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ONSOZ

Kalite bugiin iilkemizde bir 6lglide taninsa da, yakin gelecekte biitiin firmalarin giindeminde
olacak gibi goriinmektedir. Ciinkii satin alicilarin hassasiyetleri ¢agdas diinyada siiratle
fiyattan kaliteye dogru kaymaktadwr. Uriin kalitesinin, maliyetleri ¢ok artirmadan
yiikseltilmesi ise firmalar igin bagtan ayaga yeni bir orgiitlenmeyi gerektirmektedir. Aym
rlinii, aymt ekipman ve insanla aym fiyata tretebilmek igin gelistirilen verimlilik
programlarinin ¢aligmasi i¢in diinya standardinda bir ydnetim anlayig1 ve bilgi gerekmektedir.
Verimlilik de tek bagmma yeterli olmayip, kalitenin de mutlaka standard hale getirilmesi
gerekmektedir. Burada 6nemli olan bu kalitenin sadece tiitketici i¢in degil, igveren ve ig¢i igin
de tiretilmis olmasidir. Kaliteye giden yola ancak boyle girilebilmektedir.

Bu galigmada; ISO 9001:2000 revizyonu, Istatistiksel Proses Kontrol Yontemi ve Istatistiksel
Proses Kontrol Yontemi’nin enjeksiyon tabanli ayakkabi {iretimine nasil uygulandig
incelenmigtir. Kalite Y&netim Sistemi’nin vazgecilmez bir dgesi olan Istatistiksel Proses
Kontrol Yontemi’nin kalitenin gelistirilmesinde biiyiik 6nem tagidig1 belirlenmigtir.

Tez ¢aligmalarim esnasmmda bana her konuda yardim eden degerli hocam Sayin
ProfDr.Mualla Oner’e, tezimi hazirlamama olanak saglayan Dema Deri Mamulleri ve
Ayakkab: Sanayi A.S. ¢ahsanlarina, ayrica her zaman yammda olan ve destegini esirgemeyen
sevgili aileme sonsuz tesekkiir ederim.



OZET

Giinlimiizde tiiketicinin bilinglenmesi, en kaliteli lirline en uygun sartlarla ulagmak istemesi,
firetim sektoriinde kalitenin 6n planda tutulmasina neden olmugstur. Uretim sektériindeki
geleneksel rekabet anlayigi olan diigiik maliyet - yliksek kar oram giinlimiiz kogsullarinda en
uygun maliyetle en kaliteli mamulii {iretmek kavramma donmiigtiir. Bu da 90’h yillarda
baglangigta dig etkenlerden kaynaklanan daha sonra ise girket ydnetiminin amaci haline gelen
kalitenin iyilestirilmesi ve belgelendirilmesi gereginin dogurmugtur. ISO 9000 Kalite
Yonetim Sistemi ve Kalite Standardlar1 bu noktada 6n plana ¢ikmugtrr. Kalite Y&netim
Sistemi’nde hedef hatali mamulleri ayirmak degil, hatay: olusturan faktérleri belirleyerek hata
olusumunu engellemektir. Bu nedenle temelde veri toplamaya dayah olan istatistikten
yararlanihir. Prosesi kontrol altinda tutmak ve verimi artirmak igin uygulanan Istatistiksel
Proses Kontrol’iin amaci, proseste sistematik olarak meydana gelen aksakliklar1 tespit etmek
ve prosesi istenilen kalite diizeyini elde edecek sekilde yonlendirmektir. Proses kontroliinii
saglamak icin; Cetele Diyagrami, Histogram, Pareto Diyagrami, Sebep-Sonu¢ Diyagram,
Gruplandirma, Serpilme Diyagrami, Kontrol Semalar1 ve Proses Yeterlilik Analizi gibi temel
istatistiksel tekniklerden yararlanilir.

Bu ¢ahsmada; ISO 9001:2000 revizyonu, Istatistiksel Proses Kontrol Yontemi ve Dema Deri
Mamulleri ve Ayakkab1 Sanayi A.S.’de ISO 9001:2000 revizyonuna ge¢mek i¢in yapilmasi
gerekenler ve Istatistiksel Proses Kontrol Yontemi’nin enjeksiyon tabanh ayakkabi iretimine
uygulanmasi incelenmis, yapilan ¢aligmalara 6rnekler verilmigtir.

Anahtar kelimeler: ISO 9002, Kalite Yonetim Sistemi, ISO 9001:2000 Revizyonu, Dema
Ayakkabu, Istatistiksel Proses Kontrol.



ABSTRACT

Today, since the consumers become conscious and want to get more qualified production at
minimum cost, the production sector has been forced to put the quality in the first rank during
the production. The traditional intelligence of competition, which is low cost - high profit, in
today’s conditions changed into the consept of the most profitable cost - the most qualified
product. Because of the changing in the competition intelligence, at the beginning the external
forces, after this the management policy of the firms, the improvement of the quality become
the aim of the companies and this made the firms to prove their quality by getting certificate.
In this point ISO 9000 Quality System and Quality Standards became more popular. The aim
of Quality Assurance System does not select the faulty products. It’s aim is to find out the
reasons of the faulty production. So this system uses statistics, which depends on collecting
data, in order to keep the process under control and to increase the efficiency. The aim of
Statitical Process Control is to find out the obstacles that occurs during the production and to
enhance the quality of the process”. To keep the process under control Histogram, Pareto
Diagram, Cause - Effect Diagram, Grouping, Dispersing Diagram and Process Sufficiency
Analysis Control Schemes can be used.

In this study; ISO 9001:2000 Revision, Statistical Process Control are discussed and some
applications to production of shoes with injected soles are given for Dema Deri Mamulleri ve
Ayakkab: Sanayi A.S..

Keywords: ISO 9002, Quality Control System, ISO 9001:2000 Revision, Dema Shoe,
Statistical Process Control.



1. GIRiS

1960’k yillardan baglayarak rekabet kogullarmun getirdigi etki nedeniyle firmalar hayatta
kalma cabasiyla karst karsiya kaldilar, Onceki yillarda sadece mal ve hizmet {iretmek
firmalarin ayakta kalmasi igin yeterliyken, glinfimiizde firmalar bir takim yeni kavramlarla da
bag etmek zorundalar. Bu kavramlarin baginda diigiik maliyet, iirlin kalitesi, esneklik, firetim
hiz1 ve en sonunda da cevre sorunlan gelmektedir. Bu yeni kavramlarm i yagamma
girmesiyle firmalar zor ve karmagik bir ydnetim sistemine ihtiyag duymuslar ve tiim
firmalarin temel sorunu hale gelen bu ydnetim sistemini uluslararasi ¢ergevede
standardlagtiran “Toplam Kalite” uygulamalan devreye girmigtir. Bu standardlagsma
sonucunda firmalarmn yOnetim kalitelerini belgeleyen ISO 9000, 9001, 9002, 9003 ve ISO
14000 belgeleri tiim miigteriler icin dnemli bir referans haline gelmigtir. Bu belgeler 6zellikie
iirettikleri tirtinleri ihrag eden firmalar i¢in daha da 6nem kazanmgtir.

Her tir igletme, kar etmek, stirekli karh halde kalmak ve bdylece varliklarmm siirdiirmek
amaciyla kurulmugtur. Bunu saflamak igin her igletmenin siirekli olarak pazar paym
arttirmasy, Uiriin kalitesini yikseltmesi, maliyetlerini en aza indirgemesi, basarth ve etkili
tanitim ve pazarlama cahgmasi yapmasi1 ve pazara rakiplerinden daha dnce yenmi firiin
¢ikarmas: gerekir. Giinlimiizdeki hizh degisim ve iletisim olanaklarimin geligmesi ile farkh
iilkelerdeki firmalar da birbirlerinin rakibi durumuna gelmigtir. Rekabet ortaminda hayatta
kalabilmek, istiin kaliteli tirinii verimli bir gekilde Uretebilmekten geger. Verimlilik, aym
malzeme, aym personel ve aym makina ve ekipman ile aym zamanda daha fazla firetim
yapmaktir. Yiiksek verimliligi saglayabilmek icin diinya standardlarmda bir yonetim anlayigt
ile bilgi ve becerilerin artrilmas: gerekir. Verimlilik saglanirken aym1 zamanda kalitenin de
saglanmas:1 gerckmektedir. Kalite, hizmet ve iirlin firetirken, miigteri, igveren ve isgi
¢emberinin mutluludu igin yapilan tiim ¢aba ve galigmalar olarak tanimlanmaktadir. Miigteri
muthilugunu saglamak icin iretmis oldugunuz bir {iriiniin fiyatim yariya diigiirebilirsiniz. Bu
durumda miisteriniz tatmin olacak ancak satig fiyatmmn diigiik olmas: nedeniyle igveren ve
{iriin@i {ireten ¢ahganlar mutsuz olacaklardir. Bu durum kaliteyi ve performansi da olumsuz
etkileyecektir. Ideal olan isveren ve gahsanlarin yiiksek verimlilik ve kaliteyle tirettikleri
hizmet yada mal piyasa kogullarinda ideal fiyata satarak igverenin, ¢aliganlarin ve miigterinin
memnun edilmesidir. Glintimiizde miigteri memnuniyeti yerini miigterinin daha {ist diizeyde
tatmin edilmesi kavramina birakmgtir.

ISO (Uluslararast Standardlar Orgiitii) gelismis bazi Gilkelerin kullandif: ulusal standardlar:
birlestirerek, 1987 yilinda Kalite Giivence serisi olarak yiiriirliige koymugtur. ISO 9000 Kalite



Sistemi kurmak igin veya mevcut olam iyilegtirmek icin kullamlan bir kalite ydnetim
sistemidir. Bu model bir ¢ok geligmis filkede kabul goren standardlara uygunluk anlamina
gelir. Bu standardlarda, mal veya hizmet tasarlayan, diizenleyen ve son kontrollerini
gergeklestirip tiiketiciye sunan, bakim ve onarimmun fistlenen kurulugiarda kalitenin saglanmasi
ve siirdiiriilmesi i¢in bulunmas1 ve uygulanmas: gerekenler bulunmaktadr. Diinyada 60 ilke
tarafindan benimsenen ISO 9000 serisi, Tiirkiye’de Tiirk Standardlari Enstitiisi tarafindan
1988 yilinda TS-ISO 9000 serisi olarak yaymmlanmgtir. ISO 9000, iirlin ve hizmette
miisterinin kalite ihtiyaglarim her agamada karsilamay: ve stirekli geligtirme agamalan i¢in s6z

konusudur.

Proseste tesadiifen olugan ve iiriin kalitesini etkilemeyen dogal faktdrler veya {iriin kalitesini
onemli derecede etkileyen, zaman zaman olusan kontrol edilebilir gartlardaki sapmalar yani
6zel faktorler meydana gelebilir. Prosesin kontrolii ve performansmnmn arttinnlabilmesi icin bu
Ozel faktdrlerin ortadan kaldirlmas: gereklidir. Bunun ig¢in kalite problemlerinin ¢dziimiinde;
getele diyagramu, histogram, pareto diyagrami, sebep-sonug diyagrami, gruplandirma,
serpilme diyagrami, kontrol semalar gibi temel istatistiksel yontemlerden yarariamlbr.
Istatiksel proses kontrol, bir {iriiniin en ckonomik ve yararh sekilde Gretilmesini saglamak,
Onceden belirlenmis kalite spesifikasyonlarina uygunlugunu ve standardlara bagimhihif hedef
almak, kusurlu Griin Gretimini minimuma indirmek amaciyla istatistik prensip ve tekniklerin
firetimin biitlin sathalarinda kullamimasidir. Bu y6ntem, ISO 9000’in gerekliliklerinden birisi
oldugu gibi tiretim sektoriinde kalitenin saglanmasi i¢in uygulanan vazgegilmez bir unsurdur.



2. ISO 9002 VE ISTATISTIKSEL PROSES KONTROL UYGULAMALARI

2.1 Firmanm Tanitim

Dema Deri Mamulleri ve Ayakkab Sanayi A.S. 10 Aralik 1986 tarihindeki resmi kurulusunu
tamamlayp iiretimine 50 kigilik kadrosuyla is emniyet ayakkabis1 deneme Gretimi yaparak
baglamugtir. Sirket, ilk askeri bot ihalesini 1989 senesinde siparige baglamustir. Dema, yillar
icinde biiytimiis ve ulusal piyasamn yam sira uluslararas: piyasalar da agilmistir. 1997 senesi
sonunda TS-EN ISO 9002 iiretim yapma yetkisine sahip olmugtur.

Fabrikaya giren malzemeler kesim, saya, imalat, enjeksiyon, depo zincirini izlerler.
Enjeksiyonda en ileri teknoloji makinalan kullaniimaktadir. 2002 yili sonunda Dema A.§.’nin
iretimi  350.000 ¢ifi ayakkabiya ulagmugtw. 2003 yih Dema biinyesinde 200 kisi
caligmaktadir.

Fabrika igindeki tiretim hareketleri basitge Sekil 2.1 ve Sekil 2.2 deki gibi gematize edilebilir.
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Sekil 2.1 Uretim hareketleri akis semasi

Fabrika; saya, kesim, montaj, poliliretan enjeksiyon, kauguk enjeksiyon ve depo
boliimlerinden olugur. Deriler kesim bolimiinde uygun gablonlarla kesildikten sonra saya
boliimiine gonderilir. Burada deriler Sekil 2.3’deki gibi Once yarma iglemi yapilarak uygun
kahnhklara getirilir ve traglanir. Gamba zikzak dikimi ile fort, yaka, siinger dikimleri
tamamlanilr. Gambayla yiiz iiste atildiktan sonra kapsiil alt1 ve cati dikigleri yapilir. Son
olarak kapsiil cakilarak sayalar montaj bdliimiine g&nderilir. Montaj bolimiinde Sekil
2.4’deki gibi dnce salpa ve fort traglandiktan sonra taban astar: kaliba cakilir ve latex
yapigtiric: siiriliir. Fort koyma ve gekillendirme igleminden sonra sayaya latex siriiliir ve
onmonte yapilir. Celik bombe konularak ikinci dnmonte yapilir. Sayamn topuk kismma
yapistirica siiriilir ve firmdan gegirildikten sonra arka monte yapilir. Civiler sokiildiikten



sonra potluk yapan yerleri diizeltmek igin sayanin kamara ve bileto kisimlarina pistarizma
yapilir. Taban kismu zimparalanarak monte ¢ekimi tamamlanmig olan sayalar enjeksiyon
boliimiine gonderilir. Poliliretan enjeksiyon bilimiinde montesi tamamlanmis sayalar
kaliplara yerlegtirilir. Politiretan enjeksiyon robotu tek dansite ve ¢ift dansite olarak 2 cesittir.
Cift dansite robotunda sayalar macalara takildiktan sonra zimpara robotu sayalarin taban
kismim zimparalar. Robot ilk agamada alt tabam olusturmak igin kaliplara politiretan
enjeksiyon eder. Kalip agildiktan sonra {istiine ¢elik ara taban konulur. ikinci asamada macaya
takilmig olan saya kaliba oturarak arasina ara taban poliliretan enjeksiyonu yapilir. Kahp
digmna tagan capaklar temizlenerek iglem tamamlanmg olur. Tek dansite poliiiretan enjeksiyon
robotunda ¢ift dansitede yapilan itk agama yoktur. Sayalar zimparalandiktan sonra direk
olarak kaliba oturtularak tek dansite enjeksiyonu yapilir. Kauguk enjeksiyon boliimiinde
sayalar magalara takilir, robot sayalarin taban kismina zimpara yaptiktan sonra yapistirici
siirer. Sayalar kaliplara oturunca kaucuk enjeksiyon eder. Ayakkabilarmm gapaklan
temizlenerek baglan ve kullamm kilavuzlar: takildiktan sonra kutu ve kolilere yerlestirilir.

Direkt enjeksiyon 2 dansite poliliretan taban, iki degigik 6zellikteki politiretan malzemesinin
enjeksiyon ydntemi ile tabii ayak formunda yapilmug taban kaliplarinin igine enjekte edilerek
saya ile birlegtirilmesini saglayan son teknolojik yontemdir. Naturel taban formu, ayakkabi
tabaninin ayagim tabii formuna uygun olarak dizayn edilmesidir. Ayagin basing noktalarina ve
bosta kalan yerlere tam temas ederek, viicut agirhim daha genis alana yayar. Netice olarak,
ayak tabammna daha az bir basing gelmesini saglar. Taban agrhgm en aza indirir. Naturel
taban formunu elde etmenin en ideal yolu 2 dansite direkt poliiiretan enjeksiyon yontemidir,

Ayak tabam iki ayr1 dansitedeki poliliretandan meydana gelir. Tabanin yere basan kisminin
dansitesi 1,0 g/mm’ iken ara tabanin dansitesi 0,44 g/mm’ civarmdadir. Alt taban gok yiiksek
aginma mukavemetine sahip olup (agmma 150 mm’); ara taban darbe emici ve geri enerji
verici zelliktedir (35 Joule, 1.enjeksiyon diistik dansite). Ayak ve kas agrilarim en aza indirir.
Spor ayakkabi giyim rahath ve gevikligi kazandirir, ayad: yormaz. Isi iletme katsayisi ¢ok
diigiik oldugundan sofuk veya sicagi daha az gecirir. Tiim emsallerinden iki dansite sayesinde
daha hafif ve esnektir.

Poliiiretan taban, antistatik dzelliktedir, viicuttaki antistatik elektrigi bosaltir. 550 MQ taban
direnci sayesinde 250 Volt’a kadar elektrik ¢carpmalarinda hayati koruma saglar. Yag, petrol
firiinleri ve basit asitlere kargy1 dayamkhdir, erime yapmaz. Kayma direnci fazladir. Esnek ve
yumusaktir, kolayca biikiilir. Kirilma ve catlama yapmaz. Maksimum 90°C sicakhga kadar
giyim rahathg: saglar.
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Sekil 2.3 Standard i ayakkabilari saya dikim semasi
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2.2 ISO 9002’nin Firmadaki Uygulamasi

2.2.1 Kalite Giivence Sistemi’nin kapsam ve kurulmasi

Dema A.S. baglangicta TS-ISO-EN 9003 standardm, Kalite Yonetim Sistemi olarak
segmigtir. Kademeli olarak TS-ISO 9002 Standardy’na ge¢ilmigtir.

