iISTANBUL TEKNIK UNIVERSITESI * FEN BILIMLERiI ENSTITUSU

ISO 9000 KALITE SISTEMI
VE UYGULAMADA KARSILASILAN GUCLUKLER

YUKSEK LiSANS TEZi
Miih. Ali YAZICI .
/’%

10064 S E

Tezin Enstitliye Verildigi Tarih : 31 Mayis 1999
Tezin Savunuldugu Tarih : 18 Haziran 1999

0064t

Tez Danigmani : Prof. Dr. Irfan SAYGILI
Prof. Dr. Tahsin KUT (iTU) W )

Diger Jiri Uyeleri
Dog. Dr. ismail GERDEMELI (iTU)

HAZIRAN 1999



ONSOZ

Giiniimiz ekonomik diinyasinda satici hiiktimdarhginin yerini miigteri krallig: aldi.

Bugiin, bilinglenen tiiketicinin sonu gelmeyen isteklerini yerine getirmek amaciyla gaba
sarf etmek, artik Ureticilerin varlifim devam ettirebilmesi ve kalici olabilmesi igin
vazgegilmez bir garttir.

“Miisteri kraldir” diyen bir Alman atas6zii ve “miigteri velinimetimizdir” diye bilinen
bir Tiirk atasozii, giiniimiiziin kalite anlayigi1 tam olarak ortaya koymaktadir. Miisteri
her seyi ister ve en iyi hizmeti bekler. Gelecek, miisterilerin degigen beklentilerini
kargilayabilen kuruluglarin olacaktir. Bu anlayig ilke edinen kuruluglar, giiniimiiziin
yok edici rekabet ortaminda, ayakta kalmay: bagarabilecek kuruluglar olacaktir.

Iste bu amaca hizmet eden ve gittikge yayginlasan bir Kalite Giivence Sistemi olarak
ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi, kuruluglara kalitelerini giivence altina alarak,
rekabet¢i ortamda ayakta kalabilme konusunda rehberlik etmektedirler. ISO 9000
Kalite Giivence Sistemleri, bir yandan firmalarin kalitesini giivence altma almakta
diger taraftan, diinyada ortak bir kalite anlayis1 olugturulmasina hizmet etmektedir.

Kalite konusundaki merakim, miihendislik egitimim sirasinda hocam Sn. Prof. Dr.
IRFAN SAYGILI’'mn dersleriyle basladi. Bu tezin hazirlanmasinda da, her zaman
destegini gordiigiim ve yapici elestiri ve yonlendirmeleriyle bana ufuk acan degerli
hocam Sn Prof. Dr. IRFAN SAYGILI’ ya tegekkiir etmeyi bir borg biliyorum.

Bu tezin hazirlanmasinda yardimlarim ve destegini yanimda buldugum, ¢ok sevgili
esim Sn. Nuray GUNAY YAZICI’ya ayrica tesekkiir ediyorum.

Bu tezin olusmasinda 6nemli desteklerini gordiigiim Yiik. Mak. Miih. I. Murat KOG’a
tesekkiir ediyorum.

Geligen iilkemizin rekabetgi diinya pazarlarindaki hak ettigi yeri almasi, tiretilen mal ve
hizmetlerde diinya kalitesini yakalamasina baglhdir. 21 .yiizyilda, tilkemizi yeni ufuklara
tagtyacak Kalite konusuna, gereken 6nemin verilmesi dilegi ile...

Beni daima iilkeme yararh bir insan olmak amaci ile ¢aligmaya yonelten sevgili

babamin anisina...

Haziran, 1999 Ali YAZICI
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ISO 9000 KALITE SISTEMi VE UYGULAMADA KARSILASILAN
GUCLUKLER

OZET

Uriin segiminde, artik ¢ok bilingli olan tiiketiciler artik daha ucuz, daha kaliteli, ve
servis olanaklan agisindan en genig hizmete sahip olan firmalarin uriinlerini tercih
etmektedirler. Tiiketici beklentilerini karsilayamayan ve tiiketiciyi memnun edemeyen
firmalar, artik tiiketici tarafindan tiriinleri tercih edilmemek iizere cezalandirilmaktadir.
Firmalar artik, miisterilerini memnun edebilmek igin daha kaliteli mal ve hizmet
iiremek zorunda kalmuglardir.

Bunun yamnda globallesen diinyada mesafeler ortadan kalkmakta, pazarlar
kigiilmekte ve tim dreticilere agilmaktadir. Boylesine genis ve g¢ok ureticinin
bulundugu yok edici rekabet diinyasinda varh@im siirdiirmek gittikge zorlagmaktadir.
Ureticilerin varliklarim siirdiirebilmelerinin temel kosulu kaliteyi ucuza ve daha iyi
hizmetle sunmaktir. Ozetle miigteriyi memnun etmektir, ama her kosulda, miisteriyi
memnun etmektir.

Bu ¢aliymada bir Kalite Giivence Sistemi olarak ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi
incelenmigtir.

Girig bolimii bu tezin amacim ve igerigini anlatmaktadir. Ikinci bolimde, degisen
tanumyla, yeni kalite anlayist ve kalite kavramlan tizerinde durulmus ve kalite sistemi
hakkinda temel bilgiler verilmistir.

Ugiincii boliim’de, ISO 9000 Kalite Giivence Sisiteminin temel yapisi anlatimg, ISO
9001, 9002, 9003 arasindaki farkhliklar ortaya konulmug ve bunlar arasindan en
detayh olarak nitelendirilebilen, ISO 9002 ve maddeleri genis olarak agiklanmustir.

Dérdiincii boliimde, bir otomotiv ana sanayinde, ISO 9000 uygulamalan anlatilmigtir.
ISO 9002 Kalite Giivence Sisteminin uygulams: ile ilgili temel 6rnekler verilmigtir. Bu
boliimiin amaci, okuyucuya uygulamada yol géstermek olarak dzetlenebilir.

Son boélimde ISO 9000 Kalite Giivence Sistemlerinin uygulanmasinda karsilagilan
giiglikler anlatilmgtr.



ISO 9000 QUALITY SYSTEMS AND APPLICATION DIFFICULTIES

SUMMARY

Todays, conscious customers require more quality and cheap price from the
companies. Companies, which can not satisfy their customer satisfactions and
expectations, and make pleased, are being punnished by customers, in the way not
prefering to buy their goods. It is a must for the companies to provide better quality
and competitive prices to the customer and, also good service, if they want to an
existent company in the worlwide.

On the other hand, the globalisation of the world, disappears the the distance between
nations. And the world market is openning to the all competitors. And, it is getting
more difficult to follow the regular activities of the companies in the competitive
world market. The basic rule to be an existent company in the competitive market is
to provide the goods to the customer with high quality and cheap prices including the
best service comparing with the other competitors. As a summary, customer
satisfaction will be the key in the new century for companies.

In this study, Quality Assurance System, as ISO 9000 is investigated.

The basic concept of Quality and related identifications and meanings are given in
the second section, regarding to Quality Assurance Systems.

In the third section, the basic consept of ISO 9000 Quality Assurance System is
explained, the differences between ISO 9001, 9002, 9003 are put forword

The fourth section is mentioned about the field application to an automotive
company related with ISO 9000 Quality Assurance systems.

In the last section, it is mentioned about the difficulties during the application period
of ISO 9000 Quality Assurance Systems to a company.



1. GIRIS

1.1. Giris ve Calismanin Amaci

Yeni bir yiizyila hazirlandigimiz giiniimiizde, iletigim teknolojisindeki bas dondiiriicii
gelismeler, mesafeleri yok etmekte, diinyanin farkli bélgelerinde tretilen tiim mal ve
hizmetler, tiim diinya tiiketicilerinin kullanimina sunulmaktadir. Diinyanin bu sekilde
kiigiilmesi, pazarlarin daralmasini ve agir1 rekabeti beraberinde getirmistir. Iste bu
yok edici rekabet, kuruluglari, varliklarini devam ettirebilmek igin yeni ve farklt
anlayiglara yoneltmektedir.

Artik, giiniimiizde “yap yap bak” ( stok tutarak iiretim yapma ) dénemi sona ermis,
bunun yerini “yap yap sat” ( stok tutmadan iretim ) anlayist almistir. Onceleri,
ihtiyaglarim kargilayacak bir iiriinii satin alan miisteri, artik ihtiyaglarin1 kargilayacak
en ideal {irinii satin alma ¢abasindadir. Buradaki, en ideal iiriin kavrami, hem iyi
kaliteyi, hem ucuz fiyati, hem de en iyi servis hizmetini igermektedir.

Bu arada, tiiketici ugradidi haksizhign veya iirinden memnuniyetsizligini, hemen
belirtebilmekte ve bununla da kalmayip hakkini arayabilmektedir. Tiketici, bu
amagla, yazili ve gorsel basini kullanabilmekte, reklam harcamalan milyarlar bulan
dev sirketlerin itibarlarina zarar verebilmektedir. Kalite bilinci geliymis iilkelerde,
tepedeki en giiclii firmalar, milyonlar miktarninda tazminat 6deyebilmektedirler.

Giniimiizde, rekabetin ¢ok yogun olarak yasandigi sektorlerden biriside, otomotiv
sanayidir. Su anda, faaliyetlerini siirdiirmekte olan otomotiv firmalan sayisinin, bu
yogun rekabet neticesinde, 2010 yilindan sonra 10 ana ireticiye diisecegi tahmin
edilmektedir. Nitekim, sektérde yasanan birlesmeler (DAIMLER-BENZ’in -
CHRYSLER’i satin almas1 ve RENAULT-NISSAN ortakligt) bu tahminleri dogrular
sekildedir.

Bir diger taraftan, otomotiv ana sanayileri uretim anlayigin1 degistirdiler. Eskiden,
biitiin pargalar1 biinyelerinde iretmeyi amaglayan otomotiv firmalar, giiniimiizde
aym pargay: ureterek, alamnda uzmanlagmi§ yan sanayileri tercih etmektedir. Bu
dogrultuda, otomotiv firmalarinin yan sanayilerden bekledigi, pargamn ozelliklerinin
teknik resim ve sartnamelere uygun olmast ve bu uygunlugun strekliliginin
saglanmasidir.

Iste bu nedenle, gerek otomotiv ana sanayi kalitesini giivence altina alabilmek igin,
gerekse otomotiv yan sanayi kalitesini siirekli kilabilmek igin, kalite kontrol
sistemlerine ihtiya¢ duymaktadir. Giiniimiizde, bu amaca hizmet eden, kalite giivence
sistemleri geligtirilmigtir. Bunlar arasinda en yaygmn olarak kullamlan, ISO 9000
Kalite Giivence Sistemleridir. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi, firmalarin kalite
anlayigina farkli bir yaklagim getirmigtir. Uretimin son safhasinda kontrol edilerek
hatali pargalan ayiklamaya dayanan iiriin kalite giivence esash eski kalite anlayisi



yerini, hatalarin olugmasina miisaade etmeyen veya olusacak hatalar1 aninda
gidererek, kalic1 ¢oziim iireten yani kisaca sistemi kontrol eden yeni kalite anlayigina
birakmaktadir. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri, iiretimden satig sonrasi servis
hizmetlerine kadar giden yolda, toplam kalite anlayis1 gergevesinde, kosulsuz miisteri
memnuniyetidir.

Ikinci boliimde, temel kalite kavramlar verilmigtir ve yeni kalite anlayis1 ile ilgili
temel kavramlar agiklanmaya ¢aligilmigtir.

Uciincii boliimde, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri anlatilmigtir. Bu bolumde,
ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri siniflara ayrilmig ve her biri ile ilgili standartlar
ve temel bilgiler verilmistir.

Dordiincii bolimde, bir otomotiv firmasinda gergeklestirilen ISO 9002 Kalite
Giivence Sistemi galigmasi bir uygulama olarak anlatilmagtar.

Besinci boliimde, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi uygulamalarinda kargilagilan
zorluklar anlatilmgtir.



2. KALITE KONTROL VE KALITE GUVENCE SISTEMLERI

2.1. KALITE KONTROL SISTEMi
2.1.1. KALITENIN TANIMI

Kalite ile ilgili tamm uluslararasi standart ISO 8402 1994 versiyonunda soyle
verilmistir.

Kalite, “ Bir antiteye ifade edilmig veya edilmemis gereksinimleri karsilama yetenegi
veren karakteristiklerin tiimii” seklinde tammlanmugtir.

Kalite tanim ISO 8402 kalite sozliigiinde “ bir Giriiniin veya hizmetin belirlenen veya
olabilecek ihtiyaglan kargilama kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamidir ” geklinde
tammlanmgtir.

Genel anlamda kalite, iiriin veya hizmetlerin onlardan yararlanacak kisilerin yani
migterilerin beklentilerini kargilamaya yonelik verdigi tatmin derecesi olarak
tamimlanabilir. Kalite, bir olgiittiir ve miisterilerin beklenti ve anlayiglarina bagh oldugu
i¢in zamanla gelisme ve degigim gostereceginin bir ifadesidir.

Kalite, bir Giriin veya hizmetin degeridir. (Crosby, 1979)
Kalite, kullamma uygunluktur. (Juran, 1974)

Kalite, miisterilerin beklentilerini ve isteklerini siirekli kargilayacak sekilde tiriin veya
hizmet tiretmektir.

Kalite eksilerden kaginmaktir.

Kalite bir iiriin veya bir hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglan kargilama
kabiliyetine dayanan oOzelliklerin toplamudir. Diger bir deyisle kalite, miisteri
isteklerinin tatmini, verilen sartlara daima, zamamnda ve ilk seferde uygun is
yapmaktir.

Kalite,tiim riinler, hizmetler ve aktivitelerde i¢ ve dig miigteri isteklerinin tam olarak
tatminidir.

Kalite, hemen herkesin giinliik yagantisinda sik¢a kullandii bir kavram olmasina
karsibk gogunlukla ya yanhs, ya eksik veya olmas: gerekenden daha dar kapsamda
bilinen ve uygulanan bir kavramdir. Kalite, 6zellikle ¢evremizdeki tiiketim mallan



agisindan, milkemmeliyet derecesi anlaminda kullanilir. Cogu kez, liks ile ¢agrigim
yapan bi¢imde anihir,

Kalite en genel sekilde, iiriin veya hizmetlerin, onlardan yararlanacak kigilerin yani
miigterilerin beklentilerini kargilamaya yo6nelik verdigi tatmin derecesi olarak
tammlanabilir.

Bir tiriiniin ve hizmetin kalitesini belirlerken iki temel faktériin, yani,
1. Fonksiyon veya kullamhg amacinin
2. Fiyatinin

g0z oniinde tutulmas: gerekir

Kalite diizeyini belirlemede yani iiriiniin veya hizmetin “yiltksek kaliteli” veya
“kalitesiz” olarak tammlanmasinda bu iki temel faktoriin diginda yine bu faktorlerin
kapsaminda veya etkisinde bulunan ¢esitli alt faktorler de vardir.

2.1.2. KONTROL TANIMI

Feigenbaum kontrolii “bir yonetsel faaliyet igin yetki ve sorumlulugun delege edilmesi
prosesi” olarak tammlanmugtir.

Genel anlamda endistriyel terminolojide, bir takim endiistriyel gayelerin yerine
getirilmesi i¢in gerekli faaliyetlerin bir ciimlesi geklindedir.

Herhangi bir faaliyetin onceden saptanan kurallar gergevesi iginde belirli amaglan
gergeklestirecek bigimde yiiriitiilmesini  saglama geklinde c¢ok genel olarak
tammlanabilir.

Kontrol yonetim biliminin temel basamaklarindan biri oldugu gibi bilimsel ¢aligmalarin
ve miihendislik bilimlerinin de temel basamaklarindan birini olugturur. Kontrol, bir
sistemin saghkh bir gekilde ¢aligmasinda emniyet gorevi ustlenir. Sisteme miidahale
edilip edilmemesine karar vermede ve hatanin zamaninda 6nlenebilmesi igin bir uyan
mekanizmasi gibi diigiiniilebilir.

2.1.3. KALITE KONTROL TANIMI

TS 9005 (ISO 8402) kalite sozligiinde “kalite kontrol” goyle tammlanmaktadir.
“Kalite isteklerini saglamak igin kullamlan uygulama teknikleri ve faaliyetleridir.”

Bu uygulama teknikleri ve faaliyetlerinde muayene ve deneylerin yapildigim gostermek
gerekir. Muayene ve deneyi yapan kiginin yapilacak kontrolleri, deney yerini, sikligin,
asamasim (giri§ proses esnasinda veya son kontrol gibi) metotlan (numune alma gibi)

kullanilacak ekipmanlar ve tutulacak kayitlar gibi diger uygulanabilir gereksinimlere
gore kriter ve standartlar bilmesi gerekir.



Kalitenin pek ¢ok tamimu olmakla birlikte “istenilen 6zelliklere uygunluk™ olarak g¢ok
kisa bir tamim yapilabilir. Standartlan olugturmak ve bu standartlara uyulmas: siireci
olarak tanimlanan kontrol kavramlarindan hareket ederek kalite kontrol tanimim ¢ok
genig anlamda “bir Griiniin sartnamelere uygunlugunu denetlemek, dogrulamak iglemi
ve daha bagka bir tammla, kaliteyi korumak, gelistirmek ve Uretimi alicinin tatmin
olacagi en ekonomik diizeyde siirdiirmek igin uygulanan metotlar dizisi olarak
dusinebiliriz.

Toplam kalite yonetiminin uygulanmaya baglanmasi ile birlikte kalitenin klasik tanimm
degigmigtir. Klasik kalite kontrolde hatalarin yakalanip bitiinden elenmesi
ongoriilirken, toplam kalite yonetiminde hatalarnin 6nlenmesi, sifir hata ve bu hedeflere
ulagmay saglayacak sistemin kurulmas: amaglanmaktadir.

2.1.4. KALITENIN TARIHSEL GELIiSIMi

Bilimsel anlamda kalite kontroliin kullamlmas1 ve baglangici istatiksel kontrolin W.
SHEWART tarafindan 1931 yilinda ortaya konulmasiyla baglar.

Kalite kontroliin baglangici, sanayilesmenin bagladifi endiistri devriminden sonra
kiigiik imalathanelerin veya atelyelerin diizenli ve sistemli fabrikalar haline dondiigi ve
pazar ekonomisinin temellerinin atildigi 1920°li yillara dayanmaktadr.

Sanayi devrimi 6ncesi iiretim aile sirketlerinin igiydi. Igin sahibi imal ettigi veya tirettigi
her pargayr kendisi tirettigi i¢in malin kalitesi ile de dogrudan ilgiliydi. Bu sekilde
yapilan tretimde adetler fazla olamayacag: i¢in malin veya iriiniin kalite problemi
yoktu. Sanayi devrimi ile birlikte artan iiretim adetlerini karsilamak igin igverenler aile
iiyelerinin diginda ticretle gahisacak isgiler tuttular. Bu ig¢iler mamuliin Gretiminden
sorumlu oldugu kadar kalitesinden de sorumlu idiler. Bu donem isgi kalite
kontroliiniin gegerli oldugu donem olarak bilinir.

Sanayi devrimi sonrasi artan iiretim adetlerini kargilamak amaci ile verimli ¢aliyma
olanaklan aragtinlmaya baglandi. Bu amagla ayni isi yapan isgiler bir araya getirildi ve
bu is¢ilerden sorumlu formenler atandi. Bu formenler, iggilerin drettikleri mamuliin
hepsinden sorumluydular. Bu donem formen kalite kontrolii olarak bilinir.

Cok sayidaki isginin aym formen sorumlulugu altinda galigmasi ile birlikte kaliteden
sorumlu olan elemanlar ortaya ¢ikmugtir. Bununla birlikte, mamulle ilgili olarak ilk kez
resmi muayene ortaya ¢ikrmgtir. Mamul iretildikten sonra muayene edilmektedir.
Muayene ile iiretim arasinda kontrol yapimadig i¢in mamul muayene edilene kadar
devamh hatah parga iiretilme olasihgt vardi.

II. diinya savagi ile artan toplu iiretim adetleri kalite kontrol anlayigina yeni yaklagimlar
getirdi. Zaman azhgi nedeni ile kalite kontrolciiller 6rnekleme metotlarim ve kontrol
diyagramlarini kullanmaya bagladilar. Bu donem, istatistik teknikler kullamimaya
baglandig: igin istatiksel kalite kontrol donemi olarak amlir.

Artan rekabetle birlikte istatiksel kalite kontrol yontemleri yetersiz kalmaya baglaymca
yeni yaklagimlar olustu. Bu yeni yaklagima gore kalite kontrol tasanim safhasindan



baslayarak, gelen malzeme, proses i¢i ve son iiriin oluguncaya kadar olan safhalarda
kalite kontrol uygulanmaya baglandi. Bu yaklagtma toplam kalite kontrol denildi.

2.1.5. KALITE KONTROLUN AMACLARI

Bir igletmedeki kalite ile ilgili faaliyetlerin esas amaci miigteri memnuniyetini
saglamaktir. Buradan hareketle, kalite kontroliin amaci da yine miisteriyi memnun
edecek mal ve hizmetlerin iiretilmesine yardimci olmasidir. Miigteri isteklerini
kargilamaya doniik miimkiin olan en ekonomik diizeyde mamuliin iiretilmesi amacina
ulasmak igin yapilan kalite kontrol galigmalant aym zamanda bir ¢ok alt amacin
gergeklesmesine de yardimer olmaktadir.

Dizayn safthasinda olugabilecek yanlighklarin énlenmesi
Kayp is¢ilik ve malzeme maliyetlerinin azaltilmasi
Uretimde olusan ara stoklar ve dar bogazlarm (bottle-neck) 6nlenmesi
Uretim ve imalat maliyetlerinin azaltilmas1
Calisanlarin ortak bir hedef igin birlesmesi motivasyonun artmasi
Miisteri sikayetlerinin 6nlenmesi
Firmamn pazardaki itibarinin artmasi

8. Kalitenin giivence altinda olmasi,, ¢aliganlanin i§ garantilerini
saglayacagmdan verimin ve motivasyonun artmasi.

Nounhwbh =

2.1.6. KALITE KONTROL SiSTEMi

Kalite kontrol sistemi, belirli kalite standartlarina sahip mamulii Giretmek ve miigteriye
tesim etmek icin gerekli yonetsel ve teknik yontemler gebekesi olarak
tammlanmaktadir. Kalite kontrol sistemi i¢in tiiketici istekleri, isletme politikalan ve
teknolojik olanaklar girdi; mamul tasarimi, imalat iglemleri, proses kontrolii ve
muayene proses; dizayn ve uygunluk kalitesinin bilesimi olan mamul Kalitesi de ¢ikt1
olarak kabul edilir.

2.2. KALITE GUVENCE SISTEMI
2.2.1 KALITE GUVENCE TANIMI

Bir irtin veya hizmetin, kalite i¢in belirlenen istekleri kargilamak maksadi ile, yeterli
gliveni saglamas: igin gerekli planh ve sistematik faaliyetlerin biitiiniidiir.

Bir uiriin veya hizmetin kalitesine iligkin belirlenen kogullan ilk defasinda ve siirekli
olarak kargilamas: kalite giivencesi agisindan zorunludur. Bu zorunluluga uymak ve
miigteri isteklerini siirekli kargilamak ancak planh ve sistemli bir gahgma sonucunda
gergeklegtirilebilir.

Bu nedenle kaliteyi giivence altina almak isteyen her kurulug bir kalite sistemi kurma,
uygulama ve geligtirme faaliyetlerini birlikte gergeklegtirmesi gerekir.



Belirlenen kogullarin miigteri ihtiyag ve isteklerini tam anlanm ile kargilayamamast
halinde, kalitenin giivence altinda oldugunu sdyleyemeyiz. Kalite ile ilgili faaliyetlerin
planh ve bir sistem dahilinde gergeklestirilmesi hem kurulus gahsanlaninda hem de
miisterilerde (i¢ ve dig miisterilerde) giiven duygusu yaratir.

2.2.2 KALITE GUVENCE SISTEMI NEDIR ?

Kalite giivencesi, bir tiriiniin veya hizmetin gereksinilen kalite isteklerine uygunlugunu
yeterli giivencede saglamaya yonelik olarak uygulanmas: gerekli tiim planh ve
sistematik faaliyetleri kapsamaktadir. Tamimdan da anlagilacag: gibi Kalite Giivence,
tek bagina bir muayene veya kalite kontrol faaliyeti degildir. Bu faaliyetler bir sistem
dahilinde, pazarlama, projelendirme ve hammadde temini agamalanindan baglayarak,
sati§ ve satig sonrasi hizmetleri de kapsayarak, siirecin her kademesinde uygulamlarak
yuritilmelidir. Olugturulan bu sistemin, gerekli tekniksel ve organizasyonsal
Onlemlerle donatilarak en iyi ve en rasyonel sekilde galigmasi saglanmahdir. Bu
uygulamamn basansi oraminda hata yapilmasi olasthgim azaltarak, tiimiiyle ortadan
kaldiran, diizenleyici ve kendi kendini denetleyen bir yap1 olusturulmalhdr.

Muayeneye bagh ve geleneksel kalite kontrole dayanan yonetim anlayigindan uzak,
muayene ihtiyaci en aza indiren proses kontrole dayanan, kaliteyi iiretimin her
asamasinda Ureten bir anlayig sistemi, kalite giivencesinin olugmasim saglayacaktir.
Boylece isletmede olusan kaliteli iiretimin gergeklestirilmesinde faydalamlan kalite
giivencesi uygulamasi, 6ngorilen kaliteye ulagmak igin islemenin tiim boliimlerinde
alinmasi gerekli onlem ve gosterilmesi gereken cabalan kapsamaktadir. Isletmede
gergek bir kalite giivenlifini saglamak ve siirdiirmek icin st diizey yoneticileri
arastirma, planlama, tasarim, imalat, satig ve hizmet boliimlerinin hepsini de igine alan
siki politikalar olugturmalidir. Bu politikalar, aym zamanda firmaya malzeme temin
eden tedarikgilerine ve firmanin degigik dagitim sistemlerine de ulagmalidir. Ancak bu
sekilde tam bir kalite giivenligi saglanabilir.

Bu sistem bir kademe daha ilerletilerek, satigtan sonraki hizmetleri de kapsamahdir.
Misteriyi sikayet yapmaya 6zendiren, firmaya bir yerden iletilen miisteri sikayetlerinin
ortadan kaybolmasim saglayacak ve gerekli yerlere ulagmasim temin edecek
mekanizmalan kuracak, gikayetin firmaya ulagmasindan sonra hata ve bozukluk
tizerine egilecek, her iriin igin dogru bir garanti siiresini belirleyecek, siirekli hizmet
verebilen bir servis tegkilatt agimn kurulmasim saglayacak ve en onemlisi sorunlarin
nedenlerine egilerek hatanin gergek nedeninin bulunmasimi saglayacak bir kalite
glivence sistemi kurulmahdr.



