekansla kontroller yapilir ve aninda grafik olarak karta islenir.,
Tiim kontrol disi durumlar isaretlenir , tedbir planlan uyarinca islem yapilir ve Kkartin ilgili

bélgesine gerekli notlar yazilir. Kartlar kart doldurma klavuzuna uygun sekilde , kullanilmahdir.,

3 , Herhangi siirekli bir kararsizlik yaratan kahci proses degisimi derhal degerlendirilmelidir. Akis

asagida anlatilmistir.

11k Siirekli SPC calismasida;

11k 3 kart doldurulurken , uzun donemde elde edilen Kontrol Limitleri kullamilir. 3 kart dolduktan
sonra , sadece bu son 3 karttaki tiim veriler kullanilarak Kontrol Limitleri yeniden hesaplanir.
Kontrol Limitleri hesaplanmadan 6nce XiR3 kartlarinda son 3 karttaki verilerin tamama ile ,
diger kartlarda tavsiye yine son 3 karttaki verilerin tamami yada minimum son karttaki verilerin
tamamiyla Normal Dagilim kontrolii yapilmahdir. Normal Dagilim kontrolii histogram cizimi
yardimiyla kontrol kartina ve gerekli durumlarda Normal Dagilim Logaritmik egrisiyle
yapiacaktir. Normal Dagilim Logaritmik egrisi icin Form OFQ46 kullanillacaktir. Bu Form
OPQ16 nolu prosediiriin ekinde mevcuttur. Tereddiit edilen durumlarda SPC Co-ordinatoriine
basvurun. Bu 3 kart sonunda hesaplanan limitler daha gercek¢i ve uzun bir ddneme ait
oldugundan , tercih edilirler ve devam eden uygulamalarda bu Kontrol Limitleri kullanilir. Yeni

bir Kisa Donem ¢aliymaya ihtiya¢ duyulup , calisma yapilmadan Kontrol Limitleri degistirilemez.

4, Ik siirekli SPC caliymalar1 tamamlandiktan sonra déngii ; 2,3,4 nolar iizerinden devam eder.

Herhangi bir miihendislik yada bir proses degisimine kadar ayn: déngii kullanilir.

5, IIk 3 kart dolana kadar islem 2,3,4,5 dongiisii iizerinden devam eder. Ik 3 kart dolduktan

sonra 6 numaradan islem devam eder.
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6.7.8, Ik 3 kart yardimiyla Konrol Limitleri hesap[amr » bu yeni limitler farkh renkte bir kalem
yardimiyla yada kesik kesik ¢izgiyle en son karta ¢izilir ve kararhlik kontrolii; kontrol kartimin

altinda gorsel olarak ifade edilen kontrol disi sinyallere gére yapilir.

9, Sadece prosesin kararh oldug"u durumda Cp - Cpk, akSi belirtiimedikce kontrol kartinda

verilen formiiller yardimyla hesaplanacaktir. Baska hicbir sartta hesaplama yapilmayacak ve
yetenek bildirilmeyecektir.

$,6.7,8,9,10, 11, Proses kararh ve yetenekli , 1/8/90 dan énce alinan alet-takim vs kullanilan
prosesler hari¢ kriter Cp >=1.33 ; Cpk >= 1.33, belirtilen durumda (1/8/90 éncesi takim-alet vs)
; kriter Cp >= 1.00 ; Cpk >= 1.00 dir. Eger ilk 3 siirekli SPC calismasi tamamlandiysa ; SPC
siirekli SPC ¢ahsmasiyla devaﬁ edecektir. Ve Kontrol Limitleri , bir daha ki Kisa Dénem
calismaya kadar degistirilmeyecektir. Kararh ve Yetenek degerleri yiiksek olan proseslerde ( Cpk

>2), kontrol frekansi ilgili atélyenin ve SPC Co-ordiantdriiniin onay: ile diisiiriilebilir.

8.9.10,13. Proses kararh ancak , Cp kabul edilemez degerde ; bu durumda prosesi gelistirmek

gerekir madde 15-20 ye bakin..

8,9,10,11.12 Proses kararli, Cp OK ancak Cpk kabul edilemez degerde , bu durumda proses
hedef degere gore ortalanmamis demektir , dolayisiyla prosesin gelistirilmesi sadece proses

ortalamasinin hedef degere ¢ekilmesiyle gercgeklesir.

12,23,24,25,26, Proses ortalamasinin ayar: ; ortalamanin hedef degere yaklagtirilmas: Cpk
da artiy saglar ; bdyle bir diizeltme yapildiginda takip eden 7 noktada durum gézlenmeli ve
iyilestirme ispat edilmelidir. Gerektiginde yeni bir kart kullamilabilir bu durumda Kontrol
Limitleri tekrar hesaplamip , yeni bir Uzun Dénem ¢ahsma baslatihp yeni proses ortalamsinin
kalicih@ onaylamir. Yeni Kkart kullanilmadigi ve diizeltmeyi takip eden 7 noktada durum
onaylandiginda ; yeni ortalamaya gore Kontrol Limitleri diizeltilip Siirekli SPC ile ¢ahgmaya
devam edilebilir. Bu durumda aksi belirtilmedikce R ortalama ve Standart sapma son 7 noktadan