Dema A.S.’de Kalite Yonetim Sistemi olugturulurken, Yonetim Temsilcisi’nin koordinasyonu
ile her departmandan en az bir kisi olmak tizere gekirdek ekip olusturulmus ve ¢ekirdek ekibe
Yonetim Temsilcisi tarafindan efitimler verilmigtir. Standardin maddeleri ekip tarafindan
anlagilmaya cahgilmug ve asgari olarak standardin istekleri ve Dema A.$.’nin mevcut sistemi
diigiiniilerck  kalite sistemi konusunda yOntemler/metotlar belirlenmigtir. Sistemin
dokiimantasyonu agamasinda, Ozellikle uygulanabilecek yontemlerin dokiimante edilmesi
sistematik olarak saglanmistir. Cekirdek ekip tarafindan caligmalarin belirlenen hedef siirede
tamamlanabilmesi igin aylik yapilan toplantilarda yapilacak igler, sorumlu, faaliyet ve termin
olarak karara baglanmig ve Yonetim Temsilcisi tarafindan takibi saglanmagtr.

Dokiimantasyon tamamlandiktan sonra, uygulamalar kontrollii olarak devam ettirilmigtir.
Sistemin siireklilifini ve geligtirilmesini saglamak i¢in, egitim almig kigiler tarafindan i¢
tetkikler gerceklestirilmigtir. Tespit edilen uygunsuziuklar cercevesinde diizeltici faaliyetler
yapMn. Cahgmalar yapilrken en alt seviyeye kadar katilimin saglanmasmna 6zen
gOsterilmigtir.

2.2.2 Yonetim sorumlulugu

Dema A.S. yonetimi, kalite glivencesi ile ilgili caligmalarin ySnetimin yaklagimiyla bagladig
duigiincesindedir. Bundan dolay: sistemin kurulmas, igletilmesi ve gelistirilmesi asamalarinda
yOnetim bizzat gorev almg bulunmaktadir. Cahsmalarda dzellikle tim ¢ahsanlarin katihmmm
ve desteginin saglamlmas: hedeflenmigtir. Bunun igin ¢ahiganlarn ihtiyag duydugu kaynaklar
yOnetim tarafindan saglanmgtir.

2.2.2.1 Kalite politikas:

Firma ydnetimi Dema A.$.’nin miigteri ihtiya¢lariu 6n planda tutarak kalite konusundaki
taahhiitlerini ve hedeflerini tiim ydnetim kadrosunun goriiglerini de alarak kalite politikasim
olugturmug, yazih hale getirmigtir. Kalite konusundaki politika olugturulurken az ve 6z bir
ifade secilmigtir.

Kalite politikas: yayinlandiktan sonra tiim gahsanlara ybnetim tarafindan duyurusu yapilmig
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ve ¢ahgmalarin yapimasinda, uygulanmasinda destek istenmigtir. Kalite politikas1 yine
yOnetimin belirledigi ilkelerle birlikte fabrikanin gesitli noktalarina asilogtir.

Kalite politikasim desteklemek igin yonetim gdzden gegirme toplantilarmda yilbik kalite
hedefleri tespit edilmektedir. Kalite Elkitabi’nda ise firmamin kalite konusundaki genel
hedeflerine yer verilmigtir,

2.2.2.2 Orgarizasyon
Firma organizasyon semasi1 olusturulmug ve yOnetim tarafindan onaylanarak yirtrliige
girmigtir. Organizasyon gemasi Sekil 2.5°de gOsterilmektedir.

Sorumluluk ve yetki: Kaliteyi etkileyen igleri yiirliten, uygulayan ve dogrulayan personel
i¢in sorumiuluk ve yetkiler belirlenmigtir. Personelin gérev tamm yazihirken gdrevin ads,
sorumluluklar, yetkileri, isin gerektirdii nitelikler, bagh oldugu kisiler net olarak
yonetim tarafindan belirlenmis ve onaylanarak yliriirlige girmistir. Personele kendi gorev
tamm imza kargthfs dagilomgtr.  Ozellikle kalite sistemi, Urlin ve proseste,
uygunsuzluklar tanmlayan, kayt altina alan, uygunsuzluklarin olusmasim engelleyici
faaliyetleri ve olugan problemlere karsi diizeltici faaliyetleri baglatan, uygunsuziuklarin
takibini saglayan ve prosesin kontrol digma ¢ikmasi durumunda durdurulmasinda gérev
alan personelin gbrev ve yetkileri igini yapmasim engellemeyecek diizeyde belirlenmigtir.
Vekalet durumunda gérev ve sorumluluk bir alt seviyeye, onay ve yetki ise bir iist
seviyeye verilir. Yonetim Kurulu Bagkan Yardimeisy, Yonetim Kurulu Bagkani’na her
konuda vekalet edebilir.

Kaynaklar: Dema A.§. Gst yOnetimi kalite sistemine iligkin faaliyetlerin etkin
yiirtitiilmesi ve TS-EN-ISO 9002 Standard:’mn tiim isteklerinin kargilanmasi i¢in gerekli
her tirli kaynagi saglamaktadwr. Kaynak ihtiyaglan bolim mudirleri tarafindan
belirlenerek tist yonetime iletilmektedir. Kaynaklar, personel, makina, metod, yetki, 6lgme
cihazlar: olarak &rneklenebilir. Kurulus ici Kalite Tetkikleri’ni yapacak personel gerekli
egitimden gecirilmigtir.

Yonetim temsileisi: Firma Y6netim Temsilcisi, kalite sisteminin kurulmasi, igletilmesi ve
gelistirilmesini  saglamaktadw. Sistemin performansi konusunda y0netime rapor
vermektedir. Ayrica kalite sistemi konusunda dig kuruluglara karsi Dema A.S.’yi temsil
etmektedir.

Sistemin izlenmesinden ve koordinasyonundan sorumludur ve kaliteye ait sorunlarin ¢oziimii
icin gerekli yetkiye ve kurulug i¢inde bagimsizhga sahiptir.



12

2.2.2.3 Yonetimin gézden gecirmesi

Firma {ist yonetimi ve miidiirleri belirlenmig periyotlarda bir araya gelerek kalite hedeflerini,
i¢ tetkik raporlarmi, miisteri gikayetleri ve goriiglerini, egitim faaliyetlerini, yatuwimlari ve
diizeltici ve Onleyici faaliyetleri gorigmektedirler. Bu toplantilarm nasil yapilacagna iligkin
kalite sistem prosediirii yazilmagtir,
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Sekil 2.5 Organizasyon semasi
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2.2.3 Kalite sistemi
Dema A.§. Kalite Sistemi, firmanmn kalite politikasi, taahhiitleri ve miigteri beklentilerine
uygun diizeyde planlanmmg kurulmug ve dokiimante edilmistir.

Kalite planlamasi: Dema A.§’de girdi, proses ve ¢ikti agamalarinda kalite planlar
hazirlanmaktadir ve bu planlar dogrultusunda kontroller yapilmaktadir. Yonetimin onay1
ile kaliteli gartlarmin saflanmas:i igin gerekli techizat ve sabit donammlar temin
edilmektedir. Cahgan kisilere gerekli egitimler verilerek, diizeltici ve dnleyici faaliyetler
agilarak, kurulug igi kalite tetkikleri yapilarak istenilen kaliteye ulagilmaya ve kalitenin
stirekliliginin saglanmasina ¢aligilmaktadir. Tedarikciler degerlendirilerek miigteri istegi
ve satinalma sartnameleri dofruliusunda onayh tedarikgiler belirlenmektedir. Milgteri
sartnameleri takip edilerek giincel muayene ve deney teknikleri uygulanmaktadir, Uretim
siirecinde uygun dogrulamalarm yapilabilmesi igin bazirlanmmg tammmlamalar ve kabul
standardlar, prosediirler ve i¢ kaynakh dokiimaniarda belirtilmigtir. Kalite kayitlarinin
tanimlanmasi, dagmilmasi, dosyalanmasi, ulagilmas: ve muhafazas: kalite kayitlart ve
Dokiiman ve Veri Kontrolii Prosediirii’nde belirtilmistir.

Dokiimantasyon yapisi: Dema A.§. kalite sistemi iginde yer alan dokiimanlar igin 4
seviyeli hiyerarsi olugturulmug olup agagida agiklanms ve dokiimantasyonun etkili olarak
iglemesi igin her seviyedeki dokiimanlar arasinda gecis saglanmugtr. Bu yap1 Sekil 2.6°da
piramit geklinde gdsterilmektedir.

1. SEVIYE : KALITE EL KITABI 1
2. SEVIYE : PROSEDURLER 2
3. SEVIYE : 3
A) iC KAYNAKLI DOKUMANLAR 3A
B) DIS KAYNAKLI DOKUMANLAR 3B

4. SEVIYE : FORMLAR VE KALITE KAYITLARI 4
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Sekil 2.6 Kalite sistem piramidi

1.Seviye: Kalite Elkitabs, en iist seviyedeki dokiimandir. Firmanin kalite sistemi konusundaki
politikasini ortaya koyar.

2.Seviye : Prosediirler bir igin safhalarmi tanimlar, hangi isin nerede, nasil, kim tarafindan, ne
zaman ve neden gergeklegtirilecegini tamimlayan dokiimanlar olarak hazirlanip, Kalite
Elkitabr’ndan prosediirlere génderme yapilarak baglant: kurulmaktadir.

3.Seviye : Destek dokiimanlar ise I¢ kaynakh dokiimanlar (gorev tamimlary, talimatlar, kalite
planlan, satinalma sartnameleri, iiriin regeteleri) ve dis kaynakh dokiimanlardir.

i¢ kaynakh dokiimanlar:

Gorev tanimi; Organizasyonel yapidaki her bir elemanm sorumiuluk ve yetkileri ile kargilikh
iligkilerini belirler.

Talimat; Ana prosediirii destekler, neyin yapilmasi gerektigini kisa, basit ve anlasilabilir
ifadelerle agiklar,

Kalite plani; Uriin kalitesinin istenilen sartlarda gergeklesmesi i¢in kontrol agamalarmy,
kaynaklar1 ve sorumlulan tanimlar.

Satinalma sartnamesi; Satahnan {iriin ve hizmetlerin kabul edilebilir teknik veya idari

dzelliklerini verir,

Uriin regetesi; Uriin kodlarm, firiiniin teknik &zelliklerini, numunesini ve bir birimde
kullamlan hammadde miktarim belirleyen dokiimandir.

Semalar; Prosediir ve talimatlan destekler tarzda igin yapihs yada malzemenin yerlegimini
sekilsel olarak anlatan dokiimanlardir.
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Listeler; Kalite sistemindeki meveut dokiimanlarin ve ¢esitli malzemelerin diizenli olarak
siralanmasi.

Dis kaynakh dokiimanlar: Resmi kurumlar tarafindan hazirlanan mevzuat, standart vb.
dokiimanlardir (miigteri sartnameleri, EN ve TS).

4.Seviye : Formlar ve Kalite Kayitlani olmak fizere kalite sisteminin etkili olarak igletildigini
gostermek i¢in tutulmas: gereken bilgiler ve kayitlardr,
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Dema ayakkabi fabrikasinda uygulanan prosediirler Cizelge 2.1’de verilmigtir.

Cizelge 2.1 Dema A.S. prosediir listesi

Dokiiman No

Prosediir

01

Yo6netimin Sistem Degerlendirme ve Gelistirme Prosediirii

02 Dokiiman ve Veri Kontrolii Prosediirii
03 Kalite Kayitlar: Prosediirii

04 Uygun Olmayan Urlinler Prosediirii
05 Muayene ve Deney Prosediirii

06 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii
07 Istatistiksel Teknikler Prosediirii

08 Kurulusg I¢i Kalite Tetkiki Prosediirii
09 Kalibrasyon Prosediirii

10 Egitim Prosediirii

11 Uretim Planlama Prosedtirii

12 Proses Kontrol Prosediirii

13

Tagima-Depolama- Ambalajlama-Muhafaza-Sevkiyat Prosediirii

14

Uriin Tanim ve izlenebilirligi Prosediirii

15

Bakim Prosediirii

i6

Satinalma Prosediirii

17

Tedarik¢i Degerlendirme ve Gelistirme Prosediirii

18

Pazarlama Prosediirii

19

Thale Prosediirii
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2.2.4 Sozlesmenin gizden gegirilmesi

Firma ig prosesinin birinci adim olan satig faaliyetleri Dema A.S. firmasinda ihale seklinde
yapilan satiglar ve serbest satiglar olmak lizere iki farkl gekilde yapilmaktadw. Satigin gekline
gbre satig faaliyetlerinin koordinasyonu ile sorumlu kisiler prosediirlerde anlatildify lizere
farkl olabilmektedir.

Dema A.S.’de miigteri isteklerinin tam olarak anlagilmasi, mugterinin bilgilendirilmesi,
kararlarm yoruma imkan birakilmaksizin kargilikh olarak alinmasi, degigikliklere kars: esnek
iretim sisteminin geligtirilmis olmasi, sistemin siirekliligi agisindan kayitlarin tutulmas:
firmamn miigteri tatmini i¢in belirledigi satig ilkeleridir.

Dema A.S.’de ihale satiglarmda, miigteri istekleri sartnamelerle hem idari hem de teknik
agidan yoruma acgik brrakmaksizin agiklandig i¢in gézden gegirme faaliyetleri etkin olarak
yapiimaktadr.

Dema A.S. bu faaliyetlere ait ydntemler ve bu faaliyetlerin koordinasyonu igin kalite sistem
prosediirlerini yaymlamstir, flgili prosediirler miisteri isteklerinin g6zden gegirilmesi, g6zden
gegirme swrasmda degerlendirilen bilgileri, firmanmn kapasitesini degerlendirmesi, karara
baglanan hususlarin kayit edilmesi, degisiklik durumunda firma icinde akigin saglanmasi
hususlarim igermektedir.

2.2.5 Tasarim kontroli

TS-EN-ISO 9002 Standardi’nin tasarim kontrolii ile ilgili istekleri bulunmadigz igin Dema
A.S.”de bu madde kalite sistemine dahil edilmemigtir.

2.2.6 Dokiiman ve veri kontrolii

Kalite sistemine iligkin faaliyetler organize edilirken, firma kiiltiiriine yeni ¢ahgmalar getiren,
dokiiman ve veri kontrolii maddesinin etkin kurulmasi, tiim ¢ahsanlar tarafindan uygulanmasi
ve devam ettirilmesi, egitimlerle saglanmstir.

TS-EN-ISO 9002 Standardi kapsaminda hazirlanan dokiimanlar ve miisteriden temin edilen
sartnameler, Tirk Standardlart1 ve Avrupa Standardlar’min kontrolii igin kalite sistem
prosediirii yaymlanmigtir.

Firma iginde olugturulan dokiimanlar, yeterlilik agismmdan degerlendirilip onaylandiktan sonra
tek bir noktadan yaymlanmaktadir. Organizasyondaki tiim departman sorumlularina ait olan
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dosyalarda dokiimaniarm giincel durumunu takip edebilmek icin, Kalite Yonetim Midtrligt
tarafindan olugturulup dagitilan giincel revizyon listeleri bulunur.

Firma kalite sistemi iginde kullamilan dokiimanlar kontrollii olarak dagitilmaktadwr. Dagitim
yapiluken, kullanmm yerinde giincel dokiimann bulundurulmas: ve giincellifi kalmayan
dokiimanin kullamm yerinden uzaklagtiriimasi saglanmaktadir. Bu hususta sorumluluk tim
calisanlardadir. Caligmalar koordine eden birim Kalite Yonetim Miidtirligi’dr.

Tim dokiimanlarda kontroli saglamak icin ySntemler belirlenmig ve egitimlerle, duyuru
panolari ile caliganlara duyurusu yapilmsgtir.

2.2.7 Satinalma

Dema A.S.’de is prosesinin destek faaliyetlerinden biri olan satmalma faaliyetlerinin etkin ve
dogru yapilabilmesi i¢in kalite sistem prosediirleri yaymlanmugtir ve yaymlanmug olan
prosediirlerin etkin olarak uygulanmas: saglanmaktadir.

Dema A.S. siirekli aym kalitede iiriin ve hizmetin temini igin ¢ahsilan tedarikgileri kontrol
altnda bulundurmak amaciyla tedarik¢i degerlendirme sistemini uygulamaktadir.

[igili prosediirde hem i¢ piyasa ahmlarinda hem de ithalat yolu ile yapilan alimlarda izlenen
yontemler agiklanmaktadar.

Tedarik¢i degerlendirme sistemi olugturulurken, temin edilen firin veya hizmetin nihai Griin
fizerindeki etkisi baz olarak almmugtr.

Dema A.S.’ye temin edilen {irlin veya hizmetin, {iretilecek olan {iriiniin spesifikasyonlarmi
saglamak igin tam olarak tanimlamak amaciyla Dokiiman ve Veri Kontrolii Prosediirii’ne gore
satinalma sartnameleri olugturulmakta ve kalite sistemine dahil edilmektedir.

Dema A.S.’nin ihale usulil ile yaptifi satiglarda miigterinin talep etmesi durumunda, temin
edilen {irfiniin, parti iiretimine baglandif: asamada migteri tarafindan, numune alimp
miigteriye ait laboratuarlarda kontrolier yapiimaktadir. Dema A.§.’de miigterinin bu sekildeki
taleplerinin organizasyonu yaprimaktadur.

2.2.8 Miigterinin temin ettifi firiiniin kontrolii
Dema A.S.mn miisterileri dretimdeki girdilerle birlegtirilmek iizere herhangi bir girdi temin
etmedikleri igin standardm bu maddesinin uygulamasi bulunmamaktadsr.
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2.2.9 Uriin tanim ve izlenebilirligi

Dema A.S.’de ileriye yOnelik olarak yapilan izlenebilirlik, uygun olmayan diriinlerin
tiiketiciye ulagmasm dnlemek, geriye dogru izlenebilirlik ise hata kaynaklarim tespit etmek
ve tiiketiciye verilen kalite giivencesi icin gerekli kayitlarm olusturulmasim saglamaktadur.