3. KALITE SISTEMLERI VE ISO 9000 SERISI

3.1. ULUSLARARASI KALITE GUVENCE SISTEMLERI

Sanayi devrimi ile birlikte geligen tretim beraberinde standartizasyonu getirdi.
Bunun neticesinde her iilke kendi standartlarim olugturma yoluna gitmistir. Giimriik
strlarinin ortadan kalkmaya baglamasi ve ortak pazarlarin olugturulmaya baslandigi
giniimiiz dinyasinda tiim dinyada ayni kalite dilini konugymak igin c¢aligmalar
yapilmaktadir.

Kalite sistemlerinin standartlagtirilma c¢alismalar1 ¢ok eski olmakla birlikte, bir gok
uluslararas1 kalite kontrol ve standartizasyon organizasyonlar1 bulunmaktadir.
Uluslararas: standartizasyon kuruluglan, tiyeleri olan iilkelerin ulusal standartlarinin
ortak bir noktada bagdastirilmasim saglayarak ¢6ziim iretmektir. Bu uluslararas
kalite sistemlerine katilmamn getirecegi pek ¢ok fayda vardir. Bunlar ;

Uluslararas: sistemlere katilma

Kalitenin giivence altinda olmasi

Teknoloji transferi

Uluslararas: pazarlarda kolay mal satabilme

Ulusal standartlarin olusturularak iireticileri ortak standartlarda

bulusturmak.

NhALUN-

Diinyada, incelendiginde her iilke kendi standartlannm olugturma yoluna gitmigtir.
Almanya endiistri standartlani DIN, Ingiliz Standartlani BS, Fransa standartlar1 NF,
Amerikan standartlart AISI ve iilkemizde Tirk Standartlarni Enstitiisi TSE
bulunmaktadir.

Kalite Sistemlerinde standartlagtiriima yoluna gidilmesi diinyada olusturulan pek gok
uluslararas1 standardizasyon kuruluglari aracilifi ile yiritilmektedir. Kalite
sistemlerinin standartlagtirilmasina hizmet eden BS, Kanada, Amerika ulusal
standartlari, Amerika askeri standartlani, NATO standartlann ve 1980° li yillarda
olusturulan ISO (International Standardisation Organisation) standartlan
bulunmaktadir.

Bunlar arasinda ISO pek ¢ok iilke tarafindan kabul edilerek olusturulan bir
organizasyondur.

ISO

1979 yilinda ABD ve Avrupa devletleri ile diger bazi iilkelerin temsilcilerinden

olugturulan ve ISO’ dan bir grup Technical Committee-176 ad1 altinda tim kalite
standartlarim1 anlamli bir biitiin haline getirmek i¢in toplandilar. ki alt gruptan



olugan bu komitenin bir grubu kalite igin ortak bir terminolojinin bir dzetini gelistirdi
(ISO 8402), diger grup ise standartlarin kendisini olusturdu.

3.2 IS0 9000 STANDARTLARININ AMACI VE HEDEFLERI

Kalite sistemini belgelendirme konusunu bir elma agacina benzetirsek, elma agacinn
govdesi kalite sistemini ve elmalarda triinleri temsil edebilir. Saglam govdeli bir
elma agacinin, iyi ve kaliteli bir iiriin verme olasihi yiiksektir. Bu nedenle elma
yetistirmeye etkiyen tiim parametreler goz 6niinde bulundurularak ve kontrol altina
alinarak iyi elma yetigtirmek i¢in gerekli tiim galigmalarin yapilmas: gerekir.

Eski kalite anlayisinda agirlik iriin kalitesine verilmisti. Bugiinku, kalite anlayiginda
onem kalite sistemine verilmektedir. Kalite sisteminizi iyi kontrol edebiliyor iseniz
bu sistem zaten tiriiniiniiziin kalitesini saglayacaktir.

Kalite sistemi ve fiiriin kalitesi belgelendirmesi konusunda ¢ogunlukla farkh
kuruluglar hizmet vermektedir. Firmalar eger daha gok dig ilkelere dontik galigiyor
iseler kalite belgelendirme hizmetini, uluslararas: gegerliligi olan kuruluglar almay:
tercih edebiliyorlar. Kalite sistemi genellikle uluslararast ISO 9000 Standartlarina
gére, uriin Kkalitesi ise uriin ile ilgili sartname ve teknik resimlere gore
degerlendirilmektedir.

Uretim yapan bir firma, sistem ya da iiriin belgesi almadan iglevini ve faaliyetlerini
pekala siirdiirebilir. Belgelendirme olay: zorunlu bir olay degildir. Ancak, bugiinkii
ulusal ve uluslararas: yok edici rekabet ortaminda firmalar kendilerini kalite belgesi
almaya zorlamaktadirlar.

Bir diger taraftan tiim firmalar diinyaya ag¢ilmak ve iriin ve hizmetlerini uluslararas:
pazarlarda satmak istiyorlar. Bunun igin firmalar iirinlerinin kalitesini simgeleyen
uluslararasi boyutta kalite belgelerine ihtiyag duyuyorlar.

Artik diinya pazarlan kalite sistemi giivencesi yaninda daha bagka beklentileri de
talep ediyor. Cevre de bunlardan birisidir. Yeni ylzyilda gevreye 6nem vermeyen
firmalarin diriinleri tiiketiciler tarafindan tercih edilmeyecek ve iilke hiikiimetlerinin
yaptinmlariyla karsi kargiya kalacaklardir. Bu nedenle gerek triin belgelendirmesi
gerekse sistem belgelendirmesi git gide daha zorunlu hale gelmektedir.

Ozellikle geligmekte olan iilkemizde kalite konusunda 6nemli ¢aligmalar yapilmaya
baslansa da kat edecegimiz daha ¢ok yol oldugu kagimlmazdir ve gelismis iilkeler
arasindaki yerimizi almamizda kalite bilincinin olugmas1 ve tim iilke saflarina
yayilmasi gerekmektedir.

3.3. ISO 9000 KALITE STANDARTLARINA GENEL BAKIS

ISO 9000 standartlar1 yaklagik 24 adet standarttan olugmaktadir. Bunlardan bazilar
yayinlanmi§ ve bazilan ise heniiz hazirlik asamasindadir.



ISO 9000, bir seri standartlar dizisinden olugmaktadir ve bu standartlar1 iki grupta
toplamak miimkiindiir.

Birinci grupta firmalarin ya da ¢esitli kuruluglarin uymakla zorunlu olduklan
standartlar, diger grupta da kilavuz ya da yardimec: standartlar ele alinabilir.

Bu standartlardan Ggti ( ISO 9001, ISO 9002, ISO 9003 ) firmalarin uymakla
sorumlu olduklar1 gereksinimleri igermekte, digerleri ise firmalar igin yol gosterici
bir klavuz olarak kullanilmaktadir.

Birinci gruptaki, yani firmalarin uymakla zorunlu olduklann ve denetim sirasinda
kullamlan ISO 9000 standartlar1 sunlardir.

1. ISO 9001 : Kalite Sistemleri — Tasarim/gelistirme/iiretim/tesis ve ilgili hizmetler
i¢in kalite giivencesi modeli

2. ISO 9002 : Kalite Sistemleri — Uretim/tesis ve ilgili hizmetler igin kalite
giivencesi modeli

3. ISO 9003 : Kalite Sistemleri — Son muayene ve deneyler igin kalite giivencesi
modeli.

ISO 9000 6zel standardinda verilmis olan segim kriterlerine gore uygun olan standart
segilir ve firmalar kalite sistemini buna uygun olarak hazrlarlar ve belgelendirme
kurulusuna bagvurur.

Kalite denetimi sirasinda, sadece yukandaki ii¢ adet standarttan segilen standart
kullamlir. Diger yandan, sertifika veren kuruluglarin uymakla yiikiimli oldugu EN
45012 Avrupa Standardimin 18 inci maddesi de, firmalan dogrudan
ilgilendirmektedir.

Tablo 1. Amilan ii¢ standardin maddelerini gostermektedir.

Kalite sistemi belgelendirmesi ISO 9001 , 9002 , 9003 standartlarindan birine gore
yapilir. ISO 9004 standardina gore belgelendirme pek yapilmamaktadir.
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TABLO 1.

ISO 9000 Kalite Sistemleri Maddeleri

BOLUM | KALITE SISTEMIi ELEMANLARI ISO 900--
1213
4.1 FIRMA YONETIMININ SORUMLULUGU X|[X|X
42 KALITE SISTEMI X |X|X
43 SOZLESMENIN INCELENMESI X[Xix
4.4 TASARIM KONTROLU X |- |-
45 DOKUMAN VE VERILERIN KONTROLU X |[X|X
4.6 SATINALMA X |X]|-
4.7 MUSTERI TARAFINDAN TEMIN EDILEN X [X (X
URUN KONTROLU
48 URUNUN KIMLIGINI BELIRLEME VE X | XX
[ZLENEBILIRLIGI
49 PROSES KONTROLU X |X]-
410 MUAYENE VE DENEYLER XX |[|X
4.11 MUAYENE, OLCME VE DENEY X | X|X
CIHAZL ARININ KONTROLU
4.12 MUAYENE VE DENEYLERIN DURUMU XXX
4.13 UYGUN OLMAYAN URUN KONTROLU XXX
4.14 DUZELTICI VE ONLEYICi iISLEMLER X [|X|X
4.15 TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA, X [X|X
KORUMA, TESLIM
4.16 KALITEYE ILISKIN KAYITLARIN KONTROLU X | X|X
417 IC KALITE DENETIMLERI X |X|X
418 EGITIM X|X|X
419 ILGILI HIZMETLER X |X |-
420 ISTATISTIK TEKNIKLER X |X|X
X : uygulamr
- :uygulanmaz

3.4 ISO 9001 STANDARDI

3.4.1 STANDARDIN ACIKLANMASI

ISO 9000 standartlarim ve diger kalite sistemlerini kapsadiklari alanlara gore
simflandirmak gerekirse, en genis kapsamlidan en dar kapsamhiya dogru agagidaki
siralama yapilabilir.

1. Toplam Kalite : Amag
2. ISO 9004
3. ISO 9001
4. ISO 9002
5.1SO 9003

ISO 9001 Kalite standartlarina uygun kalite sistemini tammlamak igin belirli tip
dokiimanlarin hazirlanmasi gerekmektedir.
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Sekil.2.1 “de ISO 9001 maddeleri tarafindan istenen dokiimanlarin listesi verilmigtir.

< ®KALITE GUVENCESI
EL KITABI, KALITE
PLANLARI
< \ ® PROSEDURLER
< \ ® iS TALIMATLARI
\ TEKNIK SARTNAME
VE PLANLAR
/ < \\ ® KALITE KAYITLARI

Sekil 2.1 Kalite Sistemi I¢in Gerekli Dokiimanlarin Cesitli
Seviyelere Gore Smiflandiriimas:

Denetgiler bu dokiimanlarin ve ilgili kayitlarin olmadigim saptarsa hemen hata fisi
yayimlayabilirler.

Kalite Giivencesi El Kitabi’ndaki genel prensipler verilir ve igin aynntilan
prosediirlerde tamimlanir. Kalite Giivencesi El Kitabi’nin, kullamilan prosediirlerin
isim ve referanslarinin listesini igermesi gerekir.

Kalite Giivencesi El Kitab, firmanin genel 6rgiitlenmesini, genel sorumluluklarim ve
yiikiimliiliiklerini igermekte, firmanin kendisi igin taahhiit niteligi tagimakta ve
miigteri i¢in giivence kaynag: olmaktadir.

Herhangi bir etkinligi tanimlayan prosediirlerde “kim ne yapiyor?” , “nasil yapiyor?
(yontem ve araglar), “ne zaman yapiyor?” ve “nigin yapiyor?” gibi sorulara yanit
bulunmalidir.

Daha ayrintil1 olan ig talimatlari, bir igin nasil yapildigim, hangi siraya gore ve hangi
kosullarda yapildigini tamimlar. Kalite kayitlari, elde edilen sonuglarin gesitli gekilde
sunulmasi, kaydedilmesi, argivlenmesi ve gerektiginde denetgilere gosterilmesi gibi
islemler gerektirir.
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3.4.2 ISO 9001 STANDARDI iCERIGi

1. YONETIM SORUMLULUGU
1.1 Kalite Politikasi

Firma yonetimi, kalite politikasini, kalite hedeflerini belirlemeli ve dokiiman haline
getirmelidir.

Kalite politikast; firmanin kurulusu ile ilgili hedeflerine , miisteri beklentilerine ve
ihtiyaglarina uygun olmalidir.

Firma yOnetimi, belirlenen politikanin kurulugun her kademesinde; anlagildigindan,
uygulandigindan, devam ettirildiginden emin olmalidir.

1.2 ORGANIZASYON
1.2.1 Sorumluluk ve Yetki

Kaliteyi etkileyen igleri; yoneten, uygulayan, dogrulayan, tiim personelin
sorumluluk, yetki, kargilikli iligkilerini, 6zellikle;

a) uriin, proses, kalite sistemi ile ilgili uyumsuzluklarin olusmasini 6nleyici
faaliyetlerin baglatilmasi,

b) triin, proses, kalite sistemi ile ilgili problemlerin tammmlanmasi ve kaydedilmesi,

c) belirlenmis yontemlerle; ¢6ziimler bulma, yeni teklifler getirme, gerekli
faaliyetleri baglatma,

d) ¢ozimlerin uygulandiklarinin dogrulanmasi,

e) kusur veya tatmin edici olmayan durum diizeltilinceye kadar uygun olmayan
Uriiniin, iglenmesinin, dagitiminin, montajinin kontrol altinda bulundurulmasi
konularinda bagimsiz olarak g¢aligmasi1 ve yetkili olmasi gereken personel igin,
tammlanmali ve dokiiman haline getirilmeli.

1.2.2 Kaynaklar

Firma; yonetim ig performansini, kurulug igi kalite tetkiklerini kapsayan dogrulama
faaliyetleri i¢in egitilmig personelin gorevlendirilmesi de dahil olmak lzere, kaynak
ihtiyaglarini belirlemeli ve uygun kaynaklan temin etmelidir.

1.2.3 Yonetim temsilcisi

Firma, yonetim organi iginden bir iiyesini temsilci tayin etmelidir. Bu temsilci, diger
sorumluluklarin yam sira;
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a) ISO 9000 standardina uygun kalite sisteminin kurulmasini, uygulanmasins,
devam ettirilmesini saglamak,

b) Gozden gegirme ve kalite sisteminin iyilestirilmesine esas tegkil etmesi amaci
ile, kalite sisteminin performansi konusunda yonetime rapor verme,
islerini yuritiir.

1.2.4 Yonetimin Gozden Gegirmesi

Firma yonetimi; kalite sisteminin uygunlugunun sirekliligini, ISO 9000 standardinin
sartlarin, kalite politikasini, kalite hedeflerini, kargilamaktaki etkinligini saglayacak
sekilde, belirlenmis araliklarla gozden gegirmel, ilgili kayitlan saklamalidir.

2. KALITE SISTEMi
2.1 Genel

Firma, triniin belirlenen sartlan kargilamasi amaci ile kalite sistemini kurmal,
dokiiman haline getirmeli, siirekliligini saglamalidir. Bu amagla ISO 9000 standardi
sartlarini kapsayan bir el kitab1 hazirlamalidir.

Kalite El Kitabi; kalite sisteminde kullamlan kalite sistem prosediirlerini, kapsamali
veya referans gostermeli, dokiimantasyon yapisim agiklamalidir.

22 Kalite Sistem Prosediirleri

Firma,
a) ISO 9000 standardimin sartlari ve belirledigi kalite politikasi ile uyumlu,
dokiiman haline getirilmis prosediirleri olugturmals,

b) Kalite sistemini ve buna ait dokiiman haline getirilmis prosediirleri etkin
olarak uygulamalidir.

23 Kalite Planlamasi

Firma, kalite i¢in sartlarimn nasil saglanacagini, tammlamali ve dokiiman haline
getirmelidir. Kalite planlamasi, firmanin kalite sisteminin diger biitiin gartlan ile,
tutarh olmals, ¢aligma metotlarina uygun yapida dokiiman haline getirilmelidir.
Firma, urinler, projelere sozlesmeler igin belirtilen sartlarn yerine getirirken uygun
oldugu siirece agagidaki faaliyetleri dikkate almalidir.

a) kalite planlarimin hazirlanmasi,
b) istenilen kaliteyi tutturmak icin gerekli olabilecek tiim kontrollere, proseslere,
techizata, sabit donamimlara, kaynaklara iligkin niteliklerin belirlenmesi ve temin

edilmesi,

c) birbirine uyumlu, tasarim, tiretim prosesi, montaj, servis, muayene ve deney,
prosediirlerinin ve uygulanabilir dokiiman sisteminin saglanmast,
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d) gerekli hallerde, kalite kontrol, muayene ve deney, tekniklerinin techizatin
yenilenmesini ve gelistirilmesini kapsayacak sekilde giincellestirilmesi,

e) ihtiyag duyulan yeterliligin zamaminda geligtirilmesi ig¢in bilinen en iyi
teknolojilerin de oOtesinde yeterliligi hedefleyen her tirlii 6lgtim sartlarinin
tamumlanmasi,

) uretim siirecinin gereken agamalarinda uvygun dogrulamalari saglayacak
tamimlamalarin yapilmasi,

g) tim oOzellik ve sartlara ait olan siibjektif unsurlar1 da kapsayan kabul
standartlarinin belirlenmesi,

h) kalite kayitlarinin tammlanmas: ve hazirlanmasi.

3. SOZLESMENIN GOZDEN GECIRILMESI
3.1 Genel

Firma, sozlesmenin gdzden gegirilmesi, bu faaliyetlerin koordinasyonu i¢in dokiiman
haline getirilmig prosediirleri olusturmaly, siirekliligini saglamalidur.

3.2  Gozden Gegirme

Teklifin sunulmasindan, sézlesmenin yapilmasindan, siparigin kabul edilmesinden
once, teklif, s6zlesme, siparis, agagidaki konularin yerine getirildiginden emin olmak
amaci ile firma tarafindan gozden gegirilmelidir.

a) sartlarin yeterince tammlanmig olmasi, dokiiman haline getirilmesi, sozli
alinan siparigler igin, gartlan belirleyen yazili bir belge temini miimkiin olmadigindan
firmamn siparigi kabul etmeden once siparig sartlarinda mutabakatin saglanmg

olmasi,

b) sozlesme veya siparis, sartlan ile, teklif sartlari arasinda herhangi bir farkhlik
olmasi durumunda bu farkliliklarin giderilmis olmasi,

c) firmanin s6zlegme veya siparis sartlarini kargilayacak yeterlilikte olmasi,

33  Sozlesmede Degisiklik

Firma, sozlesmede degigikligin nasil yapilacagim ve kendi organizasyonunun ilgili
fonksiyonlarina dogru nasil aktarilacagim belirlemelidir.

3.4  Kayitlar

Sozlesmenin gozden gegirilmesine ait alt kayitlar saklanmalidir
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4. TASARIM KONTROLU
4.1  Genel

Firma, belirtilen sartlarin yerine getirilmesini saglamak amaci ile iiriin tasarimini,
kontrol etmek, dogrulamak i¢in dokiiman haline getirecegi prosediirleri olugturmali,
stirekliligini saglamalidir.

42  Tasanim ve Geligtirme Planlamasi

Firma, her bir tasarim ve geligtirme faaliyetleri i¢in planlar hazirlamalidir. Planlar
ilgili faaliyetleri, tammlamali, atifta bulunmal1 ve faaliyetlerin gergeklestirilmesi igin
sorumluluklar belirlemelidir.

Tasarim ve gelistirme faaliyetlerinde, yeterli kaynaklarla donatilmig, nitelikli
personel gorevlendirmeli, tasarim gelistikge, planlar giincellestirilmelidir.

43  Kurulusla Ilgili ve Teknik iligkiler

Tasarim prosesi iginde yer alan farkli gruplar arasindaki kurulusla ilgili ve teknik
iligkiler belirlenmeli, gerekli bilgiler dokiimanlagtinnlmali, iletilmeli, diizenli olarak
gozden gegirilmelidir.

4.4 Tasarim Girdileri

Yiiriirliikte olan belirleyici ve diizenleyici kurallar dahil olmak iizere, uiriinle ilgili
tasanm gartlari tanimlanmah, dékiimante edilmeli, segimleri yeterlilik agisindan
firma tarafindan gozden gegirilmelidir. Eksik, belirsiz, ihtilafli sartlar, bu sartlan
belirlemekten sorumlu olan kigilerle birlikte ¢6ziimlenmelidir. Tasarim girdilerinde,
sozlesmenin gézden gegirilmesi faaliyetlerinin sonuglar1 dikkate alinmalidir.

4.5 Tasarim Ciktilar

Tasarim ¢iktilar, tasarim girdi sartlarina gére gegerli ve dogrulanabilir olacak
sekilde agiklanmali, dokiiman haline getirilmelidir. Tasarim g¢iktilar;

a) tasanm girdi sartlarini kargilamal

b) kabul sartlarini kapsamali ve atifta bulunmal,

c) iiriniin giivenli ve diizgiin bir gekilde ¢aligmasinda hayati 6neme sahip
tasarim karakteristiklerini belirlemelidir. Tasanm g¢iktilan dagitimdan 6nce gozden
gegirilmelidir.

4.6. Tasarimin Gozden Gegirilmesi

Tasarimin uygun agamalarinda tasarim sonuglarinin mevzuata uygun dékiiman haline
getirilmig, gozden gegirme iglemleri planlanmali ve yiiriitiilmelidir. Her tasarimin
gozden gecirilme igleminde katilimcilar, gozden gegirilmekte olan tasarim

asamasiyla ilgili, biitiin birimlerin temsilcilerini, gerekli hallerde difer uzman
personeli kapsamali, gbzden gegirme kayitlan saklanmalidir.
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47  Tasarim Dogrulanmasi

Tasarimin uygun asamalarinda, tasarim g¢iktilarimin  tasanim girdi  sartlanim
karsilamasimi saglamak igin tasarim dogrulamasi yapilmalidir. Tasarim dogrulama
olgiimleri kaydedilmelidir.

Tasarim dogrulamasi;, alternatif hesaplamalarin yapilmasi, efer mevcut ise, yeni
tasarimin ispatlanmig benzer bir tasarim ile Kkargilagtinimasi, deneyler ve
demostrasyonlar1 gosterme, dagitimdan 6nce her agama tasanim dokiimanlarinin
gozden gegirilmesi, gibi faaliyetleri kapsayabilir.

48  Tasanm Gegerliligi

Tasarim, Griniin tammlanan kullanici ihtiyaglarina ve sartlarina uygunlugu saglamak
amaci ile gegerli kilinmalidir.
Tasarim gegerlilik iglemleri, bagarili tasarim dogrulamasinin ardindan yapilir.

Gegerlilik kontrolii normal olarak tanimlanan kullanim sartlan altinda yapilir.

Gegerlilik kontrolii normal olarak bitmig triin iizerinde yapilir. Ancak iiriiniin
tamamlanmasindan 6nceki agamalarda da yapilmas: gerekebilir.

Farkli amagli kullamimlarin s6z konusu olmas: halinde, her amag igin ayn gegerlilik
kontroli yapilmasi gerekir.

4.8  Tasanm Degisikligi

Biitiin tasannm degisiklikleri ve tadilleri uygulanmadan oOnce, yetkili personel
tarafindan, tammlanmali, dokiman haline getirilmeli, gozden gegirilmeli ve
onaylanmalidir.

5. DOKUMAN VE VERIi KONTROLU
5.1 Genel

Firma, ISO 9000 standardinda yer alan sartlar, standartlar, miigteri ¢izimleri gibi dig
kaynakli dokiimanlar dahil olmak tzere tiim veri ve dokiimanlarin kontrolii igin
dokiiman haline getirilmig prosediirleri olugturmali, siirekliligini saglamalidir.

52  Dokiiman ve Veri Onay1 ve Yayini

Dokiiman ve veriler yaymlanmadan oOnce yeterlilik agisindan yetkili personel
tarafindan gozden gecirilmeli ve onaylanmalidir. Gegersiz ve/veya ytrirlitkkten
kalkan dokiimanlarin kullamlmasim1 onlemek igin, dokiimanlarin yiiriirliikteki
revizyonlarim gosteren bir ana liste, aym gorevi goren bir dokiiman kontrol
prosediirii olugturulmali ve kullamma sunulmalidir. Dokiiman kontroli,

a) kalite sisteminin etkili olarak uygulanmas: igin, gereken faaliyetlerin

yuritildiigis  yerlerde,  ilgili  dokiimanlarin  yurirlikteki  baskilarinin
bulundurulmasini,
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b) gegersiz  ve/veya kaldinlan dokiimanlarin, dagitildiklann  ve/veya
kullamldiklar1 tiim noktalardan hemen kaldinldiklarim, istenilmeyerek de olsa
kullanilmamasini,

c) bilgi korunmasin1 ve/veya yasal amaglar igin tutulan, yiiriirlikten kalkan
herhangi bir dokiimamn uygun gekilde tanimlanmasini, giivence altina almalidir.

53  Dokiiman ve Veri Degisikligi

Dokiiman ve verilerdeki degisiklikler, bagka bir goérevlendirme olmadig1 siirece
orijinal metni inceleyen, kabul eden, aym fonksiyonlar/organizasyonlar tarafindan
incelenerek onaylanmalidir. Gorevlendirilen fonksiyonlar/organizasyonlar ilgili
inceleme ve onay iglemleri igin eski bilgilere ulagabilmelidir. Uygun oldugu taktirde,
degisikliklerin igerigi ya dokiiman iizerine ya da ilgili ekinde belirtilmelidir.

6. SATINALMA
6.1 Genel

Firma, satin alinan Uriiniin belirtilen sartlara uymasini saglamak i¢in dokiiman haline
getirilmis prosediirler olugturmal ve siirekliligini saglamalidir.

6.2  Tageronlarin Degerlendirilmesi

Firma,

a) kalite sistemi ve 6zel kalite giivencesi sartlarim da kapsayan, tageronluk
sartlarin1  kargilama yeterlili§ini esas alarak, tageronlar1 degerlendirmeli ve
segmelidir.

b) kendi tarafindan tageronlara karsi uygulanacak kontroliin, kapsamini, tipini
tammlamalidir. Bu kontrol, iiriiniin tipine, tageron ile yapilan sozlesmedeki triiniin
nihai kalitesi iizerindeki etkisine uygun oldugu taktirde, tageronun daha 6nceki ilerde
gosterdigi yeterlilige, performans ile ilgili kalite tetkik raporlan ve/veya kayitlarina
bagli olmalidir.

c) kabul edilebilir tageronlarin kayitlarini olugturmali ve saklamahidir.