degil , ondan 6nceki verilerden hesaplanan degerler olmalidir.
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13 , 14 , 15, 16 , 17 Kararsiz yada yeteneksiz proses , muhtemel sebepler belirlenmeli ve

arastinlmahdir.Kararhhk kart tipinin degistirilmesiyle belirgin seviyede diizelme gosterebilir ,
destek icin SPC Co-ordinatorliigiine danisin. Tedbir plam1 uyarinca derhal gerekli islemleri yapin.
Eger belirlenebilen bir problem varsa , iyilestirme sonrasi1 Kisa Dénem c¢alisma tekrarlanacaktir ,
ancak problem belirlenememisse yada ¢oziimii icin uzun siireli analiz-tedbir gerekiyorsa uygun
metodla analizi yapilmal: ( 8D - DOE ), cahsmalardan elde edilen tavsiyeler prosese uygulanmal
ve Kisa Donem ¢alisma yeniden yapilmahdir , ¢calisgmalar halen devam ediyorsa prosesde Siirekli
SPC caliymasmna devam edilebilir boylece prosesin kontroliine devam edilip , prosesin kararhhgi
test edilebilir. Yeteneksiz ve Kararsiz proseslerde miisteriyi korumaya yonelik ¢alismalar yapilmal

gerekirse % 100 kontrol kullanilmahdir.

3.,19.,23,24, 25, 26 , Sadece merkezleme ( ayar ) hatas: olan prosesde ilgili diizeltmenin

yapilarak onayin alinmasi Ref 12-26 no’ lar.

3.19.20,21, 22, Prosesdeki kararsizhk sadece merkezleme hatas1 olmadiginda ve ilk 15 nokta

karta islenmisse ; sadece bu noktalar yardimiyla yeni Kontrol Limiti dagihm Normal ise verilen
formiiller yardimiyla hesaplanabilir , bu Kontrol Limitleri yeni bir karta islenir ve yeni Uzun
Dénem ¢alisma baslatiir. Burada 15 nokta degerlendirmesi Kisa Dénem ¢aliyma benzeri olarak

yapildigindan yeni bir Kisa Dénem ¢alisjma yapmaya gerek yoktur.

3.,19,20, 18, Prosesde kararsizhik varsa ve 15 nokta heniiz isaretlenmemisse yeni Kisa Dénem

cahsma baslatilmahdir.
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[ OTOSAN Prosediir Adi : ProsediirNo. |
L SPC KART BAKIMI oPQ16 y
(" Konu : SPC Kartlarnnin Doldurulmasi , Saklanmasi Yaymmlama Tarihi :
Sergilenmesi ve Oditi. 20/9/1994
Hanrlayan : Tarkan Uglinciioglu Kalite Gelistirme Md.liigi Revizyon Tarihi
\ Toplam sayfa adedi: 14 15/12/1995 )

AMAC : Bu prosediir SPC ¢aliymalarinda , SPC Kontrel Kartlarmin doldurulmas: , saklanmas: ,
atolyelerde sergilenmesi ve oditi ile ilgili konular1 tanimlamak ve agiklamak amaciyla yazilmistir.
Bu prosediir yalniz , sayisal veri kartlan igin gecerlidir. Kartlarin SPC kurallarina gore uygun
olarak kullammmmdan Attlyede “SPC Kart Sorumlusu” , fabrika genelinde imalat miihendisligi
sorumludur. SPC Kartlarinin i’;osedﬁr ekinde verilsn kurallar ve gorsel yardimc1 uyarinca odit

yapilmasi ve haftalik olarak fabrikaya yaymlanmasi sorumlulugu Atilye Sefindedir.

ILGILI PROSEDURLER :
Ref. FORD Guidelines EU 880a

Konuyla ilgili diZer Otosan istanbul prosediirleri asagida verilmistir.

e OPQl11 SPC GENEL

e OPQI2 MAKINA YETENEGI

e OPQ13 KISA DONEM SPC CALISMALARI

e OPQIl4 UZUN DONEM SPC CALISMALARI

e OPQI5 SUREKLI SPC CALISMALARI

e OPQI6 SPC KART BAKIMI

e OPQl17 ATTRIBUTE VERi KONTROL KARTLARI
e OPQI8 SPC EL KITABI

PROSEDUR : Prosediiriin anlasilmasinin kolaylastirilmasi icin , ekte 6rnek dolu bir SPC kartinin

iizerinde gerekli noktalar numaralandirilarak , aciklamalar yapilmistir. Aciklamalarda kullamilan

numaralar prosediiriin metin kisstmindaki b6liim numaralarina tekabiil eder.
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S.P.C. Kart Kullanma Kilavuzu
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1. Kontrol Kart1i Hazirlama ve Genel Konular : ; -

1.1 Her zaman do@ru alt grup adedindeki kartlar1 kullamin. Hi¢bir zaman n=1 lik bir veriyi ,
n=5 lik yada farkh bir karta islemeyin. Kartlardaki formiillerde kullanilan katsayilar , sadece kartta
belirtilen alt grup adetleri i¢in gecerlidir.

1.2 Bos kart temini i¢cin kendiniz fotokopi metoduyla g¢ogaltma yapmayn, ilgili sahislardan
bos formlan: talep edin. Ekte bos form rnekleri ve form numaralar: verilmistir. Otosan Istanbul
fabrikasinda SPC ¢ahsmasinda baska form kullanilamaz.