Dema A.S.’de fretilen her bir iirlinlin tammlanmas1 ve izlenebilirlifinin saglanmas: igin
dokiimante edilmis kalite sistem prosediirii olugturulmugtur.

Bu prosediir cergevesinde, bitmig Urlin {izerine basibig yada igine iligtirilmis olan seri
numarasi bilgisi ile o iiriiniin hangi giin Gretildifine, muayene ve deney raporlarina, iiretimi
takip ve kontrol altma alabilmek icin o {iriine ait giinliik imalat raporlarma ve raporlardan
kullanilan girdi formlar: ve girdi kontrol kayitlarina kadar dniiimektedir.

2.2.10 Proses kontrolii

Dema A.$.’de kaliteyi dogrudan etkileyen iiretim, tesis ve servis prosesleri belirlenmis olup,
planh ve kontrolli gekilde uygulanmasmm saglamak igin kalite sistem prosediirleri
yaymlanmg ve bu prosediirler ig talimatlari, makina kullanma talimatlar1 ve bakim talimatlar:
ile desteklenmistir.

Uretim planlama faaliyetlerinin (siparigin alimindan itibaren siparisi alman {iriiniin
yapilabilmesi i¢in gerekli biitiin hammadde, fason hareketler ve fabrika igi tiretim hareketleri)
diizenli bir gekilde belirlenmesi ve takibinin saglanmasi i¢in bilgisayar destegi ile Mikro
Uretim Programlar: Paketi kullamlmaktadir.

Ust yonetim tarafindan, kaliteli @irtin elde edebilmek icin uygun iiretim techizati, uygun
caligma ortamm ve egitilmis personel kullanilmaktadir. Proses sirasinda kontroller proses kalite
planlarma gore yapilmaktadir.

Uretimin siirekli aym kalitede ve aksamadan devam etmesi icin giinlitk bakim, koruyucu ve
Onleyici bakim ve tamir galigmalarmin yapilmasina iligkin prosediir yaymnlanmis olup siirekli
olarak uygulanmakta ve gerekli kayitlar tutulmaktadir.

2.2.11 Muayene ve deney

Satmalinan {iriin, {iretim agamasi ve bitmis {iriin agamalarinda, miigteri isteklerinin karsilamp
karsilanmadigim kontrol etmek i¢in firmada triine uygulanan muayene ve deney yontemleri
Muayene ve Deney Prosediirii’nde anlatiimaktadir. Yaymlanmig olan prosediir, kalite planlari,
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deney talimatlar1 ve kalite kontrol sartnameleri ile desteklenmektedir. Kalite planlan ise
miigterilerin vermis oldugu sartnameye ve tiriiniin 6zellifine gére hazirlanmaktadir,

Girdi muayenelerinden sonu¢ almmayan hammadde-malzemelerin tiretimde kullamlmasina
izin verilmedifi gibi prosesin berhangi bir asamasinda kontrol edilmeyen yada uygun
bulunmayan tiriinfin bir sonraki prosese gegigine de izin verilmemektedir. Son muayene ve
deneylerden sonug almmayan triinlerin sevkine de kesinlikle izin verilmemektedir.

Girdi kontrollerde ortaya ¢ikan uygunsuzluk hitkiimet kalite giivencesine tabi bir yardimci
firmadan temin edilen bir mala-hizmete ait ise Kalite Yonetim Temsilcisi durumdan haberdar
edilir.

Uriin yada yarimamullere uygulanan ve herhangi bir yazih talimat: bulunmayan muayene
iglemleri istendigi takdirde Kalite Yonetim Temsilcisi’ne tanimlanr.

2.2.12 Muayene, dlgme ve deney techizatmin kontrolii

Dema A.$.’de kullamlan Sl¢lim cihazlarmmn kontroliinii saglamak icin dokiimante edilmig
prosediir yaymlanmigtr. Prosediir ¢ergevesinde Olgiim cihazmm ahminda dikkat edilmesi
gereken hususlar, kalibrasyonun yaptinlacagi kurulusun segimi, cihazin sisteme dahil
edilmesi, kayitlarin degerlendirilmesi, ¢agn sisteminin igletilmesi igin yontemler ve
sorumlular anlatimaktadsr.

Cihazlarm kalibrasyonu tamamen firma diginda akreditasyonu olan kuruluslara yaptiriimakta,
sadece baz: makina ve techizatn sicaklik ile ilgili donamm ve gostergeleri firmanin Kalite
Yonetim Miidiiri tarafindan dogrulama yontemiyle kontrol edilmektedir. Firmaya yeni satin
almmig olan cihazlar, kalibrasyonlar: yaptirilmadan kullanima almmazlar. Kalibrasyon
sertifikalan neticesinde cihazlarin knllanilmasi hakkinda karar verilmektedir.

2.2.13 Muayene ve deney duramu

Dema A.§.’de tiriiniin her agamasinda yapilan muayene ve deneylerin sonucuna gore hangi
asamada oldugunu gdsterebilmek i¢in gerekli tammlamalar yapilmaktadir. Tammlamalar is
kolayhg@ agisindan duruma gbre uygun renkte ve baghiktaki levhalarla tammlanmaktadir. Bu
tanimlamalara gore (riin kontrol edildi uygun yada firiin kontrol edildi red yada kontrol
edilmedi durumlarindan birini gostermektedir. Béylece yanhs driinfin sevk edilmesi

engellenmigtir.
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2.2.14 Uygun olmayan iirfiniin kontrolii

Muayene ve deneyler sonucunda ortaya ¢ikan uygun olmayan firfinler ile uygun olan firiinlerin
karisip teslimini ve izinsiz kullanilmasim engellemek icin yontemler belirlenmis ve kalite
sistem prosedirii olarak yaymlanmugtr.

Bu prosediirde, girdi-proses-¢ikti muayene ve deneyleri esnasmda ortaya ¢ikan uygun
olmayan firtinler ile miisteriden iade edilen uygun olmayan iirfinlerin alanlarla tammlanmas:,
yetkili personel tarafindan kaydmn tutulmasi, uygunsuzlugun igerigine gore
degerlendirilmesi konulan agiklanmaktadar.

Uygun olmayan {iriinlerin tekrarint engellemek igin birimler arasi galigmalan koordine etmek
Kalite Yonetim Miidiirii’niin sorumlulugundadir.

Temin edilen uygunsuz firiin, yetkili personelin onay: ile farkli islerde kullamlabilmektedir.
Bitmis olan uygunsuz iiriin, hurda, tamir ve defolu {iriin olarak satig, olmak fizere iic ayn
sckilde degerlendirilmektedir. Tamir karar1 verilmis ise tamir sonras: yeniden kalite planlarina
gbre kontrol edilmektedir.

Kalite Yonetim Temsilcisi Girlin Gizerinde yeterli kontrolin yapilmadigim diiglintirse red
hakkina sahiptir. Tiim onarim ve oldugu gibi kullamm iglemlerinde Kalite Yonetim Temsilcisi
ile mutabakat 6ngériilmektedir.

2.2.15 Diizeltici ve dnleyici faaliyetler

Dema A.S.’de diizeltici ve Onleyici faaliyetler sistemin geligtirilmesi icin firsat olarak
diigtiniildiigtinden, tim ¢ahsanlara egitimle konunun Snemi anlatilmug, katihmlan saglanmg
ve Genel Mildiir tarafindan da her tirli kaynak saglanmas: ilke edinilmigtir. Dizeltici ve
onleyici faaliyetlerin firma iginde uygulanabilirlii ve stirekliligi igin kalite sistem prosediirit
yaymlanmugtir.

Prosediire gore, Dema A.S.’de diizeltici faaliyetler, miigteri sikayetlerinin, uygun olmayan
iriinlerin analiz edilmesi ve kalite sisteminin iyilestirilmesi ve gelistirilmesi icin yapilan
faaliyetleri kapsamaktadir. Gerekli analizler yapilarak, uygunsuzluklarn ortadan kaldiriimas:
icin gerekli diizeltici faaliyetlerin belirlenmesi, uygulanmasi ve etkinligine iligkin kontroller
yapimaktadir.

Prosediire gore oOnleyici faaliyetler, heniiz olugsmams fakat olugma riski bulunan
problemlerin, kalite kayitlar, deBerlendirme raporlari, misgteri gikayetleri, 6zel izinler ve
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denetim sonuglar1 gibi veri kaynaklar: analiz edilerek belirlenmesi, ¢6ziim i¢in basamaklarin
belirlenmesi, basamaklarin yerine getirilmesi ve kontroliinii kapsamaktadir.

Diizeltici ve onleyici faaliyetlerin, yerine getirilip getirilmediZini, etkinliini takip etmekten,
faaliyetlere iligkin ¢cahigmalarin Yonetim Gozden Gegirme Toplantis’na gotiirlilmesinden ve
kayitlarin saklanmasindan Y6netim Temsilcisi sorumlu ve yetkilidir.

2.2.16 Tagima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyat

Uriiniin hasara ve bozulmaya ugramasim engellemek igin tagima, depolama, ambalajlama,
muhafaza ve sevkiyata iligkin belirlenmis ydntemler prosediir olarak dokiimante edilmigtir.
Tagimada ig istasyonlan arasinda {irfinlin taginmasinda dikkat edilmesi gereken hususlar,
kullamlacak araclar ve sorumlular net bir gekilde belirlenmis ve dokiimante edilmigtir.

Depolamada tiriiniin zarar gdrmesini engellemek icin depolama sartlarimin belirlenmesi, kolay
bulunabilirlilifini saglamak icin depo yerlesim planinm hazirlanmasi, depoya giris ve
depodan ¢ikislar igin kayitlarm tutulmasi ve depoda bulunan firiinlerin belirli periyotlarda
kontrolii i¢in yontemler etkin olarak belirlenmis ve tam olarak uygulanmaktadsr. Uriiniin
gerektigi gekilde ayrimi yapilmig, birbirleriyle karigmasim dnlemek icin olusturulan karantina
bblgesi depo plaminda belirtilmisgtir.

Ambalajlamada ise miigteri istekleri ve ilgili Tork Standardlari baz almmakta ve bu kriterler
cergevesinde ambalajlamaya iligkin talimatlar olugturulmaktadir.

Sevkiyatta kullamlan araclarin taginma esnasinda {iriine zarar vermesini engellemek icin
Onlemler almmig olup, tedarikgi degerlendirme sistemine gére nakliye hizmeti alnan
kuruluglar degerlendirilmektedir.

2.2.17 Kalite kayitlarmm kentrolii

Dema A.S.’de iretilen firiinlerin miigteri ile yapilan sézlesme gartlarim karsiladigim
gostermek, kalite sisteminin dokiimantasyon ile yazih hale getirilmis olan kural ve esaslara
gore etkin olarak igledifini gostermek, potansiyel hata alanlarm tespit ederek gerekli diizeltici
faaliyetlerin yapilmasimi saglamak ig¢in veri tabam olugturmak, mevcut tecriibelerin
belgelenmesi ve ileriye doniik gelisme faaliyetleri igin birikim saglamak amaciyla kayitlar
tutulmaktadir. '

Kalite kayitlarimin saklama siireleri mevzuatlar, ozellikle miigteri sdzlesmeleri ve {irlin Smrii
baz alinmak suretiyle belirlenmigtir. Kalite kayitlarinin etkin olarak muhafazasina ait yéntem
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prosediir haline getirilmigtir. Bu prosediir kalite kayitlarimin tammlanmasi, arsiv sisteminin
igleyigi ve sorumluluklar agiklamaktadir.

Bilgisayarda tutulan bazi kayitlar Kalite kayitlarinin bir parcasidir. Miisterilerimizin veya
temsilcilerinin  kayitlarmz {izerinde herhangi bir inceleme talebi oldugunda gerekli
diizenlemeler yapilabilmektedir. Tiim kalite kayitlar1 Kalite Yonetim Temsilcisi’nin

incelemesine agiktir.

2.2.18 Kurulus ici kalite tetkiki

TS-EN-ISO 9002 Standard’mn sartlarmma gére olugturulan Dema A.§. Kalite Y&netim
Sistemi, Dema A.S. list yonetimi adina yapilan tetkikin amaci, sistemin biitiin elemanlarinim
TS-EN-ISO 9002 Standardi’nin sartlarina uygunlufunun tetkik edilmesi ve kalite sistem
dokiimantasyonunun standarda uygunluk ve eksiksizliginin, uygulamalarin dokiimantasyona
uygunlugunun, kalite yOnetim sisteminin ve bu sistemin biitiin elemanlarmin belirlenen
hedeflere ulagilmasmda etkili olup olmadiginmn, objektif olarak incelenmesi, uygunsuzluk,
eksiklik ve zayif noktalarin saptanarak tanimlanmasi, personel ve sistemlerin geligtirilmesi
icin firsatlarm ortaya cikartilmasi, kalite sisteminde zaman igindeki degismelerle ortaya
cikmmg TS-EN-ISO 9002 kogullarina aykinn olmayan faydali uygulamalarin dokiimantasyon
sistemine yansitilmasini saglamaktir.

Dema A.S$.’de i¢ tetkiklerin nasil yapilacagina dair kalite sistem prosediirli yaymlanmig ve
etkin olarak uygulanmaktadw. Dema A.$.’de i¢ tetkikleri yapacak elemanlar gerekli
egitimlerden gegirilmis olup tetkikler bagimsizlik saglanarak planh donemlerde
yapilmaktadir.

Bu revizyonlar Kalite Yonetim Temsileisi’ne bildirilir ve gerekli degisiklikler Kalite Yonetim

Temsilcisi’nin incelemesine agiktir,

2.2.19 Egitim
Dema A.S.’nin egitim faaliyetlerinin organizasyonuna iligkin dokiimante edilmig kalite sistem
prosediirii bulunmaktadar.

Kaliteyi etkileyen islerde ¢ahigan personelin, ihtiyag duyduklar: teknik bilgi ve beseri iliskiler
konularmda bilgi ve becerilerini arttrmak, motivasyonu saglamak ve egitim faaliyetlerinin
siirekliligini saglamak, Dema A.S.’nin egitim konusundaki politikasidar.
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Dema A.S.’de egitim ¢alismalan planls yapilmas: gereken faaliyetler oldugu i¢in jhtiyaca gbre
planh olarak, egitim planlar1 hazirlanmaktadr.

Sistem bir bitlindiir diiglincesiyle, firmada caligmaya baglayan kigiler mutlaka oryantasyon
egitiminden gegirilmektedir.

2.2,20 Servis

Dema A.S.’de miisteriye sunulan satig sonra hizmet olmadig igin, bu madde kalite sistemine
dahil edilmemigtir. Miigteriden gelen sikayetler Sozlesmenin Gbzden Gegirilmesi ve Diizeltici
ve Onleyici Faaliyetler Prosediirleri’ne gore islem gérmektedir.

2.2.21 istatistik teknikler
Dema A.$. yapilan faaliyetlerin ve yapilacak ¢aligmalarm degerlendirilmesinde istatistiksel
gostergelerden faydalanmaktadir.

Dema A.S. istatistiksel tekniklerin konulari, sorumlulari ve yontemleri konusunda kalite
sistem prosediirii olugturmugtur, Prosediir tiim ¢aliganlan ilgilendirmekie fakat koordinasyonu
Kalite Yonetim Miidiirts saglamakiadir.

Yonetim istatistiksel tekniklerin firma iginde daha yaygmlagtiriimas: igin egitim faaliyetleri
ile kaynak saglamaktadir.
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3. ISO 9001:2000 REVIZYONU

ISO 9000 Kalite Sistem Standardlar: itk kez 1987 yilinda Uluslararas: Standard Tegkilati
(ISO) tarafindan yaymlanmug, belgeli firma sayis1 1993 yilindan itibaren artan bir grafik
izlenmis ve giinfimfizde 102 degisik iilkede yaklagik 350.000 belgeli kuruluga ulagmg
durumdadir.

ISO galisma prosediirlerine gore, beg yilda bir mevcut standardlar ilgili teknik komiteler
tarafindan gdzden gegirilerek standardin degistirilmesi, iptal edilmesi veya devam ettirilmesi
yoniinde karar alinir.

2000 yili icersinde planlanan ISO 9000 standard serisinin revizyonu Oncesi tiim kullanici
gruplarin ihtiyaglarim daha iyi anlamak i¢in diinya ¢apinda ¢ok genis aragtirma ve incelemeler
yiiriitGlmiigtiir. Bu cercevede revize edilen standardlarin kalite ydnetim sistemine iligkin tiim
onceki tecritbeleri hesaba katmasi ve kalite ydnetim sisteminin kurulusun giinliik igleyisi ile
biitiinlesmesi gerektigi belirlenmigtir. Bu sekilde revize standardlarin miigteri beklentilerine
cevap vermesinin yam swa, kalite yOnetim sistemlerine yapilan yatrumn kurulugun
verimliligine, igletim ve ekonomik performansina ve aym zamanda da Girlin ve hizmetlerinin
kalitesine fayda saglanmas:i hedeflenmigticr (ISO 9000:2000 Revizyonu Bilgilendirme
Toplantisy, 2000).