6.3 Satin alma Verileri

Satin alma dokiimanlan, siparis edilen iriinii agik olarak tarif eden verileri
kapsamalidir. Ayrica uygun oldugu taktirde;

a) tip, simf, derece veya diger kesin tanimlamalarini,

b) iirlin, prosediir, proses teghizati, personelin kabul ve nitelendirme kriterlerini,
ilgili diger teknik verilerin, sartnamelerin, resimlerin/gizimlerin, proses sartlarimn,
muayene talimatlarinin, bagliklan veya herhangi bir tamtic1 biliyi ve uygulamadaki
baskilarini,

c) uygulanacak Kkalite sistemi standardimin adi, numarasi, yayin tarihini
kapsamalidir.

Firma, dagitimdan 6nce satin alma dokiimanlarini, belirlenen sartlara uygunlugu
agisindan, gozden gegirmeli ve onaylamalidir.
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6.4  Satin alinan Uriiniin Dogrulanmasi
6.4.1 Tageronun Mahallinde Yapilan Firma Dogrulamast

Firma, satin alinan riiniin tageronun yerinde dogrulanmasini talep ettigi taktirde,
satin alma dokiimanlarinda dogrulamaya iligkin diizenlemeleri, iriiniin serbest
birakilma metotlarini tantmlamalidir.

6.4.2 Satin alinan Uriinlerin Miisteri Tarafindan Dogrulanmasi

Sozlesme de belirtildigi taktirde miigteri veya miigteri temsilcisi, satin alinan triiniin
istenilen o6zelliklere uyup uymadigini, tageronun mahallinde veya firma mahallinde
dogrulama hakkina sahip olmalidir.

Bu tiir dogrulamalar firma tarafindan tageronun kaliteyi etkin gekilde kontrol ettigi
anlaminda kullamlmalidir. Miisteri tarafindan yapilan dogrulama, firmanin kabul
edilebilir Griin temin etme sorumlulugunu ortadan kaldirmayacagi gibi, miisteri
tarafindan dGiriiniin ilerideki agamalarinda reddedilmesini de engellemelidir.

7. MUSTERININ TEMIN ETTiGi URUNUN KONTROLU

Firma, diger girdilerle birlestirmek veya ilgili faaliyetleri i¢in miigterinin temin ettigi
irtiniin dogrulanmasi, depolanmasi, bakiminin kontroli amaci ige dokiiman haline
getirilecek prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir. Béyle bir triiniin
kaybolmasi, hasar gérmesi, kullanima uygun olmamasi durumlarinda kayit tutulmal
ve miisteriye rapor verilmelidir. Firma tarafindan yapilan dogrulama, miigterinin
kabul edilebilir iriin temin etme sorumlulugunu ortadan kaldirmaz.

8.  URUN TANIMI VE iZLENEBILIRLIGI

Uygun oldugu takdirde firma; satin alma, tiretim, dagitim, montajin tiim
agamalarinda uygun yollarla tiriinii tamimlamak i¢in dokiiman haline getirilmig
prosediirleri olugturmada siirekliligini saglamalidur.

Izlenebilirlik 6zellikle istendiginde, firma ; her bir iiriiniin, her bir partinin tek olarak
tanimlanmast i¢in dokiiman haline getirilmig prosediirleri; olugturmali, stirekliligini
saglamalidir.

9. PROSES KONTROL

Firma kaliteyi dogrudan etkileyen, iiretim, montaj, servis proseslerini; belirlemeli,
planlamals, kontrollii gartlar altinda ytiriitiilmesini saglamalidir. Kontrollii sartlar
asagidaki konular1 kapsamalidir.

a) iiretimi, montaji, servisi tammlayan ve olmamasi halinde kaliteyi olumsuz yénde
etkileyebilecek dokiiman haline getirilmis prosediirler
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6.4  Satin alinan Uriiniin Dogrulanmas1
6.4.1 Tageronun Mahallinde Yapilan Firma Dogrulamasi

Firma, satin alinan Uriiniin tageronun yerinde dogrulanmasim talep ettigi taktirde,
satin alma dokimanlarinda dogrulamaya iligkin diizenlemeleri, iiriiniin serbest
birakilma metotlarim tanimlamalidir.

6.4.2 Satin alinan Uriinlerin Miigteri Tarafindan Dogrulanmas1

Sozlesme de belirtildigi taktirde miigteri veya miigteri temsilcisi, satin alinan triiniin
istenilen 6zelliklere uyup uymadiini, tageronun mahallinde veya firma mahallinde
dogrulama hakkina sahip olmalidir.

Bu tiir dogrulamalar firma tarafindan tageronun kaliteyi etkin sekilde kontrol ettigi
anlaminda kullanilmalidir. Miigteri tarafindan yapilan dogrulama, firmanin kabul
edilebilir Uriin temin etme sorumlulugunu ortadan kaldirmayacagi gibi, miisteri
tarafindan triiniin ilerideki agamalarinda reddedilmesini de engellemelidir.

7. MUSTERININ TEMIN ETTiGI URUNUN KONTROLU

Firma, diger girdilerle birlegtirmek veya ilgili faaliyetleri i¢in miisterinin temin ettigi
tirinin dogrulanmasi, depolanmasi, bakiminin kontrolii amaci ige dokiiman haline
getirilecek prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir. Béyle bir tiriiniin
kaybolmasi, hasar gormesi, kullanima uygun olmamas: durumlarinda kayit tutulmal
ve migteriye rapor verilmelidir. Firma tarafindan yapilan dogrulama, miigterinin
kabul edilebilir tiriin temin etme sorumlulugunu ortadan kaldirmaz.

8.  URUN TANIMI VE iZLENEBILIRLIGI

Uygun oldugu takdirde firma; satin alma, tiretim, dagitim, montajin tiim
agamalarinda uygun yollarla iriinii tanimlamak igin dokiiman haline getirilmig
prosediirleri olusturmada siirekliligini saglamalidir.

Izlenebilirlik 6zellikle istendiginde, firma ; her bir iiriiniin, her bir partinin tek olarak
tamimlanmasi i¢in dokiiman haline getirilmis prosedurleri; olugturmals, stirekliligini
saglamalidir.

9. PROSES KONTROL

Firma kaliteyi dogrudan etkileyen, iiretim, montaj, servis proseslerini; belirlemeli,
planlamali, kontrollii sartlar altinda yiriitiilmesini saglamalidir. Kontrollii sartlar

asagidaki konulan kapsamalidir.

a) iretimi, montaji, servisi tammlayan ve olmamasi halinde kaliteyi olumsuz yénde
etkileyebilecek dokiiman haline getirilmis prosediirler
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b) uygun iiretim, uygun montaj, uygun servis techizatimin kullanilmasi, uygun
¢aligma ortam

c) referans standartlara kodlara, kalite planlarina ve/veya

d) uygun proses parametrelerinin, uygun iiriin karakteristiklerinin izlenmesi ve
kontrolii

e) uygun oldugu takdirde, proseslerin ve teghizatin onaylanmasi

f) en agik gekilde belirtilen iggilik kriterleri, (yazili standartlar, temsili 6rnekler
veya agiklayici resimler gibi)

g) proses yeterliliginin devamim saglamak igin techizatin gerekli bakim,

Prosesin sonuglan, iiriiniin muayene ve deneylere tamamen dogrulanamadigi, mesela
proses hatalarinin yalnizca iiriin kullamlmaya baglandiktan sonra ortaya gikabilecegi
durumlarda, belirlenen sartlarin kargilanmasini saglamak igin prosesler, nitelikli
operatorler tarafindan yiiriitiilmeli ve/veya proses parametreleri siirekli izlenmeli ve
kontrol edilmelidir.

Tlgili techizat ve personel de dahil olmak iizere proses iglemlerinin yeterliligi igin
gerekli olan sartlar belirlenmelidir.

Yeterlilikleri 6nceden degerlendirilmesi gereken bu gibi prosesler, genelde 6zel
proses olarak adlandirilir. Yeterliligi kanitlanmag; proseslere, techizata, personele
iligkin kayitlar gerektigi sekilde saklanmalidir.

10. MUAYENE ve DENEY
10.1 Genel

Firma, iiriin i¢in belirtilmis sartlarin yerine getirildigini dogrulamak amaciyla,
muayene ve deney faaliyetleri igin dokiimante edilmis prosediirleri; olugturulmali,
siirekliligini saglamalidir.

Gerekli; muayene ve deneyler, tutulacak kayitlar, kalite planinda veya dokiimante
edilmis prosediirlerde detaylandiriimalidir.

10.2  Girdi Muayene ve Deneyleri

a) Firma, girdi iiriniin muayene edilinceye veya belirtilen sartlar: tagidig
dogrulamncaya kadar, kullanilmamasim veya iglem gormemesini saglamalidir.
Belirtilen sartlar i¢in dogrulama iglemi, kalite plam ve dokiiman haline getirilmis
prosediirler ile uyum iginde olmahdir.

b) Girdi muayenesinin miktarini, yapisini tespit ederken, taseronun mahallinde

yapilan kontrollerin miktari ve saglanan uygunluga dair kayith kanitlar géz 6niine
alinmahdir.
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c) Acil iiretim amaciyla dogrulamadan once kullanilmasina izin verilen girdi
uriinler, belirtilen sartlara uymama durumunda derhal geri g¢ekilebilmesi,
degistirilebilmesi, amaciyla, tam olarak tanimlanmali ve kayit edilmelidir.

10.3  Proses Sirasinda Muayene ve Deneyler

Firma, triiniinii kalite plan1 ve dokiiman haline getirilmig prosediirlerde istenilen
sekilde muayene ve deneylere tabi tutulmalidir.

Acil uretim prosediirlerine gore izin verilen uriin harig, {irin i¢in istenilen muayene
ve deneyler tamamlanincaya kadar, rtini elinde tutmahidir.

10.4 Son Muayene ve Deneyler

Firma, kalite plam ve dokiiman haline getirilmis prosediirler gergevesinde, bitmig
tiriiniin belirlenen sartlara uydugunu kamitlamak igin son muayene ve deneyleri
yapmalidir. Son muayene ve deneyler igin gerekli olan kalite plam ve dokiiman
haline getirilmig prosediirler, iiriin girdileri ile ilgili ya da proses esnasindakileri
kapsayan biitiin muayene ve deneylerin, yapilmas: ve sonuglarin belirtilen sartlara
uymasi gerektigi belirtilmelidir.

Hi¢ bir uriin, kalite plam ve dokiiman haline getirilmis prosediirlerde yer alan
faaliyetler tam olarak bitirilmeden ve veriler ve dokiimanlar hazir olup gerekli izin
verilmeden sevk edilmemelidir.

10.5 Muayene ve Deney Kayitlar

Firma, triniin belirlenen kabul kriterlerine gére, muayene ve deneylerden
gecirildigini gosteren kayitlari tutmali ve saklamalidir. Bu kayitlar, tammlanmig
kabul kriterlerine gore, uriiniin muayene ve deneylerden gegip gegmedigini agtkca
gostermelidir. Uriiniin muayene ve deneyden bagari ile gegmemesi durumunda,
uygun olmayan iiriin kontrolii prosediirleri uygulanmahdir. Kayitlar, {iriiniin
gonderilmesine izin veren sorumlu muayene yetkilisini tammlamahdir.

11. MUAYENE, OLCME VE DENEY TECHIZATININ KONTROLU

11.1  Genel

Firma, uriiniin belirlenen sartlara uygunlugunu gostermek amaciyla, kullandif
olgme, muayene ve deney teghizatimn, kontrolii, kalibrasyonu, bakim i¢in dokiiman
haline getirilmis prosediirleri; olugturmals, siirekliligini saglamalidir.

Kullamlan muayene, olgme ve deney techizatin; olgim belirsizliginin
bilindiginden, bu belirsizligin istenilen 6lgiim yetenegi ile tutarhlifindan emin

olunmalidir,

Deney yazilimlari ve deney donanimlari gibi kiyaslama referanslan muayenenin
uygun sekli olarak kullamldiginda bunlarin; iiretim, montaj, servis sirasinda triiniin
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kullammdan once kabul edilebilirlifini dogrulayabilecek yeterlilikte oldugunu
saglamak i¢in ; kontrol edilmeli, kontrol belli araliklarla tekrar edilmelidir.

Firma, bu kontrollerin kapsam ve sikligim belirlemeli ve kontrollerin yapildigin
gosteren kayitlan delil olarak saklamalidir.

Muayene, 6lgme ve deney cihazlarina ait teknik verilerin hazir bulundurulmasi
belirtilmiy bir gart ise, miigteri veya temsilcisi tarafindan istendiginde bu veriler,
cihazlarin fonksiyonel yeterliliginin dogrulanmast igin hazir bulundurulmalidir.

11.2 Kontrol Prosediirii

Firma; yapilacak olgiimleri, istenilen dogrulugu tanimlamali, gereken dogruluk ve
hassasiyeti saglayacak uygun, muayene, 6lgme ve deney teghizatini segmelidir.

Uriin  kalitesini etkileyebilecek tim muayene, olgme ve deney cihazlarim
tammlamali, belirlenmiy zaman araliklarinda, kullanimdan 6nce kabul edilen
uluslararast ve ulusal standartlar ile baglantili oldugu bilinen sertifikali teghizat1 esas
alarak, kalibre etmeli, ayarlamali, bu standartlarin yoklugunda, kalibrasyonda esas
alinan hususlar1 dokiiman haline getirmeli.

Teghizat tipinin detaylarini, tamitim numarasini, konumunu, kontrol sikliklarini,
kontrol metodunu, kabul kriterlerini, sonuglarin yetersiz olmasi halinde alinacak
onlemleri, kapsayan muayene, olgme ve deney teghizatimin kalibrasyonlan igin
kullanilacak metotlan belirlemeli.

Muayene, olgme ve deney techizatini, kalibrasyon durumunu gosterecek sekilde;
uygun bir isaret, onayh bir tamitim kayd: ile tammlamali, muayene 6lgme ve deney
techizatina ait kalibrasyon kayitlarin1 saklamali.

Muayene, 6lgme veya deney teghizatinin kalibrasyonunun saglanmadigi durumda
daha o6nce yapilmig olan muayene ve deney sonuglarinin, gegerliligini
degerlendirmeli, dokiiman haline getirmeli.

Kalibrasyon, muayene, 6l¢gme, deneylerin yerine getirilebilmesi i¢in uygun cevre
sartlarim1 saglamali. Muayene, 6lgme ve deney techizatinin; tagima, muhafaza,
depolanmasinin kullamim igin dogrulugunu ve uygun olmasim saglamali.

Deney donanimlar1 ve deney yazilimlarimi da kapsayan muayene, 6lgme ve deney
imkanlarimi, kalibrasyonu gegersiz kilacak ayar iglemlerinden korumalhidir.

12. MUAYENE VE DENEY DURUMU

Uriiniin muayene ve deney durumu, yapilan muayene ve deneylere gore iiriiniin
uygunlugunu gosterecek sekilde uygun araglarla; tamimlamali, sirekliligini
saglamalidir. Biitiin Gretim, montaj ve servis agamalarinda sadece muayene ve
deneylerden gegen lirliniin (yada belirli bir yetki ile sevk edilmesine izin verilen);
sevk edildiginden, kullamldifindan, montaji yapildifindan emin olmak amaciyla
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muayenenin, tammi, deney durumu kalite plaminda ve/veya dokiiman haline
getirilmis prosediirlerde stirekliligi saglanmalidir.

13. UYGUN OLMAYAN URUN KONTROLU
13.1  Genel

Firma, belirlenen sartlara uymayan iiriiniin, yanhghkla kullamimimin, montajinin,
onlenmesini saglayacak olan dokiiman haline getirilmig prosediirleri olugturmali,
stirekliligini saglamalidir.

Bu kontrol, uygun olmayan iiriiniin tanimlanmasi, dokiiman haline getirilmesi,
degerlendirilmesi, ayrilmasi (yapilabildigi takdirde), elden ¢ikanlmas: ilgili
boliimlere duyurulmasi igin yapiimahdir.

13.2 Uygun Olmayan Uriiniin Incelenmesi ve Elden Cikarilmas:

Uygun olmayan iriiniin; incelenmesi igin sorumluluk, elden ¢ikarilmas: igin yetki
tanimlanmalidir. Uygun olmayan iiriin, dokiiman haline getirilmig prosediirlere gore
incelenmelidir. Bunlara gore uygun olmayan iriin; belirlenen sartlar: kargilamak igin
tekrar igleme tabi tutulabilir, tamir edilerek veya edilmeden yetkili bir makam
tarafindan kabul edilebilir, alternatif uygulamalar i¢in tekrar derecelendirilebilir,
iskarta veya hurdaya ayrilabilir.

Sozlesmede isteniyorsa belirlenen sartlara uymayan iiriiniin; 6nerilen kullanim veya,
tamiratt hakkinda gerekli izin ig¢in miigteriye veya migteri temsilcisine rapor
edilmelidir. Kabul edilen uygunsuzlugun ve tamiratin tammi, gergek durumu
gostermek amaciyla kayit edilmelidir.

Kabul edilen uygunsuzlugun ve tamiratin tanimi, gergek durumu gostermek amaciyla
kayit edilmelidir. Tamir edilmis ve/veya tekrar islem gormiig iirin kalite plam
ve/veya dokiiman haline getirilmis prosediirlere gére yeniden muayene edilmelidir.
14. DUZELTICI VE ONLEYICI FAALIYETLER

14.1 Genel

Firma, diizeltici ve onleyici faaliyetleri yiiriitmek igin dokiiman haline getirilmis
prosediirleri olugturmals, siirekliligini saglamahdir.

Mevcut veya olabilecek uygunsuzluklarin sebeplerini ortadan kaldirmak igin alinan
herhangi bir diizeltici veya 6nleyici tedbir, problemin biyiikligine ve karsilagilan
riske uygun diizeyde olmalidir. Firma, diizeltici ve onleyici faaliyetlerden
kaynaklanan dokiiman haline getirilmig degisiklikleri uygulamali ve kaydetmelidir.
142 Diizeltici Faaliyetler

Diizeltici faaliyetler igin prosediirler;
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a) Musteri sikayetlerinin, Griin uygunsuzluklan ilgili raporlarin etkin bir sekilde ele
alinmasi,

b) Uriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili olan; uygunsuzluklarin sebebinin
aragtirilmasi, aragtirma sonuglarinin kaydedilmesi.

¢) Uygunsuzluklarin sebebini yok etmek igin gerekli olan diizeltici faaliyetlerin
tesbiti,

d) Diizeltici faaliyetlerin, uygulanmasi, etkinligini saglamak i¢in kontrollerin
yapilmasi

hususlarim kapsamalidir.
14.3  Onleyici Faaliyetler
Onleyici faaliyetler i¢in prosediirler;

a) Uygunsuzluklarin potansiyel sebeplerini; tespit etmek, analiz yapmak, ortadan
kaldirmak amaciyla iirtin kalitesini etkileyen, iglemler ve prosesler, standart digt
izinler, tetkik sonuglari, kalite kayitlari, hizmet raporlari, migteri sikayetleri gibi
uygun bilgi kaynaklarinin kullanilmasi

b) Onleyici faaliyet gerektiren problemler ile ugragmak igin gerekli adimlarin tespit
edilmesi,

¢) Onleyici faaliyetlerin baglatilmasi ve bunlarin etkili olmasim1 saglamak igin
kontrollerin yapilmasi

d) Yapilan faaliyetlerle ilgili bilgilerin yonetimin gézden gegirmesi igin sunulmasi,

hususlarim1 kapsamalidir.

15. TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA, MUHAFAZA VE
SEVKIYAT
15.1 Girig

Firma, Uriiniin taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi, korunmasi ve teslimi igin
yazil1 ve giincel prosediirler hazirlamalidir.

152 Tagima

Firma, iriiniin hasar gérmesini ve bozulmasim 6nleyen tagima ve arag ve metotlar1
ongormelidir.

153 Depolama
Firma, iriniin kullanim veya teslim igin belirtilmesi sirasinda, zarar ve hasar
goérmesini 6nlemek agisindan belirlenmis depolama sahasi ve yerleri kullanmalidir.

Bu sahalarda kabul ve gonderme metodlan ve yetkililer belirlemelidir.

Her turlii hasar ve bozulmay: saptamak igin, Girlintin depodaki durumu, uygun zaman
araliklarinda kontrol edilmelidir.

154 Ambalajlama
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Firma, gerektikge, belirlenen kosul ve gereksinimlere uygunlugu giivence altina
almak igin ambalajlama, sartlandirma ve markalama proseslerini kontrol altinda
tutmalidir.

15.5 XKoruma

Firma, iiriin kendi kontrolii altinda oldugu siirece, iiriinii koruma ve tecrit etmek igin
uygun metotlar uygulanmalidar.

16. KALITE KAYITLARININ KONTROLU

Firma, kalite kayitlarimn tanimlanmasi, toplanmas, tasnifi, ulagilmasi, dosyalanmasi,
mubhafazasi, bakim, elden ¢ikarilmas: igin dokiiman haline getirilmis prosediirleri
olusturmali ve siirekliligini saglamalidir.

Kalite kayitlari, kalite sisteminin, tamimlanan sartlara uygunlugunu ve etkin olarak
igleyisini gdstermek amaci ile tutulmalidir. Tageronlarla ilgili kalite kayitlar1 bu
verilerin bir pargasi olmalidir.

Biitiin kalite kayitlar1 okunakli, hasari, bozulmayi, kaybolmay: onleyecek uygun
gevre sartlarim saglayan ortamlarda muhafaza edilmeli, tekrar kolaylikla
kullanabilecek sekilde depolanmalidir.

Kalite kayitlarim saklama siireleri belirlenmeli ve kaydedilmelidir. Sozlesmede
anlagmaya vanldig: takdirde, kalite kayitlan belirlenen bir siire i¢in miisteri veya
miigteri temsilcisi tarafindan degerlendirilmesi amaci ile erigilebilir gekilde
korunmalidir.

17. KURULUS ICi KALITE ETKINLIKLERI

Firma, kalite ile ilgili faaliyetlerin ve ilgili sonuglarin planlanan diizenlemelere
uygunlugunu dogrulamak, kalite sisteminin etkinligini tayin etmek i¢in kurulug igi
kalite tetkiklerinin planlamasi ve yerine getirilmesi ile ilgili dokiiman haline
getirilmig prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir.

Kurulug igi kalite tetkikleri, tetkik edilecek faaliyetlerin durumu ve Onemi esas
alinmak sureti ile programlanmals, tetkik edilecek faaliyetten dogrudan sorumlulugu
olmayan tarafsiz personel tarafindan yapilmalidir.

Kurulug i¢gi kalite tetkiklerine iligkin sonuglar kayit edilmeli, tetkik edilen alandan
sorumlu personelin dikkatine sunulmalidir. Bu alandan sorumlu yonetici personel,
tetkik sonucunda bulunan eksiklerle ilgili diizeltici faaliyetleri zamaninda
uygulamalidur.

Duzeltici faaliyetlerin yerine getirilmesi ve etkinligi takip ettikleri ile dogrulanmali

ve kayit edilmelidir. Kurulug igi kalite tetkiklerinin sonuglari, yonetimin gézden
gecirmesi faaliyetlerinin tamamlayici bir pargasidir.
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18. EGIiTiM

Firma, egitim ihtiyaglarimin belirlenmesi i¢in dokiiman haline getirilmis prosediirleri
olugturmali, siirekliligini saglamali, kaliteyi etkileyen faaliyetleri uygulayan tiim
personelin egitimini karsilamalidir.

Verilen belirli igleri yapan personel gerektiginde 6grenim, egitim ve tecriibeleri, esas
alinmak sureti ile degerlendirilmelidir.

19. SERVIS

Servis belirtilmis bir sart oldugunda, firma servisin belirtilen gartlar: karsilayacak
sekilde yerine getirilmesi, dogrulanmas:, rapor edilmesi i¢in dokiiman haline
getirilmis prosediirleri olusturmal: ve siirekliligini saglamalidir.

20. ISTATISTIK TEKNIKLER

20.1 Ihtiyaglarin Belirlenmesi

Firma, proses yeterliligini ve tiriin karakteristiklerini tespit etmek, kontrol etmek ve
dogrulamak igin ihtiya¢ duyulan istatistik tekniklerini belirlemelidir.

20.1 Prosediirler

Firma, soz konusu istatistik tekniklerini uygulamak ve kontrol etmek igin dokiiman
haline getirilmig prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamahdir.

35 ULUSLARARASI DEGERLENDIRME

ISO 9000 Standartlani Ingiltere, Almanya ve Fransa gibi iilkelerin 6nciiligiinde
Avrupa kaynakli olarak yayimlanmigtir.

Amerika Birlesik Devletleri ve Japonya gibi bazi gelismis tlkeler, ISO 9000
standardina kars1 direnmiglerdir ve siiregelen elestiriler devam etmektedir. Ancak
dinyada ISO 9000 uygulamalanni gittikge yaygmnlagmaktadir ve elestiriler
standartlarin giincellestirilmesi sirasinda iyilestirici yonde dikkate alinabilir.

Elestirilen noktalardan biri, ayn1 standardin farkh ilkelerde uygulanmasinda ortaya
¢ikan farkliliklardir.

Baz iilkelerde belgelendirme gok kolay ve ucuz olurken, baz iilkelerde ¢ok zor ve
pahaliya mal olmaktadir. Bu durum rekabet ortaminda rekabet yoniinden esitsizlik
yaratmaktadir.

Bilindigi iizere, ISO 9000 kalite giivence standartlar1 her tiir triin ve hizmet ireten
kurulusa uygulanacak gekilde tasarlanmgtir.
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Amerika’da geligtirilmekte olan bir modele gore, giniimiizde bilgisayar imalat
disinda tim endistri sektorlerinde uygulanan teknoloji modelleri kontrol altinda
tutulabilmekte ve bu baglamda hedeflenen sonuglar elde edilebilmektedir.

27



4. OTOMOTIiV ANA SANAYINDE ISO 9000 UYGULANMASI

4.1. YONETIMIN GOZDEN GECIRMESi

4.1.1. AMAC

FIRMA Kalite sisteminin yeterliligini ve etkinligini degerlendirmek, ISO 9002
Sartlarini, firma kalite politikasin1 ve hedeflerini kargilayacak sekilde uygulamalara
ait iglemleri belirlemek ve siirekliligini saglamaktir.

4.1.2. KAPSAM

FIRMA Kalite sisteminin etkinligini degerlendirmek igin, i¢ denetim sonuglarinin
incelenmesi, ve kalite hedeflerinin go6zden gegirilerek gerekli dizeltmelerin
yapilmas1 ile ilgili faaliyet ve sorumluluklarin belirlenmesi ve takibi iglemlerini
kapsar.