1.3 Kartin iist kissminda bulunan kutucuklarin tamamim gerekli bilgilerle doldurun.Ref. SPC
el kitab1 ve ek gorsel yardimaidir.

a) Unite kissmina kartta kontrol edilen parca yada prosesin etkilendigi arag tipi yazilacak ,
tiim arag tipleri etkileniyor ise *“ Hepsi “ ibaresi yazilacaktir.

b) Par¢a Adi, Karakteristik , Spesifikasyon , Frekans vs. bilgiler Kontrol Planinda belirtileniﬁ
aynisi olacaktir.

¢) Kartin Cahisma durumu mutlaka dogru olarak isaretlenmelidir. ( Kisa , Uzun Dénem vs )

d) Sayfa numaras: biribirini takip eden rakamlar olarak , atlamasiz tam say1 olarak
doldurulacaktir.

e) Olgiimlerin alimip karta islendigi tarih , saat vardiya ve isno tiim atélyelerde mutlaka

doldurulmal, govde no ise sadece gerekli atélyelerde doldurulacaktir.

2. Kontrol Limitleri :

2.1 Kontrol Limitleri sadece Kisa Dénem ¢ahyma , Uzun donem g¢ahisma ve ilk 3 Siirekli
Calisma sonucunda hesaplanir. Diger zamanlarda hesaplama yapilmaz.

2.2 Kontrol Limitleri diiz siirekli kalin cizgiyle gosterilir. Sadece Uzun Dénem ¢alisma
sonunda bir 6nceki karttan tasinan kontrol limitleri diiz kalin ¢izgiyle gosterilirken giincel karttaki
kontrol limitleri kart dolunca hesaplandiktan sonra , aym kart iizerinde ¢izilecek ise ; kesik kesik
cizgiyle yada farkh renkte bir kalem yardimyla gizilirler.Farkh kalem uygulamasinda hangi rengin
,» hangi kontrol limitini gosterdigi kartin alt kissmina yazilmahdir. Tavsiye edilen renkler kirmiz1 ve
mavidir.

2.3 Ortalama ¢izgileri ( X ve R) tiim kartlarda kesik kesik eksen ¢izgisi gibi ¢izilir.

2.4 Her cizginin neyi gosterdigi, cizgi ismi , ¢izginin iistiine yazihr. Orn. UKL x.
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2.5 Skala secimi belirtilen hususlar dogrultusunda yapilmahdir. Prensip olarak toplam grafik
alaninn 1/2 si grafigi isaretlemek icin kullanilir. ( Kontrol Limitleri ile simirli olan alan ).Detayh
bilgi SPC Egitim Kitap¢igindan ve SPC El Kitabindan temin edilebilir.

2.6_Higbir sekilde Spesifikasyon limitleri kontrol kartina ¢izilmez.

2.7 Kisa Dénem gahsma esnasinda , skala ve limitler belirli olmadigindan , noktalar grafige
aminda islenmez , kart dolduktan , kontrol limitleri hesaplandiktan sonra noktalar grafiklere

isaretlenir.

3. Normal Dagilim Kontrolii ;

3.1 Normal Dagihm kontrolii , kontrol kartinin sag iist kosesindeki alana “ Cetele tablosu *
yada direkt degerlerin islenmesi suretiyle sadece kisa ve uzun dénem ¢ahsma sonucunda
yapilacaktir. Dagihm i¢in ortalamalar degil , X degerleri kullamlacaktir. Bunun diginda gerek
duyuldugunda normal dagihm -kontrolii operatiriin yada Kart Sorumlusunun insiyatifiyle kartin
belirtilen bélgesinde herhangi bir ¢calisma esnasinda yapilabilir.

3.2 XiR3 Kkartlan olan n=1 kartlan i¢in 6zel durum ; X/R kartlarinda yani n=2,3,4,5
kartlarinda normal dagilimi kontrol edecek yeterli veri tek bir kartta bulundugundan sadece Kisa
Dénem ve Uzun Dénem ¢alisma sonunda normal dagihm kontrolii yeterlidir , n=1 kartinda ise bu
isleme ilave olarak ilk 3 siirekli kart sonunda , bu 3 karttaki verilerin tamami ile ( toplam 78 veri ),
dagilim kontrolii madde 3.1 e uygun olarak kontrol edilecektir. Kontrol i¢in histogram yada normal

dagihim egrisi logaritmik kontrol sayfasi kullanilabilir. Form No OFQ46.

4. Kart Kullanim Bilgileri :

4.1 Kisa Donem ¢alismas1 disindaki diger biitiin caliymalarda alt grup verileri tamamlanir
tamamlanmaz , degerler derhal grafiklere isaretlenir. Gereken tedbirler Kontrol Planlar1 ve Tedbir
Planlari uyarinca alinir.

4.2 Kontrol disi durumlar grafikte 1, 2 gibi numaralandirihrlar ve kartin alt kissmindaki
ilgili béliimde aqiklanirlar. Prosesdeki tiim degisiklikler , alinan tedbirler kartin alt béliimiindeki
ilgili kisima kayit edilirler. Prosesdeki degisimler SPC kartiyla ilgili olmasa yada alinan tedbirlerle
alakasi olmasa dahi, SPC kartinin altina , gerekirse kartin arka yiiziine yazilmahdr.