ISO 9000:94 standardlari, toplam 27 adet standard, rehber gibi dokiimanlardan olusan bir seri
standard yardimiyla uygulanmaktadir. ISO 9001:2000 Standardi’nda ise kolay anlagilabilirlik
ve uygulanabilirlifi saglamak amaciyla tiim bu standardlari agsafida belirtilen 4 standarda
indirgemektedir. Bu standardlarin ¢ok daha az sayida dokiimanlar yardimiyla uygulanmasi, 27
standardin 4 standarda indirgenmesi ve sektor spesifik ihtiyaglarin bu 4 standardin jenerik
ozelligi ile karglanmas amaglanmugtr. Bunla;,
e ISO 9000:2000 Kalite Yonetim Sistemleri - Temel Kavramlar ve Terimler

e IS0 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemleri - Sartlar

o IS0 9004:2000 Kalite Yonetim Sistemleri - Performans lyilestirme Kilavuzu

e ISO 1911:2000 Kalite ve Cevre Yonetim Sistemleri Tetkik Kilavuzu

Revize edilen ISO 9001 ve 9004 standard maddelerinin birbiriyle aym olmasma dikkat
edilmigtir. Revize ISO 9001 bir kurulusta, milgteri beklenti ve taleplerinin karsilama
yeterliligini gstermek icin kalite sistem gartlarim agiklarken degisen ISO 9004, ISO 9000’in
yaygin bir kalite sistemi aracihfiyla uygulanmasi sonucu tam paydaslarin talep ve
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beklentilerinin kargilanmasinmn gerefine isaret eder. Her iki standardda kullanilan terimler
temel kavramlar olarak ISO 9001:2000°de tammlanmugtir. Mevcut ISO 9001, 9002, 9003
standardlar: ISO 9001 halinde tek standarda doniistiiriilmigtiir. Ama ISO 9001:2000%in 7.
maddesiyle simrh olmak kaydiyla bazi uygulanmayan sartlarin sistem harici tutulmasi

miimkiin kilmmuagtir.

Bu standard, kullamcilarin yararma olmak fizere ISO 14001:1996 ile uyumlulugu arttirmak
igin, bu standardla aym ¢izgiye getirilmistir. Bu standard, ¢evre ydnetimine &zgii olan is
saghg ve giivencesi, yonetimi, mali ydnetim veya risk gibi yonetimler i¢in 6zel sartlar
icermez. Bununla birlikte, bu standard bir kurulugun kendi yonetimini diger ilgili yonetim
sistemleri ile aym ¢izgiye getirmesini veya onlarla biitiinlesmesini miimkiin kilar. Bir kurulug
i¢in, bu standardin gartlar1 ile uyum salayarak kalite yonetim sistemini olugturmak igin,
kendisinin meveut olan ySnetim sistemn (sistemler)ini benimsemesi miimk{indiir.

Bu standardin biitiin istekleri genel olup, tiplerine (6zel, kamu v.b.), bityiiklikklerine ve
sagladiklar1 triinlere (mal, hizmet) bakilmaksizin biitiin kuruluglara (organizasyonlara)
uygulanabilir olmasi istenilmistir. Bu standardin bazi sartlar, kurulusun ve {irliniin (mal,
hizmet) yapis1 nedeniyle uygulanamadiginda bu durum hari¢ tutma (kapsam dis1 tutma) olarak
gosterilebilir, bu hari¢ tutmalar sadece standardin 7. maddesinin igindeki faaliyetlerde kismen
veya tamamen yapilabilir. Bunlara rnek olarak, tasarrm ve gelistirme kontrolii, miisteri
miilkii ile ilgili kuruluga ait 6zel harig tutmalar s6ylenebilir.

Hari¢ tutma yaptigimiz yerlerde, bu standarda uygunluk iddialari, hari¢ tutmalar 7.
maddedekilerle simirlandiriimadik¢a ve bu hari¢ tutmalar kurulusun, miigteri beklentilerine ve
kanun ve yiirtirlikteki mevzuat beklentilerine ydnelik firiinii (mal, hizmet) lirctme yetenek ve
sorumlulufumuzun olumsuz etkilenmemesi gerekmektedir. . . .. .

ISO 9001:2000 standardimin bu baskismda tedarik zincirini tanmlamak icin kullamlan
terimler, mevcut kullanion yansitmak i¢in agagidaki sekilde degistirilmigtir.

Tedarik¢i ———p Kurulug ——p  Miigteri (ISO 9001:2000)

t t ¢

Tageron ——p Tedarikgi -—— Miigteri (ISO 9001:1994)

ISO 9001:2000 standardmda irin yazan her yerde mal (islenmis somut malzemeler), hizmet
(soyut kavramlar) anlam algilanmahidsr (Sahin, 2002).
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3.1 ISO 9000:1994 ile ISO 9001:2000 Arasmdaki Farklar

ISO 9001:2000 Standard: genel olarak degerlendirildiginde temel olarak asafidaki yenilikler
goriilmektedir.

e Strekli iyilesmeye paralel olarak kurulugta kalite hedeflerinin temel olarak belirlenmesi
ve hedeflerin gergeklestirilmesi igin kalite planlanmasmin yapilmas: ISO 9001:1994
standardindan daha yogun olarak talep edilmektedir.

e Kalite yonetim sisteminin kargtlanmas) gereken firiinle ilgili sartlarin yalmzca miigterinin
dogrudan bildirmis oldugu sartlar degil miisteri beklentileri, mevzuat vb. diger sartlar1 da
kapsamasi gerekmektedir.

e Miisteri ile iletigimin diizenlenmesi acgik¢a talep edilmektedir (Miisteri gikayetleri, tiriinle
ilgili bilgilendirme, sdzlesme siparis vb.).

o Urtine yonelik karakteristiklerin mevcut olmasi istenmektedir.

ISO 9000:1994 tedarik¢inin uygun @rlin tasarnm ve ftemini konusunda yeterliligin

gosterilmesi gereken durumlarda kullanilan kalite sistem sartlarim belirlemektedir. Belirlenen

sartlar, tasarimdan servise kadar biitiin agsamalarda oncelikle uygunsuzluklarm onlenerek
miigteri memnuniyetinin saglanmas: amacina ydneliktir.

ISO 9001:2000 kurulasun;

o Miigterinin bekledigi firlinleri siirekli olarak kargilamaya yeterliligi ile uygulanabilir yasal
sartlari kargilama yeterliligini gostermek,

o Sistemin siirekli iyilestirilmesi i¢in proses yaklagmm ve miisteri talep ve beklentilerine
uyum giivencesi dahil olmak {izere sistemin etkili bir gekilde uygulanmas: sonucu miisteri
tatmini saglamak,

¢ Milgteri tatmininin siirekliligi ve kurulusun etkin ve verimli calismasim saglayarak tiim
paydaslar i¢in fayda saglamak,

o Biitlinsel kalite ydnetimi yaklasgim sonucu kurulustaki faaliyetlerin tiimiiniin sistem
kapsamu dahilinde ele ahinmasi olanagidir (Sahin, 2002).

Uluslararas: standardlar incelendiginde degisiklige ugrayan veya 6zenle vurgulanan noktalar
sunlardir:

Yapr: ISO kalite ySnetim sistemi standardlariin revizyonu, ISO 9001 ve ISO 9004°(in
yapisindaki Snemli bir degisikligi icerir; orjinal sartlarn 6z korunurken meveut ISO
9001:1994’tn 20 elemam ve ISO 9004’tin kilavuz bilgileri dort ana boliimde yeniden
yerlestirilmigtir:
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e Yonetim sorumlulugu

e Kaynak ydnetimi

e Uriin gergeklestirme

o Olgme, analiz, iyilestirme

Yeni standardlarin proses yOnelimli olmasmdan dolay: sartlar ve kilavuzlarla ilgili olarak
daha mantiksal bir siralama bulunmaktadir.

Ust Yonetim: Ust yonetimin roliine daba fazla agirhk verilmistir; bunu iginde miigteri odakh
olarak kalite yOnetim sisteminin geligtirilmesi ve iyilestirilmesi i¢in kararhlik ve irade
diizenleyici ve yasal sartlarin dikkate ahinmasi ve ilgili fonksiyon ve kademelerde &lgiilebilir
amaglarin olugturulmas: yer almaktadir.

Siirekli fyilegtirme: Kalite yonetim sisteminin etkinligini iyilestirmek amaciyla tam bir
¢evrim tanimlayan siirekli iyilegtirme igin geligtirilmig bir gart ISO 9001°in i¢ine konmugtur.

Uygulama: Uygulama 1.2 maddesi ile yeni standardi kullanacak olan genis bir yelpazedeki
kurulug ve faaliyetlerle baga ¢ikabilmenin bir yolu olarak ISO 9001:2000’in sartlarinda
muafiyet kavramina yer verilmigtir.

Miigteri Memnuniyeti: ISO 9001:2000°de yer verilen diger bir yeni husus da kurulugun,
sistem performansimin bir Slglimii olarak miigteri memnuniyeti hakkindaki bilgileri izleme
sartidir.

Kaynakilar: Gercken kaynaklari saflamak ve hazir etmek fizere {ist yOnetime dikkat
cekmigtir. Simdi sartlar, egitimin etkinlifinin degerlendirilmesini, ilgili bilgilerin teminini, i¢
ve dig haberlesmeyi, tesis ihtiyaclarm: ve c¢aligma ortammin insan ve fiziksel faktrlerini
_ igermektedir.

Terminoleji: Terminolojide en Snemli degisiklik, tedarik¢i yerine kurulus, tageron yerine
tedarike¢i ifadesinin kullamlmasidir,

Dokiimantasyon: ISO 9001:2000°de dokiimante edilmig prosediir sartlarinm sayist
azaltilmigtir ve kurulugun kalite yonetim sisteminin etkin uygulanmas: tizerinde daha ¢ok
durulmustur.

Diger Degisiklikler: 1SO 9001:2000 standardi, ISO 14000 Cevre Yonetim Standardlar ile
uyumun saglanmas1 ve Deming Donglisii’nii baz alan proses yaklagimmn organizasyonla
biitiinlesmesi i¢in Sekil 3.1°de verilen proses modeline uygun olarak yeniden diizenlenmistir.



30

Bu modelde de gorildiigin gibi ISO 9001:2000 Standardi dort temel madde ile
tammlanacaktir. Ancak bu gekil detayll olarak proses yapisimn gésterimi olarak
anlagilmamahdir. Her maddenin i¢inde yer alan alt maddeler detayh olarak proses yapisin
vermektedir. Proses yaklagimm ile, kaliteyi etkileyen proseslerin tanimlanmasi, yonetilmesi ve
iyilegtirilmesi icin firsatlarm degerlendirilmesi daha sistematik ve kolay sekilde
yapilabilecektir. Bu modeide, girdi sartlarinin tutarh tammlanmas:1 gerektii (miigterinin
sartlari, mevzuat gerekleri vb.), miisteriden geri beslemenin yapilmas: ve siirekli iyilesmenin
saglanmasi 6zenle vurgulanmaktadir.

ISO 9001:2000 Standardmin maddelerinin yeniden diizenlenmesi ile ISO 9001:1994

Standardinda mevcut olan modeller ortadan kalkmayip yeni standardda kolaylikla fark
edilmektedir. (ISO 9000:2000 Revizyonu Bilgilendirme Toplantisi, 2000)
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Sekil 3.1 Proses tabanh kalite yonetim sistemi modeli (Sahin, 2002)
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3.2 Kalite Yonetim Sistemi (KYS) ilkelerinin ISO 9001:2000 Standardma Gore
Uygulanmas

ISO 9000 standardlarmmn 2000 yili revizyonunda One ¢ikan degigimlerin baginda
belgelendirmeye esas teskil eden standardin “Kalite Giivence Sistemi” yerine “Kalite
Yonetim Sistemi” olarak diizenlenmesidir. Bu yeni diizenleme ile miigteri isteklerinin siirekli
gergeklestirilmesini hedefleyen kalite glivence kavramim da igeren kalite ydnetimi yani; kalite
politikasmnm ve kalite amaglarinin olugturulmas: ve bunlara ulagilmas: garti getirilmigtir.
Kalite Yonetim Sistemi ile etkinlik ve kalite sisteminin siirekli iyilegtirilmesi gibi kavramlar
belgelendirme stirecinde tetkik edilebilecektir. Esasen, bu yeni diizenleme ile ISO 9001:2000
revizyonunu uygulayan kuruluslara kendilerine katma deger saflayacak bir sisteme sahip
olma sansi tanmmaktadir.

Kalite yonetiminin, EFQM ig mikkemmelligi modelinde de yer alan asagidaki Kalite Yonetim
Sistem Prensipleri’nin yeni standardlara biitiinlegtirilmesi ile saglanmgtar:

e Miisteri Odaklilik

e Liderlik

e Calisanlarin Katilinm

e Proses Yaklagim

e Yonetimde Sistem Yaklagim

e Siirekli Iyilestirme

e Verilere Dayal Karar Verme

o Tedarikgiler Arasi Karsihkh Faydaya Dayanan Igbirligi

Miigteri Odakhhk: Kuruluglar, miigterilerinin bugiinkii ve gelecekteki ihtiyag ve
beklentilerini-anlamaly, bu- ihtiyag ve “beklentileri kargitamali, hatta agmahdirlar, Kurulus -
miisterinin {irlin, fiyat, teslimat, glivenirlilik ve diger talep beklentilerinin tamamm net bir
sekilde anlamali, miigteri ve pay sahiplerinin talep ve beklentilerini dengeleyici bir yaklagim
icinde olmah, miisteri talep ve beklentilerini, kurulugtaki ilgili fonksiyon ve personele
duyurmahdir. Misteri memnuniyeti §lgiilmeli ve sonuglarma goére 6nlem ve diizeltici
faaliyetler almali ve miigteri iligkileri yonetilmelidir.

Liderlik: Liderler, kurulugtaki tim c¢ahganlarin katkilarim saglamalart icin  ortam
yaratmahidr. Bu kurulusun hedeflerine ulagmasim daha kolay kalacaktir. Lider, kurulusta
herhangi bir degigim ihtiyacin1 Snceden gorebilmeli ve bu degisime hazirhkhi olmahdir.
Paydaglarin ve miigterilerin beklentilerini siirekli g6z Oniinde tutmali, kurulusun gelecegi ile



33

ilgili politikalar belirlemeli ve uygulamalidir. Kurulusun misyonunu paylasabilen degerler
haline getirmeli, giivensizligi ve korkuyu ortadan kaldirmali, ¢aliganlara gerekli kaynak ve
ortarm yaratarak onlar1 yiireklendirerek katilimci olmalarim saglamahidirlar. Liderler agik ve
diiriist olarak cahsanlarin egitimine 6nem vererek onlara Onder olmahdir. Kurulusu
gelistirecek ve iyilegmeler saglayacak hedefler olugturarak bunlara ulagmasi igin stratejiler,
araclar ve aksiyonlar belirlemelidir,

Cabsanlarm Katibmi: Cahsanlar bir kurulusun her seyidir. Cabiganlarm verimlilidi ve
yeterliligi, katihmc: olmalari, cesaretlendirilmeleri en st seviyede ortaya konmahdir.
Cahsanlar, iglerini sahiplenmeli, problemleri ¢o6zmek igin sorumluluk almali ve sorumlu
kilinmahdir. Caliganlara iyilegme firsat1 taninmali ve takim c¢aligmalarinda bilgilerini
paylagmalart saglanmahdir. Cahganlarin da migteri beklentilerinin farkinda olmalan
saglanmal, kurulugun hedef ve amaglarina ulagmasinda tizerlerine diigen sorumluluklar
yerine getirmeleri, yaptiklar: igten tatmin olmalan ve ¢aligtiklar1 kurulugtan Sviing duymalar:
saglanmalidir.

Proses Yaklagmm: Bir kurulusun etkin ve verimli ¢aligmasi i¢in, kurulug birgok baglantili
faaliyetleri tamimlamal: ve ydnetmelidir. Kaynaklar kullamlarak girdilerin ¢iktilara
donigiimiiniin  saglanmasi igin gergeklestirilen faaliyet proses olarak degerlendirilir.
Genellikle bir prosesin ¢iktis1 bir sonrakinin girdisini olugturur. Proses yaklagiminin avantaji,
her bir proses arasindaki baglanttys, birlesimi ve etkilegimi saglayan siirekli kontrol gerektiren
bir yaklagimdir. Kurulug iginde prosesler sistemin uygulanmasi, bu proseslerin tammianmasi,
etkilesimleri ve yOnetimi ile birlikte proses yaklagm olarak adlandmlabilir. Proses
yaklagimi; sartlarin anlagilmasmi ve yerine getirilmesini, proseslerin katma deger agisindan
degerlendirilmesi gereksinimi, proseslerin performans ve etkinlik sonuglarmm elde
~ edilmesini, objektif Slgiimlere dayandmlarak proseslerin siirekli iyilestirilmesi saglanmalidir,
Proseslerle ilgili istenilen sonuglara ulagabilmek igin prosesleri tammlamali ve proseslerin
girdi, ¢ikt1 ve kaynaklar1 belirlenerek Olgiilebilir hale getirilmelidir. Proseslere ait riskleri
proses akiglari, proseslerin tedarikgileri, proseslerin miigterisi belirlenmelidir. Miigteri
pozisyonundaki proseslerin beklentileri iyi belirlenmelidir. Proses yonetimi i¢in yetki ve
sorumlulukiar agik ve anlagilir belirlenmelidir.

Yinetimde Sistemm Yaklagimi: Ardigtk proseslerin bir sistem olarak tammlanmas:,
anlagiimas1 ve yOnetimi, organizasyonun amaglarma ulagmasinm verimlilige ve etkililige
katki agiklamasini yapan yonetime sistem yaklagimidir. Bu baglamda, kalite ydnetim sistemi
birgok bagdagik proseslerden olugmaktadw. Kalite yonetimi sistemi i¢in gerekli olan
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prosesler, sadece firiin gergeklestirmesi proseslerini degil, kaynak yonetimi, iletigim, ic
denetim, izleme Slgme proseslerini de igerir. Yonetime sistem yaklagimi; prosesler arasindaki
iligkiler anlagilmah, kurulusun ama¢ ve hedeflerini etkileyen prosesler belirlenmeli ve
sistematik olarak geligtirilmelidir. Siirekli dlgiilerek, degerlendirilip iyilestirilmelidir.