4.1.3. YETKI VE SORUMLULUKLAR

1. Bu prosediiriin hazirlanmasindan, giincellestirilmesinden uygulanmasindan,
uygulamalarin denetiminden Kal. Giiv. Miidirliigi sorumludur.

2. Yénetim temsilcisi olarak atanmig olan Kal. Giiv. Md; yonetimin aldig:
kararlarin yerine getirilmesini takip etmekten sorumludur

3. Alinan kararlarin denetiminden Genel Miidiir ve Fabrika Miidiirii
sorumludur.

4.1.4. UYGULAMA

1. Yonetim Gozden Gegirme toplantilar: yilda en az 1 kez yapilir. Gerektiginde
Gen.Md./ Fabrika Md. tarafindan program dis: toplant1 gergeklestirilir.

2. Toplantilarin koordinasyonu Kal.Giiv.Md. tarafindan saglanir.

3. Toplantilar Bagkan, Genel Miidiir, Fabrika Md. ve Bolim Midiirlerinin
katilimi ile gergeklestirilir.

4. Kal.Giiv.Md., toplant: giindemini bélim midiirlerinin goriisiini alarak tesbit
eder ve “Toplant1 Cagr1 Formu” ile ilgililere toplanti tarihinden en az ii¢ is giini
oncesinden bildirir. Giindem Kalite Politikas: ve Kalite sistem Esaslarin1 kapsayacak
sekilde diizenlenir.

Giindem maddeleri sunlar olabilir :
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I¢ ve dig oditorlerce yapilan FIRMA Kkalite sistemi denetim sonuglari.
Uriin hatalar,

Kalite performans raporlan

Diizeltici ve 6nleyici faaliyetler ve etkinlik degerlendirmeleri,
Geligtirme ve iyilestirme onerileri

Muiisteri sikayetleri.

Kal. Giv.Miidirlagi tarafindan hazirlanan raporlar

Uretim ve kalite istatistiksel verileri

Bir onceki toplant: kararlar

10 Kalite hedefleri (Arag¢ Kalite Puani, Hat Gegig Oram, Pazar Pay1)

VRN U A LN

5. Toplantiya ait tutanak ve raporlarin tutulmasi, dagitilmasi ve kayith
muhafaza edilmesi ile ilgili iglemler Kal Giiv.Miid. tarafindan yiiriitiiliir.

6. Diuzeltme faaliyetleri ile ilgili yapilan ¢aligmalar toplantida ilgili miidiirler
tarafindan sunulur.

7. Kal Giiv.Md. kalite sistemiyle ilgili i¢ ve dig denetim sonuglar, aylik iriin
kabul/ret oranlar1 ve ret nedenleri ile birlikte diizeltme onerilerini sunar.

8. Toplantida goriisiilen konular, belirlenen faaliyet plam, sorumlulari, termin
tarihleri, bir sonraki toplant:1 tarihi ve yeri, Yonetimin Gozden Gegirme Toplanti
Raporunda belirtilir.

9. Yonetimin Gozden Gegirme Toplant: Raporlari ti¢ yil siire ile Kalite Giivence
Bolimiinde saklanir.

4.2. KALITE SISTEMI

Firmalarin kalite el kitab1 yayinlanir.

43. SOZLESMENIN GOZDEN GECIRILMESI

43.1. AMAC

Bu prosediiriin amaci miigteri isteklerinin herhangi bir yanlig anlamaya

meydan vermeyecek sekilde alinarak bu isteklere haiz aracin zamaninda iiretilmesi,
diger bir deyisle miisteri ile yapilan anlagmanin yerine getirilmesidir.

4.3.2. KAPSAM

1.  Bu prosediir FIRMA tarafindan iiretilen veya yurt digindan ithal edilen
HYUNDALI marka tiim araglar i¢in gegerlidir.

2. Miisteri taleplerinin ve bu taleplerdeki degisikliklerin hangi boliim ve kim

tarafindan toplamp, hangi kriterlere gore ve nasil degerlendi-rilecegini,sipariglerin
ilgili bolimlere kim tarafindan ve nasil aktarilacagini kapsar.
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4.3.3

4.34.

4.3.5.

L.

DEYIMLERIN ACIKLANMASI

CBU
Ithal arag

CKD
Yerli tiretim arag

m
Uretim ay1

Kesin siparis

Bayilerin m ay1 igerisinde almay1 taahhiit ettikleri araglarin renk, model ve
adet bazinda dagilim

Tahmini Siparis

Bayilerin m iretim aym takip eden ilk {i¢ ay icerisinde almay: taahhiit
ettikleri kesin olmayan ve (+),(-)%10 degisebilen, model bazindaki siparig
adetleri

YETKI VE SORUMLULUKLAR

Satig BOl. sipariglerin zamaninda, eksiksiz ve onayh olarak bayilerden
toplanmasindan sorumludur.

Pazarlama Boliimii gerekli pazar aragtirmalarinin Yapilmasindan sorumludur.
Bayiler, her ay sipariglerini Satig Boliimii’ne bildirmekle sorumludur.

Uretim Planlama Bolimii ahnan siparisler dogrultusunda iretimin
yonlendirilmesinden sorumludur.

UYGULAMA

M iiretim ay1 olmak iizere m-35 ve m-30 giinleri arasinda bayilerden m ay1 i¢in

kesin siparis adetleri ve m+30, m+60, m+90 aylar igin tahmini siparigler toplanir ve
sisteme girilir.

2.

Bayiler sipariglerini, Kesin ve Tahmini Siparis Formlarim doldurup FIRMA’ya

fakslamak sureti ile bildirirler.

3.  CBU siparisleri igin Ithal Arag Siparis Formu bayi tarafindan doldurularak
FIRMA ’ya fakslamr.
4,  Satig, Pazarlama ve Uretim Planlama Boéliimleri toplanan siparis adetleri ve

pazar aragtirmalan dogrultusunda m+90 i¢in HMC’ye verilecek CKD siparig
adetlerine ve m ayi i¢in tiretilecek araglarin renk bazinda dagilimina karar verirler.

5.

CBU siparislerine pazarlama tarafindan pazar aragtirmalar1 dogrultusunda

karar verilir.
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6.  Uretim aymnin baginda, Uretim Planlama m ayi icin renk ve model bazinda
kesin iiretim adetlerini Satig B6liimii’ne bildirir.

7. Satig Mudurligi; bayi tipine gore belirlenen bayi kotalar1 ve bayiler
tarafindan verilen kesin siparigler dogrultusunda bayinin o ay i¢in alacag: araglar
belirler.

8.  Bayilerin alacaklar1 CKD araglar, Bolge Satig Miifettigleri tarafindan Bayi
Kontenjan Formu doldurularak bayilere bildirilir.

9.  Bildirilen kontenjanlar iiretim durumuna ve bayiden gelen talebe gore
faturalandinilir ve Sevkiyat Prosediirii’ne gore bayilere sevk edilir.

10. Bayiler 6deme kogullarim her ayin baginda Satig Mudiirliigii’ ne bildirirler.

11. Ay i¢inde, 6deme geklinde yapacaklar1 degisiklikleri Satig Miidiirligii’ne
yazili olarak bildirmek zorundadirlar.

12.  Imzalanan Bayi sézlegmesine gore bayiler, her yil ocak ayindan itibaren,
siparigin ait oldugu aydan 35 giin 6nce kesin sipariglerini bildirir. Bu siparigler kesin
olup bayi bu miktar araci satin almayi pesinen kabul ve taahhiit eder. Bayi, yine
Ocak ayinda, iki ay sonrasi igin (Nisan-Mayis-Haziran) li¢ aylik tahmini siparislerini
bildirir. Yaptig: aylik alimlar bu tahmini sipariglerden ancak +- %10 farkl1 olabilir.
%10’dan agag1 alimlar gerceklegsmigse, sirket taahhiit edilen rakami bayiye
gonderebilir.

13. Bayi s6zlegmesine gére bayi, iiger aylik siparig kapsaminda, taahhiit ettigi aylik
HYUNDAI mamul sipariglerini, segimlik renk belirleyerek ait oldugu ayimn ugiincti
hafta sonuna kadar girkete bildirir. Bildirmedigi taktirde, girket bu miktar mamulii, o
ayin son haftasi iginde stok durumuna uygun tip ve renk se¢imi yapmak igin yapmak
sureti ile bayiye tahsis edebilir.

14. Bayi 5.12 ve 5.13’de belirtilen her iki kosulda da, yapilan tahsisleri kabul
etmeyi, mamulleri teslim almayi, fatura bedellerini ve bu bedellerin hesabina borg
yazilmasim kabul eder.

15. Filo Satiglan

En az ii¢ adet arag park: olan yada bir seferde en az ii¢ adet ara¢ alan miigteri, filo
miigterisi ve alnan en az t¢ adet arag da filo satis1 kabul edilir.Oncelikle filo
migterisinin talebine goére fiyat teklif edilir. Siparig alindiktan sonra arag
faturalandirma ve teslimat iglemi bir bayiye devredilir. Bayi, faturalandirma
isleminden sonra miigteri faturasim ve filo katiim payr faturasim FIRMA’ya
gonderir. Satig Miidiirligi’ne bagh Filo ve Ozel Satislar Sefligi tarafindan onaylanan
fatura miktan bayinin hesabina alacak olarak kaydedilir.

16. BAYI SECiMi
Aday gerekli belge ve bilgileri, bagvuru formunu, igyerine ait bilgi ve fotograflan
FIRMA'ya gonderir.
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Bayi Gelistirme Mudurligi (BG) bayilik verilecek bolgeden topladigt tiim
bagvurulart degerlendirerek uygun buldugu adaylan seger. BG segtigi adaylar ile
goriismek ve igyerlerini gérmek amaci ile bolgeye gider. Bélgeye ziyaretinden sonra
ilgili departmanlar toplanarak (Satig, Pazarlama, Servis, Yedek Par¢a, BG) en uygun
ti¢ aday belirlerler.

Segilen ii¢ aday hakkinda goriigen FIRMA yonetimi (Y:K: Kurulu Bagkan, Bagkan
Yardimcisi, Genel Miidiir, BG ve gerekirse Koordinatér) bayiyi belirler.

Bayinin sirket olarak yapisi, ortaklar1 ve pay sahipleri FIRMA onayi igin gereklidir.
Bunlara gére banka aragtirmasi yapilir. Igyeri onayr alimir. Aday Niyet Mektubu'
imzalar, FIRMA'mn tiim taleplerini yerine getirecegi sartim igerir. Aday bayiden
igyerine iligkin olarak, eger kendi miilkleri degilse, miilk sahibi ile yapilmis en az 10
yillik s6zlegme istenir. BG i¢ onaylar alir.

Aday bayi ilgili departmanlarla yapilacak toplantilara katihr. Bayi yonetime ve
departman miidirlerine aynntili olarak, igin yiiriitiilmesi hakkinda bilgilendirmek
amaci ile tamttanitilir. Onayli Showroom planina ve dekorasyonuna gore bayilik
anlagmasi
imzalamr.

17. BAYILERIN DEGERLENDIRILMESI

FIRMA Yetkili Saticilari, degerlendirmesi agamasinda 3 kategoriye ayrilirar :
1. Plazalar
2. Servisi olan showroom tipi bayiler
3. Showroom tipi bayiler
Bu 3 kategorideki bayiler aylik/6 aylik periyotlarla agagidaki kriterlere gore

degerlendirilirler :

KRITER DONEM
Showroom Standartlan Aylik
Hedeflere Uyum Aylik
Stok Seviyesi Aylik
Odeme/Teminat Diizeni 6 Aylhik
Personel 6 Aylik
Raporlama 6 Aylik
Pazarlama Faaliyetleri 6 Aylik
Miisteri Takip Sistemi 6 Aylik
Satig Artig Performanst 6 Aylik

Degerlendirme sonrasinda her kategorideki ilk ti¢ bayi maddi veya manevi olarak
odillendirilir.

44. TASARIM KONTROLU

ISO 9002 uygulamasinda tasarim yer almamaktadir. Ilgili firmalar bu konuda gerekli
prosediirlerini olugturmak zorundadir.
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45. DOKUMAN HAZIRLAMA VE KONTROL
4.5.1. AMAC

FIRMA'da ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi kapsamindaki dokiimanlarin hazirlama,
kontrol, muhafaza, degisiklik, onay, yayin ve iptal esaslarin1 belirlemektedir.

4.5.2. KAPSAM

Bu prosediir, kalite giivence el kitabi, prosediirler, talimatlar, kalite planlarinin
hazirlanmast ile ilgili uygulama ve sorumluluklar: kapsar.

4.5.3. YETKI VE SORUMLULUKLAR

1 Kalite Giivence miidiirii; bu prosediirii uygulamaktan, uygulamalarin
denetiminden ve giincellestirilmesinden sorumludur.

2 Kalite Giivence Miidiirii prosediir ve formlarin ISO 9002 Kalite Glivence
Sistemine uygunlugunu onaylamaktan sorumludur.

3 FIRMA'da ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi kapsamindaki dokiimanlarin
hazirlanmasindan, revizyon ve kontrolinden, degisikliklerin yapilmasindan,
dagitimindan ve iptalinden ilgili boliim midiirleri sorumludur.

4 Gegerli dokiimanlarin kullanimin1 denetlemekten, listelerini revizyon sayilari
ile birlikte tutmaktan boliim miidirleri sorumludur.

4.54. UYGULAMA

1 Bolimler tarafindan yeni yayinlanan, revize edilen veya iptal edilen
prosediirler kapak sayfalar ile formlar ise Form Kayit Istegi Formu ile onay igin
Kalite Giivence Miidiiriine sunulur. Form veya prosediir kalite sistemine uygun ise,
Kalite Giivence Miidiiri onaylar. Onaylanan form ve prosedirlerin dagitim,
hazirlayan béliim tarafindan yapilir. Eski revizyonlarin kopyalari, hazirlayan boliim
kontroliinde imha edilir. Dig kaynakli dokiimanlarin giincelliginin takibi ilgili bolim
tarafindan yapilir.

2 Biitiin Boliim Prosediirleri, Boliim Miidiirleri’nin onayindan sonra Kalite
Giivence Miidiiriiniin onayina sunulur. Kalite Giivence miidiirii prosediirleri kalite
sistemi gereklerine gore kontrol eder. Kalite Giivence Mudiirti aym zamanda,
prosediirlerin uygulanmasi sirasinda béliimler arasinda ¢ikabilecek anlagmazliklarin
¢Oziimii konusunda arabulucu olarak yetkilidir.

3 Her bolim gerek duydugu is talimatlarim hazirlar. Bolim Mudiriiniin
onayindan sonra ig talimat1 yiiriirlige girer. Iy talimatlannin revizyon ve kontrolii
ilgili boliime aittir.

4 Kalite Giivence El kitabi ve prosediirler, Dokiiman Hazirlama Talimati’na
gore yazilir. Esnekligi saglamak amaci ile ig talimatlan i¢in standart
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bir format belirlenmemistir, ancak ig talimatlar1 en azindan Teknik Standart Kontrol
Talimat1’nda yer alan sartlan kargilamalidir.

5 Onay yetkileri;
Kalite El Kitab1: Kalite Giivence Miidiirii, Fabrika Miidiirii, Bagkan.

Prosediirler: Bolim Midiirii, Kalite Giivence Midirii ve Fabrika Miudiri.
Talimatlar, Planlar: Boliim sefleri, boliim miidiirleri, tarafindan onaylamr.

6 Kalite El Kitabi, Prosediirler ve formlarin orijinalleri Kalite Giivence
Boliimii’nde, ig talimatlarinin orijinalleri ise ilgili departmanlarda saklanir.

7 Her boliimiin hazirlayip, dagitimini yaptigi dokiimanlar “Giincel Dokiiman
Listesi” ne revizyon durumlan da belirtilerek iglenir.

8 Her boliim gegerli olan dokiimanlari uygulamaktan “Giincel Dokiiman
Listesi” ne dokiiman ile ilgili bilgileri islemekten ve takibinden sorumludur. Iptal
edilen dokiiman “ GECERSIZ” damgas: vurularak yaymm yapan béliim tarafindan
saklanir. Daha 6nce yayii almig olan diger bélimler ise gegersiz olan dokiimam
imha etmekten, sorumludur. Iptal edilen dokiimanlar Giincel Dokiiman Listesi’nden
diigiiliir.

9 Dokiimanlarin onay, revizyon ve gegerliligi i¢ denetimler ile giivence altina
alinir.

10 Dokiimanlarin revizyonu dokiiman bazinda yapilir ve yapilan revizyonlar
Giincel Dokiiman Listesi’nde belirtilir.

11 Kopyalar orijinal dokiiman iizerinden fotokopi ile gogaltilir. Kopyalar tizerine
kirmizi renkli "Kontrollii Kopya Damgas1" basilir.

12 Prosediirlerin kullanimdan kaldirilmig olan eski revizyonlar stirekli olarak
saklanur.

4.6. PARCA YERLILESTIRME (SATIN ALMA)

4.6.1. AMAC

Bu prosediirin amaci uygun kalite, fiyat ve termin saglayacak sekilde parga
yerlilestirme siirecini standartlagtirmak ve verimli gekilde isletmektir.

4.6.2. KAPSAM

Bu prosediir, Hyundai Assan Otomotiv Sanayi ve Ticaret A.S.’de parga yerlilestirme
igin uygulanir.

4.6.3. DEYIMLERIN ACIKLANMASI

HMC: Hyundai Motor Firmas1
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4.6.4. YETKI ve SORUMLULUKLAR
1 SATIN ALMA BOLUM MUDURU

Parga Yerlilestirme ile ilgili biitiin sorumluluk ve yetki Satin alma B6lim Miidiiriine
aittir. Ayrica Parga Yerlilegtirmede daha iyi fiyat, kalite ve termin saglamak amaciyla
parga yerlilestirme proje planini ve parga gelistirme siirecini devamh olarak kontrol
eder.

4.6.5. UYGULAMA
1 FIZIBILITE CALISMA SAFHASI

Parga yerlilestirme genel plam Yerlilestirme Miidiirliigo tarafindan hazirlamr ve
gozden gegirilir.

Yerlilestirilecek pargalar segilir. Aday firmalar belirlenir.
2 PLANLAMA SAFHASI

Satinalma Bolim Miidiinii hedef parga fiyatlari, kalip maliyetinin amortisman
sartlan, tageron segme gibi konularda yerlilegtirme politikasinibelirler.

Satinalma Boliim Miidiirii kalip ve aparat yatinmlari igin gerekli olan biit¢e miktarini
belirler.

Yerlilestirme boliim  yoneticileri ve yerlilestirme muhendisleri arasinda
kararlagtirilmis yerlilestirme kapsaminin ve tahmini fiyatlarin degerlendirmesi
yapilir.

3 TASERON FIRMA ILE IRTIBAT KURMA SAFHASI

Yerlilestirilecek parga igin yerlilegtirme Miihendisi tarafindan Data odasindan teknik
resim ve/veya malzeme ve/veya miihendislik spekleri gibi teknik dokiimanlarin
kontrollii kopyasi alinip hazirlanir.

Miihendislik Degigiklikleri Listesi o pargada yapilan miihendislik degisikliklerini
gorme agisindan, Alt Parga ve Spek Listesi ise tamamlanmig parganmin olugturdugu alt
par¢a ve ayni zamanda parganin sahip olmas: gereken spek oOzelliklerini gorebilme
agisindan 6nemlidir.

Yerlilegtirme Miihendisi yerlilestirilecek pargalarla ilgili teknik resim, ve/veya
malzeme ve / veya miihendislik speklerini FIRMA Teknik Malzeme Dagitim Listesi
ile aday tageron firmaya imza karsilii verir. Bu firmalardan Teklif Formu ile fiyat
teklifi ister. Bu teklif igerisinde Tageron Firmamin kalip maliyet plamninda
bulundugu maliyet dokimii ve sonucunda teknik resim ve speklere gore verdigi
birim parga fiyat1 bulunur.

4 KONTRAT SAFHASI
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Tageron Firmadan son fiyat teklifi istenir. Tageron Firma ile par¢a fiyatlan, kalip
maliyeti konusunda varilan 6n uzlagmadan sonra, Yonetim Onay Formu ile parga
fiyatlari ve kalip maliyetleri igin tist yonetimin onay1 alinir Parga Siparis Mektubu ile
tageron firmaya pargalar igin siparis verilir. Eger varsa, kaliplarin miilkiyetinin
HAOS’a ait oldugu Ariyet Protokolii ile teminat altina alimr. Tageron Firma ile
HAOS Genel Satinalma Anlagmasi imzalanir.

5 PARCA GELISTIRME SAFHASI

Kalip , aparat , lretim ve test ekipmanlar1 Tageron Firma tarafindan hazirlanir ve
Yerlilestirme Miihendisi tarafindan gerektiginde kalitenin iyilegtirilmesi ve
maliyetlerin diigiiriilmesi i¢in 6neride bulunulur.Uretim prosesleri ve kalite planlar
Tageron Firma tarafindan kontrol edilir.

Yeni makina ve ekipmanlarin kurulmasindan sonra, Tageron Firma kendi deneme
iiretimleri siiresince 4 M sartlarim (Isgiicii, Makina, Method, Malzeme) kontrol eder.
Ayrica HAOS Yerlilestirme Miihendisi ve Kalite Giivence Miihendisi de Tageron
Firmanin deneme iiretimlerine katilabilirler FIRMA Kalite Giivence Departmani ve
Tageron Firma arasinda Kalite Muayene Anlagmasi imzalanir.

Tageron Firma aksi belirtiimedikge 5 set ilk numune pargasi imal eder, muayene
standardi ve raporu ile beraber Yerlilestirme Bolimii aracilifi ile FIRMA
KaliteGiivence Boliimiine iletir.

6 KALITE GUVENCESI SAFHASI

Tageron Firmanmin gerekli kalite ve/veya miktarda tretim yapamadifi hallerde
Taseron Firma ve Yerlilegtirme Miihendisi arasinda toplanti yapilarak ¢6ziim uretilir.

Ilk numunelerin 6lgii, montaj, yol testi, ve onay1 HAOS Kalite GiivenceDepartmani
tarafindan yapilir.

7 ON SERI IMALAT SAFHASI

On seri imalat igin Ik Siparig Mektubu Yerlilestirme Miihendisi tarafindan Tageron
Firmaya gonderilir.

8 SERI URETIM SAFHASI

Ilk sevkiyatin kalite kontroliinii takiben seri tretim baslatilir. Tageron Firmann
HAOS sipariglerini problemsiz gekilde kargilamaya baglamasindan sonra, Uretim
Kontrol Departmanina yazi yazilarak sipariglerin bu boliim tarafindan takibi saglanir.
4.7. GIRI$ KONTROL PROSEDURU

4.7.1. AMAC

HAOS’un iirettigi araglarla ilgili tiim tiriinlerin (malzeme, mamiil, yar1 mamiil v.b.)
tiretime verilmeden 6nce belirlenmig standardlara, sozlegme ve siparig isteklerine
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uygunlugunun saglanmasidir.
4.7.2. KAPSAM

Uriine yonelik satinalinan hammadde, mamiil ve yarimamiillerin stok alanina girisi
ve kontrolii,Raporlarin dagitimi , etiketleme, dosyalama ve takip iglerini kapsar.

4.7.3. DEYIMLERIN ACIKLANMASI

1. GIRDi PARCALAR

Tageron firmalarin temin ettigi tiim yerli ve ithal pargalardir.

2. EMNIYET PARCALARI

Araci ve insan hayatim direkt etkileyecek 6nemli pargalardir.

3. ONEMLI/KRITIK PARCALAR

Insan hayatinin giivenligini direkt olarak etkilemeyen fakat sonraki prosesleri
etkileyen ,misteri arac1 kullamrken problem gikarabilecek pargalara denir.Bu
pargalara genellikle kontrol (muayene) s6zlesmesi yapilirken karar verilir

4. GENEL PARCALAR

Emniyet ve kritik par¢alar kadar 6nemli olmayan pargalara genel par¢a denir.
Kontrol sozlesmesi yapilirken genel pagalara karar verilir.

5. OTO KONTROL

Montaj yapilirken iiretim elemanlan tarafindan yapilan kontrollere oto kontrol
denir. Eger hatali pargalar bulunursa bunlar hattan uzaklagtirilir ve kontrol i¢in ayn
bir yerde muhafaza edilir.

6. PERIYODIK KONTROL

Seri tiretim esasinda gelen pargalar {izerinde periyodik olarak yapilan
kontrollerdir.

7. LOT KONTROL

Gelen her kimyasal maddenin,her lotunda yapilan kontrollerdir.Bu kontrol
parametreleri,hatt1 direkt etkileyen ve 6nemli kalite parametreleridir.

8. ILK NUMUNE
Kalite faktorleri degistigi zaman (yeni arag gelistirildiginde,resim degisikligi,

firma, proses, malzeme degisikligi) firma tarafindan kalite onay: i¢in hazirlanan
numunedir.
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4.7.4. YETKI VE SORUMLULUKLAR
1 URETIM KONTROL BOLUMU

Malzemenin, mamuliin veya yar1 mamuliin fabrikaya girisinde nakliyat, ambalaj,
sayim,hasar kontrollerini yapmaktan Uretim Kontrol Béliimii sorumludur.

2 KALITE GUVENCE BOLUMU

Bu prosediiriin uygulanmasindan,takibinden ve giincellestiriimesinden Kalite Giiv.
Bol. Sorumludur.

4.7.5. UYGULAMA
1 TRIM VE GOVDE PARCA GIRDi KONTROLU

1.1 Uretim Kontrol Bolimii’ne bagh olan malzeme kabul boliimii,gelen
mamiil,yann mamul veya malzemenin varsa ambalaj ve nakliyat geklinin siparig
mektubunda belirtilen sartlara uygunlugunu kontrol eder ve bilgilerin dogrulugunu
irsaliye tizerinde isaretler. G6z muayenesi ile girdi pargalar lizerinde problem olup
olmadigini Girig Kalite Kontrol elemanina bilgi verir.

1.2 Girig Kalite Kontrol elemanlar ilk numune onay raporunu aldiktan sonra yerli
pargalar i¢in resim ve spesifikasyonlara gore hazirlanmig “’Girdi Parga Kontrol
Raporuna” gére ornekleme yéntemiyle parga kontrolu yaparlar. Bunun i¢in “’Girdi
Parga Kontrol’” talimat1 uygulanir.

Muayenelerde goriiniiy ve boyutsal ozellikler kontrol edilir.Diger malzeme ve
mithendislik testleri tageron tarafindan yapilir. Muayene sonrasi uygun olmayan
malzemeler igin “Uygun Olmayan Uriin Kontrol Prosediirii”uygulanir.