4.3 Kontrol Kartlan ; kart numarasiyla takip edilirler.Her kontrol kartinin bir kart numarasi
olmas: gerekir. Belirli bir kart numarasina sahip kart , dolup ikinci sayfaya gegildiginde , kart
numarast aym kahr , sayfa numarasi degisir. Her Kontrol Karti numarasmnin ilgili Kontrol

Planinda karsih@i olmahdir.
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4.4 imalatin olmadig giinlerde kartta bos kutu , yer birakilmaz , yeniden imalat basladiginda
, kalinan yerden devam edilir.

4.5 Bir dnceki karttaki Pp/Cp ve Ppk/Cpk degerleri kartin ilgili béliimiine isaretlenir.

4.6 Kontrol Limitleri hesaplanmiyorsa , ilgili formiil kism bos birakilir. Kontrol limitleri ilgili.
prosediirler geregince sadece Kisa Dénem , Uzun Dénem ve ilk 3 Siirekli Kart sonunda hesaplanir ,
bu ¢ahsmalar disinda hesaplama yapilmaz , Kontrol Limitleri sadece grafige tagmir , hesaplama
alam bos birakilir. Yetenek degerleri ise hesaplama yapilmadig: zamanlarda sadece ge¢mis yetenek
degerleri kisitmina en son hesaplanan yetenek degeri yazilarak takip edilir , tedbir planina bu
yetenek degeri dogrultusunda uyulur.

4.7 SPC kontrol kartlan arasinda devamhihigin saglanmasi igin , kartin sol tarafindaki iki
kutucuk doldurulmahdir. Bu kutucuklarin kullanim sekli asagida agiklanmgtir;
bir 6nceki karttan en son ortalamanin altindaki veya iistiindeki noktalarin sayis1 bir sonraki karta
tasinacak , ilgili kutucuga yazilacak ve ortalamanin altinda yada iistiindeki 7 nokta , bir onceki
karttaki noktalarin da dahil edilmesiyle analiz edilecektir. Orn 3A , bir dnceki kartta ortalamanin
altinda 3 nokta var ; 4y , bir onceki kartta ortalamamn iistiinde 4 nokta var , dolayisiyla giincel
karttaki ilk 3 nokta da ortalamanin iistiinde olursa , ortalamanin iistiinde 7 nokta kuralina gore

tedbir plani uygulanmahdir.

5. Kontrol Kartlarinin saklanmasi ve sergilenmesi

5.1 Otosan Istanbul fabrikasinda 4 tip XR kart1 ve 1 tip XIR3 karti kullanihr. Tiim kartlar A3
ebadindadir. Bu kartlar icin 6zel olarak tasarlanms panolarda , operasyona ve operatiére en yakin

yerde sergilenirler. Formlarin drnegi bu prosediir ekinde verilmistir.
5.2 Panolarda giincel kart ve enaz 3 eski kart siirekli olarak sergilenmelidir.

5.3 Eski Kkartlar atdlyece belirtilen sistemle saklamirlar, her kart min 3 yil siireyle

arsivlenecektir. Kartlarin saklanmasi icin SPC Bilgi Panolar altindaki kilitli delaplar kullanilabilir.
5.4 Kartlardan atélyelerde “Kart Sorumlusu” sorumludur.

5.5 Kontrol Kartlar1 panolarinin zemini , Otosan mavisi rengine boyanmahdir. Ust kisiminda
min 6 cm yiiksekligindeki bélgeye 3 m den rahat okunabilecek sekilde beyaz renkte “ISTATISTIK
PROSES KONTROL?” ibaresi yazilmahdir. Kartlar, icerigini gostermeye engel olmayan herhangi
bir metodla panolara asilabilir. Ornek Pleksiglass zarf uygulamasi.. SPC Kartlarinin sergilendigi
panolar SPC Panosu olarak adlandirilirlar bu panolarda SPC kartlar1, o panoda bulunan kartlar

isaretlenmis halde gosteren en son Kontrol Planlari bulunmalidir. SPC panolan ayrik diizende
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5.7 Kartlarla ilgili teknik bilgi icin SPC koordinatériine bagvurulabilir.

6. Kontrol Kartlarmmin oditi

6.1 SPC Kartlarinmn , p’régedﬁrlere ve talimatlara gire uygun olarak kullmildigindan , tiim
kontrol dist durumlarda , tedbir planlarinin uygulandigindan emin olmak ve gidisat: kontrol etmek
icin hergiin enaz 1 kontrol kart:i ekte verilen odit formu yardimiyla , odit yapilacaktir. Odit formlar:
haftahik olarak ilgili yonetim kademesine yaymlanacaktir , oditlerin yapilmasindan ve
yaymlanmasindan atolye sefleri sorumludur.