Siirekli lyilestirme: Kurulus, kalite politikasimi, kalite hedeflerini, tetkik sonuglarmi,
verilerin analizini, diizeltici ve Snleyici faaliyetleri ve yonetimin gézden gegirmesi yolu ile
kalite yonetim sisteminin etkinligini siirekli iyilestirmelidir. Y6netim, iyilestirme bakimindan
imkanlar1 ortaya ¢ikarmak i¢in bir sorunu beklemekten ¢ok, kurulusun proseslerinin
etkinligini ve verimi iyilestirmeye siirekli olarak istekli olmahdir. Iyilestirmeler devam eden
sirekli iyilestirmenin kiigiik agamalarindan stratejik iyilestirme projelerine kadar uzanabilir,
Kurulug iyilestirme faaliyetlerini tammlamak ve ydnetmek igin yerinde olan bir prosese sahip
olur. Bu iyilestirmeler, kalite ydnetim sistemi veya kurulusa ragmen firiin veya proseslerde
degigiklikle sonuglanabilir. Siirekli iyilegtirme; kurulugta ¢alisan her personelin, prosesi ve
sistemi iyilestirme hedefi igin katkida bulunmasi saglanmahdir. Tiim prosesler etkin bir
sekilde iyilegtirilmeli, potansiyel iyilegtirme alanlan igin iyilestirme kriteri kullamlarak
periyodik degerlendirmeler yapilmahdmr. lyilestirmeler tammlanarak, iyilestirme hedefleri
konularak bu hedefler lgiilmeli ve izlenmelidir.

Verilere Dayah Karar Verme: Kararlar, dlciimlerden ve toplanan bilgilerden elde edilen
verilerin analizine dayanir. Kurulus, planlara, hedeflere ve diger tarif edilmis amaglara gore
performans: degerlendirmek ve ilgili taraflar i¢in muhtemel yararlar dahil iyilestirme
bakimindan alanlar tanimlamak igin gesitli kaynaklardan gelen verileri analiz eder. Verilere
dayah karar vermede, verilerin dogru, giivenilir ve ulagilabilir olmas: saglanarak, hedeflerle
ilgili, miigteri tatmini, egitimler, diger ilgili taraflarm tatmini, proseslerin etkinligi ve
verimliligi, tedarikgi katkist, finansal ve pazarla ilgili performans verileri toplanarak karar
verme etkinligi arttirilmalidir.

Tedarikciler Arasi Kargihkh Faydaya Dayanan Igbirligi: Kurulus, kendisine mal veya
hizmet saglayan tedarik¢ilerine giivenmeli, tedarik¢i de kurulusa gitvenmelidir. Kargihkli bilgi
paylagim ve diger paylasimlar ile birbirlerine fayda saglamaktadiriar. Bu ¢alismalarda hem
kuruluga hem de tedarik¢iye katma deger saglar. Kurulug iiriin veya hizmet saglayan ana
tedarikgilerini belirlemelidir. Kendi amag ve hedefleri dogrultusunda tedarikgiler ile dengeli
bir iligki kurmahdrr. Etkin ve agik bir iletigim kurmahdir. Uriin ve hizmetin gelistirilmesinde
birlikte ¢ahigiimahidirlar (Sahin, 2002).
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DEMA A.$”DE ISO 9001:2000 REVIZYONU’NA GECMEK iCIN YAPILMASI
GEREKENLER

ISO 9001:2000 ve ISO 9001:1994 arasindaki egleme Ek 3°de verilmigtic. Bunun Dema
A.3.”de uygulanmas: agafida tartipimugtir. Standarda karsibk gelen numaralar parantez iginde
gosterilmigtir.

4.1 (4.) Kalite Yonetim Sistemi

4.1.1 (4.1) Genel
Kalite Y6netim Sistemi prosesleri:

@

Belirlenecek,

Srra ve iligkileri tammlanacak,

Etkinliklerini kontrol altinda tutmak icin kriterler belirlenecek,

Gerekli kaynak ve bilgi saglanacak,

Izlenecek, olgiilecek, analiz edilecek,

Siirekli geligme icin faaliyetlerde bulunulacak,

Tagerona verilen prosesler kontrol altinda tutulacak. Boyle prosesler kalite el kitabmmda
belirtilecek.

Ornek:

Uretim (fason)
Depolama

4.1.2 (4.2) Dokiimantasyon gereklilikleri

4.1.21 (42.1) Genel
Kalite Yonetim Sistemi dokiimantasyonu gunlari igerecektir:

(]

>

Yazihi kalite politikas: ve hedefler,

Bir kalite el kitab,

Bu standardm istedigi doklimante edilmig gereklilikler,

Etkin operasyon ve proseslerinin kontrolii i¢in kurulugun ihtiyag duydugu dokiimanlar,
Standardin gerektirdigi kalite kayitlar.

Alt1 maddede dokiimante edilmig prosediir istenmektedir:

Dokiiman kontrolii
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e Kayitlarmm kontrolii

e Uygun olmayan {iriiniin kontrolii
e ¢ Tetkik

e Diizeltici faaliyet

e Onleyici faaliyet

4.2 (5) Yometim Sorumlulugu

4.2.1 (5.1) Yonetimin taahhiidii

Tepe yonetimi agagidakileri kullanarak Kalite Yonetim Sistemi’nin igletilmesi ve etkinliginin
stirekli gelistirilmesi taahhiidiiniin delilini olusturacaktir:

e Miisteri isteklerini ve yasal gereklilikleri kargilamanin dnemini iletmeli,

@ Kalite politikasini ve kalite hedeflerini olugturmal,

o (Gozden gegirmeli,

gerekli kaynaklarin bulunabilirligini saglamals.

4.2.2 (5.2) Miigteri odakhhk
Tepe yOnetimi miigteri isteklerinin belirlendiginden ve memnuniyeti artirmak igin
karglandigindan emin olacaktir.

422.1 (5.4.1) Hedefler
o Tllgili her fonksiyon ve seviye icin,

o Olgiilebilir,

o Kalite Politikasi, Siirekli gelisme taahhiidii ile uyumlu olmalidir.
4.2.3 (5.5) Sorumluluk, yetki ve iletigim

4.2.3.1 (5.5.2) Yonetimin temsileisi

a ), b) Bu maddelerde degisiklige gerek yoktur.
¢ ) Biitiin kurulugta miigteri istekleri bilincinin olugmasmin desteklendiginden emin olmak.

4.2.3.2 (5.5.3) I¢ iletigim
Tepe yonetimi, kurulus i¢inde uygun iletigim proseslerinin yerlestirildiginden, ve Kalite
Yonetim Sistemi’nin etkinlii ile ilgili iletigimin oldugundan emin olmalidar.
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4.2.4 (5.6) Yonetimin gézden gecirmesi

4.2.4.1 (5.6.2) Gozden gecirme girdileri

e Tetkik sonuglar,

e Miisteri geri beslemeleri,

e Proses performansi ve {iriin uyguniugu,

e Onleyici ve diizeltici faaliyetlerin durumu,

o Onceki gozden gegirmelerin takip faaliyetleri,

e Kalite Yonetim Sistemi’ni etkileyebilecek degigiklikleri,
o Gelisme igin Onerileri igerecektir.

4.2.4.2 (5.6.3) Gozden gegirme qiktilanr

e Kalite Yonetim Sistemi’nin etkinli§inin ve proseslerinin geligimini,
@ Miisteri isteklerine gore liriiniin gelistirilmesini,

e Kaynak ihtiyacim igermelidir.

YOnetimin gbézden gecirme sonuglar: kayit edilmelidir.

4.3 (6) Kaynak Yonetimi
(6.1) Kaynaklarin saglanmasi; Kalite Yonetim Sistemi’nin etkinlifini artwrmak icin gerekli

kaynaklar.

(6.2) Insan kaynaklar; personelin yetkinlik, biling ve egitimi igin gerekli kaynaklar.

4.4 (7) Uriin Gergeklegtirme

4.4.1 (7.2.3) Misteri ile iletigim
Kurulus :

o Uriin bilgileri,
o Degisiklikler dahil, talep, s6zlegsme, tagima,
o Miisteri sikayetleri dahil miigteri geri beslemesi,

ile ilgili iletigim diizenlemelerini tammlamali ve uygulamahdir.

4.4.2 (7.4.1) Satmalma prosesi

Kurulug satin ahnan firliniin gerekliliklere uydugundan emin olacaktwr. Tedarik¢i ve satin
ahnan f#riin {izerinde bir kontrol olacaktw. Kontroliin tipi ve kapsam takip eden
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gergeklestirme proseslerinin ve {iriiniin tizerindeki etkisine bagh olacaktir.

4.4.3 (7.5.4) Miigteri miilkii
Dema A.S. de miigteri miilkii yoktur.

4.5 (8) Olgme, Analiz ve fyilegtirme
4.5.1 (8.2) izleme ve flgme

4.5.1.1 (8.2.1) Miisteri memnuniyeti

Kalite Yonetim Sistemi’nin performansmm bir §lgiitii olarak, kurulug miigteri isteklerinin
kargilamisn ile ilgili miigterinin algilamasm izleyecektir. Bu bilgiyi elde etme ve kullanma
metodu belirlenecektir.

4.5.1.2 (8.2.3) Proseslerin izlenmesi ve lgiilmesi
o Kurulus, gerekli prosesleri dlgmeye ve izlemeye uygun yontemler uygulamalidir.

e Bu ydntemler her bir prosesin planlanan sonucu yerine getirme kabiliyetini gosterecektir.
e Planlanan sonuca vlagilmazsa, iiriin uygunlugunu garanti etmek i¢in diizeltme ve diizeltici
faaliyet yapacaktir.

4.5.2 (8.4) Veri analizi

Kurulus;

e Miisteri memnuniyeti,

o  Uriin gerekliliklerine uygunlugu,

e Proseslerin, iiriiniin ve ¢esitlerinin, Snleyici faaliyet igin firsatlar dahil, 6zellikleri,
hakkinda bilgi elde etmek iizere bu verileri analiz etmelidir.

4.5.3 (8.5) Gelisme
o Kurulug Kalite Yonetim Sistemi’nin etkinlifinin stirekli olarak gelistirilmesi i¢in kalite

politikasi, hedefleri, tetkik sonuglari, veri analizi, diizeltici ve Onleyici faaliyetleri,

yOnetimin g6zden gecirmesini kullanacaktir.
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5. ISTATISTIK VE KALITE KONTROL

5.1 Istatistigin Tanmm ve Kalite Kontrolde Istatistik

Istatistik, cesitli nedenlerin etkisi altinda bulunan olaylarin gozlenmesi ve gerekli bilgilerin
sistematik bigimde toplanarak incelenmesi sonunda belirli duyarlihikta tahmin ve yorumlar
yapmay1 saglayan bir tekniktir. Kisaca istatistik, veri toplama ve sayisal verileri yorumlama
bilimidir. (Akm,1996).

Istatistiksel kalite kontrol, bir {irfinin en ckonomik ve yararli bir sekilde iiretilmesini
saglamak, Onceden belirlenmis kalite spesifikasyonlarmma uygunlufunu ve standartlara
bagimhih@i hedef almak, kusurlu {irfin tiretimi ve tekniklerin iiretimin biitiin safhalarinda
kullamlmasidr. Amag hem igletme iginde kusurlann yakalamak hem de kusurlu {iriin heniiz
tiretilmeden miidahale etmektir. (Akmn, 1996).

5.2 istatistiksel Proses Kontrol’de Kullamlan Temel istatistiksel Teknikler

Istatistiksel proses kontrol, proses esnasinda olusan sorunu belirleyip hatah firetimi
engellemeyi amag edinmis, 6lgme ve sayisal verileri degerlendirme temeline oturtulmustur.

Istatistiksel proses kontrol uygulamalarinda bazi temel istatistiksel tekniklerden yararlaniir,
kalite problemlerinin ¢dziimiinde kullamlan bu teknikler sirasiyla agagida verilmistir (Giiler,
Toygiir, 1993).

e (etele Diyagram

e Histogram

e Dagium Egrisi

e Pareto Diyagrami

e Sebep - Sonug Diyagramm
¢ Gruplandirma

e Serpilme Diyagramu

o Kontrol Semalar:

e Proses Yeterlilik Analizi

Bu tekniklerden Dema ayakkab fabrikasinda uygulanan yontemler agagida agiklanmaktadir.,

5.2.1 Cetele diyagramm
Bunlara kayit formlar1 da denir. Ama¢ herhangi bir konuda muayene ve test verilerinin kayit



40

edilmesidir (Akin, 1996). Veriler bir grafik form iizerinde getele koyarak smiflandirtlir. Veri
toplama kolayli: saglar. Grafik form iizerinde olugan siniflandirmalar sayesinde prosesin
hatah boliimleri ve hata nedenleri arastmilabilir. Cetele diyagraminin hazirlanmas: agagidaki
kademelerden olusur (Giiler, Toygiir, 1993):

1) Veri toplama amacinmn agik¢a ortaya konmast,
2) Bu amaca uygun olarak toplanacak verilerin saptanmasi,

3) Verinin nereden, kim tarafindan, ne zaman toplandig: gibi bilgileri iceren bir cetele
diyagram formunun hazirlanmas,

4) Olgtim yapilmasi.

5.2.2 Pareto diyagram

Kalite gelistirmede Onemli bir arag olan pareto analizi hata ve maliyet analizleri i¢in
kullamlan basit bir yontemdir. Bunlar bozuk iirlinler, tamirler, arizalar, talepler, noksanhklar
veya kazalar ile mali kayiplar ve bunlarin gesitli sebepleri gibi olaylarin gérsel olarak
meydana gelme frekanslarmi gosteren bir tiir frekans dagilim grafikleridir. Pareto
grafiklerinin kalite kontrol ¢aligmalarinda itk kullammm Juran tarafindan olmugtur (Akm,
1996). Juran firetim veya hizmette, bazi kusurlarin birgok problemin kaynagi oldugunu
gOrmiigtir. Bu kusurlar iki grup altinda incelenebilir. Birincisi, hayati fakat az (vital few);
ikincisi, Snemsiz ama ¢ok (trivial many) olan pareto prensibine gore 80/20 kurali gegerlidir.
Bunu soyle agiklayabiliriz. Kusurlarin veya uygunsuzluklarm %80’inin sebebi sebeplerin
%20’sidir. Bu diyagramlar yonetime "igletme korligi" dedigimiz durumlarla ilgili alanlarda
yardimct olur. Yoneticilere kritik noktalan tespit edip, gerekli miidahaleleri yapmasina imkan
veren bir yardimcr aragtir. Bu diyagramlar sayesinde, problemler 6nem sirasma gore
dizilmekte, bOylece problemlerin mali etkisi ve oransal olarak olugma sayisi
aragtrilabilmektedir. T [

Pareto diyagrami bir sorunu olusturan nedenleri Snem sirasina gore siralayarak, onemlileri
onemsizlerden ayirt etmeye ve dikkatleri Snemli nedenler {izerinde toplamaya yaramaktadir.
Bir beyin firtinast sonucunda herhangi bir hatanin sebebi olarak 10 adet nedende
belirlemigsek, bunlarin %20’si olan 2 nedenin etkisi ile bu hatalarn ortalama %380’ini
meydana getirebilecegi varsayilmaktadir.

Pareto tarafindan bulunan ve kendi adiyla anilan bu analiz, bir problemi olusturan nedenler
6nem derecelerine gore sralanarak elde edilen siitunlar ve bir toplam egrisinden meydana
gelmektedir. Bu diyagram, az sayidaki 6nemli nedenin ¢ok sayidaki 8nemsiz nedenden
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ayrilmasinda etkili olmakta ve belirlenen nedenlerin oransal 6nemi de yiizdeleri almarak
gOsterilmektedir.

Uriin performans: {izerindeki etkisi veya diizelime maliyetleri acisindan hatalar
smflandmnlabilirler. Pareto analizi problemlerin hangisinin dncelikle ele ahnmasi gerektigini
gostermektedir. Bu diyagrama kalite gruplari tarafindan gabalar1 en verimli alanlara
yoneltmek ve dogru kararlar verebilmek i¢in bagvurulmaktadir.

Pareto diyagramm ¢izmek igin belirli bir zaman araliginda ve diizenli bir sekilde toplanmip
kontrol tablosuna iglenen verilerden yararlamlmaktadr. Belirlenen nedenler ve alt nedenler
Onemlerine gore sralanmalidir. Belirlenen nedenler yatay eksene esit arabklarla ve dnem
sirasina gore yerlegtirilir. Hata sayis1 en fazla olan en basa yazilmakta ve saga dofru
siitunlarin boylar1 ve 6nem dereceleri azalmaktadir. En safa digerleri ad1 altinda 6nemsiz ve
kisa kalanlar birlestirilerek konulabilmektedir.

Hata sayisi, yiizde veya maliyet gibi degerler "y" ckseninde gosterilmektedir. Hata
nedenlerinin toplam frekans igindeki degeri silitun boyunu belirlemektedir. Stitunlar {ist iiste
kanarak, ve siitunlarm sag st kogeleri birlestirilerek toplam egrisi tamamlanmg olmaktadir.
Bu egri, baglangicta cizilen diyagramla, fizerinde ¢cahgma yapilacak hata sayis1 azaltildiktan
sonra ¢izilen diyagram arasindaki farki gdstermek igin kullamimaktadir. Hatayr olusturan
nedenlerin yiizdesi belirlendikten sonra en biiyiik ylizdeye birinci nedenin sebep oldugu
goriillmiis ve azaltilmasi yoluna gidilmistir. Hata sayis1 azaltildiktan sonraki durumla,
baglangi¢ durumunun kargilagtimlmasiyla aradaki fark goriilmektedir.

Beyin firtmasi ve neden-sonug diyagramiyla, olasi problemlerin biitiin nedenleri belirlenerek
pareto diyagramma temel olugturacaktw. Bu diyagram gelisimin Onemli bir adimdir.
Oczellikle kalite gelistirmede ele almacak projeleri dnem derecesine gore siraya koymada son
derece etkilidir. Kalite ile ilgili sorunun en Onemli nedeni ilk defasinda ortaya
konulabilmektedir.

Bu yoOntem, yonetime yapilacak sunuglarda biiylik bir etki yaratmakta ve grubun
calismalarmda varilan sonuglarm dogrulugunu gostermektedir. Bu diyagram sayesinde
gruplar Snerilerini uyguladiktan sonra, topladiklar: verileri eskileriyle karsilastirmak suretiyle
gercekten gelisme kaydedip kaydetmediklerini gérebilme imkamm elde edebilmektedirler.