Kontrol sonuglan onaylandiktan sonra girig kalite elemanlarinca parga dosyalarina
konup 6 yil siireyle saklanir Girig Kalite Kontrol miihendisi yerli tiim pargalar igin
yillik diizenli kontrol plam hazirlar ve 6 yil siireyle saklar.

1.3  Montaj ve gévde atolyelerindeki ithal (CKD) pargalar, ISO 9001 Sertifikal
Hyundai Motor Company’den temin edilir. Bu pargalar direkt hatta verilir ve hattaki
montaj elemanlarinca “’Oto Kontrol’’uygulanarak montaj esnasinda %100 kontrol
edilir. Parcada uygunsuzluk bulundugunda, montaj formeni tarafindan “ Red” etiketi
doldurulur ve girig kalite kontrol eleman: tarafindan dogrulandiktan sonra, HMC
firmasma KDQR (ithal Par¢a Kalite Raporu) doldurularak bilgilendirilir. Imalat
Kontrol Departmam bu KDQR formlarinin bir kopyasimi alarak ,uygunsuz pargalar
HMC’ye, ya parga karsilig1 ya da para kargilig1 kleym eder.

Yerli pargalarda girig kalite boliimiinde; uygunsuzluk bulundugunda; tageron
firmalara “Girdi Parga Hata Raporu™” yazilir Lastikler,denge agirliklar1 ve jantlarada
giris kontrol metodu uygulanmaz. Bu pargalar direkt hatta verilir. Her parca i¢in Lot
bazinda tageron firmadan onayli Final Kalite Kontrol raporlar: alinip kendi parga
dosyalarinda saklanir ve parga kalite kay1t kartina iglenir.
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2 BOYAHANE GiRDIi KONTROLU
2.1 KONTROL STANDARD SAYFASININ HAZIRLANMASI

K.G Boya Bolumii sorumlusu kontrol standardini hazirlar ve onaylar.Bu standardta
agagidaki maddeler bulunur.

1)Kontrol parametreleri
2)Kontrol metodu ve spek
3)Kontrol periyodu

2.2 KONTROL ANLASMASI

a) Ik numune taseron tarafindan iretilmeden 6nce K.G sorumlusu Taseron ile
Kontrol Anlagmas: yapar. Anlagma igerigi asagida gosterilmigtir.

1) Onemli Kalite Parametreleri

2) Test &Kontrol Parametreleri ve zaman

3) Anlagma tarihi

b) Kontrol anlagmas1 2 kopya yapilir.Biri K.G Boya Boélimiinde digeri Taseron
tarafindan saklamr.

2.3 ILK NUMUNENIN ONAYLANMASI

Ik numunenin kalite onay! agagidaki sekilde olur. K.G enspektorii biitiin kontrol
parametrelerini kontrol eder. Genel olarak kontroller K.G Boya boliimii tarafindan
yapilir FIRMA’da baz1 test aletlerinin olmamas: sebebiyle bazi testler tageron
firmanin laboratuarinda yapilabilir. K.G Boya boliimii gerekli oldugunda, tageron
firmaya gidip testlere nezareteder. K.G Boya Boliim sorumlusu ve firmanin K.G
sorumlusu gahit numune hazirlar. (Renk, parlaklik, goriiniig gibi).

2.4 ILK NUMUNENIN ONAYLANMASI

Test sonuglar1 Kalite Giivence Boya Boliimiiniin sorumlusu tarafindan onaylandiktan
sonra ilgili boliimlere ilk numunenin kalitesi hakkinda bilgi verilir.

2.5 GIRIS KONTROL iSLEMLERI

Kontrol gegitleri, kontrol anlagma sayfasinda gosterilmistir. Bu sayfadaki kontrol
parametreleri FIRMA K.G Boya Béliim sorumlusu ile firma K.G sorumlusunun
onayindan sonra gegerlidir. Baz1 kimyasal maddeler i¢in,K.G Boya Boélimii test
numunelerini kontrol eder ve genel uygulama olarak sonuglarini izler.

2.6 LOTKONTROLU

K.G Boya Bolumii, numuneyi aldiktan sonra kontrol sayfasinda bulunan,
kontrol parametrelerini belirtilen test moduna gore yapar.

Lot Kontrol Islemi:
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Firma en ge¢ 1 veya 2 hafta 6nce yeni lotun  Kkontrol sonuglarim bildirmelidir.
(Maddeler dagitimdan bir hafta 6nce muayeneye hazir olmalidir.)

K.G Lab. Elemam test sonucuna gore O.K veya RED etiketini gelen partinin iizerine
yapistinir. Test sonucu olumsuz ise K.G Boya Béliim sorumlusu satinalma ve boya
tiretim boliimiine haber verir .

Lot Kontrol Kayitlarinin Kontrolu: Lot kontrol sonuglarinin kayitlari ve korunmasi
Lab. elemam tarafindan yapilir ve kayitlar 6 yil siire ile saklanir.

2.7 PERIYODIK KONTROL

K.G Boya lab. elemani, kontrol standardina gore ara¢ yapiminda kullanilan

kimyasal maddeleri periyodik olarak kontrol eder. HAOS’da yapilamayan testlerin
kontrol parametreleri igin tageron firmanin test raporu referans olarak alinir.

K.G Boya lab.eleman ,kontrol standardina gore periyodik kontrol planini hazirlar ve
Kal. Guv. Mid.’ne Aralik aymnin sonuna kadar onaylatir. Eger proseste kalite
problemi ile karsilagilirsa, malzeme yeniden degerlendirilir. Malzemenin testler
FIRMA, HMC, tageron labaratuarlari veya diger laboratuarlarda yapilir.

2.8 PERIYODIiK KONTROL ISLEMi VE SONUCLARI

K.G Boya Lab. eleman, iiretimden numune alir ve test metoduna gore kontrol eder,
sonuglann yazar ve Kal. Giiv. Md.’ne onaylatir. Periyodik kontrollarda kalite
problemi ile karsilagildiginda, tageron firmada gerekli tedbirler alinrr ve kalite
iyilestirmesi saglanana kadar siirekli kontrol edilir.

2.9 PERIYODIK KONTROL KAYITLARININ KONTROLU

Periyodik kontrol kayitlarinin kontrolii ve muhafazasi K.G Boya Lab. Elemam
tarafindan yapilir ve kontrol kayitlar 6 yil siireyle saklanr.

48. UROUN TANIMI VE iZLENEBILIRLIiGI

4.8.1. AMAC

FIRMA ‘da iiretilen araglarda kullanilan parga numarasi ve adi belirli pargalarin
izlenebilirliginin saglanmas i¢in uygulanacak yéntem ve esaslarin belirlenmesidir.

48.2. KAPSAM

Yukarida belirlenmis olan pargalarin tanimlanmasi ve izlenebilirligi i¢in uygulanir.
4.8.3 DEYIMLERIN TANIMI

4.8.3.1 LOT NO

30 adet arac1 meydana getiren pargalara verilen grup numarasi.
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4.8.3.2 TAG

Uretilen araglart veya iiretimde kullanilan pargalan tamimlamak igin kullamlan
etiketler.

4.8.3.3. VIN

Uretilen araglan tammlamak igin iizerinde govde numarasi, motor numarasi, seri
numarasi v.s bulunan arag¢ kimlik kart1.

4.8.3.4 PARCA ETIKETI

Parga, parga kutusu veya paletinin iizerinde bulunan ve o pargaya ait parga numarast,
ady, tiretim tarihi, ve miktarim gésteren etiket.

4.8.3.5. Q.A.
Bu prosediirde Kalite Giivence Boliimii Q. A. olarak amlacaktir.
4.8.3.6. A.B.S.

Blokajsiz fren sistemi

4.8.3.7. E.C.U.
Elektronik Kontrol Unitesi
4.8.3.8. M/CYL & BSTR ASS’Y

Komple fren merkezi (buster)

4.8.3.9. D&R

Tamir ve Hurda sahasi.

4.8.4. YETKI VE SORUMLULUKLAR
4.8.4.1 MONTAJ OPERATORU

Belirlenmis olan pargalarin takilmasindan ve kullanilan pargalarin  kayit
edilmesinden sorumludur.

4.8.4.2 TAKIM LiDERI
4.8.4.2.1 URETIM HATTI TAKIM LiDERi

Hatta galigan operatoriin formu zamamnda ve dogru olarak doldurmasimi saglamak
ve kontrol etmekle sorumludur.
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4.8.4.2.2 MALZEME HARAKETLERI TAKIM LiDERI

Uretimde galisan operatore bog form temin etmek, doldurulmus formlar: toplama
kutularindan almak ve kontrol etmek, bu formlar1 malzeme hareketleri kisim
sorumlusuna vermekle ve hatta sevk edilen malzemeler iizerinde gerekli etiket
bilgilerinin olmasindan sorumludur.

4.8.4.2.3 D&R SORUMLUSU

Sorumlu yukaridaki tanimlanmig olan pargalar D&R alanina geldigi takdirde, bu
pargalar tamir edildi ise hatta gidig tarihi, lot numarasi, adedi, iiretim red formu
numaras: bilgilerini, hurda edildi ise hurda tarihi, miktari, lot numarasi, iiretim red
kart1 numaras: bilgilerini forma doldurarak Malzeme haraketleri mithendisine verir.

4.8.4.3 MALZEME HAREKETLERI KISIM SORUMLUSU;

Bu proseduriin hazirlanmasi, giincellestirilmesi, ve uygulamalarin takibinden,
doldurulan formlarin saklanmasindan sorumludur.

4.8.4.4 MONTAJ ATOLYESI MUDURU

Bu prosedirin vygulamalarinin denetiminden ve siirekliliginin saglanmasindan
sorumludur.

4.8.4.5 URETIM KONTROL BOLUM MUDURU

Bu prosedirin dretim kontrol bélimii {izerine digen gorevlerin yapilip
yapilmadiginin denetiminden ve siirekliliginin saglanmasindan sorumludur

4.8.5 UYGULAMA
4.8.5.1. URDUN IZLENEBILIRLIGi
4.8.5.1.1 KAYIT ISLEMININ YAPILMASI

Tim motor ve sanzuman numaralan bar kod ile kayit edilerek veya bilgisayara
girilerek montaj at6lyesine giren ara¢g VIN numaralari ile bire bir eglestirilerek hangi
araca hangi motor ve ganzumanin takildifi kayit edilmis olur. Diger izlenen
pargalarin kaydi ise asagida agiklanmmgtir. Hatta c¢aligan operator ¢aligma
istasyonlardaki takip edilen pargamin takildig:i ilk aracin govde numarasini parga
takip formuna o giiniin tarihi ve takilan parcanin lot numarasi , veya parga tretim
tarihi’kodu ile birlikte kayit eder. Bundan sonra takilan pargalarda sadece lot
numarasi (parga iiretim tarihi’kodu) degistiginde yeni lotun ilk pargasinin takildig:
arag¢ sasi nosu ve yeni lot no’su forma kayit edilir. Kayit igleminde bir defa lot
numaras: (par¢a Uretim tarihi/kodu) bilgilerinden bir tanesini yazmasi yeterli
olacaktir. Bagka bir gruptan (lot’tan) pargalar takilana kadar kayit yapilmasina gerek
yoktur. Eger malzeme tamir veya hurda igin D&R alanmina gitmis ise gerekli olan
tamir/hurda iglemlerinden sonra D&R sorumlusu izlenen Parga D&R Kayit Formunu
gerekli bilgileri tam olarak, yukanida agiklanan gekilde doldurur. Tamir edilen
pargalar tamir O K etiketi ile birlikte hatta sevk ettirir.
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4.8.5.1.2 KAYIT KONTROL VE DOSYALAMA ISLEMLERI

Eger izlenen pargalar motor ve sanzuman ise herhangi bir kayit tutmaya gerek
yoktur. Biitiin bilgiler bilgisayarda mevcuttur ihtiya¢ olundugunda Bilgi iglem
bolumiinden gerekli bilgiler alinabilir. Montaj atolyesi takim lideri / D&R sorumlusu
doldurulmus formlar1 kontrol ederek eksiklerini giderir ve ¢aliyma istasyonundaki
belirlenmis olan toplama alanina formu onaylayarak koyar.

Malzeme hareketleri takim liderleri ise tamamlanmig formlari toplayarak inceler
eksik bilgi olmasi halinde hat takim lideri ile birlikte eksiklikleri gidererek formu
Malzeme hareketleri kisim sorumlusuna iletir.

Formlar Uretim Kontrol Bolim Miidiiriine onaylatilarak Malzeme Hareketleri
sorumlusu tarafindan dosyalanan bu kayitlar on sene saklamr. Kayit ve dosyalama
islemleri giinliik olarak yapilir.

4.8.5.1.3. GEREKLI BILGILERE ULASMA

Ara¢ VIN numarasi bazinda kayit edilen pargalar, sevkiyat sonrasi kullanim
asamasinda olusan hata, kusur, ariza ve problemlerin bilgisayardan alinacak montaja
giren arag listesi ve parga takip formu ile geriye doniik izlenebilirligi saglanir ve ilgili
aracglardaki hatalar servislerde giderilir. Yukanda tanimlanan pargalarin

digindaki pargalar 5 lot araliginda takip edilebir.

4.8.5.2. TANIMLAMA
4.8.5.2.1. PARCA TANIMI

PARCA NUMARASI, pargalari tamimlamak igin, her pargaya bir numara denk
gelecek gekilde 10 haneden olugan numaralardir.

XX X XX XX XX X X

1 2 3 4 5 67

1 - Ana grup numarast

2 - Alt grup numarast

3 - Temel detay numarasi
4 - Arag¢ model no

5 - Dizayn seri no

6 - Dizayn revizyon no

7 - Sapma

Numara verme sisteminin genel kurali, kullanilan 10 hane ile gerekli olan dogru
bilgiye ulagmaktir. Her pargaya bir adet numara tekabiil eder.

4.8.5.2.2. URUN TANIMI

ARAC TANITIM NUMARASI, iiretilen araglart tammlamak igin kullamlan 17
haneden olugan harf ve rakamlar toplulugudur.
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XXXXXXXX XXX XX XXXX
1234567 891011121314 1516 17

49. GOVDE PROSES KONTROL PROSEDURU

4.9.1. AMAC

Bu prosediir, Hyundai Assan Izmit Fabrikasi Govde Kaynak Atelyesi biinyesinde
uretilen sa¢ parga, alt komple ve bitmig gévdelerin planlanan iiretim programina
uygun olarak belirtilen standartlar igerisinde iiretilmesi i¢in gerekli olan metod,
sorumluluk, stire¢ ve uygunsuzluk halinde takip edilen faaliyetleri agiklar.

4.9.2. KAPSAM

4.9.2.1 Govde Uretim Midiirliigi

4.9.2.2 Uretim Planlama ve Kontrol Mudiirigii
4.9.2.3 Balim Miudirligi

4.9.2.4 Kalite Giivence Mudiirliigi

4.9.3. DEYIMLERIN ACIKLANMASI

Proses Is Talimat Sayfas:: Govde tasanm ve spesifikasyonlari neticesinde
olugturulan; arag¢ tretim metodlari, operasyon sirasi, parga bilgileri, punta tabanca
yerlesimi, kritik hususlar, iggiicii dagilimi, operasyon siiresi bilgilerini igeren teknik
dékiimanlardir.

Punta Ug A¢ma; Punta kaynagi esnasinda sa¢ malzemeye temas eden ve zamanla
aginan punta tabanca ug elektrodlarinin periyodik haval: freze aletleriyle traglanmasi
iglemidir.

Miihendislik Degisiklikleri : Ana tretici firma tarafindan pazar talepleri, yasal
siirlamalar, maliyet azaltma, Uriin/proses gelistirme galigmalan neticesinde yapilan
tiretim parga degisiklikleridir. FIRMA biinyesinde UPK tarafindan takip edilerek
kullanici departmanlara periyodik olarak yayinlanir.

Jig ve Fikstir: Govde lizerinde klempleme, konumlama, delme ve kesme aleti
kilavuzlamasi yapan ekipmanlardir.

4.9.4. SORUMLULUK VE YETKILER

Prosediir detaylarinda agiklanmigtir.

4.9.5. UYGULAMA

Prosediir agiklamasi ekteki akiy diyagrami tizerinde yapilmigtir. Akig diyagraminda

belirtilen numaralar, agiklama sayfalarinda referans olarak kullamilmigtir. Siiphe
duyulan durumlarda Govde Atelyesi ISO 9000 Koordinatériine bagvurun.
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4.9.6. AKIS DIYAGRAMI ACIKLAMASI

Fabrika ¢aliyma diizeni tek vardiya olup (08:00-18:00) giinlik imalata baglamadan
once atelyedeki uiretim faktorleri (Isgticli, makina ve ekipman, malzeme) tnite ekip
lideri tarafindan “Ise Baglama Talimati”na gére kontrol edilir.

Daha sonra mevecut durum, Uretim Midirliigiine “Ginlik Yoklama Raporu”,
“Bakim/Ariza Bildirim Formu™ ile bildirilir. Eksik sarf malzeme ise atelye malzeme
ambari’ndan talep formu ile tedarik edilir.

Giinliik tretim faktorleri gozoniune alinarak uygunsuzluk halinde gerekli tedbirlerin
alinmasindan iiretim miihendisi ve ekip lideri sorumludur.

Unite sorumlu ekip lideri ginlikk olarak iretim planlama ve kontrol bolimiinden
gonderilen uretim programini gévde iiretim bolimii sekreterliginden temin eder ve
“Govde Atelyesi Uretim Programi Dagitim Plam™na gore ilgili istasyonlara
dagitimini yapar.

Ekip lideri hat kenanndaki iiretim parga stoklarinin hedeflenen iiretim igin yeterli
olup olmadigin kontrol eder ve eksik ve/veya hatali parga varsa UPK boliimiine
“Kritik Parga Bildirim Formu” ile gerekli onaylari aldiktan sonra bildirir. Parga
problemi yoksa imalat1 baglatir.

Govde Atelyesi Hat Sorumlusu, parga hat stoklarimt ikmal etmek ve iiretim ekip
liderine geri besleme yapmakla sorumludur.

Sorumlu uretim ekibi her istasyonda bulunan “Proses Is Talimat Sayfasi”nda ve
“Atelye Genel/Unite Ozel Is Giivenligi Talimatlari”nda tarif edildigi iizere iretim
stirecini baglatir.

Uretim ekibi belirtilen operasyonlara gore iiretim faaliyetlerini gergeklestirir. Punta
operatorleri lretim espasinda kaynak kalitesinin siirekliligini saglamak i¢in punta
uglarii “Punta Ug Ag¢gma Talimati”na gore traglar, u¢ degistirme ve agma
frekanslarim1 “Ug¢ Agma Kayit Formu™na kaydeder.Ticari vasita tretim hattinda,
govde spesifikasyonlarinin izlenebilmesi i¢in sorumlu hat lideri (Yan Sag/Sol)
“Grace Spesifikasyon Takip Talimati”na goére model takibini yapar.Ana iretici
firmadan (HMC) bildirilen par¢a mithendislik degigiklikleri sorumlu miihendis
tarafindan incelenir ve etkilenen proses ve pargalar hakkinda bilgi, liretim hattina
sorumlu ekip lideri aracilifiyla “Miihendislik Degisiklikleri Bildirim Formu™ ile
iletilir.

Proses esnasinda malzeme, igcilik, makina ve ekipman, operasyon problemleri ile
ortaya ¢ikan uygun olmayan parga, alt komple ve/veya govdeler UPK
Departmani’nin yayinladig ilgili prosediirlere tabi tutularak islem yapilir.

Govde hassasiyetinin belirtilen spesifikasyonlarda devamlili§inin temini igin gévdeyi
konumlayan jig ve fikstiir elemanlarimin kontrol edilmesi, ilgili kalite problemlerinin
ve miih. degisikliklerinin etkin takibini saglamak igin gerekli diizeltici ve onleyici
faaliyetlerin yurtutilmesi sarttir. Jig ve fikstiir ekibi haftalik olarak yukarida
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bahsedilen periyodik/6zel konulardaki faaliyet raporunu atelye miidiirlagiine
sunmakla yiikiimliidiir.

Uretim ekibi normal galigma saatleri igerisinde programlanan iiretimini gergeklestirir.
Bu hedef saglanamazsa, kismi veya toplu olarak diger iiretim ve idari birimler ile
koordinasyonlu bir gekilde fazla mesai planlamasi yapilir ve uygulanir.

Uretim bitiminde sorumlu ekip lideri/mithendis “Giinlitk Uretim ve Durus Raporu”nu
hazirlar ve departman miidiirliigiine sunar.

Uretim ekip liderleri, boyahane astarhi govde tamir hattinda govde personeli
tarafindan tutulan “Goévde Kontrol Kartlar”mi giinliik olarak takip etmek, ilgili
tamamlama hattina siirekli geri besleme yapmak ile sorumludurlar.

Kalite Giivence enspektorleri govde atelyesi proses ve iiriin kalitesinin temini
amactyla belirtilen standartlar igerisinde peryodik/sirekli test ve oOlgiimleri
yapmak ve kalite kayitlarini tutmakla sorumludurlar ( Keski testi, tork kontrol
testi, punta soyma testi , 3D koordinat olgiimleri, i¢ ve dig proses/iiriin
periyodik oditleri). Gévde Atelyesi iiretim operatorleri sorumlu olduklar
istasyonda punta kaynak kalite kontrolunu “Keski Testi Talimati’na” goére keski
kontrol testleri ile yaparlar.

Her i§ gtiniinde asgari ii¢ kez olmak iizere ( Saat 09:00, 14:00, 17:00 ) yapilan
test sonuglan belirli istasyonlardaki “Keski Kontrol Formu’na” iglenir.

Bu formlar operator, hat lideri, ekip lideri ve kalite giivence enspektérii tarafindan
gincel olarak tutulmak zorundadir. Formun bakimi ve takibinden birinci
derecede hat operatorii sorumludur. Sorumlu mithendis veya bagka bir amir
uygun gordigt taktirde keski testi yapar ve sonucu ayni forma igler.

Yilda iki kez olmak tuizere keski kontrol formlan gézden gegirilerek varsa ig/dig
miisteri gereksinimleri dogrultusunda revize edilir.

Asagida belirtilen sorumlu kigiler proses indikatorlerini aylik olarak departman
md.ligine sunarlar:

1. Uretim/Durus Analizi - Uretim Mithendisi

2. Devamsizlik Analizi - Boliim Sekreteri

3. Sarf Malz. Tiikketim Analizi - Ambar Sorumlusu
Anza/Bakim Analizi - Béliim Sekreteri

4.10. PROSES iC VE FINAL MUAYENE / TEST

4.10.1 AMAC

Govde, boya montaj proseslerinde ve finalde bitmis arag tizerinde yapilacak muayene
ve testler igin gerekli esaslarin belirlenmesi.

4.10.2 KAPSAM

Govde, boya montaj proseslerinde ve finalde bitmis araglardaki operasyonlar igin
muayene / test, dokiimantasyon iglemlerini ve sorumluluklar: kapsar.
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4.10.3 YETKI VE SORUMLULUKLAR

1. Bu prosediriin uygulanmasindan, giincellegtirilmesinden, uygulamalarin
takibinden Kalite Giivence Boliimii sorumludur.

2. Kalite giivence Miithendisi muayene / testlerin kalite planina gore yapilmasindan
sorumludur.

3. Muayene ve test kayitlari Kalite Giivence Miidiirii tarafindan saklamr.
4.10.4 UYGULAMA

1. Govde, boya, montaj bolimlerinde ve finalde bitmis arag iizerinde yapilan
muayene ve testler ekteki kalite planlarina gore yapilir.

2. I"Jrﬁnlegin muayene ve testlerden basari ile gegememesi durumunda Uygun
Olmayan Urtinlerin Prosediirii uygulanir.

4.11. KALIBRASYON PROSEDURUD

4.11.1. AMAC

FIRMA'mn Uretim,Muayene ve Test faaliyetlerinde kullamlan 6lgii ekipmanlarinin,
olgii giivenilirliklerini saglamak i¢in uygulanacak etkin, yeterli kontrol ve
Kalibrasyon yontemlerinin belirlenmesidir.

4.11.2. KAPSAM

Uretimde kullanilan muayene ve test ekipmanlarinin kontrol ve kalibrasyonlari
icin takip edilecek yontem ve sorumluluklari kapsar.

4.11.3. YETKIi VE SORUMLULUKLAR

1 Bu Prosediiriin uygulanmasindan, takibinden, giincellestirilmesinden Kalite
Giivence Miidiirlagii sorumludur.

2 Kalite Giivence Miidiirliigiine bagh olarak ¢aligan kalibrasyon teknisyeninin
sorumluluklan asagida siralanmgtir.

3 Referans standartlarin ve mastarlarin korunmasi ve kalibrasyonlar.
4 Kalibrasyon araliklarinin belirlenmesi, kalibrasyonlarin
yapilmasi/yaptiriimasi, kayitlarin tutulmasi, 6lgii aletlerine ve ekipmanlara

kalibrasyon durumlarin1 gosteren etiketlerin yapistiriimasi.

4 Mevcut dokiimanlarin muhafaza edilmesi, bakim/onarim hizmetlerinin bu
dokumanlara gore yapilmas:.

5 Olgt ekipmanlarimin markalanmasi, fabrika iginde kullamldiklart yerlerin
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tespit edilerek izlenmesi, kalibrasyonlan i¢in geri ¢agirma (Recall) iglemlerinin
yliriitiilmesi.

6 Hatal 6lgu ekipmanlarinin kullamlmasimin énlenmesi, muhafaza edilmesi. Hatali
ol¢i ekipmant tespit edildiginde, bunlarla yapilan 6lgiimlerin tekrarinin saglanmasi.

7  Olgiim ekipmanlarini kullanan béliimlerin sorumiuluklari:

8 Kalibrasyon etiketi olmayan veya kalibrasyonsuz 6lgti ekipmanlarinin
kullanilmasinin 6nlenmesi.

9 Kalibrasyon dis1 oldugu tespit edilen, dlgiim ekipmanlarinin Kalite Giivence
Miidiirliagune bildirilmesi.

10  Olgii ekipmanlarinin dogru, itinali kullanilmasi ve kullanim sirasinda olan
hasar ve fonksiyon bozukluklarinin Kalite Giivence Miidiirliigiine bildirilmesi.