6.2 Oditlerde kullamilacak Odit formu , Form OFQ47 ekte verilmigtir.

6.3 Oditin nasil yapilmasi gerektigini gosterir , gorsel yardimc prosediir ekinde verilmistir.
Oncelikli olarak takip edilmesi gereken maddeler bir puanlama sistemiyle bu forma islenmistir. Bu
formda belirtilmemesine ragmen ilave prosediir ve talimatlarca desteklenen gerekler ayrica kontrol

edilmelidir,

PROSEDUR EKLERI :

OFQ18/1 n=1 Kontrol Kart1

OFQ18/2 n=2 Kontrol Kart:

OFQ18/3 n=3 Kontrol Kart1

OFQ18/4 n=4 Kontrol Kart1

OFQ18/5 n=5 Kontrol Kart1

OFQ46 Normal Dagilim Logaritmik Egri Formu
OFQ47 SPC Kart Odit Formu
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~ §PC Kart Sorumluss : Kast No : Kisa Dénem Short Term
Uzun D& Long T
OTOSAN  Proses Kontrol Kart:1 ( X /R) Uzun Danem Long Term
UnitesUnit Parga Adi / Part Name K istlk / Ch ristic | Spesifikasyon/Sp Ornek! - Frekans Operasyon {Mak. No / Mach. Num. |Sayfa No/Sheet No.
Sampling-Frequency ’
n=2 X Dagiiimi ] Oistel of X
X
KONTROL LivITLERE
X = R=
R " = i
UKL _= X+(1.880 x R) =
X
AKL. =X-(180xR) =
TAR N -
ate UKL =3267 xR =
ISAAT
ITime PROSES YETENEG!
[VARDIYA
Shin STD.SAP. = R / 1138 =
GOVDE No
(Veh, No
S No Toplam Tolerans Aralifs
Cp. No. Pp:Cp =
X1 6 x STD.SAP
Agadidaki 2 degerden k0g0k olans atinacaktir.
X2 i Ust Spek. Limiti - ?
Ppk ; Cpk ®» —————— e
X ‘3 x STDSAP
-X- X - ant Spek. Limiti
Ppk . Cpk =
R 3 x STD.SAP
KONTROL DIS! PROSESLERDE YORUMLAMA KURALLARI , X & R KARTI ICIN MINIMUM YETENEK DEGERLERI ;
KONTROL LIMITLERININ ORTALAMANIN USTUNDE VEYA SUREKLI ARTAN YADA
UsTUNDEKI/ALTINDAKI NOKTALAR ALTINDA ( 7 ) NOKTA AZALAN ( 8 ) NOKTA Pp>=167 Ppk>=1.67
i} i} i Cp>=133 Cpk>=133
(¢ EK DEGERLERI ;
Pp;Cp = e PPk ; CPK = oo
X/ R '8 DEGERLERI ;
( Bir Snceki karttan tag k)
AKL ) AKL Pp;Cpz . Ppk; Cpk e e
~ ALINAN TEDBIRLER Proses Stabil Degil ||
TARIH | VARDIYA [SOR. NO. KONTROL DIS! OLMA SEBEBI ALINAN TEDBIR IMZA

Form No : OFQ18 /2

Kslite Gelistirme Md. / Otossa - Istanbel

Arahk 1995 Tikinciogle




v SPC Kart Sorumlnse : KartNo: | KisaDSnem Short Term
OTOSAN  Proses Kontrol Karts ( X /R) Uzun Dénem @ Long Term
Unite/Unit Parga Adi / Part Name K risttk / C Spesifikasyon/Spec. Omekleme - F Operasyon |Mak. No / Mach. Num. lsayfa NafSheet No.
Sampiing-Frequency
n=3 agilirmi / Distribution
X

L]

KONTROL LIMITLERI
X- R=
R i = -
UKL_= X+(103 xR) =
X
AKL. =X -(108 xR) =
AR - R
Date UKL, =257 xR =
ISAAT
[Tims PROSES YETENEG!
IVARDIYA _
IShift STDSAP. = R/ 169} =
GOVDE No
Vo:.nﬂn Toplam Tolerans Araligi
Op. Na. Pp.Cp =
X 1 6 x STD.SAP
A§agidaki 2 dederden kigok olani ahnacakur.
X2 =
Ost Spek. Limiti - X
X3 Ppk ; Cpk =
3 x STDSAP
X -
X X - Al spek. Limiti
Ppk : Cpk =
3 x STD.SAP
KONTROL DISI PROSESLERDE YORUMLAMA KURALLARI , X & R KARTI igiN MINIMUM YETENEX DEGERLERI ;
KONTROL LIMITLERININ ORTALAMANIN USTUNDE VEYA SUREKLI ARTAN YADA
OSTONDEKI/ALTINDAKI NOKTALAR ALTINDA ( 7 ) NOKTA AZALAN ( 8 ) NOKTA Pp>u 167 Ppk>= 167
KL O KL Cp>=133 Cpk>=133
\/ GERCEK DEGERLER| ;
Pp;Cp = e Ppk; Cpkm e
X/R GECMI$ YETENEK DEGERLERI ;
( Bir Gncekd karttan taginscak )
AL 5 AKL Pp;Cp= . Pph;Cpko o
' ALINAN TEDBIRLER Proses Stabil Degil |
TARIH_| VARDIYATSOR. NO. KONTROL DiSi OLMA SEBEBI ALINAN TEDBIR —IMZA