Bu diyagramlar par¢a bazinda hazirlanacag gibi, atolye, igci, tezgah ve iiretim hattma gore de
hazirlanabilir. Pareto diyagramlari firmada geligtirme c¢abiymalarmin ilk basamagidir.
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Gelistirme sonucu saglanan iyilesme grafik {izerinde net olarak goriilebilmektedir. Yatay
eksende yer alan nedenlerin siras1 degigebilir veya nedenlere ait gubuklarin sadece boylar
kisalabilir. Asagidaki grafikte goriildigi gibi gelistirme sonrasi toplam hata sayis:1 100
birimden 38 birime diigiirtilmily ve 62 birimlik kazang yani toplam etki saglanabilmigtir.

Genellikle maliyetler i¢in yapilan pareto diyagramlari, adetler ile yapilana tercih edilmektedir.

Pareto diyagramlarma verilerin toplam sayisim, maliyetlerini, giin ve zaman gibi bilgileri
kaydetmelidir. Problemlerin sebeplerini incelerken verileri olabildigince ¢ok cesitli sebeplere
dagtmahyiz. Bu diyagramlar: zamana ve makinalara gbre ayrn ayn yapmahyiz. Biiyik ve ¢cok
onemli problemlerde ise pareto diyagramlarini kisimlara ayirarak ayrmntilara girebiliriz.,

Pareto diyagramlarmi yorumlarken agafidaki hususlara dikkat etmeliyiz:

o (oziime kavusturuldugunda en ¢ok kar getirecek problemin ¢6ziimiinden baglamalhy1z.

o Problemleri ilgilendiren bolimlerle beraber ortak bir caligma yapilmah ve beraber ¢6ziim
Onerileri gelistirilmelidir.

e Pareto diyagramlarmm, her rapor doneminde ve ayhk periyotlar icinde hazirlamahyiz.
Boylece prosesteki kusurlarin diizeltilmesi i¢in alinan tedbirlerin bagaris: izlenebilir. Belirli
dénemlerde hazirlanan pareto diyagramlariyla kusurlarin sik araliklarla tekrarlandig
belirlenirse prosesin kontrol digi veya kontroliinde eksiklikler olduguna karar verilebilir

(Akimn, 1996).

5.2.3 Sebep - sonug (kilgik) diyagramm

Sebep-sonu¢ diyagram yardimyla problem hakkinda tiim bilinenler ortaya konulur ve
buradan bilinmeyenlere dogru sistematik bir yaklagimla problemin ¢dziimii saglanmaya
gahgilir. Hatah {irlinii ortaya c¢ikaran nedenler-ile hatalarmn Snem dereceleri de farkhlik -
gosterdiginden bunlar bir proses igerisinde sistematik olarak izlemek miimkiin olmaktadir.

Bir prosesi olugturan ana faaliyetler ortadan gegen dogruya birlesen degisik yonlii gizgilerle
temsil edilirler. Bu ¢izgiler ana faktorleri, bunlarla birlegen yan ¢izgiler ise yardime: faktorleri
temsil etmektedirler. Ortadaki okun sag ucundaki kutu i¢ine sebeplerini bulmaya galistifimz
sonug yazilir,

Bagarih bir sebep-sonug diyagrami hazirlanabilmesi i¢in etkin bir grup ¢aligmas: yapilmalidar.
Neden-sonu¢ diyagrammin kullamm, tiyelerin siireg iizerindeki diigiincelerini sistematize
etmeye ve birlegtirmeye yardim edebilir.
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Sebep-sonug diyagramlar: kalite sorunlar1 yaninda asagida yer alan sorunlarm ¢oziimiinde de
igletmeciye yardimci olmaktadirlar.

Isletmenin sorunlar1 konusunda biitiin bilinenlerin ortaya konulmasy,

¢ Bilinen verilerden hareketle, bilinmeyenlere dogru sistematik olarak yaklasabilme,
e Isletmenin sorunlarm bilen kisilerin deneyimlerinden yararlanabilmek,

e Sorunlar1 ¢dzme siirecinin daha diizenli duruma getirilmesi,

e Isletmede ¢aliganlarm sorunlarm ¢6ziimiinde katkisim ve igbirligini saglamak,

Sebep-sonug diyagramimin sag ucunda yer alan sebeplerini aradigimz sonucu etkileyen
nedenler genel olarak bese ayrlabilirler. 1- Malzemeler, 2- Makinalar, 3- Metotlar, 4- Insan,
5- Cevre dahil diger nedenler (dlgiim v.s.). Sekil 5.1°de bir diyagram taslag: yer almaktadar.

Makine Olcim

Malzeme
>‘ ’ ; »| Sorun
Etki
Cevre insan Metod

Sekil 5.1 Sebep-sonug diyagrami (Akin, 1996)

Malzemeler (hammaddeler), saglandifi kaynaga ve zamana gore farkh olabilir veya belirli
dzelliklerden sapmalar gosterebilir. Makinalar hep aym cahgiyormus gibi goriinseler de,
asmma, gevre gartlari, enerji gibi nedenlerle degiskenlik olabilir. Hep aym yontemlerle is
yapiliyor olsa da zaman ve kigiye bagh olarak degigkenlik olabilir. Bu nedenlerle meydana
gelen kiiciik degisiklikler Giriin kalitesinde onemli sayilabilecek degiskenliklere (sapmalara)
neden olabilir.

Isletmede kalite degiskenligine yol acan nedenler karmagik bir yapida ise, proses yeterince
tanmmyorsa hazirlanan diyagramdan iyi sonug alinamaz. Bu analizin en dnemli yarar: biitlin
faaliyetleri beraberce gorme, aralarmdaki iligkileri inceleme ve alt faaliyetler arasi iletigimi
kolaylastirmaktir.

Sebep-sonug analizlerinde herkesin ¢ok sayida Oneriyle katilmasina imkan saglayan beyin
firtinas1 (Brainstorming) yéntemi kullanilarak sorunun sebeplerinin genis kapsamh bir sekilde
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diigtiniilmesi ve goriigiilmesi imkam elde edilir.

Beyin firtmas1 ydnteminin amaci, Oon ¢alisma bazmliklar1 ve sonra da kurallann agagida
agiklanmugtir. Beyin firtinasmda amag¢ grup cahgmasma katilanlarin yaratic: diiglincelerini
tesvik ve gelistirmektir.

On ¢ahsma hazirhklar olarak sunlar yapilir: Problem agikga ortaya konur. Problemle ilgili
siiphelerin kalip kalmadi1 ve sorularm olup olmadif: sorulur. Problemin kisa bir tanitimi
yapilip tahtaya yazilir. Miimkiin oldugunca grubun rahat olmasi saglanarak Onerilerin
zorlamasiz gelmesi saglanir. Beyin firtmasinda kurallar suniardir: Onerilerin fizerinde
tartistimaya izin verilmez. Katilanlarm tamamina Onerileri sorulur. Tur sirasina gore her turda
sadece bir Oneri sdylenmesi istenir. Eger Onerisi yoksa pas gecer. Katilanlarin Onerileri
gelistirilmeye galigtlir. Onerilerin miktari, kalitelerinden daba Snemli oldugundan ne kadar
¢ok 8neri varsa, uygulanacak dneri sayisi o kadar ¢ok artar. Bu kurallar yazili olarak tahtaya

astlr.

Beyin firtinas1 ¢aligmasi s6yle de uygulanabilir:

e Toplantiya katilan herkese bir demet kart ve kalem verilir.

e Kartlarin iizerine katilanlarin ikiger veya iicer Oneri yazmasma izin verilir. Kartlarda
birden fazla Gneri olmas: ve her Gnerinin ii¢ satirdan fazla yazilmamas: istenir.

s Bu iglem ¢ok kisa zamanda tamamlanarak, Oneriler tahtaya asilir ve iizerinde
tartigilmasina izin verilmez. Eger gerek goriiliirse konularla ilgili 20 saniyeyi gegmeyecek
aciklamalara izin verilebilir. Onerilerden benzer olanlar bir araya toplanabilir.

e Belirlenen Sneriler birinci tur oylamada tek tek oylanir. Her iiye her dneriye bu turda oy
verebilir.

Aldiklan oy adedine gore Gneriler srralanir. En gok oyalan Gneriler bir daire igine almarak
isaretlenir. Hi¢ oy almayan Onerilerin iizeri ¢izilerek elenir. En az ka¢ oy alan onerilerin 2. tur
oylamada tartigmaya agilacagma grup iiyeleri karar verirler. Bunlarm etrafi ¢izilir.

Ikinci tur oylamada her iiyenin sadece bir tek oy hakki vardir. Etrafi ¢izilen onerilerden en
¢ok oy olanlar siralanir. Bunlar ybnetime sunulurken gecerli bir kaynak olabilmesi icin,
diyagramin ad1; geligtirme konusu grup adi, tarih, liderin ismi vb. bilgileri icermesi gereklidir
(Akin, 1996).
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5.2.4 Kontrol semalan

Kontrol gemalar istenilen nitelikteki {irfin veya hizmeti {iretebilmek i¢in prosesin istatistiksel
olarak kontrol ve analiz edilmesinde kullanilmaktadir (Akin, 1996). Ik defa 1924 yilinda
W.A.Shewhart tarafindan uygulanmustir.

Uriintin gergek kalite spesifikasyonlarri gecmis deneylere dayanarak saptanan dist ve alt
limitlere gére kronolojik kiyaslamaya yarayan grafiklerdir. Temel amaglarindan birisi proses
performansm etkileyen sistematik nedenlerin ortadan kaldirilmasim saglayarak sadece
rastlantisal nedenlere bagh olmasim miimkiin kilmaktir.

Uretimin tasarim agamasinda kalite spesifikasyonlart (agirhik, boyut, sekil, renk, v.b.) icin
tolerans limitleri belirlenir. Uretim esnasinda yapilan kontrollerde limit digz sapmalar tespit
edilirse nedenleri (voltaj diigmesi, malzeme yapisindaki farkhbiklar, sicakhk, rutubet gibi
cevre kosullarmdaki farkhhiklar gibi tesadiifi farkhilhiklar yada igci, hatah iglem uygulanmass,
agmmus kalip, makine bozulmas: gibi 6zel faktorler) aragtiritir ve prosesin tekrar kontrol altmna
almmas: icin diizeltici onlemler alinir. Bu iglemlerin yapiimasinda en etkin arag kontrol
semalandir (Akin, 1996).

Kontrol semalar: sorunun varhgimni gosterir ve sorun hakkinda ip uglart verir ancak sorunun
nedenini gostermez. Bu gsemalarm kullamilabilmesi icin prosesten diizenli olarak veri
toplanmalidar.

Kalite 6zelliklerinin tiirline gdre Sekil 5.2°de goriildiigii gibi baghca iki grupta incelenen
kontrol semalarimi hazirlamadan 6nce kontrol edilecek 8zellik belirlenmelidir.

1. Olgiilebilen dzellikler icin kontrol yemalar; Degiskenler icin; boyut, agrlik, hacim gibi
bir &lgii aletiyle Slgiilebilen dzelliklerin incelenmesi igin hazirlanir. Belirlenen Ortalama (X ),
Standart Sapma (o) ve Degisim Genigligi (R) degerlerinin gemalarim igerir. Genellikle
Ortalama-Standart Sapma, Ortalama-Degisim Genigligi ¢iftleri seklinde uygulamr. Her bir
semamin hazirlanmas igin Merkez hat, Ust kontrol limiti, Alt kontrol limiti hesaplanir.
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Verilesin Tird

Degigkenler (Olgtlchilis) (¢ Nitelikler (Sayilabitir)
Omek Adedini Belirleyin Hata Saysina Hatah Parga

Gare Savisma Glre

1 3 N 4‘\
e | [27 ] [=1 ] Foe ) Mo [ | [0

chatlan | vlkation | | nplanlan | pkartian

Sekil 5.2 Veri tiirlerine gére kontrol semalarmim se¢imi (Akin, 1996)

2. Olgiilemeyen dzellikler icin kontrol semalari; Herhangi bir 5l¢ti aleti kullanmadan, duyu
organlarimizla aymt edebilecegimiz; renk, catlak, piiriizliiik gibi bir 6lgti aletiyle
olglilemeyen Ozelliklerin incelenmesi i¢in hazirlanir. Bunlara niteliksel kontrol kartlar: da
denir. p, np, ¢ ve u olmak tizere toplam 4 tiirdiir. Her bir semanmn hazirlanmasi i¢in Merkez
hat, Ust kontrol limiti, Alt kontrol limiti hesaplanir.

i. p kontrol semas: : Bir proses sirasinda veya sonucunda ortaya ¢ikan uygun olmayan {irlin
sayisinin toplam muayene edilen {iriin sayisina oram yani "hata oramdir". Bir proseste yapilan
orneklerde kontrolden gegen parga sayist yani alt grup sayisi sabit degilse ve iirtin {izerindeki
hata sayis1 degil de firtinfin hatali olup olmadi1 6nemli ise p kontrol gemas: kullanilir.

ii. np kontrol semas: : Alt gruptaki ornek adedi sabit oldugu durumlarda kusurlu sayisim
kontrol etmek i¢in kullanilir.

iii. ¢ kontrol semasi : Urlin' {izerindeki hatalarin 6nemli oldugu (retimin az oldufu
proseslerde kullaniiir. ¢; bir alt grupta kontrol edilen pargalarin tizerindeki hata sayisidir.

iv. u kontrol semas: : Degisken alt grup genisliginde parca bagma diisen hata sayisidir. Uriin
gruplarinda elde edilen toplam hatanin toplam {iriin sayisina oram merkez hatti olugturur.



47

e X Kontrol Semas::

Ortalama (_f) : Her bir alt gruptaki numunelerin dlgiilen degerlerin toplammm bir seferde

alinan numune sayisina (n) oramdir.

X =3X/n (5.1)

X Kontrol Semasi Igin Merkez Hat (7), (MH),: Her bir alt grup ortalama degerlerinin (f)
toplaminin, toplam numune sayisina (k) oranidir.

(MH),= X =X /k (5.2)

X Kontrol Semasi Igin Degisim Genisligi (R)x : Alinan numune alt gruplarmmn lgtimleri
arasindaki farktir.

(R)x = Xuax ~ Xrmin (53)
X Kontrol Semast Igin Alt Kontrol Limiti; (AKL)= X - As* R (5.4)

A;; Ek 4°teki cizelgeden n’e gére belirlenir,

R = TR/k (ortalama degisim genisligi) (5.5)
X Kontrol Semast igin Ust Kontrol Limiti; (UKL)= X +A; * R (5.6)

o Degisim Genisligi R:

Degisim Genisligi igin Merkez Hat (MH)g , (R), 5.5 esitliginden yararlanilarak hesaplanr.

Degisim Genigligi Igin Alt Kontrol Limiti: (AKL)g = Ds* R (5.7

(D3s; Ek 4°teki gizelgeden n’e gore belirlenir.)

Degisim Genisligi I¢in Ust Kontrol Limiti; (0KL)g = Ds* R (5.8)

(Ds; Ek 4’teki gizelgeden n’e gore belirlenir.)

e Birim Bagina Kusur Sayis, u:

n=Xn/k 5.9
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2=Xn/k (5.10)
u = Bir gruptaki toplam hata sayisi =c/n (5.11)
Alt gruptaki 6rnek sayisi
Birim Bagma Kusur Sayis1 I¢in Alt Kontrol Limiti; (AKL), = u,, — 3 /22 (5.12)
n
Birim Basma Kusur Sayss: Igin Ust Kontrol Limiti; (OKL), =u ,,, + 3, /”—" (5.13)
n

u : Bir alt grupta parga bagina diigen hata oram
c : Bir alt gruptaki toplam hata sayis1
n : Alt grup 6rnek genigligi

k : Alt grup sayis1
Kontrol kartlar1 proseste olugan aksakhiga zamaminda miidahale edebilmek icin isleme en
yakin eleman tarafindan tutulur.

Agapida goriildiighi gibi sabit mamul iiretimini etkileyen baglica beg faktSr vardir ki bunlar
tesadiifen kaynaklanan farkliliklara neden olurlar ve nedeni tespit edilemez.

1) Prosesler; aletin yipranmasi, makinenin titremesi, elektrik dalgalanmalari, v.b.

2) Malzemeler; yapisi, ol¢iisii, v.b.

3) Cevre sartlar; sicakhik, rutubet, v.b.

4) Operator; kullanim talimatlarina uyma, yontem, beceri, v.b.

5) Muayene; hatali muayene ekipmam, farkliliklarin hatal rapor edilmesi, v.b.

Eger proseste sadece tesadiifi nedenlerden kaynaklanan degiskenlik varsa proses istatistiksel
olarak kontrol altindadir. Bunlarn diginda iiriin kalitesini etkileyen ve kaynagi tespit
edilebilen dogal olmayan nedenler de vardir. Kontrol semalart bu bozan etkenlerin hangi tiir
oldugunun da belirlenmesine yardime: olur. Kontrol limitlerinin diginda kalan proses verileri
dogal olmayan nedenlerden meydana gelen farklhiliklardir ve prosesin kontrol altina alinmas
icin gerekli diizeltici faaliyetlerin baglatilmas: gereklidir. Kontrol semalarimn kullamimasi
prosesteki birim maliyeti azaltirken etken kapasiteyi arttirici unsurlarin baginda gelmektedir.

Kontrol gemalarn ¢izilirken agagidaki prosediir uygulanwr (Giiler, Toygtir, 1993):

1) Kontrol semasi hazirlanacak 6zellik belirlenir.
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2) Uygun kontrol tipi belirlenir.
3) Alt grup biiylikliigii ve alt grup numune alma frekansma karar verilir.

4) En az 20-25 alt grup toplanip veriler kaydedilir veya daha once kaydedilmis olan veriler
kullanlir.

5) Her alt grup numunesine ait hesaplamalar (f; ortalama, R; degigim genigligi, o; standart
sapma) yapalir.