4.11.4. UYYGULAMA

Bu prosediiriin uygulama kapsamina giren o6lgii ekipmanlarinin kalibrasyon ve
kontrollerini takip etmek iizere KALIBRASYON KAYIT diizenlenir. Bu kartlarin
muhafazas1 Kalite Giivence Midiirligt tarafindan yapilir. Kalibrasyon kayit
kartlarinda agagidaki bilgiler yer alir:

a) Seri No, FIRMA Kod No

b) Tamm

¢) Uretici Firma - Kapasite, Hassasiyet

d) Kalibrasyon Standard No

e) Kalibrasyon/Bakim Periyodlari

f) Kalibrasyon Sonuglar

g) Kalibrasyonu Yapan - Gelecek Kalibrasyon Tarihi
h) Tamir Yapildi ise Agiklama

Kalibrasyona ihtiya¢ duymayan ekipmanlar Kalibrasyon Dis1 Etiketi ile tanimlamnr.

Kalibrasyon ve Bakim Periyodlarinin Tespiti: Kalibrasyon ve bakim periyodlarinin
tespiti, Kalite Giivence Miidiirliiglince yapilir. Bu tespitte agagidaki hususlar
g6zoniine alinir:

a) Uretici Firmamn belirlemis oldugu oneri ve talimatlar.
b) HMC tarafindan belirlenmig kalibrasyon araliklar:.

¢) Kullanim yeri ve siklig1.

d) Olgiim hassasiyeti ve 6lgiim arahig:.

e) Tecriibe ve kullanim bilgisi.

Gerektiginde daha onceden belirlenmis olan kalibrasyon periyodlan degistirilebilir.
HAOS biinyesinde kalibrasyonlann yapilamayan ekipman ve cihazlarin

kalibrasyonlari Ulusal ve Uluslarasi Akreditasyona sahip kuruluglara yaptirilir ve
digsarida kalibrasyonu yapilacak ekipmanlar listesine kayit edilir.
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Kalibrasyonu yapilan 6lgiim ekipmanlarina, kalibrasyon etiketi yapistinnlir. Bu
etiketlerde bir sonraki kalibrasyon tarihi, Ay, Yil olarak belirtilir. Kullanim ortam
nedeniyle, etiket uygulamasinin olmadigi hallerde Firma Kod No verilerek,
kalibrasyon takipleri " Kalibrasyon Kayit Kartlar" ile saglanir.

Referans Kalibrasyon Mastarlarinin kontrol ve kalibrasyonu: Mastarlar Kalite
Giivence Miidiirliigii tarafindan muhafaza edilir, Mastarlarin kalibrasyonlari ISO
10012 isteklerine uygun olarak Ulusal ve Uluslaras: akreditasyona sahip kuruluglara
yaptinlir. Kalibrasyon/Dogrulama kay1t ve raporlar: Kalite Giivence Midurliigii
tarafindan muhafaza edilir.

Yeni Olgiim Ekipmanlarimin Secimi ve Satinalinmast: lgili ihtiyag duydugu 6lgiim
ekipmanlarinin satinalma talebini yapmaktan sorumludur. Ekipman satinalindiktan
sonra Kalite Giivence Béliimiine bildirilir. Kalite Giivence Boliimii ekipman
sertifikasin1 muhafaza eder, ekipman ile ilgili gerekli kayit iglemlerini yaparak
sisteme dahil eder.  Satinalinacak olan 6lgii ekipmamn kullamm amacina
uygunlugu, performanst, hassasiyeti, kalibrasyon-bakim imkan ve kolayhig: dikkate
alinarak, kalibrasyonlu olmalan gart1 aranir.

Hatali 6l¢ii ekipmanlarina uygulanacak iglemler:

Hatali ve hasarli olgii ekipmanlar, Kalite Giivence Midiirligince kullammdan
cekilerek "Hasarli Ekipman" etiketi yapigtmhir. Hata/Hasar "KALIBRASYON
KARTLARINA" islenir. Hata ve hatanin giderilmesi, dizeltme ile ilgili yapilan
tamir ve bakim islemleri “KALIBRASYON KAYIT KARTLARI" na islenir.
Kalibrasyonlar yapildiktan ve etiketlendikten sonra kullamima alinir.

Hata ve hasarlar1 giderilemeyen 6l¢iim ekipmanlan, kullanimlarini 6nlemek {izere
Kalite Giivence Boliimiinde muhafaza edilir veya hurdaya aynlir ve kirmzi etiket ile
tamimlanir.

Bir cihazin kalibrasyon tarihi gelip'te cihaz kalibrasyon tarihinden once herhangi bir
sekilde bozuklugu ve kullamima uygun olmadig: tespit edilirse:

a) Herhangi bir numune iirin alimr, kalibrasyonsuz (kalibrasyonu bozulmus)
cihazla, Kalite Giivence Miidiirliigi tarafindan teste tabi tutulur ve sonuglar
kaydedilir.

b) Cihazin kalibrasyonu saglanir.(Firma i¢i veya dis1).

c) Kalibre edilmig cihazla numune iiriin tekrar teste tabi tutulur ve sonuglari
kaydedilir.

a) Kalibrasyon éncesi sonuglar ile kalibrasyon sonrasi sonuglar ilgili standart

degerleri ile karsilagtirilarak sapmalar tespit edilir.

€) Sapmalann iiriine olan etkisi standart toleranslar dahilinde ise numune iriin
ile ilgili herhangi bir olumsuzluk olmadigna karar verilir.

f) Eger sapmalarin iiriine olan etkisi toleranslar disinda ise bu uriinler dnceki
kalibrasyon tarihine kadar gidilerek hangilerinin etkilendigi tespit edilir. Bu
konuda bir rapor hazirlanarak Kalite Giivence Miidiirligiine bildirilir.

g) Tespit edilen triinler eger kullanilmamigsa kalibrasyonu yapilmig cihazla
tekrar teste tabi tutulur. Yapilan test sonucunda elde edilen degerler, deney
standartlarinin toleranslar i¢inde ise iiriinlerin kullanimina karar verilir.

h) Eger test neticesinde elde edilen degerler standart toleranslan iginde degil
ise, Urtinler ya tamir igin Uretim Birimine gonderilir ya da hurdaya ayrilir.
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i) Tespit edilen iiriinler eger miisteriye gitmis ise, Servis Bolimi tarafindan
miigteriye konu hakkinda bilgi verilir. Miigteriden alinan numuneye yeniden
test uygulamr. Sonug olumlu ise miigteriye iade edilir, aksi takdirde (h)
sikki uygulanir.
4.11.4.8 Cagn Sistemi.

Kalite Giivence Mudiirliigi aylik olarak kalibrasyon yapilmasi gereken olgii alet ve
ekipmanlar listesini hazirlayarak en az bir ay onceden kullanic: bolimlere dagitir.

Kullanict boélimler bu ekipmanlarin zamaninda kalibrasyonunun yapilmast igin kendi
iy programini diizenler.

Cagn uygulamasina uymayan kullamcilar Kalite Giivence Midiirliigiince derhal
uyarilarak kalibrasyon gerektiren ekipmanlarin kalibrasyon odasina gelmesi saglanir.
4.12. MUAYENE VE DENEY DURUMU

4.12.1. ARAC

FIRMA’nin iiretim siireci igerisinde yer alan iriinlerin muayene ,deney durumlarim
belirleyen sistemin olugturulmasidir.

4.12.2 KAPSAM

FIRMA’daki iiretim akigi iginde yer alan tiriinlerin muayene ve deney durumlarinin
tammlanmasi ve yiiriitiilmesindeki sorumluluklari kapsar.

4.12.3. YETKI VE SORUMLULUKLAR

Kalite Giivence Miidiirliigii bu prosediirin uygulanmas1 ve gincellestirilmesinden
sorumludur.

Kal. Giiv. Enspektorleri prosediiri uygular, uygun olmayan Grtnlerin muhafaza
edilmesini takip eder.

Ilgili Uretim Miidirlitkleri reddedilen ve muayene deney durumu belirsiz olan
tiriinlerin tretim hattinda kullamlmasim 6nlemekten sorumludur.

Uretim Kontrol Miidiirliigii uygun olmayan iiriinlerin diger iriinlerle karigmasin
onleyecek sekilde muhafazasindan sorumludur.

4.12.4. UYGULAMA
4.12.4.1 PARCA GIRiS KALITE KONTROL

Giris Kalite Kontrolde iiriin uygun ise ambalaj iizerine O.K kasesi vurularak montaj
hattina verilir. Uygun degil ise red kart1 asilarak tageron firmaya iade edilir. Uygun
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olmayan triin, Uygun Olmayan Uriinlerin Kontrolu Prosediirii’ne gore igleme tabi
tutulur.

4.12.4.2 GOVDE ATELYESI

Govde atelyesinde govde pargalari/govde komplesi Kontrol Karti’'na gére kontrol
edilir, uygun ise Kontrol Kart1’ndaki ilgili kisim onaylanir ve bir sonraki istasyona
gonderilir. Uygun degilse Red Kart1 asilarak tamir alamina gonderilir.

Tamir sonras1 yapilan kontrolde tamir uygun ise Kontrol Kart1 onaylanarak bir
sonraki istasyona gonderilir, tamir uygun degilse Hurda Kart1 doldurularak parga
hurdaya ayriltr.

4.12.4. BOYA ATELYESI

Son kat boyadan ¢ikan boyanmis goévdelerin Kontrol Karti ‘na goére yapilan boya
kontrollarinda eger uygunsuzluk hatta tamir edilemiyorsa hatanin 6nemine gére agir
tamir veya hafif tamir alanlarina gonderilir.

Hafif tamirden ¢ikan boyali gévde uygunsa Kontrol Kartina hatanin giderildigi
islenerek govde, hatta verilir. Agir tamir sonucu yapilan kontrol sonucu boyanmig
govdedeki hata giderilmis ise Kontrol Karti’na islenerek hatta verilir, hata
giderilemiyor ise Hurda Kart: doldurularak boyanmis gévde hurdaya ayrilir.

Boya hattinda elektrik kesilmesi halinde kataforez havuzunda kalan govdelerin
yiuizeylerindeki portakallanma tamir edilemedigi i¢in Hurda Kart1 diizenlenerek
boyali govde hurdaya ayrilir.

4.12.4.4 MONTAJ ATELYESI

Tamamlanmig aracin trim hattindan eksiksiz ¢iktigini dogrulamak amaci ile final
hattinda yapilan muayeneden sonra araca kirmizi final etiketi yapigtirilir.

Test hattinda yiiriiyen aksam, motor, fren, alt gévde kontrolundan onay alan araglara
mavi test etiketi yapistirilir. Yapilan sizdirmazlik testinde problem gézlenmez ise arag
iizerine sari renkli onay etiketi yapigtirlir.

Rotug istasyonunda gévde ve boya
problemi gozlenmeyen araca turuncu onay etiketi yapistirilir. Hata bulunmasi halinde
hatanin tiirii ve yeri Kontrol Kart1’na iglenerek ara¢ tamir alanina gonderilir.

Yapilan muayene ve testlerden onay alan araglarin Kontrol Kartlari’nda onay verilen
kontrol maddesi igaretlenir.

4.12.4.5 INCELEME KURULU (M.i.K) UYYGULAMA HALLERINDE
Uriin hurda ise Hurda Formu, Yeniden islem veya tamir ise Kontrol Karti, Tagerona

iade ise Red Karti. “Sapma” veya “oldugu gibi kullan” karan verilirse Sapma Formu
doldurularak triine O.K Kart1 asilir.
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4.13. UYGUN OLMAYAN URUNLERIN KONTROLU
4.13.1 AMAC

Uygun olmayan iiriinlerin belirlenerek ayrilmasi, incelenmesi ve inceleme sonucunda
yapilacak iglemlere karar verilmesi.

4.13.2. KAPSAM

Teknik resim, spesifikasyon, sozlesme/siparis isteklerine uygun olmadif: tespit
edilen, HAOS’ ta iiretilen veya satin alinan iiriinlere yapilacak iglemleri kapsar.

4.13.3. YETKIi VE SORUMLULUKLAR

Kalite giivence enspektorleri uygun olmayan iiriinlerin belirlenmesi, raporlanmast ve
diger tiriinlerden ayrilmasinmi saglamaktan sorumludur.

Uretim kontrol elemanlar1 uygun olmayan triinlerin elden gikarilmasi ve tamir
sahasina alinmasindan sorumludur.

Taserondan satin alinan uygun olmayan tiriinlerin iade iglemleri igin Uretim Kontrol
Bolimii irsaliye, Genel Muhasebe Boliimii iade faturas: diizenler.

Montaj hattinda uygun olmayan iiriinlerin kontrolinden kalite kontrol birimi
sorumludur.

4.13.4. UYYGULAMA

41 MONTAJ HATTINDA UYGUN OLMAYAN URUNLERIN KONTROLU

1) Montaj hatt: elemanlari uygun olmayan iriinleri uygun olanlardan ayirir. Takim
lideri uygun olmayan pargalan inceledikten sonra red karan verir ve red etiketini
iiretim etiketleri doldurma talimatina gore doldurur. Kalite Giivence elemanlari red
edilen CKD ve yerli pargalari inceler. Inceleme sonunda:

a) “Uygun” karart vererek pargalarn tamamini ya da bir kismim hatta iade
eder, durumu hat liderine bildirir.

b) Uygun olmayan pargalar igin taserona iade, hurda ve onarim gerektiren
pargalar igin D&R alanina gonderme karar1 verir. Bu kararlar ile ilgili olarak iiretim
red etiketi iizerinde ilgili haneyi isaretler ve miktarlan yazar.

2) Kalite Giivence elemani uygun olmayan pargalar1 verdigi kara gore ayirir ve her
bir karar (onarim, iade, hurda) i¢in ayn etiket diizenler.

3) Kalite kontrol elemam red malzemeye karar verdikten sonra tretim red formunu
onaylar.

4) PDI alaminda PDI elemanlar: tarafindan bitmig arag tizerinde yapilan kontroller

sonucunda uygun olmayan pargaya rastlamrsa PDI takim lideri tretim red etiketi
doldurur ve uygun olmayan pargayi arag iizerinden sokerek red alanina koyar.
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5) Montaj alaninda red olan pargalar hat kenarindan veya stok alanlarindan
degistirilebilir. Fakat PDI alaninda red olan pargalar hat kenarindan veya stok
alanlarindan degistirilemez. PDI elemanlari uygun pargayi PDI saha koordinatorii ve
Uretim Kontrol Boliim Miidiri, Uretim Digt Onay Formunu onayladiktan sonra
malzeme hareketleri kismu vasitasi ile alir. Uretim dig1 Istek Formu onaylanmadan
PDI alaninda degistirilecek parga iiretim hatti veya ambardan alinamaz. PDI
alamnda yapilan tamir veya parga degistirme operasyonu igin Kalite Giivence
elemaninin Onay1 alinir ve kontrol kartina islenir.

4.13.4.3 D&R (ELDEN CIKARMA VE TAMIR) iSLEMLERI

1) D&R takim lideri uygun olmayan parcalarin tasnifini yapar ve pargalan yapilacak
isleme gore onarim, hurda veya tagerona iade alanlarina tagir.

2) D&R gorevlisi red etiketlerini pargalarin iizerinden toplar ve bunlar ginliik olarak
Malzeme Kontrole verir. Malzeme kontrol bu bilgileri giinliik olarak MMS sistemine
girer.

4.13.4.4 ONARIM

1) Kalite Giivence Bl. her yeni onarim i¢in KDQR hazirlar.

2) Parcalar onarildiktan sonra D&R gorevlisi Onarim Bildirim Formunu
hazirlar.

3) Kalite Giivence Enspektorii D&R bélgesinde onarilan pargayr inceler,
uygunsa onaylar.

4) D&R gorevlisi onaylanmig onarilmig pargalart OKEY rafina koyar.

5) D&R gorevlisi Onarim Bildirim Formu’nun bir nishasim ginlik olarak
toplar ve giinlik olarak Malzeme kontrole verilir. Malzeme kontrol bu bilgileri
giinliik olarak MMS sistemine girer.

6) Hat malzeme takip elemanlan D&R bolgesindeki onartlmig ve tizerinde
onayli Onarim Bildirim Formu olan pargalan toplar ve kullamldifn hat adresine
gOtiirir.

4.13.4.5 HURDAYA AYIRMA

1) Kalite Giivence tarafindan hurda karan verilen pargalar i¢in D&R Giinlitk
Hurda Raporu hazirlar.

2) D&R hurda karan verilen parcalar igin Hurda imha Onay Formu doldurur.
4.13.4.6 TASERONA IADE

1) D&R sorumlusu tagerona iade edilecek pargalar iizerindeki tiretim red
formlarinin bir niishasim toplar giinliik olarak Malzeme Kontrol Boliimiine verir.
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2) Malzeme Kontrol Boliimii yerli red pargalar ile ilgili par¢a no su, parga adi ve
miktarin igeren giinlikk raporu Yerlilegtirme Boliimii’ne verir.

3) HAOS' da tamir yapmayan tageronlarin, red iriinleri direk olarak tagerona
iade edilir.

4.13.4.7 KAZA YAPMIS ARAC

Uretim Kontrol Bolimi’nden alinan Kaza Rapor Formu kaza yapan tarafindan
doldurularak Béliim Miidiirii / Koordinatére onaylatilir. Kalite Giivence ve Uretim
Kontrol tarafindan yapilan inceleme sonucunda uygulanacak tamir gekli belirlenir.
Tamir sonras: arag Kalite Giivence ve ilgili Uretim Midiirliikleri tarafindan incelenir.
Inceleme sonucunda Rapor Onay Formu doldurularak indirimli satiy karan veya
direk satig karan verilir.

4.13.4.8 MALZEME INCELEME KURULU (M.LK)

Uriin/ pargamin uygunluguna karar verilemedigi durumlarda gerekirse M.IK. Kalite
Giivence Bolimii tarafindan toplantiya ¢agrilir. M.1K ¢aligmalarin1 Malzeme
Inceleme Kurulu Caligma Esaslarn Prosediiriine gore yiiritiir.

4.13.4.9 SAPMA ISLEMIi

Teknik resim, spesifikasyon veya sézlegmede iiriin performansini etkilemeyen
degisiklik istemleri igin ilgili boliim sorumlusu sapma isteminde bulunursa Sapma
Prosediirii uygulanir.

4.13.4.10 GIRiS KONTROLDE UYGUN OLMAYAN URUN KONTROLU
Giris kontrolde yapilan muayene sirasinda uygun olan pargalarin ambalajina OK
mithiirii vurulur. Uygun olmayan tiriinler igin red karti asilir. Red kartinin bir
kopyas:1 Uretim Kontrol Bl.’ne gonderilir. Uretim telefon aracilig1 ile tageronu, red
edilen malzeme ile ilgili olarak uyarr.

Girig Kalite Kontrol, tagerona Girdi Par¢a Hata Raporu géndererek diizeltici faaliyet
ister.Boya mastik ve diger kimyasallarin kontrolii boya labaratuvarinda yapilir. Test
sonucu uygun ise iriin tizerine OK etiketi, uygun degil ise RED etiketi konur ve
tagerona iade edilir.

4.13.4.11 BOYA ATELYESINDE UYGUN OLMAYAN URUNUN
KONTROLU

Boyanmig govde iizerinde yapilan kontrollerde gbzlenen hata kiigiik ise rotig
yapilarak QA Enspektorii onayindan sonra ara¢ hatta verilir,. Hata biiyik ise
boyanmig gévde agur tamir alanina alimr.

Tamir sonras1 Kalite Giivence Enspektoriiniin yaptif1 kontrolde hata giderilmis ise

boyanmig gévde onaylanarak hatta verilir. Hata giderilmemis ise boyali gbvde
Hurda Formu diizenlenerek hurdaya ayrilir.
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4.14. DUZELTICIi VE ONLEYIiCi FAALIYET PROSEDURU
4.14.1. AMAC

Kaliteyi olumsuz yonde etkileyen sartlarin giderilmesini, tekranninonlenmesini
saglamak tizere yuriitelecek diizeltici, 6nleyici faaliyetler i¢in metod olusturmaktir.

4.14.2. KAPSAM

FIRMA igindeki diizeltici/onleyici faaliyetlerin baglatilmas1 doktimante, edilmesi,
takibi, sonuglandirilmasi igin uygulanacak metod ve sorumluluklar kapsar.

4.14.3. YETKI VE SORUMLULUKLAR

Kalite giivence Miidiiri bu prosediiriin uygulanmasindan, uygulanmalarin
takibinden, prosediiriin giincellestirilmesinden sorumludur.

Kalite Giivence Midirligii Servis Midiirliigii tarafindan Kalite Giivence
Midiirligine iletilen miisteri gikayetlerini degerlendirerek gerekli koordinasyonu
saglamaktan ve gerekli diizeltici 6nleyici faaliyetleri bu prosediire gore yapmaktan
sorumludur.

Ilgili bolimler; diizeltici / onleyici faaliyet gerektiren hatalarin nedenlerini Kalite
Giivence Midiirliign ile analiz etmekten, diizeltici / onleyici faaliyetleri yerine
getirmekten sorumludurlar.

4.14.4. UYYGULAMA
4.14.4.1Kalite Giivence Miidiirliigii’niin Yapacag isler

1. Kalite rapor ve kayitlarini inceleyerek degerlendirir ve HAOS iginde diizeltme
faaliyet gerekip gerekmedigini takip eder.

2. Asagida belirtilen verilerden hareketle gereken diizeltici / onleyici faaliyetleri
baglatir ve takip eder.

a) Taseron Problemleri (Girdi Parga Hata Raporu )

b) Miisteri Sikayetleri (Kalite Iyilegtirme Durum Raporu)
¢) I¢ denetim sonuglan (ig Denetim DOF Istek Formu )
d) Proses (4M) hatalari (Kalite Problemi C6ziim Formu )
e) Bitmis Arag Hatalan (Kalite Problemi Coziim Formu )

3. Diizeltici / onleyici faaliyetlerin baglatilmas: ve takibinde agagida belirtilen yol
izlenir.
a) Kalite problemleri ile ilgili madde 4.1 2) de belirtilen formlar hazirlanr.
b) Form kopyalarn ilgili midurliiklere kayitl: olarak dagitilir.
4. Dugzeltici/6nleyici faaliyet istenen boliim, diizeltici/onleyici faaliyeti bitirmeyi
planladif: tarihi Kalite Giivence Mudiirliifiine bildirir. Bu planlanan sire iginde
gerekli aksiyon gergeklestirilir ve diizeltici/onleyici faaliyet ilgili kismi doldurulur,
cevap olarak kalite bolimiine gonderilir. Kal. Giiv. Miidiirliga onaym takiben
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Diizeltici/ onleyici faaliyet kitiigii lizerinde kapatilir. Duzeltici/onleyici faaliyet
tamamlama periyodu max. 5 giindiir. Ancak diizeltici faaliyetlerin 6zelli§ine gore
ilgili boliim veya tageron ek siire talep edebilir.Gerekli goriildiiginde ilgili bolimler
diizeltme faaliyeti i¢in toplanti talep edebilir.

5. Tespit edilen siire i¢inde cevap alinmamasi halinde Diizeltici/6nleyici faaliyet
uyan formu Kal. Giiv. Md. Tarafindan doldurularak ilgili bolimlere ve Fab. Miid’ne
kayitl: olarak dagitilir.

6. Diizeltme faaliyeti konusunda Kal Giiv.Miid. ligi ile ilgili boliimler arasinda
goriig farklihg olmasi halinde yapilacak toplantilar ile bu farkliik giderilir, ve
mutabik kalinan diizeltme faaliyeti igleme alinir.

7. Uretim boliimlerinde (Govde, Boya, Trim) diizeltici/6nleyici Faaliyet baslatmak
i¢in Kalite Alarm Formu kullanilir.

8. Montaj Boliimii tarafindan ¢ikan problemlerin geri beslemesini yapabilmek i¢in
"Trim Shop Problem Back Report" formu kullamlir.

9. Montaj bolimiinde is kazalariin onlenmesi amaci ile "Iggi Saglign ve Is
Giivenligi" formu kullamlacaktir. Montaj béliimii personeli bu formlan doldurur ve
yapilan onerilere paralel olarak gerekli tedbirler alinir.

4.15. TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA, MUHAFAZA VE
SEVKIYAT

4.15.1. AMAC

FIRMA tarafindan satinalinan ve iiretilen malzeme, yari mamiil ve mamiilin hasar

gormesini 6nlemek amaci ile uygun tagima , depolama , ambalajlama koruma ve

sevkiyat tedbirlerinin alinmasi ve izlenmesidir.

4.15.2. KAPSAM

Bu prosediir satin alinan ve iiretilen malzeme , yart mamiil ve mamiiliin tageron

firma tarafindan tesliminden itibaren miisteriye teslimine kadar gegen siirede,

tagima, depolama, koruma , ve sevkiyatla ilgili tedbirlerin alinmas1 , uygulanmas: ile

ilgili sorumluluklan kapsar.

4.15.3. YETKi VE SORUMLULUKLAR

4.15.3.1.URETIM KONTROL BOLUMU

Bu prosediiriin uygulanmasini saglamaktan , takibinden ve onay almis olan iretilmis
araclarin satig boliimiine teslim kararindan (sign off) sorumludur.

Buna ilaveten stok alanlarimin diizenlenmesinden fabrika igerisinde malzemelerin
korunmasi ve stoklanmasindan sorumludur.
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4.15.3.2. KALITE GUVENCE BOLUMU

Proses sirasindaki her tiirlii tagima, depolama, ambalaj ve sevkiyatin prosediire
uygun yapilmasini izlemekle ve biten araci onaylamakla sorumludur.

4.15.3.3. URETIM BOLUMU

Q.A tarafindan test onaylartm1 ve iiretim kontrol boliimii tarafindan satig boliimiine
teslim karar1 alinmg araglarin, satig boliimiine tesliminden ve iiretim hattindaki
malzeme lerin korunmasi ve depolanmasi ile ilgili tedbirleri almaktan sorumludur.

4.15.3.4. MALZEME HAREKETLERI KISMI

Malzeme, yart mamiill ve mamiillerin tagima, depolama, ambalaj, koruma ve
sevkiyatlar ile ilgili tedbirleri almaktan ve uygulamaktan sorumludur.

4.154. UYGULAMA
4.15.4.1.TASIMA

Satinalinan malzemeler fabrikaya geldiginde kapi giivenlik tarafindan kargilamr ve
malzeme hareketleri takim lideri tarafindan belirlenen 6ncelige gore local malzeme
indirme alanina alimr. Gelen malzemeler irsaliyelerle kargilagtirildiktan sonra forklift
operatorii tarafindan malzeme stok alanina taginir.

Malzemenin konuldugu kutu biiyiikligiine gére ya fork lift operatori yada g¢ekici
(tow motor) operatorii ve tagima elemanlart vasitasiyla tiretim hattina tasinmasi
saglanir.

Eger tagnan malzemeler ithal (CKD) ise fabrikaya gelen konteyner ile platforma
tagimr ve g¢ikarilmasi forklift operatorii ve elemamn ile yapilarak stok alanlarina
taginur.