[Form No : OFQ18 /3

Kalite Geligtirme Md. / Otosan - {stanbel

Aralik 1995 T.Dcinciogle




- $PC Kast Socumluse : Kart No ¢ Kisa DSnem Short Term
OTOSAN  Proses Kontrol Karti ( X /R) Uzun Danem Gngatng"
OnitefUnit Parga Adi / Part Name K istlk / Ch ristic | Spesifikasyon/Spec. Ornek! -F Operasy Mak. No / Mach. Num. |Sayfa No/Sheet No.
Sampling-Frequency
nud X Dagilimi 7 Distribution of X
X
_J KONTROL LiMITLERI
X= R=
R i = _
UKL _= X+(0.729 xR) =
x
AKL =X (0720 xR) =
i - .
Date UKLR=2.282 XR =
[SAAT
Tims PROSES YETENEGI
VARDIYA _ '
Shift STD.SAP. = R / 2059 =
GOVDE No
Veh. Na
$ No Toplam Tolerans Arah
. No.
= , Pp:Cp =
X 6 x STD.SAP
X2 Asagidaki 2 degerden kilgak olams alinacaktir,
X3 - Ost Spek. Lumiti -';"
X4 Ppk; Cpk =
3 x STD.SAP
X _
% X - Alt Spek. Limiti
Ppk: Cpk =
3 x STD.SAP
KONTROL DIS] PROSESLERDE YORUMLAMA KURALLARI , X & R KARTI ICIN iN DEGERLERI ;
KONTROL LIMITLERININ ORTALAMANIN USTUNDE VEYA SOREKL| ARTAN YADA
UsTONDEX(/ALTINDAKI NOKTALAR ALTINDA ( 7 ) NOKTA AZALAN ( 7 ) NOKTA Pp>=167 Ppk>=167
UKL Cp>=133 Cpk>=133
GER DEG ;
Pp;CP = e PPk ; CPK S o
GECMIS YEYENEK DEGERLERI ;
( Bir 8ncekl karttan taginscak )
Pp;Cp= v Ppk;Cpko .

ALINAN TEDBIRLER Proses Stabil Degil |
[ TARIH | VARDIYA [SOR. NO. KONTROL DISl OLMA SEBEBI ALINAN TEDBIR MZA

Form No : OFQ18 / 4 Kalite Gelistirme Md. / Otosan - Istanbal Aralik 1995 TUginciotlv




—-— SPC Kart Sorumluse : Kart No : Kisa Ddnem Short Term
OTOSAN  Proses Kontrol Karts ( X /R) sareut " s R
UnitefUnit Parga Adi / Part Name Karakteristik / Characteristic | Spesifikasyon/Spec. Omek) -Fi Op yon [Mak. No/ Mach, Nu:.= Sayfa No/Sheet No.
Sampling-Frequency
n=§ X Dagmimi | Distribution of X
i1
X

L]

KONTROL LIMNITLERE
X= R=
R OKL_= X+(057 x R) =
X
AKL_ =X (0577 xR) =
[TARH 3 -
Date UKL, = 2114 xR =
SAAT
% = PROSES YETENEGI
Shift -
SOVDETG STD.SAP. = R / 2326 =
[Veh, No
§ No Toplam Tolerans Araig
Op. No.
X1 Pp;Cp
6 x STD.SAP
X2 Axfadaki 2 d Kiigik olan alinacal
X3
Ust Spek. Limiti - X
X4
Ppk , Cpk =
X5 3 x STD.SAP
z x _
— X - Alt Spek. Limit
X Ppk . Cpk =
3 x STD.SAP
KONTROL DIS! PROSESLERDE YORUMLAMA KURALLARI , X & R KART] iGiN MINIMUM YETENEK DEGERLER] ;
KONTROL LIMITLERININ ORTALAMANIN USTUNDE YEYA SUREXLI ARTAN YADA
USTINDEKI/ALTINDAKI NOKTALAR ALTINDA ( 7) NOKTA AZALAN ( 7 ) NOKTA Pp>=167 Ppk>= 167
(1141 OkL Cp>=133 Cpk>=133
GER! DEGERLERI ;
Pp ; Cp = e Ppk ; Cpk = oo
X/R GE K DEGERLERI ;
( Bir dnceki karttan taginscak )
AKL ® AKL 'Pp;Cp-.-........ Ppk ; Cpk = s
ALINAN TEDBIRLER Proses Stabil Degil |
TARIH | VARDIYA[soR. NG. KONTROL DI§I OLMA SEBEBI

ALINAN TEDBIR

MZA

[Form No : 0FQ18/§

- Kalite Gelistirme Md. / Ot - Istanbel

Aralik 1995 T.iinciozlv
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r o * ' j
OTOSAN Prosediir Ad1 : Prosediir No.
L NITEL ( ATTRIBUTE ) VERi KONTROL KARTLARI oPQ17 )
( Konu : Nitel SPC veri kartlarmin se¢imi Yaymmlama Tarihi :
kullanilacak formlarn tamimi ve kullanilmasi 19/12/1995
Haurrlayan : Tarkan Ugiinciioglu Kalite Geligtirme Md.liigii Revizyon Tarihi
L Toplam sayfa adedi: 8 y

AMAC : Bu prosediir nitel yada attribute ad: verilen SPC ¢ahsmalarinin yapilabilmesi igin gerekli
kilavuz bilgilerini icermek , Otosan Istanbul fabrikasinda bu ¢ahsma i¢in kullamlacak formlan ve
ilgili ref. prosediirleri tanimlamak amaciyla hazirlanmistir. Atélyelerde kartlarin takibinden “Kart
Sorumlulary” ve “Atélye Sefleri ‘f‘ sorumluyken , fabrika genelinde kontrol noktas: , kontrol metodu

ve kontrol frekans: segimi soruhiluluéu Imalat Miihendisliklerindedir.