6) Kontrol limitleri hesaplanir.

7) Kontrol gemas: olusturulur ve alt grup degerleri igaretlenir,

8) Sema incelenerek ozel faktorler olup olmadifi ve prosesin durumu yorumlanir. Bir
sonraki faaliyete karar verilir.

X izelgesinde noktalar limitler digina ciktiginda proses kontrol digina ¢ikmaktadir. Bunun

nedenleri sunlardir (Akin, 1996):

e Kullamlan malzemenin degigmesi,

e Makina ayarlarinm yanlg olmas,

e Makinamn aginmasi,

e Makinanin vidalarmin gevsemesi,

e Kullamlan teknigin degismesi,

e Kimyasal bozunma olmasi,

e Kirlilik veya atik malzemenin makina etrafinda toplanmas:,
e iki makinanin birbirine uymamas,

e Yeni makina almmug ve sistemin oturmamus olmasi,
¢ Yeni hammadde kullamimasi,

o Yeni tiretim metodu kullanilmas,

e Sicaklik, basing veya nemin degigmesi,

e Prosesin asamah olarak kétiilegsmesi,

o Proses set degerlerinin degismesi,

o Gereksiz veya yanhs operator miidabalesi s6z konusudur.

R cizelgesi ise degigkenlik miktarmin gdstergesi olup, kontrol gemasinda noktalarin limitler
disina ¢ikmasinin sebepleri:

e Tecriibesiz makina operatdri,

e Operator degisikligi,

¢ Hammaddede biiylik bir degigiklik,
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e Hammaddenin dereceli olarak iyilegsmesi veya kotillesmesi,
s Homojensizlik,
e Makinada yetersiz bakim v.s. dir.

Proseste kontrol limitlerinin disma g¢ikan noktalar tespit edilirse; prosesi kontrol digina iten
nedenler aragtwrilir. Bu durumda prosesi durdurmak, hatali Griinleri ayrmak veya ilgilileri
durumdan haberdar ederek diizeltici ve dnleyici dnlemler almak gibi tedbirler diistiniilebilir.

Sekil 5.3°de yer verilen normal dig1 davranig testlerine ait sekillerde noktalarm alt ve fist
limitlerin digina ¢ikmalarindan bagka bazi trendleri gostermesi durumunda da prosesin normal
olmadigma ve pek yakinda yetersiz proses durumu ile kargilagabilecegimize ve noktalarm
limitlerin digina ¢ikacagina dair mesajlar alinmaktadir.

Proses asagidaki kogullarda kontrol digindadir:

1) Bir nokta 30 kontrol limitlerinin diginda ise,

2) Ardigik 3 noktadan 2’si 2¢ limitlerinin diginda ise,

3) Ardigik 5 noktadan 4’ 1o limitlerinin diginda ise veya merkez ¢izginin diginda ise,
4) 8 ardigik nokta merkez ¢izginin sadece bir tarafinda yer ahiyorsa,

5) Bir sirada 6 nokta azalma veya artma egilimi g6steriyorsa,

6) (+1o)—(-10) bolgesinde 15 nokta merkez ¢izginin iistlinde veya altinda ardarda ise,
7) 14 nokta alternatif olarak bir yiikselip bir algaliyorsa,

8) (+20) — (+30) , (-20) — (-30) bolgelerinde hi¢bir veri olmayip 8 nokta merkez ¢izginin
etrafinda ardarda ise,

9) Algilmamig ve rasgele olmayan bir modelin verilerde yer almas.
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Sekil 5.3 Shewhart ¢izelgesi normal dis1 davranig testleri (Akin, 1996)

5.2.5 Proses yeterlilik analizi

Bir prosesin iiretim yetenegini tanimlama yollarindan birisi, proses yeterlilik analizidir. Proses
yetenegi bir prosesin saglayabildigi en az kalite degigkenligi olarak tammlanabilir. Proses
yetenegi insan, cihaz, materyal, metot ve cevre faktorlerine bagimli olup bu faktorlerin
degisiminden etkilenmektedir. Sistematik nedenlerin yok edilmesi ile proses normal dagilim
gosterir ve istatistiksel olarak kontrol altina alinmms olur.

Bir imalat prosesinin tolerans smurlan iginde kalabildigi olgiilebilir. Proses kontrol altinda
tutuldufunda 60 degeri yaygm olarak kullamlir. Bunun 6l¢iisii olarak 66 agikhign tanimlanir
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ve bu "Dogal Toleranslar" olarak adlandirilir.

Proses yetenegi, proses ¢iktilarinin énemli baz1 parametrelerini (¢ap, oran, mukavemet v.b.)
6lgmeye yonelik olarak yapilir. Bdyle bir analiz ile;

e Prosesin toleranslara uygunlugu tahmin edilir.

o Ornek alma sikhiklars belirlenir.

e Tageronlar arasinda se¢im yapmak icin bir kriter saglar.

e Ahnacak dnlemlerle imalat prosesinde degiskenlik azaltilir.

Proses yeterlilik analizinin baglica amaci su dort soruyu yanitlamaktir:

e Prosesin ortalamasi nedir?

e Prosesin standart sapmasi nedir?

¢ Prosesin ortalamas1 zamanla nasil degismektedir?

e Prosesin sapmasi zamanla nasil degigmektedir?
Proses yeterliligi agagidaki sartlar saglanarak artirilabilir:

e Varyasyonu yaratan 6zel nedenlerin tlimiinii ortadan kaldirarak.

e Proses ortalamasmi hedeflenen degere miimkiin oldufunca yaklagtirarak.

e Varyasyonu yaratan yaygin nedenleri azaltarak.

Normal dagilimlar i¢in proses yeterliliginin belirlenmesinde C, ve Cpi olarak isimlendirilen
proses yetenek indekslerinden faydalamilir.

» Proses yapabilirlik indeksi (C,)

C, indeksi prosesin sadece yayilmmi kontrol eder ve prosesin tekrarlanabilirlifinin
Slgiisiidiir. Kontrol altindaki bir prosesin beklenen degisim arahm belirler. Burada prosesin
kontrol limitleri diginda spesifikasyon limitleri bagka bir degigle tolerans limitlerinin
belirlenmesi gerekir. Prosesin kontrollii olarak igleyebilmesi i¢in genel olarak C, degerinin
1,33 olmas1 gereklidir. C, de@erinin artmasi; proses degisikliginin azalmas1 anlamma
gelmektedir.

6=R/d, (5.13)

R = Degisim genigliginin ortalamas1
d, = Ornek genigligine bagl bir sabit

Ust Kontrol Limiti (UKL) = Standard deger + (Standard deger * % Kabul edilir sapma) (5.14)
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Alt Kontrol Limiti (AKL) = Standard deger - (Standard deger * % Kabul edilir sapma) (5.15)

C,=UKL-AKL = UKL - AKL (5.16)
60 ﬂKL(xon) - AKL(xort)

Cp > 1,33 ise yeterli prosestir.

1,33 > C, > 1,0 ise proses kabul edilir. Ancak bu proses spesifikasyonlar: kargilamada zorluk
cekmektedir. Bu nedenle proses kontrolii devam etmelidir.

1> C, ise proses yetersizdir.

s Proses performans indeksi (Cpw)

Cpx indeksi ise hem prosesteki yayilmayi, hem de ayar belirtmektedir. Cp proses
ortalamasmm hedeften ne kadar uzakta oldugunun géstergesidir. Eger proses ortalamas: hedef
deger tizerinde ise C, = Cx olur. Proses ortalamasmm limit degerlerin diginda olmasi
durumunda Cy < 0 olur.

Cpkas = Belirlenen Gst limit - X (5.17)
30

Cpkar= X - Belirlenen alt limit (5.18)
30

Cp ve Cy indeksi proses yetenefinin uygunlugunun sayisal olarak degerlendirilmesidir.
Prosesin degigiminin spesifikasyon limitleri i¢inde olup olmadifim belirlememize yardimci
olur. Proses yeteneginin sayisal ifadesi olan bu indekslerin degisik deger arabiklarinda farkh
yorumlar: vardir.

Cp ve Ci > 1,33 ise yeterli prosestir. Proses tamamen spesifikasyonlar: kargilayabilecek

yetenektedir.

1,33 > G, ve Cix > 1,0 ise proses kabul edilir. Ancak bu proses spesifikasyonlar kargilamada
zorluk ¢ekmektedir. Bu nedenle proses kontrolii devam etmelidir.

1> C, ve Cx ise proses yetersizdir. Prosesi geligtirmek igin yaygin ¢aba gostermelidir.
Proses yeterlilik endeksinin yorumlanmasindaki temel mantik $oyle agiklanabilir.

Cp ve Cp > 1 ise proseste + 30 spesifikasyonlardan kii¢tiktiir. Bu durumda Srnekleme ile
tiretimden ¢ekilerek incelenen ve yeterlilik testi uygulanan numunenin % 0,3’tinden daha azi
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spesifikasyonlara uymayacaktir.

Cp ve Cix < 1 ise proseste + 30, spesifikasyonlardan biiyitktiir. Bu durumda yeterlilik testi
uygulanan numunenin % 0,3’tinden fazlas: spesifikasyonlara uymayacaktir.

En kiigiik olan degere gore proses yeterliligi konusunda karar verilmektedir.

Prosesin yeterliligi incelenirken alinan alt gruplarin biiytikliigii arttik¢a yapilan incelemenin
hassasiyeti artar. Fakat bu muayene maliyetini artirict bir unsurdur. Bu nedenle prosesin

baslangicinda daha sik ornek almak, proses ilerledikce Ornekleme sikhigmi azaltmak
uygundur.
Ancak yapilan bu indeks hesaplamalari tek bagma bize prosesin kontrol altinda olup

olmadiim gostermeye yetmez. Bu nedenle prosese ait kontrol semalarinin da hazirlanarak
prosesin isleyisinin grafiksel olarak incelenmesi gereklidir (Akin, 1996).



35

6. ISO 9002 ve ISTATISTIKSEL PROSES KONTROL’UN DEMA AYAKKABI
FABRIKASI’NDA UYGULANMASI

Kalite Yonetim Miidiirii, istatistiksel kalite kontrol yontemlerini uygulayarak tiretim igleminin
normal kosullar altinda kurulmasim ve yiiriitiilmesini saglamada ¢ok Snemli rol oynar ve bir
aksaklik veya bir nedenle iiretimin kontrol digmna ¢ikmasi halinde bu durumu hemen ortaya
¢ikararak miidahale eder.

Istatistiksel kalite kontrol yontemlerinin dogru sonuglara ulagmast i¢in verilerin toplanmast,
analiz edilmesi, yorumlanmas1 ve ¢ziim teknikleri getirilmesi tlim birimlerin gorevidir.
Kalite yonetim birimi ise istatistik i¢in ne tip bilgi toplanmas: gerektigine, bunun ne zaman ve
ne kadar toplanacagi konularma cevap verir.

Proses kontrol sonucu ¢ikan hatalarin kaydedildigi Proses Kalite Kontrol Formu incelenerek
verilerin smurlar1 belirlenip, smiflara ayrilir ve bu siflar arasinda kalan tiretim miktar
sayilarak her biliim i¢in olusturulan Kalite Kontrol Formlari’n boliimlerdeki Kalite Kontrol
Elemanlar: giin bazinda doldururlar.

Kalite Yonetim Miidiirli tarafindan Kalite Kontrol Formlar1 incelenerek en ¢ok hatanin
yogunlagti1 unsurlar tek tek belirlenip aylik pasta diyagramlan ¢izilir. Ayrica Kalite Kontrol
Formlar1 yardimiyla her bdlim igin ayr1 ayri pareto analizleri yapilir. Kalite Kontrol
Elemanlar’’nin giin bazinda Cikt1 Kontrol sonucu ¢ikan hatalarin kaydedildigi Cikt1 Kalite
Kontrol Formlar’nin ayhk dagilim: incelenerek kontrol gemalar: ¢izilir. Yapilan tiim
istatistiksel ¢aligmalarin sonuglarina gore diizeltici ve dnleyici faaliyet calismalar: yapalir.

Kalite YoOnetim Departmam elde edilen tiim bilgiler isifinda hatalari bir arada goriip,
aralarindaki iligkiyi inceleyip, alt faaliyetler aras: iletigimi kolaylagtirip, tekrarim Onleyici
(Sebep - Sonug) ¢aligmalan yapar. Her ay igletmenin sorunlari (aylik hata ylizdeleri ve gelen
problemler), ilgili boliim bagkanlar ve ustabaglariyla beyin firtinas1 metoduyla incelenerek
Sebep-Sonug Cizelgesi’ne iglenir. Sebep-sonug ¢aligmalan Olagan Toplantilar’da goriistlip
konuyla ilgili departmanlarm dikkati c¢ekilerek gerekli galigmalarin yapilmas: saglamr.
Cahgmalarin kontrolii ve verimliligi Kalite Yonetim Miidiirii tarafindan takip edilir ve
Yonetim Kurulu Bagkan Yardimeisi’na rapor halinde sunulur.

6.1 Parete Uygulamalan
Her boliimiinde ay i¢inde 6ne ¢ikan hatalar pasta diyagraminda gosterilir. Bu hatalar pareto
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diyagraminda incelenereck maliyet analizleri yapilir. En fazla miktar hata ve en disilik
maliyetle ¢oziilebilecek hatalar degerlendirilir. Burada alman sonuglara gére sebep-sonug
¢izelgeleri olusturulur. Hatalarin sebepleri aragtirilarak ¢oziime ulagilir.

6.1.1 Saya bélimii
Saya boliimiinde her giin, giinde 3 kez olmak {iizere iiretim sirasinda kontroller yapilmaktadir.
Bu kontrollerde tespit edilen hata gegitleri ve kodlar1 Cizelge 6.1°de gosterilmektedir.

Cizelge 6.1 Saya boliimiinde {iretim sirasinda tespit edilen hata gesitleri ve kodlar1.
KOD KUSUR
Trag Hatas1

Sayanimn Birbirine Bindirilmesi

Dikig Hatasi

Kapsiil Hatas:

Makasla Sayanm Kesilmesi
Sayanin Cekigle Ezilmesi

Yara Olugmasi ‘
Iplik Yakma Hatas1
Sayada Igne Izi Olugmas:

WOl oo 3 O\ | K| W | -
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Saya boltiimiinde 2003 Nisan ayinda tutulan ¢etele Cizelge 6.2°de goriilmektedir.

Cizelge 6.2 Saya boliimii 2003 Nisan ay: getele sonuglar

TARIH |1 [(2[3]|4|5]6]7]8]9
01042003 [2 |1 [2]ofofofofo]o
02042003 [ 1 [1Jofofofofofo]o
03042003 [0 [o {1 [ofofo]olo]o
04042003 [2fof2fJofofofjofo]o
05042003 [ 1 [3]1]ojo|ofo]o]oO
06.04.2003

07042003 [ 1 [22T1JoJoJofoJo
08042003 [4 ]2 [2]1]olo]ofo]o
00042003 [ 1 J1[5]2(0]lofofofo
10042003 [2 o f2]1[ofojo]o]o0
11042003 [1fo[2]1[ofJofofo]o
12042003 [2[o[2]o[o}lojo]o]o
13.04.2003

14042003 [ 2o 1JoJofoJoJo]o
15042003 [2]Jo [t ]1]oflo]ofo]o
16042003 [2[oJof{3]oflofofofo
17042003 [1 [o[2fo[ofofjo[o]o
18042003 [ 1 Jo[1]ofofo]olo]o
19042003 [o]o|ofo[o]ofjojofoO
20.04.2003

21042003 [1 1 [J2]1Jo]JoJoJofo
22042003 [2[o[1[1]ofo]o]ofo
23042003 [2Jo[2|3[ofofofo[o
24042003 [ 1 [o]2]o]ofjofo]ofo
25042003 [2 ] 1 |4]1]ojofo]o0]oO
26042003 |1 [1[{1[2]ofofo]ofo
27.04.2003

28042003 [ 1 J1J2]1JoJoJoTJofo
20042003 [2 1 ]1folofofo]ofo
30042003 [ 1 [3]2(1]oflo]ofo]o
TOPLAM [38|18[43[20{0[0fo0ofo0] o0
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Saya boliimiinde her aymn sonunda pasta diyagrami olugturulur. 2003 Nisan ay1 pasta
diyagrami Sekil 6.1°de goriilmektedir.

O Kapsiil
Hatas1
%17 5] Traf/ }3{;&181
o.
ODikis mms,a
"
Bindirilmesi

%15

Sekil 6.1 Saya boliimii 2003 Nisan ay: pasta diyagrami
Saya bdliimiinde her ay belirlenen hatalar ile pareto analizi yapilir ve pareto diyagramu ¢izilir.

2003 Nisan ay:1 i¢in pareto analizi Cizelge 6.3’de ve pareto diyagramu S$ekil 6.2°de
goriilmektedir.

Cizelge 6.3 Saya boliimii 2003 Nisan ay1 pareto analizi

KUSUR KUSUR SAYISI[ % KUMULATIF DEGERLER
Dikis Hatast 43 36 36
Trag Hatas1 38 32 68
Kapsiil Hatast 20 17 85
Sayanin Birbirine Bindirilmesi 18 15 100
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120

KUSURLU YUZDESI

|

Dikis Hatas1

Tras Hatas1

Kapsiil Hatas1 ~ Sayamn Birbirine
Bindirilmesi

E==mY% ——KUMULATIF DEGERLER

Sekil 6.2 Saya boliimii 2003 Nisan ay1 pareto diyagrami

100

80

60

40

- 20

Saya boliimiinde her ay belirlenen hatalar ile maliyetler ile ilgili pareto analizi yapilir ve

pareto maliyet diyagramu c¢izilir. Burada maliyet, 1 ¢ift ayakkabmn belirtilen hatasinin

diizeltilmesi i¢in harcanmasi gereken miktardir. 2003 Nisan ay1 igin maliyetler ile ilgili pareto

analizi Cizelge 6.4’de ve pareto maliyet diyagrami $ekil 6.3’de goriilmektedir.