Fabrika igerisinde veya tageron firma tarafindan prosediiriin uygulanmasinda bir hata
gozlenirse Tagima Faaliyeti Diizeltme Istek Formu veya CKD Paketleme & Parga
Problemleri bildirim formu ile gerekli diizeltmeyi yapmas: istenir.

4.15.4.2.DEPOLAMA VE KORUMA

Gelen malzemeleri ithal, yerli, Accent, Grace ve raf 6miirlerine gore simflandirilarak
depolanmasi ve korunmasi Malzeme Hareketleri Kism1 tarafindan yapilir. Uretim
Boliimii Uretim hattina sevk edilmis malzemelerin korunmasim , raf émriinii ve
diizenini g6z oniine alarak yapar. Ayrica her istasyondaki raflar Gzerine hangi
malzeme konulacagi ve etiketleme iglemeleri iiretim bolimi tarafindan saglanir.
Malzeme stok alaninda sadece kabul edilmis malzemeler bulunur.

Stok alanlarindaki raflarda hangi malzemelerin konuldugunun rahat takip
edilebilmesi igin raflara (adresleme) etiketler malzeme hareketleri takimi tarafindan
yapigtirilir ve giincellegririlmesi saglanir. Kabul edilmis malzemeler Accent ve Grace
malzemeleri olarak ayrilir ve ilgili stok alanlarinda stoklamir. Tagerondan temin
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edilen 6mirlii malzemeler ambarda ilk giren ilk gikar prensibine gore islem goriir.
Bazi malzemelerin korunmasinin daha iyi yapilmasi i¢in iiretim hattma sevki
sirasinda ve stok alanlarinda bekledikleri siirece 6zel yapilmig paletler kullamlir.

4.15.4.3. AMBALAJ VE SEVKIYAT

Malzemenin fiziki yapisi, iiretim hatti kenarindaki stok alam biiyiikliigii , ambalaj
igerisindeki adetleri, tagpima sekli (forklift, ¢ekici) malzeme stok alanindaki
konulacak yeri ve tageron firmanmin 6nerisi goz oniine alinarak gerekli ambalaj (kutu ,
palet vs.) sekli tageron tarafindan saglanmasi istenir. Malzemelerin sevki durumunda
malzemeyi sevk edecek olan boliim tarafindan MALZEME CIKI§ IZIN FORMU
diizenlenir ve irsaliye ile birlikte sevk edilir. Malzeme Cikig Izin Formu Sadece
malzemenin fabrikadan ¢ikarilabilmesi i¢in gereklidir. Bitmisg aracin park sahasina
taginmasi, depolanmasi ve bayilere sevk edilmesi sevkiyat prosediirinde
belirtilmigtir.

4.16. KALITE KAYITLARININ KONTROLU

4.16.1. AMAC

Bu prosediiriin amaci kayitlarin tamimlanmasi, toplanmast, siralanmasi, ulagilmasi,
dosyalanmasi, depolanmasi, saklanmas: ve elden ¢ikarilmasi metodlarin:
acgiklamaktir.

4.16.2. KAPSAM

Bu prosediir Kalite sisteminin ¢aligmasi sonucunda ortaya ¢ikan kalite kayitlarin
kontrolii ve muhafazasi igin kullanulir.

4.16.3. DEYIMLERIN ACIKLANMASI
4.16.3.1 KALITE KAYDI

Tammlanmig olan bir aktivitenin belirlenmis gereklere uygun oldugunu ve kalite
sisteminin etkin galigtifin1 g6ésteren kanit.

4.16.3.2 SAKLAMA PERIYODU (ZAMAN)
Kayitlarin saklanma baglangicindan imhasina kadar gegcen zamandir.
4.16.4. YETKI VE SORUMLULUKLAR

Bu prosediiriin uygulanmasinin takibinden, giincellestirilmesinden Kalite Giivence
Miidirhigii sorumludur.

Boliim Miidiirii kalite kayitlarinin muhafaza ve kontroliinden sorumludur.

Bolim Miidiiris kayitlarin hasar, kayip ve yipranmadan korunmast igin gerekli
onlemleri almakla sorumludur.
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4.16.5. UYYGULAMA
4.16.5.1 GENEL

1) Ilgili tageron kayitlart kayit sisteminin bir pargasidir.

2) “Boliim kalite kayitlar listesinde” bulunan kayitlar bu prosediire gére kontrol
edilir.

3) Kayitlar, “Boliim Kalite Kayitlari Listesine” kaydedildikten sonra yurtrlige
girer.

4.16.5.2 BOLUM KALITE KAYIT LISTESININ HAZIRLANMASI

1)Her boliim miidiri “Béliim Kayitlar1 Listesinde” bulunan kayitlari kontrol etmekle
sorumludur.

2)Bolim miidiirleri agagidaki kriterlerden yararlanarak kayit tiirlerini belirler.
(Kriterler sadece asagidakilerle siirl degildir.)

a) Kalite iyilestirme ile ilgili kayitlar.

b) Parga veya tamamlanmis arag ile ilgili test ve muayene kayitlari.

¢) Muayene, 6lgme ve test ekipmanlarinin kalibrasyon kayitlan.

d) Proses onayu ile ilgili kayitlar.

¢) Uretim boliimii tarafindan tutulan kalite dogrulama kayitlar.

f) Muayene standartlari ve iiriin muayenesi sonuglar ile ilgili kayitlar.

g) Satin alma verileri ve Onayli Tageron Listesi

h) Uriin misteriye satildiktan sonra geg¢mis tarihin kamit1 olabilecek
kayitlar.

i) Departmanlarin temel aktiviteleri sonucu olugan diger kayitlar.

4.16.5.3 KAYITLARIN DUZENLENMESI

1) Kayitlar dosyalarda dosya adi, yil, ay, simflandirma kodu vb. belirtilerek
tanimlanmal: ve saklanmalidir.

2) Arama islemini kolaylastirmak igin dosyalara gore bir index hazirlanmahidir.
Fakat index gerektirmeyen ve kolay ulagilabilecek bazi kayitlar igin index
hazirlamaya gerek yoktur.

3) Aym tirden kayitlar aym anda dosyalandifinda, hepsini temsilen “sadece
birinin ismi yazilir”.

4.16.5.4 KAYITLARIN SAKLANMASI

1) Aksi belirtiimedikge kayitlar bolim Miidirinin sormlulugu altinda
siniflandinlir ve muhafaza edilir.

2) Kayitlar iginde bulunduklari dosyanin iizerine yapistnlan etiket ile
tammlamr. (Saklama siiresi boyunca ayni metoddan yararlamlir).
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3) Kalite kayitlarinin saklama siiresi kayit bazinda Bélim Kalite Kayitlan
Listesinde belirtilmigtir.

4) Kayitlarin saklama periyodunun degistirilmesi gerektiginde, Kalite Giivence
Bolim Miidiri ilgili boliim midiri ile goriigtikkten sonra saklama periyodunu
degistirir ve kayit listesini yeniler.

5) Boliim Midiirii kayitlar1 Boliim Kayit Listesinde belirtilen siire igerisinde
saklamalidir.

6) Boliim Mudiri kayitlarn tammlanmis alanlarda, kutularda veya dolaplarda
saklamalidir.

7) Kalite Kayitlari, bolim bazinda, Kayit Listesinde belirtilen siire boyunca
saklanir. Daha sonra uygun Fadex ve paketleme ile genel argive kaldinlir.10 yildan
sonra kayitlar imha edilir.

4.16.5.6 KAYITLARIN DEGISTIRILMESI

1) Gerekirse, kayitlar bu kayitlar1 olugturan Boliim Midiirii sorumlulugu altinda
degistirilebilir.
2) Kayitlarda degisiklik yapilan alan tizerine parallel iki ¢izgi ¢izilir (=). Bu alana

tarih atilir ve imzalanir.

4.17. IC DENETIM PROSEDURU
4.17.1. AMAC
FIRMA’ da uygulanan ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi’nin yeterliliginin ve

etkinliginin degerlendirilerek tespit edilmis eksikliklerin giderilmesi igin yapilan
denetimler ile ilgili esaslar1 belirlemektir.

4.17.2. KAPSAM

FIRMA ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi i¢inde yer alan faaliyetlerin denetimi ile
ilgili planlama, uygulama, sonuglarin degerlendirilmesi ve eksikliklerin giderilmesi
i¢in alinacak diizeltici ve 6nleyici faaliyet islemlerini kapsar.

4.17.3. YETKI VE SORUMLULUKLAR

Kalite Giivence Miidiirii, bu prosediirin uygulanmasindan, giincellestirilmesinden,
uygulama sonuglarinin izlenmesi ve takibinden sorumludur.

Kalite Giivence Midiirii, bu prosediire goére olusturulan" Denetleme Heyeti" ile
birlikte etkin bir sekilde denetleme yaparak sonuglarim iist yonetime raporlar.
Denetim sonuglarini, yénetimin gozden gegirme toplantisi diizenleyerek giindeme
getirir.
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Denetleme sonucunda, tespit edilen aksakliklarla ilgili olarak o boliimiin sorumlusu
gerekli diizeltmeleri yapar.

Diizeltme Faaliyetleri Kiitiigtine islenen Diizenleyici ve Onleyici Faaliyetlerin takibi
Denetleme Heyeti tarafindan yapilir ve Kalite Giivence Miidiirii onay ile kapatilir.

4.17.4. UYGULAMA

1. Denetlemeler, yilda en az iki kez olmak iizere Kalite Giivence Mudiirii tarafindan
hazirlanan ve Fabrika Miidirii tarafindan onaylanan KURULUS ICI KALITE
TETIK PLANTI' na gore yapilir.

2. Kalite Giivence Sisteminin saglikli bir gekilde uygulanmasim saglamak igin
(gerek gormesi halinde) Kalite Giivence Miidiirii plan dig1 haberli denetim yapabilir.

3. Denetimler " KURULUS ICI KALITE TETKIK PLANI'nda belirtilerek, Fabrika
Miidiiriine ve ilgili boliimlere dagitilir.

4. DENETLEME HEYETI; denetlenecek bolimden bagimsiz ve IC TETKIK
EGITIMI alms kigilerden olugur.

5. Denetleme yapilacak boliimiin sorumlusuna 6nceden tetkik plan1 gonderilerek
haber verilir, gerekirse denetim planinda degisiklik yapulir.

6. Denetimlerde denetlenen boliimiin kalite uygulamalarina yonelik olarak soru
listeleri denetim ekibi tarafindan hazirlamr.

7. Denetim Heyeti, denetlenen béliimde kullanilan dokiimanlarin (teknik resim
dahil ) dogru, yeterli, giincel ve ulagilabilir olmasim inceleyerek degerlendirme
yapar. Bu degerlendirmede:

1) Iigili boliim elemanlarimn yeterliligi,

2) Kalite sistemi uygulamalarinin yeterliligi,

3) Gorev ve sorumluluklarin yerine getirilmesindeki etkinligi gibi hususlari
g0z oniine alarak kayda gegirir.

8. Degerlendirme sonucunda, denetleme heyeti tarafindan I¢ Denetim Diizeltici
Onleyici Faaliyet Talebi Formu diizenlenir. Bu formda:

1) Denetlenen Boliim,

2) Agik ve anlagilir bir dille uygunsuzlugun tanim,

3) Uygulanacak diizeltici / Onleyici faaliyet ve sorumlusu,
4) Diizeltici / Onleyici faaliyetin tamamlanacag tarih,

5) Denetleme Heyeti ve imzalar,

6) Dagitim Listesi gibi hususlar bulunur.

9. Kapatilan DOF kayitlarinin orjinalleri Kalite Guvence Boliimiinde saklanir. Bu
kayitlarin birer kopyas1 DOF'den sorumlu boliimlere verilir.
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10. Raporda belirtilen diizeltme faaliyetlerinin yerine getirilmesi ile ilgili takibi
Denetleme Heyeti yapar. Denetleme heyeti buldufu uygunsuzluklari Diizeltici ve
Onleyici Faaliyet Kitiigiine kaydeder.

11. Diuizeltme faaliyetlerindeki aksama, zaman agimlari Denetleme Heyeti

tarafindan Kalite Giivence Miidiirligiine bildirilir ve Kalite Gilivence Miidiiri

tarafindan kaydedilir ve ilgili bolim sorumlusu vyarilir. Uyarlann etkili olmamast
halinde durum Fabrika Miidiiriine Raporlanir.

12. Tamamlanan diizeltme faaliyetleri Kalite Giivence Miidiiri tarafindan
onaylanarak kapatilir.

13. I¢ Denetimle ilgili kayitlar Kalite Giivence Miidiirii tarafindan dosyalanarak
mubhafaza edilir.

4.18. EGITiM PROSEDURU

4.18.1. AMAC

Stirekli geligsim felsefesi i¢inde; personelin, ihtiyaci olan bilgi, beceri ve davraniglan
kazandirmak ve gelistirmek, ig verimini artirmak, igin kalitesini yiikseltmek, moral
ve motivasyonu yiiksek tutmak, ige ve igyerine bagliliim artirmak igin gereken
egitimlerin bir sistem i¢inde planlanarak etkin olarak uygulanmasim saglamaktr.
4.18.2. KAPSAM

Bu prosediir, Hyundai Assan igyerinde ¢aligan tiim personeli kapsar.

4.18.3. DEYIMLERIN ACIKLANMASI

4.18.3.1 ORYANTASYON EGiTiMi

Ise yeni baglayan personelin ise ve igyerine en kisa siirede uyum saglamasi igin
diizenlenen, igyeri, ¢aliyma diizeni, tiretim konusu, organizasyon, sirket politika ve
prosediirleri ile kalite hakkinda bilgileri iceren ve Insan Kaynaklari bolimii
tarafindan verilen egitimdir.

4.18.3.2 ISBASI EGITIiMI

Personelin yapacag: veya yapmakta oldugu iste geligmesini saglamak igin bizzat
igbaginda uygulamah olarak gergeklestirilen egitimlerdir.

4.18.4. YETKI VE SORUMLULUKLAR

1 Insan Kaynaklari Departman Egitim Boliimii bu prosediiriin
hazirlanmasindan, onaylatilmasindan ve ilgili bélimlere dagitimindan sorumiudur.

2 Bu prosediiriin degistirilmesi sozkonusu olursa Insan Kaynaklar1 Departman
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Egitim boliimii prosedirii yeniden diizenler ve gerekli makamlara onaylatarak tekrar
kayit ettirir.

3 Bolum yoneticileri, personelinin egitim ihtiyaglarinin belirlenmesinden ve bu
prosediiriin takibinden sorumludur.

4.18.5. UYGULAMA
4.18.5.1 YENI ISE BASLAYAN PERSONELIN EGiTiMi

1 Ise yeni baglayan personele oncelikle insan Kaynaklar1 Departman: tarafindan
Oryantasyon Egitimi verilir.

2 Yeni ise baglayan personele galigacagi departmanda da ige baslamadan énce isbag1
egitimi verilir. Egitim sonucunda, egitimi veren ve departman yoneticisi tarafindan
bir degerlendirme yapilir ve sonucun olumlu olmast durumunda, personel verilen
gorevde ¢alismaya baglar. Is bagi egitimi sonucunun olumsuz olmas: durumunda
ise egitim tekrarlanir. Firma i¢i goérev  degisiklifinde ise, goreve baglayacak
kigiye, ilgili boliim tarafindan, gerekli gorillen oryantasyon egitim programi
uygulanir.

4.18.5.2 CALISMAKTA OLAN PERSONELIN EGIiTIMI

1.  Her yilin baginda Insan Kaynaklari Departman , tiim departmanlardan o yila ait
yillik egitim planlarimi talep eder. Yillik egitim planinda yer alan i¢ kaynakli
egitimler, her boliimiin kendisi tarafindan organize edilip, gergeklestirilir. Ancak bir
departmamin diger bir departmandan talep ettifi i¢ kaynakli egitimlerin
organizasyonu Insan Kaynaklari Departmam tarafindan gergeklestirilir. Yilhk
egitim plamnda belirtilen dig kaynakl egitimler igin Insan Kaynaklari Departmam
gerekli aragtirmalann yaparak bolimlere bilgi verir. Boélimler bu bilgiler
dogrultusunda “ Egitim Talep Formu” nu doldurup, bir kopyasini kendinde saklamak
sureti ile Insan Kaynaklar1 Departmani’na organizasyonun saglanmasi igin ulasturir.

2. Yillik egitim planlarinda birden fazla boliimiin aym tiir egitimleri talep etmesi
durumunda, bu egitimler toplu olarak, sirket i¢i veya diginda HAOS’a 6zgii olarak
Insan Kaynaklar Departmam tarafindan organize edilip gergeklestirilebilir.Bu tiir
egitim kayitlan Insan Kaynaklan Departmani tarafindan muhafaza edilir.

3. Belirlenen egitim ihtiyaglarimin gergeklesmesi i¢in kamu, 6zel, gesitli
damgsman egitim kuruluglaniyla ve girket ig¢i potansiyel egitimcilerle ilgili
aragtirmalar yapilir. Aragtirmalar esnasinda egitimi verecek kurulug veya kisi,
egitim kurumunun hizmet verdii referans kuruluglar ,egitimin maliyeti, tarihi,
siresi, igerigi, yeri gibi kriterler gozoniinde bulundurularak uygulanacak egitim
programlan belirlenir.

4. Rotasyon, terfi, i§ degisikligi, i¢ tetkikler, diizeltici ve onleyici faaliyetler, yeni
teknoloji vb. durumlar i¢in donem iginde egitime ihtiyag duyulabilir. Bu gibi
durumlar, Insan Kaynaklari Departmanina “Plan Disi Egitim Talep Formu” ile
bildirilir Egitim talebi Insan Kaynaklan Departmam tarafindan degerlendirilir. Firma
iginde verilen egitimler ilgili boliim miidiiriiniin 6ngérdigi kisilerce verilir. Egitimci
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ile egitimi talep eden boliim birlikte egitimi programlar. Firma disindan alinacak
egitimler igin genel olarak 5.2.1 ve 5.2.3 maddelerinde agiklanan yontemler
izlenir.
5. Firma iginde verilen egitimlere katilanlar “Egitim Katilimec1 Listesi “ ne
kayit edilir. Egitimin Degerlendirmesi ise “Egitim Sonug¢ Raporu” na kayit
edilir.

6. Uygulanan egitimlerin verimliligi, ¢aliganin bir @ist amiri ve gerekli
gorilduginde bolim miidiirii tarafindan degerlendirilir. Calisganda hala egitim
sonucunda giderilemeyen eksiklikler varsa egitim tekrarlanir.

7.  Gergeklesen egitimler, her personel ig¢in ayr1 diizenlenmek kaydiyla “Personel
Egitim Takip Formu’na islenir. Insan Kaynaklann Bolimi, bu kayitlarin
tutulmasindan ve Muhafazasindan sorumludur. Soézkonusu kayitlar bilgisayar
ortaminda her ay diizenli olarak yedeklemesi yapilarak saklanir sene sonu itibaniyle
kayitlarin 6rnekleri alinarak her personelin 6zlitk dosyasinda saklamir.

8. I¢ kaynakli egitim kayitlann her boliimiin kendi biinyesinde tutulur ve
muhafaza edilir. Dig kaynakli egitimler sonucu alinan sertifika veya katilim

belgelerinin fotokopileri Insan Kaynaklari Boliimii tarafindan  her personelin
ozlik dosyasinda muhafaza edilir.

4.19. SATIS SONRASI HIZMETLER
4.19.1. AMAC
Araglarin bakim, onarim,yedek parga ve garanti hizmetlerin temin edilmesi.
4.19.2. KAPSAM
FIRMA tarafindan iiretilen veya ithal edilen tiim araclarin,
a) Bakim, onanim ve Garanti Hizmetlerinin verilmesi
b) Yedek parcalarinin temin edilmesi.
4.119.3. DEYIMLERIN ACIKLANMASI
4.119.3.1 Garanti Belgesi:

FIRMA garanti politikas: ve garanti sartlar1 hakkinda detayl bilgi igeren ve
arag teslimatinda miigteriye verilen 6zel bir belge.

4.119.3.2 Tamitma ve Kullanma Kilavuzu

Aracin ozellikleri (aksesuar, galigtirma ipuglar, periyodik bakim, teknik ozellikler)
hakkinda detayl1 bilgi veren ve arag teslimatinda miigteriye verilen kitapgik.

4.19.3.3 is Emri

Servis damgmani, miisteri ve teknisyen arasinda iletigimi saglayan bir belge.



4.19.3.4 Yedek Parca Talep Fisi

Aracin onarimi igin gerekli olan Yedek pargalarin (ilgili teknisyen tarafindan tespit
edilen) yetkili servisin parga bolimiinden tedarik edilmesi igin kullamlan belge

4.19.3.5 Yedek Parca Katalogu

Arag i¢in dogru parga siparisi verebilmek amactyla kullanilan kitap.

4.19.4. YETKI VE SORUMLULUKLAR

4.19.4.1 FIRMA / SERVISLER MUDURLUGU / TEKNIK EKIP SEFi

Misteri sikayetlerinin servis miifettisleri tarafindan ¢ozilmesinde gerekli
koordinasyonu saglamak

19.4.2 HAOS / SERVISLER MUDURLUGU / SERVIS MUFETTISI

Yetkili servislerde kargilagilan teknik problemlerin ¢oziimiinde yetkili servislere
gerekli teknik destegi saglamak.

19.4.3 HAOS / SERVISLER MUDURLUGU / GARANTI UZMANI
Garanti kapsamindaki araglarda meydana gelen arizalarin giderilmesi igin kullanilan
par¢a ve igcilik tcretlerini ( ki bunlar miigteriden icret ainmadan yetkili servis

tarafindan gergeklestirilr.) yetkili servislere HAOS tarafindan 6denmesinde gerekli ig
akigim kontrol eder.

19.4.1.4 HAOS / YEDEK PARCA MUDURLUGU / STOK KONTROL VE
SATINALMA SEFI

Tum Stok Ve Satinalma islevlerini kontrol eder, gerekli kararlar alarak Yedek Parca
Miidiiriiniin onayina sunar.

4.19.4.1.5 FIRMA / YEDEK PARCA MUDURLUGU / STOK KONTROL VE
SATINALMA ELEMANI

Stok kontrol ve satinalma iglerini yiiriitiir.
4.19.4.6 FIRMA / YEDEK PARCA MUDURLUGT / SATIS SEFi

Satiy aktivitelerini kontrol ederek gerekli kararlar alir ve Yedek Par¢a Midiirii’niin
onayina sunar.

4.19.4.7 FIRMA / YEDEK PARCA MUDURLUGU / SATIS ELEMANI

FIRMA ile bayi arasinda koordinasyon saglayarak, bayilerin parga siparislerini
degerlendirir.
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4.19.4.8 FIRMA / YEDEK PARCA MUDURLUGU / DEPO SEFI

Pargalarin teslim alinmasi, depolanmasi ve sevkiyatini saglayarak gerekli karalan alir
ve Yedek Parga Miidiirii’niin onayina sunar.

4.19.4.9 FIRMA / YEDEK PARCA MUDURLUGU / DEPO ELEMANI

Pargalarin teslim alinmasinda pargalan sayarak yerli yerine yerlestirir. Depo diizenini
saglar ve pargalarin sevkini yapar.

4.19.4.10 YETKILIi SERVIS MUDURU
Yetkili servisin teknik ve idari yonden kontrol eder, ig akigim gergeklestirir.
4.19.4.11 YETKILI SERViS DANISMANI

Servis Danigmam, bir serviste miigteri ile siirekli diyalogda olan kigidir. Damigmanin
roli, musteri ile iyi bir iletigim saglayarak miisterinin probleme nasil yaklagtigim
anlamak ve bu bilgileri onarimi yapacak teknisyene, teknisyenin anlayacag: sekilde
bildirmek.

4.19.4.12 YETKILI SERVIS TEKNISYENIi

Yetkili servise gelen arizali aracin, arizasini tespit etmek ve ilgili arizamin ortadan
kaldirilmasi igin gerekli bakim ve onarimi gergeklestirmek.

4.19.4.13 YETKILI SERVIS GARANTI MEMURU

Yetkili serviste garanti dahilinde gergeklestirilen iglerin HAOS tarafindan servise
geri 6denmesi igin gerekli ig akigim saglar.

4.19.4.14 YETKILI SERVIS YEDEK PARCA MEMURU

Yetki servise gelen arizali araglarn, ilgili bakim, onarimlar: igin gerekli olan yedek
pargalarin servisin stogunda bulundurulmasi igin gerekli ig akigin1 Servis Miidiirti ile
koordineli olarak saglar.

4.19.5. UYYGULAMA

4.19.5.1 BAKIM, ONARIM VE GARANTI HiZMETININ SAGLANMASI
a) Anzali arag yetkili servise gelir.

b) Miisteri Kabuli
Servis Danigmani tarafindan, miigterinin kendi agzindan arag hakkindaki gikayetleri
dinlenir.

¢) Is emrinin Agilmasi

Servis Damigman Bakim veya Onarim i¢in servise gelen araca i emri agar ve ilgili
teknisyene araci génderir.
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d) Gozle Kontrol ve/veya Yol Testi
Teknisyen ig emrinde belirlenen gikayetleri tespit etmek amaciyla ilk once yiizeysel
bir sekilde kontrol eder ve gerkiyorsa arag ile test siiriigii gerceklestirir.

e) Yapilacak iy ile ilgili migterinin onayini alma: (Gerekirse) aracin
problemlerini tespit ettikten sonra eger extradan bir i§ ¢ikmig ise (miisterinin
belirtmis oldugu sikayetlerden farkli olarak), yapilacak igin mahiyeti (siire ve Gcret
olarak) hakkinda miigteriye bilgi verilir.

f) Bakim Onarim : Teknisyen ilgili problemin ¢oziimii i¢in gerekli olan yedek
pargay1, yedek parga talep figi ile servisin yedek parga bolimiinden temin ederek
aracin bakim, onarimin gergeklestirir.

g) Servis sefi igin tam olarak yapilip yapilmadiginin kontroli: misteri
sikayetlerinin eger varsa ekstradan goriilen problemlerin giderildigini kontrol eder.

h) Faturalama Bakim, onanim gergeklestirilen aracin i emri ve yedek parca
talep fisi ilgili bakim, onarimin faturasinin ¢ikartilmasi igin vezneye gonderilir.

Araca garanti gartlan altinda bakim, onarim yapilmig ise miigteriden iicret talep
edilmez, ilgili dokiimanlar garanti memuru tarafindan HAOS’a gonderilir. Araca
garanti sartlari diginda bakim, onarim yapilmig ise yapilan onarimin bedeli, fatura
kargiliginda miigteriden istenir.