ILGILi PROSEDURLER :
Ref, FORD Guidelines EU 880a

Konuyla ilgili diger Otosan Istanbul prosediirleri asagida verilmistir.

e OPQ11 SPC GENEL
e OPQ17 ATTRIBUTE VERI KONTROL KARTLARI

Prosediir Ekleri

e OEU2710 SPC Nitel Kontrol Kart: p,np,u ve ¢ kart i¢in
e OFQ38 Pres Atolyesi icin 0zel hazirlanmis c-Kart

PROSEDUR : Prosediir aciklamasi ekte verilen akis diagramm paralelinde yapilacaktir. Onemli bir

nokta , bu tip SPC c¢ahsmasinda verilerin iki sinifta toplanmasidir. ( Kabul/Red , Var/Yok ,
Hatali/Hatasiz ). Bu tip ¢alismalarda Kisa Dénem , Uzun Dénem ayrimi yoktur ve Otosan Istanbul

fabrikasinda bu ¢alismalar sonucunda herhangi bir yetenek degeri hesaplanmayacaktir.

Sayfal-8

Son Yayimlama Tarihi : 19/12/95



Otosan Istanbul Fabrikasi
SPC Nitel Veri ( Attribute )
Akis Diagrami OPQ17

Uygun Olmayan
Hayir Urinler Uygun Uygunsuzluklar
Ornekleme adedi Olmayan Orinler mi, yoksa
Urtnlerdeki Uygunsuziuklar

sabit mi ?
) Kontrol Edilecek ?

Ornekleme adedi
sabit mi ?

Hayir

\ 4 5 7

“ p " tipi kart “ np " tipi . et o e
P cullan kart kultan c * tipi kart u ° tipi kart
kullan kullan
r ., v _, I v «—7
8
Kontrol Planinda belirtilen érnekleme
adedi ve frekansda kontrolleri yap ve bir
karti doldur ( min 20 okuma )
9 Kontrol
Limitterini
hesapla
10 13
Evet Proses Gelismeleri
Kararh mt ? Uyguta
A
Sebep Evet
Biliniyor >
mu? 12
Prosesi uygun bir teknikle incele >
Kilgik Diagramu , 8D vs.
Daha Kot
14 15

\ 4

Kontrol Planinda belirtilen
drnekleme adedi ve frekansa gore
kontrollere devam et.

A

Sirekli
kararsizlik gasteren kalici bir
degisiklik var m: ?

16

Diizenli olarak prosesi daha iyi bir duruma
[ getirebilmek igin ilgili DAE ile pareto analizi
metodlarnn uygula

18

19

< nokta ile yeniden hesapla kalici oldugunu dogrula

Proses
daha mu lyi yoksa
daham
koti ?

Kontrol Limitlerini min 15 Yapilan degigikligin
—— p gligikig —

Daha lyi

Sayfa2-8



AKIS DIAGRAMI ACIKLAMASI

1. Uygun olmayan iiriinlerin mi yoksa iiriinlerdeki uygunsuzluklarin m takip edilerek karta
islenmesine karar verin , karar kriterine yardimci olmak icin asagida her 2 tip icinde birer rnek
verilmigtir.

a. Uygun olmayan iiriinler ; muayene edilen belirli bir partideki hatal iiriin adedinin kontrol
.edildigi sistemdir. Bir par¢a olabilecek birka¢ hatanin sadece bir ka¢inin par¢ada bulunmasiyla ,
red olabilir. Ornek ; klipsiz parga , deligi eksik panel , gecer gegmez mastarina gore red mil. Daha
¢ok Giris Kalite Kontrol tarzinda ¢ahsan bélgelere uygun kontrol Kartidir. Belirli miktardaki
partiden misal 100 , kag tanesinin hernesebepten olursa olsun red olmasimin misal 10 , takibinde
kullanihirlar.

b. Uygunsuzluklar , muayene edilen partideki parcalardaki uygunsuzluklan ( hatalar yada eksikler
) ve uygunsuzluluk miktarlarimin takibinde kullamilirlar. Ornek , boyada toz , pres parcalan
hatalar . Otosan Istanbul fabrikasinda hata puanlamasina dayah olarak zel olarak hazirlanmig
C - Kart “ pres atélyesinde kullamimaktadir. Benzer sekilde hata puanina dayah bir kart talep

iizerine , imalat miihendisligi ve SPC Ko-ordinatiriince hazirlanabilir.
2, 3. Eger muayeneye tabii tutulacak parcalarin sayis1 hep aym kahyorsa , 6rnekleme adedi sabit
kabul edilir. Eger 6rnek veri sayis1 degiskenlik gosteriyorsa ayr: bir metodla isiem yapmak gerekir ,

her ne sartta olursa olsun 6rnekleme veri sayisindaki degisim % 25 den fazla olamaz.

4. Uygun olmayan iiriinlerin takip edilecegi , 6rnekleme veri sayis1 sabit degil ise “ p “ karti

kullanilir.

5. Uygun olmayan iiriinlerin takip edilecegi , 5rnekleme veri sayisi sabit ise “ np “ kart1 kullanilir.

6. Uriindeki uygunsuzluklarin takip edilecegi , 6rnekleme sayis1 sabit ise “ ¢ “ kart1 kullanilir.

Kullanim agisindan en uygun ve basit kart bu tiptir.
7. Uriindeki uygunsuzluklarn takip edilecegi , 6rnekleme says: sabit degil ise “ u “ kart: kullanilir.