Miisteriye is emrinde yazilan islerin agiklanmasi 5/10 ara¢ tesliminde, servis
damgmam migteriye yapilan isler hakkinda bilgi verir.Miisteriye I Emrinin
Verilmesi ara¢ tesliminde miisteriye, aracin bakim, onarim esnasinda (migteri
istekleri dogrultusunda)neler yapildigini gésteren is emrinin bir niishas: verilir.

4.19.5.2 YEDEK PARCANIN TEMINi

Yedek Parca Temini, depolanmasi, ambalajlanmasi, sevkiyatt ve satig iglemlerinden
YEDEK PARCA MUDURLUGU sorumludur.

4.19.5.2. STOK KONTROL

Sevkiyat i¢in elde tutulan yedek pargalarin maliyeti ile envantere sokulacak, siparig
edilmis pargalarin maliyetinin dengede tutulmasidir.Par¢a temini iki yolla olur:

YERLI (LOCAL) SIPARISLER: Satin alma formlart kullamlarak, stok kontrol ve
satin alma eleman tarafindan yerli iiretim firmalarindan yapilir.

ITHAL (IMPORT) SIiPARISLER: EDI kullanilarak Kore’den, stok kontrol ve satin
alma elemam tarafindan yapilir.

STOK BELIRLEME KRITERLERI: Aylik satig raporlari alinarak, stogun 5 aylik
seviyeye cikariimasi amaglanir.Derhal siparis edilmesi gereken kritik pargalar
yapilan periyodik stok kontrolleriyle tespit edilip acil siparig olarak yerli piyasadan
veya HMC’den yapilir.
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Piyasadaki ara¢ sayisi, tiplere goére dagilimi ve yasi, stok kontrolii belirlemede veri
olarak kullamlir.

4.19.5.2.2 DEPOLAMA

Siparis edilmis pargalar depo sefi tarafindan (packing list) ¢eki listesine gore kontrol
edilir, sayilir ve teslim alir. Parcalarin saklanmasi ve sevkiyati, depolama ve
sevkiyat talimatina gore yapilir.

4.19.5.2.3 SATIS

Bayiler, satiy boliimiinden parca siparis formu ile ihtiyaci olan pargalar siparig
ederler. Bayilere satiy organizasyonunu satis elemanlari yapar. Odemeler ddeme
takip talimatina gore takip edilir. Bayilerin parga egitimleri satiy elemanlan
tarafindan yapilir

4.20. ISTATISTIKSELTEKNIKLER

4.20.1 AMAC

FIRMA igerisinde kullanilan istatistiksel tekniklerin tammlanmasidir.
4.20.2 KAPSAM

Istatiksel tekniklerin uygulanacag alanlarin tespiti, istatiksel kontrol yontemlerinin
saptanmasi, uygulanmasi, kayitlanmasi, degerlendirilmesi, degerlendirme
sonuglarimin uygulamaya alinmasi ile ilgili islemleri ve sorumluluklan kapsar.

4.20.3. YETKI VE SORUMLULUKLAR

Kalite Giivence Miidiirliigii bu prosediiriin uygulanmas: ve giincellestirilmesinden
sorumludur. Kal. Giiv.Midiirliigi istatiksel kontrol alanlarim ve uygulanacak
istatistiksel kontrol yoéntemlerini belirlemekten uygulamaktan istatistiksel kontrol
kayit ve raporlarim degerlendirmekten, diizeltici/onleyici faaliyetlerin takibinden
sorumludur.

Tlgili tiretim miidiirliikleri istatistiksel analiz sonucunda belirlenen diizeltici/onleyici
faaliyetleri uygulamaktan sorumludur. Servis Miidurliigu satilan araglarda tespit
edilen problemleri belirlemekten ve ilgili bélimlerden diizeltici/onleyici faaliyet
istemekten sorumludur.

4.20.4. UYGULAMA

4.20.4.1 PARCA GIRIiS KALITE KONTROLDE ISTATIiSTIKSEL
METODLARIN UYGULANMASI

Girig Par¢a Kontrolde pargalarin kalite kontrolii 6rnekleme metodu ile yapilir. Bunun

icin o6rnekleme talimati uygulamir. Ornekleme tablosu uygulama yerlerinde
bulundurulur.
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4.20.4.2 GOVDE ATELYESINDE ISTATISTIKSEL TEKNIKLERIN
UYGULANMASI

Giinlik uygulama:

Her giin kontrol kartlari toplanir ve kontrol kartlari tizerindeki hatalar belirlenir.
Kiritik olan hatalar igin giinliik olarak diizeltici faaliyet istenir.

Aylik Uygulama:

3 Boyutlu Olgiim Cihaz1 ile Muayene: Accent ve Grace govdeleri 3 boyutlu dl¢iim
cihazinda muayene edilir, aylik olarak rapor tutulur ve kritik hatalar i¢in dazeltici
faaliyet istenir.

Govde Odit: Her ay 2 arag (1 Accent,1Grace) kaynak muayenesi ve gorsel
muayeneye tabii tutulur, Pareto Analizi yapilarak kritik hatalar i¢in dizeltici faaliyet
istenir.

4.20.4.3 BOYA ATELYESINDE iSTATISTIKSEL TEKNIKLERIN
UYGULANMASI

Son kat sonrasi hata verileri giinliilk olarak kontrol kartlari tizerinden toplanir.
Toplanan hata verileri Pareto Analizi yapilarak aylik olarak raporlamir ve kritik
hatalar igin diizeltici faaliyet istenir.

4.20.4.4 TRIM ATELYESINDE ISTATISTIKSEL TEKNIKLERIN
UYGULANMASI

Giinliik Problem listesindeki hatalar haftalik rapora aktarilir, haftalik raporlar
toplanarak aylik bazda Pareto Analizi kullanilarak Top Ten Problem listesi
olusturulur. Top Ten Listesindeki problemler igin ilgili boliimlerden diizeltici faaliyet
istenir.

4.20.4.5 TAMAMLANMIS ARAC ODITi

Haftalik olarak onay almig sevkiyata hazir iki arag (1 Accent,1Grace) segilir

ve miisteri gozii ile oditor tarafindan muayene edilir (gorsel, kullanum, yol testi vs.)
bulunan hatalara ceza puam verilir. Hatalar ile ilgili Pareto Analizi yapilarak ilgili
boliimlerden diizeltici faaliyet istenir. Aylik ve yillik olarak kiumiilatif problem
listeleri hazirlanir.

4.20.4.6 SATIS SONRASI HIZMETLERDE ISTATISTIKSEL TEKNIKLERIN
KULLANILMASI

Satilan araglar ile ilgili olarak QIR raporu Servis Mudirliigii tarafindan fabrikanin
ilgili boliimiine gonderilir ve diizeltici faaliyet istenir. Aylik olarak yapilan kalite
gelistirme toplantisinda diizeltici/onleyici faaliyetler ilgili boliim tarafindan sunulur.
Satig sonras1 problemlerini gosteren problem Ana Listesi tutulur, ¢oziilen problemler
bu listeden diigiliir yeni problemler listeye dahil edilir.
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5. 1SO 9000 STANDARTLARININ UYGULANMASINDA KARSILASILAN
GUCLUKLER

ISO 9001 Standardinin ilk hedefi, tasarimdan satig sonrasi hizmetlere kadar tiim
asamalarda, ortaya ¢ikacak hatalar1 6nleyerek miigteriyi tatmin etmektir.

Bu bolimde uygulamada Kargilagilan giigliiklerden standartta belirtilen sirasina
uygun olarak irdelenecektir.

51 FiRMA YONETIMININSORUMLULUGU
5.1.1 KALITE POLITIKASI
FIRMA YONETIMI

Kalite konusunda politikasin1 ve taahhiidiinii yazili olarak tammlamada giiglik
¢ekmemektedir.

1) Kalite hedeflerini belirlemede giigliikler gekmektedir. Standart, hedeflerin
rakamlarla saptanmasimi zorunlu kilmamakla beraber, rakamsiz hedefler etkili
sonuglar vermemektedir.

Hedeflerin rakamlarla belirlenmesi, uygulamada birgok verinin toplanmasim1 ve
degerlendirilmesini gerektirmektedir. Ornegin ; firma iginde ortaya ¢ikan hatalarin
%10°dan %5’e diigtriilmesi 6nemli ¢aligmalart gerektirmektedir.

2) Kalite politikas: ve hedeflerin, tiim birimlerde

Anlagilmasi

Uygulamaya konulmasi

Muhafaza edilmesi
Giivence altina alimamamaktadir. Bu konuda yapilan denetlemeler, ¢alisanlarin
¢ogunun, firmamn kalite politikasindan habersiz oldugunu gostermektedir. Dolayisi
ile politika ve hedefler bilinmeyince, ilgili konudaki katkilar da yetersiz kalmaktadir.

Bu baglamda mesele, hedeflerin ezberlenmesi degil, ¢aliganlar tarafindan
prensiplerinin bilinmesi ve uygulanmas:dir.

5.1.2 ORGANIZASYON
5.1.2.1 SORUMLULUK VE YETKI

Kaliteye iligkin igleri yoneten, gergeklestiren ve kontrol eden kisilerin sorumluluk ,
yetki ve iligkileri yazili olarak belirlenmelidir.
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1) Isleri yoneten ve kontrol eden kisilere iligkin tanimlamada sorun yoktur. Igleri
yapan kigiler ig¢in amlan hususlart tanimlamada sorunlarla kargilagilmaktadir.
Firmalar bu isi hangi seviyeye kadar gotiireceklerini bilememektedir.

2) Sorumluluk meselesi genel olarak karigtirilmakta ve anlasilamamaktadir.
5.1.22 ARACLAR

Firma uygun araglara iligkin gereksinimleri belirlemeli ve saglamalidir. Araglar iki
tiirdedir.

a) Uretim, 6lgme ve kontrol makine ve cihazlan
b) Yonetici, gergeklestirici, kontrol ve denetleyici egitilmis personel

1) Yonetici ve gergeklestirici personele iligkin gereksinimleri saptama,
genellikle ihmal edilmektedir.

5.1.2.3 FIRMA YONETIMININ TEMSILCisi
Kalite yoniinden, firma yénetiminin temsilcisi, kalite departmam yoneticisidir.

1) Bazi durumlarda kalite departmami yoneticisine yetki verilmemektedir.
Sorumluluk ve yetki dengesi kurulamamaktadir.

5.1.3 YONETIMIN DENETLENMESI
Bu béliim denetgiler i¢in gok énemlidir. Iki konu 6zellikle aragtirnlmaktadr.
a) Ilgili ISO 9000 standardinin maddelerine uyguniugu firma yonetimince
denetlenmis mi?
b) Kalite politikas1 ve hedeflere uygunluk aragtirilmig m1?
Genelde iki ayr1 sorun ortaya ¢ikmaktadir.

1) Yogun veriler hazirlanmig ama hedef belirlenmemistir. Dolayisi ile olumlu
veya olumsuz geligmeler anlagilamamaktadir.

Firma yonetimi, denetim toplantisina tiim ilgililerin katilimini saglayamiyor ve
kararlar alip sorumlular1 ve zamanlamayi belirleyemiyor.

5.2 KALITE SISTEMI

5.2.1 GENEL KOSULLAR

Kalite giivencesi el kitabi1 hazirlanmasinda, firmalar giigliikle kargilagmiyor. Ancak,
kalite giivence el kitab1 ve ilgili prosediirler arasindaki simrlan belirlemede hata

yapihiyor.
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5.2.2 KALITE SiSTEMi PROSEDURLERI

Standart, yaklagik 20 tip prosediir hazirlamay: 6ngoriiyor. Prosedir hazirlanmasinda,
ne kadar ayrintiya girilecegi konusunu, kesin bir gekilde belirlemek kolay olmuyor.

5.2.3 KALITE PLANLAMASI

Firma, kaliteye iligkin kosullar1 nasil yerine getirdigini yazili olarak tammlamalidir.
Firmalar, kalite planlamasi konusunda nelerin yapilmas: gerektigi konusunda, onemli
oranda giigliikle kargilagiyorlar. Bu boliimde amlan kosullara nasil uyuldugunun,
zaten kalite giivencesi el kitabinda tanimlandigim 6ne siiriiyorlar.

53 SOZLESMENIN GOZDEN GECIRILMESI

5.3.1 GENEL KOSULLAR

Bir prosediir hazirlanmalidir.

53.2 SOZLESMEYI INCELEME

Sozlesme igin teklif vermeden 6nce veya bir sozlesmeyi kabul etmeden 6nce teklif
veya sozlesme incelenmelidir. Bu konuda kargilagilan giigliikler asagidaki sekilde
stralanabilir:

1) Bazen firmalar, zaman kazanma bakimindan, sozleymeyi inceleyip

kabul etmeden 6nce galigmalar: baglatiyorlar.

2) Sozlesmenin incelenip kabul edildigine ait kamitlayici kayitlan tutmakta
gigliikler var.

3) Sozlii veya telefonla yapilan siparigleri incelemek ve kamtlayici kayitlar
tutmak kolay olmuyor.
4) Firmanin mali ve ticari islere bakan subesinin, iiretim yapilan yerde

bulunmayis1 ara iligkiler sorunu yaratabiliyor ve miigterinin gereksinimlerinin tiim
birimlere yansitilmas: yetersiz oluyor.

5) Sozlesme eklerinin tiim ilgili birimlere yansitilmasinda aksakliklar ortaya
¢ikiyor.

5.4 TASARIM KONTROLU

5.4.1 GENEL KOSULLAR

Firma belirlenen kosullara uygunlugu giivence altina almak bakimindan iriiniin
tasanim kontrolii igin yazili prosediirler hazirlanmahidur.

5.4.2 TASARIM GELIiSTIRMEYi PLANLAMA

Tasarim ¢aligmalar: kalifiye personel tarafindan gergeklestirilmelidir.
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1) Tasarnim personelinin kalifikasyonunun hangi kurum tarafindan onaylanacagi
konusunda tereddiitler vardur.

5.4.3 ORGANIZASYON VE TEKNIiK YONDEN ARA iLiSKIiLER

1) Ara iligkileri tammlarken, tasarim c¢aligmalarina katkisi olabilecek kurum ve
birimleri saptayarak, aralarindaki bilgi akigini tanimlamak kolay olmuyor.

5.4.4 TASARIM GiRiS VERILERI

1) Tasanim giris verileri olarak, sadece misteri firmanin sozlesmede istedigi
teknik kosullar dikkate alimiyor dolayisiyla yasal kosullar, giivenlik yonetmelikleri ve
cevre kosullar: dikkate alinmiyor.

5.4.5 TASARIM CIKIS VERILERi

1) Cikig verilerinin hangi doékiimanlarla temsil edildigi agik bir sekilde
belirlenmiyor.

2) Uriiniin giivenli ve dogru bir sekilde igletmede galigmasi igin kritik tasarim
karakteristikleri saptanmiyor.

5.4.6 TASARIM INCELEMESI

5.4.7 TASARIM KONTROLU

5.4.8 TASARIM GECERLILIGINI KONTROL

1) Tasarim kontrol altinda tutmak igin 6ngoriillen yukanda anilan ii¢ madde
arasindaki farklar pek anlasiimiyor.

2) S6z konusu kontrollerin hangi agsamalarda ve kimler tarafindan yapilmasi
gerektigi agik¢a belirlenmiyor.

5.4.9 TASARIM DEGISIKLIGi

1) Tasarim degisikligini hangi asamada bagslatmak gerektigi bilinmiyor.

Tasarnim firmamn biirolarinda baglatiliyor ve iiriin miigteriye teslim edildikten sonra,
degisiklikler devam edebiliyor.
55 DOKUMANLARIN VE VERILERIN KONTROLU
5.5.1 GENEL KOSULLAR
1) Dis kaynakli dokiimanlarin yonetimi pek dikkate alinmiyor.
2) Bolim 4.2 de anilan kalite sistemi dokiimanlart ile bu boliimde belirtilen

dokiimanlar karistiriliyor.
3) Bu béliimde amilan “verilerin”, neleri kapsadig: bilinmiyor.
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5.5.2 DOKUMAN VE VERILERIN ONAYI VE DAGITIMI
1) Yiiriirliikte olan dokiimanlarin listesini hazirlama ve ilgili birimlere dagitip,
siirekli yonetimini giivence altina alma saglanamiyor.
2) Yirurlikten kalkan dokiimanlar toplama, imha etme ve yasal yonden gerekli
ve saklanmasi gereken dokiimanlar iyi yonetilmiyor.
5.5.3 DOKUMAN VE VERILERDE DEGISIKLIKLER
1) Bir dokiiman tizerinde yapilan degisikligi belirleme, ilgili dokiiman tizerinde
gosterme ve gesitli versiyonlar1 muhafaza etme kolay olmuyor.
5.6 SATINALMA
5.6.1 GENEL KOSULLAR
Prosediir
1) Satin alinan tim urinlere, bu bolimde siralanan kosgullarin uygulamp
uygulanmayacaga bilinmiyor.
5.6.2 TASERONLARIN DEGERLENDIRILMES]
1) Degerlendirme yontemi ve degerlendirme derecesi bilinmiyor.
5.6.3 SATINALMA VERILERi
1) Kosula bagli yiukiimliiliiklerin uygulanabilirlik derecesi bilinmiyor.
5.6.4 SATINALINAN URUNUN KONTROLU
5.6.4.1 Firma tarafindan, tageronun tesislerinde kontrol
5.6.4.2 Miisteri tarafindan, firma veya tageronun tesislerinde kontrol

5.7 MUSTERIi TARAFINDAN TEMIN EDIiLEN URUN KONTROLU

1) Musteri tarafindan temin edilen tirtinlerin kapsam agik¢a bilinmiyor.

58 URUNUN KiMLIiGINi BELIRLEME VE iZLENEBILIRLIK

1) Uriiniin kimligini belirleme ve izlenebilirligini saglama arasindaki farklar
bilinmiyor.

5.9 PROSES KONTROLU

1) Asagidaki hususlarda belirsizlikler var
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-Proseslerin sayisi, kapsami ve ayrint1 derecesi

-Uygun bakin

-Ozel Prosesler

-Proses parametreleri ve Uiriin karakteristiklerini kontrol

S.10 MUAYENE VE DENEYLER

5.10.1 GENEL KOSULLAR

1) Gerekli muayene ve deneyler ve ozellikle ilgili kayitlar prosediirlerde agikga
tamimlanmiyor.

5.10.2 KABULDE GERCEKLESTIRILEN MUAYENE VE DENEYLER

1) Bu boliim ile satin alma bolimii arasindaki iliski kurulamiyor.

2) Yapilmasi gereken kontroliin tipi ve 6nem derecesi tanimlanmiyor.

3) Kontrol edilmeden iiretime sokulan temel irinlerin izlenme yontemi
tanimlanmyor.

5.10.3 URETIM SIRASINDA GERCEKLESTIRILEN MUAYENE VE

DENEYLER
1) Uretim sirasinda muayene ve deneyler konusunda kargilagilan baglica
sorunlar sunlardir.

-Muayene ve deneyleri yapacak sorumlular belirleme.

-Kaydi tutulacak parametrelerin belirlenmesi

-Kaydi tutulmadan yapilan muayene ve deneylerin tanimi.
5.10.4 SON MUAYENE VE DENEYLER

1) Hangi islemlerin son muayene ve deneyler kapsamina girecegi bilinmiyor.
2) Béliim 4.10.3 de siralanan hususlar bu boliim igin de gegerli.

5.10.5 MUAYENE VE DENEY KAYITLARI

1) Hangi islemlerin son muayene ve deneyler kapsamina girecegi bilinmiyor.
2) Kayitlar kabul kriterlerini géstermiyor.

5.11 MUAYENE, OLCME VE DENEY CiHAZLARININ KONTROLU
5.11.1 GENEL KOSULLAR

1) Olgii belirsizliklerini saptamada, firmalar bagarisiz kaliyor.

2) Bir cihazin kontrolii ve kalibrasyonu arasindaki fark bilinmiyor.

75



5.11.2 KONTROL PROSEDURLERI

1) Gerekli dogruluk ve hassasiyeti saglayan o6lgii cihazlarnin  segimi
yapilamiyor.

2) Ulusal ve uluslararasi referans ekipmanlari olan ve olmayan cihazlarin
bilangosu yapilmiyor. Referansi olmayan cihazlarn kontrol yéntemleri
tanimlanmiyor.

3) Kalibrasyon sinirlarinin agilmasi saptandiginda, daha 6nce yapilan 6lgmelerin
gegerligini degerlendirme yontemleri ve ilgili diizeltici islemler tanimlanmiyor.

5.12 MUAYENE VE DENEYLERIN DURUMU

1) Bu boliimiin uygulanmasinda giigliik yok.

5.13 UYGUN OLMAYAN URUN KONTROLU
5.13.1 GENEL KOSULLAR

1) Uygun olmayan tiriinlerin muamelesindeki agamalarin timii;
-Uygun olmayan triinii saptama
-Dokiiman halinde kaydetme
-Degerlendirme
-Tecrit etme(mimkiinse)
-Uygun olmayan iiriine iligkin iglemler
-Ilgili fonksiyonlara bildirme
dikkate alinmiyor.

5.13.2 UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU VE iSLEMi

1) Uygun olamayan iiriiniin kontroli ve ilgili karar konusunda sorumluk
tammlanmiyor.

2) Misteriyle olan iligkiler belirlenmiyor.

3) Tamir edilen yada onanlan iiriin yeniden kontrolden gegirilmiyor.

5.14 DUZELTICI VE ONLEYICi iSLEMLER

5.14.1 GENEL KOSULLAR

1) Diizeltici ve 6nleyici iglem arasindaki fark anlagilmiyor.

2) Risk ve problemlerin 6nem derecesi dikkate alinmiyor.

3) Diizeltici/onleyici iglemler ve prosedirlerin degigimi arasindaki iligki
kurulamayor.

5.14.2 DUZELTICI ISLEMLER

1) Uygun olmayan triin ve diizeltici iglem arasindaki iligki kurulamyor.
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2) Musteri sikayetleri diizeltici iglemler gergevesinde dikkate alinmiyor.

3) Uriin, proses ve kalite sistemine iligkin hata sebep arastirmasi yapilmiyor ve
bu aragtirma sonuglarinin kayd1 tutulmuyor.

4) Saptanan hata sebeplerini ortadan kaldirmak igin yapilan diizeltici islemler
tammlanmiyor.

5) Diizeltici islemleri giivence altina alan uygun araglarin kullanilmasi ve
istenen sonucun elde edilip edilmemesi (dizeltici islemin etkinligi)
degerlendirilmiyor.

6) Sorumluluk belirlenmiyor.

5.14.3 ONLEYIiCI iISLEMLER

1) Potansiyel hata sebeplerini saptamak, analiz etmek ve ortadan kaldirmak igin
asagida siralanan uygun bilgi kaynaklan kullaniimiyor.

~Uriiniin kalitesine etki eden proses ve iglemler,

-Miisterinin onayladig: hatalar,

-Kaliteye iligkin kayitlar,

-Bakim raporlan,

-Miisteri sikayetleri

-Teknolojik yenilikler
2) Onleyici islem gerektiren tim problemleri ¢ozmek igin gerekli asamalar
tammlanmiyor.
3) Onleyici iglemleri giivence altina alan uygun araglarin kullamlmas ve istenen
sonucun elde edilip edilmediginin (6nleyici islemin etkinligi) degerlendirmesi
yapilmiyor.
4) Gergeklegtirilen 6nemli iglemler firma yonetiminin denetimine sunulmuyor.
5) Sorumluluk belirlenmiyor.

5.15 TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA, KORUMA VE TESLIM
5.15.1 GENEL KOSULLAR

Bu bolumiin uygulanmasinda sorun yok.

5.15.2 TASIMA

Problem yok.

5.15.3 DEPOLAMA

1) Depodaki trinlerin kontrolii planlanmiyor ve yapilmiyor.

5.15.4 AMBALAJLAMA

Problem yok

77



5.15.5 KORUMA

1) Firma, uriinleri teslim alip ara prosesleri gerceklestirip, miigteriye teslim
edinceye kadar gegen agamalarda tiim hareketleri ve Uriniin kalitesini nasil
korudugunu tanimlamiyor.

5.15.6 TESLIM

1) Firma uriinii miigteriye, uygun kalitede teslim ettiine dair kanit1 elinde
bulundurmuyor.

5.16 KALITEYE ILISKIN KAYITLARIN KONTROLU

1) Tutulacak kayitlarin listesi; kayitlarin yeri, muhafaza siiresi ve sorumlu kisi
belirlenmiyor.

2) Tageronlara iligkin tutulacak kayitlar saptanmiyor.

5.17 IC KALITE DENETIMLERI

1) Denetlenen birimlerin, bulunan hatalara etkili bir gekilde diizeltildigine iligkin
kanitlar bulunmuyor.

2) Taahhiit edilen diizeltici iglemlerin gergeklestirildigi ve etkili olduguna ait
kayitlar ve ilgili kontrol, denetimi izleme aktivitelerinde goriilmiyor.

5.18 EGITIM

1) Gergeklestirilen egitim aktivitesinin etkili olup olmadifi, amaglanan hedefe
ulagip ulagmadigina iligkin yontem ve ol¢ii belirlenip uygulanmiyor.

5.19 SERVIS

1) Ilgili hizmetlerin neler oldugu ve nasil kontrol altinda tutulmasi gerektigi
bilinmiyor.

520 ISTATISTIK TEKNIKLER

1) Avrupa’da genellikle, firmalar istatistik teknikleri basarili bir sekilde
uygulayamiyor.

Firmalar, bu teknikleri kendi iretin tipine uygulanamayacagim ispatlamaya
caligiyorlar. Ancak, sayilar sinirli olmakla beraber, bu konuda basarili firmalar var.
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6. SONUC VE ONERILER

21. yy baglarinda, diinya’da yasanacak rekabetin firmalar i¢in ¢ok yogun gegecegi ve
pazarlardan pay elde edebilmek ve ayakta kalabilmek ig¢in yogun miicadelelerin
yasanacag bir doneme giriyoruz.

Bu yok edici rekabette, ayakta kalabilmek ve ilerleyebilmek igin, kalite anlayigimizi
degistirip kosulsuz miisteri memnuniyetine yonelmeliyiz.

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri, bize kalitemizi giivence altina almak igin bir
imkan tantyor. Yapilmasi gereken, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemini iyi kavramak,
maddelerini 6ziimsemek ve esas olan bunu uygulamaya gegirmektir.

Burada dikkat edilmesi gereken yalnizca belgelendirme degil, bu toplam Kkalite
anlayigim, igletmemizin en ucra kogesine kadar yaymak ve tiim galiganlar tarafindan
kabullenilmesini saglamaktir. Iste o zaman kalitemiz gergekten giivence altina
alinmig olabilir.
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