Kart tiplerine gore genel kullanim detaylar: ve formiilleri icin referans Ford Guidelines EU 880a dir

Calismalarda kullanilacak formiiller prosediir ekinde 6rnek formlarla beraber verilmistir.
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8. Kart tipi belirlenip ilgili Form temin edildikten sonra veri toplama iglemi baslayabilir. Uygun

referans standart tim vardiyalarca ortak kullanilmak iizere ( hata tiplerini gosterem gorsel
yardimc v.s ) bir kart doluncaya kadar min 20 veri ( Bu kural pres atélyesi “c” kart: igin gegerli
degildir. Bu kartta her partiden sonra hesaplama islemi tekrar edilecektir ve lier kart 3 ayn imalati
gosterecektir. ) toplanip karta islenir. Onemli bir nokta diger SPC uygulamalarinin aksine , Kisa
Dénem adi verilen bir ¢alisma bu kartlarda olmadigindan veri tiim ¢ahgymalarda Kontrol Planinda

belirtilen frekans ve 6rnekleme miktarinda yapilmahdur.
9. Uygun formiiller ve metodlar vasitasiyla Kontrol Limitleri hesaplamir. ( Ref EU 880a)

10. Prosesin kararh olduguna Karar verilirse , prosesde kontrole ve analize devam edilir. ( Herhangi

bir soru icin SPC Ko-ordinatoriine danisin )
11 , 12 , 13. Proses kararsiz ise , sebepler uygun metodlar yardimiyla incelenmeli , sebepler
bulunduktan ve gelisme saglayacak tedbirler uygulandiktan sonra veri toplama asamasina

gecilmelidir.

14. 11k veri toplama ve inceleme sonras: gerekli tedbirler uygulandiktan sonra , Kontrol Planinda

belirtilen frekans ve 6rnekleme miktar uyarinca ¢caliymalara devam edilir.

13. Kartlar diizenli olarak analiz edilmeli ve prosesde kalic: bir degisikligin ortaya cikip ¢ikmadig

incelenmelidir. Bu tip bir degisiklik kendini prosesde kararsizlik olarak gosterecektir.

15, 17 , 18 , 19. Eger kontrol disi sinyal seklinde prosesde herhangi bir iyilesme goriiliiyorsa ,

sebepler bulunmali ve iyilesmenin kalici olmasi igin gelisme uygulanmali , kontrol limitleri degisimi

takip eden min 15 nokta yardimiyla tekrar hesaplanmalidir.

15,17, 11,12, 13, Eger kontrol dis1 sinyal seklinde prosesde herhangi bir kétiilesme gériiliiyorsa ,

sebepler uygun problem ¢6zme metodlart yardimiyla Kilgik Diagrami , 8D vs. incelenmeli , bilinen

sebepler icin tavsiye edilen diizeltici tedbirler uygulanmali ve veri toplama tekrar baslatilmahdir.

16. Kontrol Kart1, diizenli olarak misal haftalik, ilgili DAE ( Degiskenlik Azalma Ekibi ) ile uygun
metodlar yardimiyla analiz edilmeli ( pareto vs ) ve kart ortalamasini diisiirmek icin calismalar

devam etmelidir.
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ATTRIBUTE ( NiTEL ) VERI KARTLARINDA KULLANILAN FORMULLER
" p " Kartinda Kullanilan Formiiller

np (np)1 + (np)2 + ... + (np)m
p = p = "
n1+n2+..+nm
UKLp = AKLp =
np= Uygun Olmayan inite adedi P = Proses Ortalamasit
n= Muayene edilen t}.mek adedi n = Ortalama Ornek Adedi
p= Uygun Olmayan Unite Orani m = Alt Grup Adedi
UKLp = Proses Ust Kontrol Limiti AKLp = Proses Alt Kontrol Limiti
" np " Kartinda Kullanilan Formiiller
__ (p)1+(np)2+ ..+ (np)m —
np = ) _ np
m OKLnp= np+3 _ [np (1 - )
n
= Alt Grup Omek Adedi .
= Alt Grup Adedi np
np= Proses Ortalamasi AKLnp= np- 3 np (1 - )
UKLnp = Proses Ust Kontrol Limiti oo
AKLnp = Proses Alt Kontrol Limiti np = Uygun Olmayan Unite sayisi
" ¢ " Kartinda Kullanilan Formiiller
c1+c2+..+cm UKLc = c+3 JE
c=
m AKLc = c-3 \/ [
c= Uygunsuziuk Adedi UKLc = Proses Ust Kontrol Limiti
m= Alt Grup Adedi AKLc = Proses Alt Kontrol Limiti
c= Proses Ortalamasi
" u " Kartinda Kullanilan Formiiller
c ci+c2+..+cm
us u=
n n1+n2+..+nm
) il = Ortalama Omek Aded
UKLu= T AKLu = u = Proses Ortalamasi
m = Ait Grup Adedi
) . n = Alt Grup Ornek Adedi
UKLu= Proses Ust Kontrol Limiti AKLu = Proses Alt Kontrol Limiti
u = Unite Basina Uygunsuzluk n = Alt Grup Omek Adedi
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