Cizelge 6.4 Saya boliimii 2003 Nisan ay1 maliyetler ile ilgili pareto analizi

g KUMULATIF
KUSUR MALIYET |TOPLAM MALIYET| % p
YUZDESI
Dikis Hatas 6.300.000 TL/gift 135.450.000 TL 55 55
Kapsiil Hatas 6.000.000 TL/gift 60.000.000 TL 24 79
Tras Hatasi 2.500.000 TL/gift 47.500.000 TL 19 98
Sayanin Birbirine Bindirilmesi | 300.000 TL/gift 2.700.000 TL 2 100
TOPLAM 245.650.000 TL
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KUSURLU YUZDES!

Dikig Hatast ~ Kapsiil Hatast Tras Hatasi  Sayanin Birbirine

Bindirilmesi

| B %% —8—KOMULATIF YOZDEST |

Sekil 6.3 Saya boliimii 2003 Nisan ay1 pareto maliyet diyagrami

Sekil 6.2°de goriildiigii gibi dikis, trag ve kapsiil hatalar1 en ¢ok gozlenen problemlerdir. Sekil
6.3’deki pareto maliyet diyagrammna bakildifinda ise pareto diyagraminda daha az goriilen
kapsiil hatasinin ne ¢iktig1 goriilmektedir. Bu da bize ilk 6nce giderilmesi gereken hatalarm
dikis ve trag hatalar1 oldugunu gostermektedir. Bu hatalar ig¢ilik hatasi oldugu igin hatalarin
giderilmesi i¢in ¢aliganlara konuyla ilgili egitim verilmesi gerekmektedir.

6.1.2 Montaj boliimii

Montaj bolimiinde her giin, giinde 3 kez olmak iizere iiretim sirasinda kontroller
yapilmaktadir. Bu kontrollerde tespit edilen hata gesitleri ve kodlar1 Cizelge 6.5°de
gosterilmektedir.
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Cizelge 6.5 Montaj boliimiinde iiretim sirasinda tespit edilen hata gesitleri ve kodlar1

KOD KUSUR
1 Fort Forme Patlama
2 Monta Cekiminde Patlama-Catlama
3 Zimpara Hatasi
4 Freze Hatasi
5 Ilag Siirme Hatast
6 MEK Siirme Hatasi
7 Civi Cakma Hatasi
8 Boya Siirme Hatast
9 Ustenin Diizgiin Atilmamasi
10 Fiyapa Hatasi
11 Pres Basma Hatasi
12 Fora Dikis Hatasi
3 Taban Basma Hatasi
14 Mostra Burugma-Kirigma
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Montaj boliimiinde 2003 Nisan ayinda tutulan getele Cizelge 6.6’da goriilmektedir.

Cizelge 6.6 Montaj boliimii 2003 Nisan ay1 getele sonuglari

TOPLAM 1|2|3|4|5|6|7|8l9|10|ll|ll|13|14
01.04.2003

02.042003 [ 1 [2]o[oJoJoJoJo[o[oJoJo[oJo
03.042003 [0 [2[1[ofofofofo[o[o[o[o|o[o
04.04.2003

05.04.2003

06.04.2003

07.04.2003

08.04.2003

09.04.2003

10042003 [ 111 JoJ2]1JoJo[1fJoJ1Jo]1To
nEod2003| 2 (12 | amlEEiEEEo | ollnmiEsro | 22
2ioaza0si] 1 | aiE2ulonirz | anlEonivzeie2 | oal 2 iedlpr | 0
13.04.2003

14042003 [ 1 [1 [1 oS5 o[ 2. pzafrogt2 | o [
Bioaaeus|be T LdionjipmleT] o ez 2 LonlilEo
16042003 [ 2|1 [1 o1 [1[ofo2]o[2fo]1][0
17042003 1_[iv [Fipior] 4 [FoslEmiarT 2 [ollimiEorlizil o
18.042003 [ 1 1 [1]of1 o122 ]o]2]ofz][oe
19042003 [ 0o [ 1 [ofo|ofojoflofo|o]o|o]o[o0
20042003 [ 1 [2[ofofofo]ofo[ofo[of[o]0o[oO
200420031 [aniionou2 | odjEmijEniEer] o] 5 [0 20
22042003 |2 2 ToMolafzlofo 2002010
23.042003 [ 1 [2]ofofofofo]1[2fo]2[0]1 ][0
042003 T2 Tz 2ol 2ol 20
251042003 | 41 2 Jyalf o 2 o lal o [T ol ] fz2]o
26042003 [ 1 [2ofo[2fofofo[2]of2fo[1]0
27042003 [ 3 [ 1 [of[ofofoJo[o[ofo[o]o[o]oO
2goa2003 | 19| 1 [j2lfol] a1 o a2 2. o] 2 alzi]o
29042003 [0 [2[1[of[1[ofofo[2]o[1]o[2]0
30042003 [0 [S[1 o1 [of1[1[2fo]2]0of0]0
TOPLAM [27 (36|16 2|29 8|4 [15[34[ 034|024 0
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Montaj boliimiinde her ayin sonunda pasta diyagrami olugturulur. 2003 Nisan ayi pasta

diyagram Sekil 6.4°de goriilmektedir.

BEFort Forme
O Taban Basma P?;IT;M 7] Monta
B Pres Basma Hatasi i Cekiminde
Hatast %10 -~ Patlama-Catlama
%15 %15
E Ustenin Dtizgiin O Zimpara Hatast
Atlmamast — %7
%15
ol . DFreze Hatasi
EBoya Siirme ‘ %1
Hatast BCivi Cakma \.IlaQ Stirme
%7 Hatasi %3 Hatasi
%02 %13

Sekil 6.4 Montaj bdliimii 2003 Nisan ay1 pasta diyagram

Montaj boliimiinde her ay belirlenen hatalar ile pareto analizi yapilir ve pareto diyagramu
¢izilir. 2003 Nisan ay1 i¢in pareto analizi Cizelge 6.7°de ve pareto diyagramu Sekil 6.5°de
goriilmektedir.

Cizelge 6.7 Montaj boliimii 2003 Nisan ay1 pareto analizi

KUSUR KUSUR SAYISI %o S,
DEGERLER

Monta Cekiminde Patlama-Catlama 36 16 16
Ustenin Diizgiin Atilmamas: 34 15 31
Pres Basma Hatasi 34 15 46

flag Siirme Hatasi 29 13 59

Fort Forme Patlama 27 12 7]
Taban Basma Hatasi 24 10 81
Zimpara Hatas1 16 ¥/ 88

Boya Siirme Hatasi 15 6 94
MEK Siirme Hatasi 8 3 97
Civi Cakma Hatasi 4 2 99
Freze Hatasi 2 1 100
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Monta  Ustenin  Pres Basma flag Sirme Fort Forme Taban ~ Zimpara BoyaSirme MEK  GiviQakma Freze
Cekiminde Dizgiin ~ Hatas Hatan  Patlama  Basma Hatast Hatast Sitrme Hatasi Hatast
Patlama-  Atilmamas: Hatas Hatasi
Catlama

Sekil 6.5 Montaj bsliimii 2003 Nisan ay1 pareto diyagrami

Montaj boliimiinde her ay belirlenen hatalar ile maliyetler ile ilgili pareto analizi yapilir ve
pareto maliyet diyagramn ¢izilir. Burada maliyet, 1 ¢ift ayakkabmmn belirtilen hatasinin
diizeltilmesi igin harcanmasi gereken miktardir. 2003 Nisan ay1 igin maliyetler ile ilgili pareto
analizi Cizelge 6.8’de ve pareto maliyet diyagrami Sekil 6.6°da gériilmektedir.

Cizelge 6.8 Montaj boliimii 2003 Nisan ay1 maliyetler ile ilgili pareto analizi

KUSUR MALIYET TOPPAM % ATy
MALIYET YUZDESI
Monta Cekiminde Patlama-Catlama | 7.500.000 TL/cift | 135.000.000 TL| 56 56
Fort Forme Patlama 5.500.000 TL/gift | 74.250.000 TL 31 87
Taban Basma Hatasi 1.500.000 TL/cift | 18.000.000 TL 7 94
Ustenin Diizgiin Atilmamasi 200.000 TL/cift | 3.400.000 TL 2 96
Pres Basma Hatasi 200.000 TL/gift | 3.400.000 TL 2 98
Ilag Siirme Hatast 200.000 TL/gift | 2.900.000 TL 1 100
Zimpara Hatasi 200.000 TL/¢ift | 1.600.000 TL 1 100
Boya Siirme Hatasi 200.000 TL/gift | 1.500.000 TL 1 100
MEK Siirme Hatast 200.000 TL/gift 800.000 TL 1 100
Civi Cakma Hatasi 200.000 TL/¢ift 400.000 TL 1 100
Freze Hatasi 200.000 TL/gift 200.000 TL 1 100
TOPLAM 241.450.000 TL
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60 1= 120
50| 100
w0t 80
30+ 160
0l 40
10 20
ok 0

Monta Ustenin~ PresBasma flagStmme Zimpara. Boya Sirme: MEK Sirme: Givi Qukma. Freze Hitast
Gekiminde  Paflom  Hitas ~ Diggn  Hatas  Hatew  Dbias  Hatas  Hitss  Hatas
Patlama-

Gutlama | == ——KOMOLATIF YOZDESL |

Sekil 6.6 Montaj bsliimii 2003 Nisan ay1 pareto maliyet diyagram

Sekil 6.5°de goriilduigii gibi monta gekiminde patlama-catlama, iistenin diizgiin atilmamasi ve
pres basma hatalar1 en ¢ok gozlenen problemlerdir. Sekil 6.6’daki pareto maliyet diyagramina
bakildiginda monta ¢ekiminde patlama-catlama hatasinn yine en yitksek maliyetli
problemdir. Fakat fort forme ve taban basma hatalar1 %12 ve %10’luk hatalar olmasma
ragmen maliyetler %31 ve %7 ile monta ¢ekiminde patlama-gatlama hatasini takip
etmektedir. Bu da bize ilk énce giderilmesi gereken hatalarm monta ¢ekiminde patlama-
catlama, fort forme ve taban basma hatalar1 oldugunu gdstermektedir. Bu hatalar ig¢ilik hatasi
oldugu igin hatalarin giderilmesi igin calisanlara konuyla ilgili egitim verilmesi
gerekmektedir.

6.1.3 Poliiiretan enjeksiyon boliimii

Politiretan enjeksiyon boliimiinde her giin, giinde 3 kez olmak iizere iiretim sirasinda
kontroller yapilmaktadir. Bu kontrollerde tespit edilen hata gesitleri ve kodlari Cizelge 6.9°da
gosterilmektedir.
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Cizelge 6.9 Poliiiretan enjeksiyon boliimiinde iiretim sirasinda tespit edilen hata gesitleri ve
kodlari

KOD KUSUR
1 Arka Topuktan Agilma
Gri-Siyah Taban Yapigmama

Zimpara Hatasi (Yapismama)
Deri Kalinlik Problemi

Burun Isirmasi

Eksik Enjeksiyon
Biiyiik Baloncuklar
Taban Celiginin Tasmasi

O o U o »| & Wl N

Sayaya Mal Kagmasi
Yandan Agilma

Taban Isirma

>
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Politiretan  enjeksiyon bdliimiinde 2003 Nisan ayinda tutulan cetele Cizelge 6.10°da
goriilmektedir.

Cizelge 6.10 Politiretan enjeksiyon béliimii 2003 Nisan ay1 getele sonuglar:

TARIH 112(3(4|5|6|7([8]9]10]11
01.042003 fofo|ofJo[1[o]o]o0o[o0[o0]oO
02042003 |oJof1]ofof2fofo[1[o0]0
03.042003 (0(ofo|ofo[2]olo[1[0]o0
04.042003 (o (of2|0ofofofoJo[ofo]o
05.042003 |o|o|o|o[1[1]o]of[1[o0]o0
06.04.2003
07.042003 (o (o1 |oJo[2]oJoJt1Jo]o
08042003 fofof1|ofofofJo[1[1]0]o0
09.042003 |o|o|of1[of[2]0of1]o00]o0
10042003 (o fof1|ofo[T1T]o[o[5]0]0
11.042003 (o | o[ 200100000
12042003 [o(ofofoJof[1[ofolofo]o
13.04.2003
14042003 (o |of2]ofof1rJoJo[tJoTo
15042003 (0| o[ 1]Jofof[2]ofo[o0o[o0 0
16042003 oo (3 ]JoJo[2]o[o[1 o]0
17042003 oo 1]Jo[2[1]oJofofo]o
18042003 |ofo(2]o]1[1]o[o[ofo0]o0
19.042003 |ofof1]JoJof1]ofo[ofo]o
20.04.2003
21042003 [0oJo[oJo[1]1]JoJoJ1]oJo
22042003 [0Jo |1 ]of[1][2]0ofo[1]o0]0
23042003 ([0|o|1]o[2]0o]ofo[oo0]o
24042003 [oJo[1]ofo]1]ofof[o]o]o
25042003 [0(of2]o]1[4]ofolofo]o
26042003 [ofofo|o[1[ofoJo[1 o]0
27.04.2003
28042003 [0Jo[1]o[5]1JoJoJoJoJo
29042003 (0o 2]1[1[2]0f0[0[0]0
30042003 Jofof1 o1 [1[ofo[2]0]0
TOPLAM | 00 |27(2 (18320 |2[17[0 [0
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Poliiiretan enjeksiyon béliimiinde her ayin sonunda pasta diyagramu olugturulur. 2003 Nisan

ay1 pasta diyagram Sekil 6.7°de gériilmektedir.

B O Sayaya Mal B Zimpara
B Taban Kagmasi Hatas1
Celiginin %17 (Yapigmam
Tagmasi a)
%2 %28 @ Deri
- Kalinlik
e = Problemi
Eksik
- : 1 O Burun %2
Enjeksiyon sy k
%33
’ %18

Sekil 6.7 Poliiiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay1 pasta diyagrami

Politiretan bolimiinde her ay belirlenen hatalar ile pareto analizi yapilir ve pareto diyagrami

¢izilir. 2003 Nisan ay1 igin pareto analizi Cizelge 6.11°de ve pareto diyagranm Sekil 6.8’de

goriilmektedir.

Cizelge 6.11 Poliiiretan enjeksiyon bdliimii 2003 Nisan ay1 pareto analizi

KUSUR KUSUR SAYISI % BOBLALTe
DEGERLER

Eksik Enjeksiyon 32 33 33
Zimpara Hatasi (Yapismama) 27 28 61
Burun Isirmasi 18 18 79
Sayaya Mal Kagmasi 4 17 96
Taban Celiginin Tagmasi 2 2 98
Deri Kalinlik Problemi 2 2 100
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Eksik Zimpara Hatasi Burun Isrmasi - Sayaya Mal Taban Deri Kalinlik
Enjeksiyon  (Yapismama) Kagmast Celiginin Problemi
Tagmast

| BEEN%  —e—KOMULATIF DEGERLER

Sekil 6.8 Poliiiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay1 pareto diyagrami

Poliiiretan enjeksiyon bolimiinde her ay belirlenen hatalar ile maliyetler ile ilgili pareto
analizi yapilir ve pareto maliyet diyagrami ¢izilir. Burada maliyet, 1 ¢ift ayakkabmin
belirtilen hatasinin diizeltilmesi i¢in harcanmasi gereken miktardir. 2003 Nisan ayi igin
maliyetler ile ilgili pareto analizi Cizelge 6.12°de ve pareto maliyet diyagrami Sekil 6.9°da

goriilmektedir.

Cizelge 6.12 Poliiiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay1 maliyetler ile ilgili pareto analizi

- vl TOPPAM = KUMULA”IjiF
MALIYET YUZDESI
Burun Isirmast 8.750.000 TL/¢ift | 78.750.000 TL 55 55
Eksik Enjeksiyon 3.000.000 TL/cift | 48.000.000 TL 33 88
Zmpara Hatast (Yapismama) | 500.000 TL/gift | 6.750.000 TL 5 93
Sayaya Mal Kagmasi 500.000 TL/gift | 4.250.000 TL 3 96
Deri Kalinhk Problemi 3.000.000 TL/¢ift | 3.000.000 TL 2 98
Taban Celiginin Tagmas: | 3.000.000 TL/gift | 3.000.000 TL 2 100
TOPLAM 143.750.000 TL
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BurunIsirmasy  Eksik  Zimpara Hatas: Sayaya Mal Deri Kalinhk Taban
Enjeksiyon (Yapigmama) Kagmasi Problemi Celiginin

Tagmasi
L l!% —&—KUMULATIF YOZDESI

Sekil 6.9 Poliiiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay1 pareto maliyet diyagrami

sl

Sekil 6.8’de goriildiigi gibi eksik enjeksiyon ve zimpara hatalari en ¢ok gozlenen
problemlerdir. Sekil 6.9’daki pareto maliyet diyagramima bakildiginda ise burun isirmasi ve
eksik enjeksiyon hatalarmmn one ¢iktigi goriilmektedir. Bu da bize ilk once giderilmesi
gereken hatalarin burun 1srmasi ve eksik enjeksiyon hatalar1 oldugunu gostermektedir. Bu
hatalar hem makinadan hem de isgilikten kaynaklanabilecek hatalar oldugu i¢in hatalarmn
giderilmesinde makina ayarlar1 kontrol edilmesi ve calisanlara konuyla ilgili egitim verilmesi

gerekmektedir.

6.2 X-R Kontrol Semalan ve Proses Yeterlilik Analizleri

6.2.1 Poliiiretan enjeksiyon alttaban
Poliiiretan enjeksiyon béliimiinde alttaban igin istenen deger 65 + 5 Shore A’dir. Poliiiretan

enjeksiyon boliimii 2003 Mart ay: boyunca alman numune tabanlarimn alttaban sertlik degerleri

ve hesaplanan ortalama (}) ve range (R) degerleri Cizelge 6.13’de goriilmektedir.
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Cizelge 6.13 Poliiiretan enjeksiyon boliimii 2003 Mart ay1 boyunca alinan numune tabanlarin

alttaban sertlik degerleri
ALT GOZLEMLER (Shore A) ORTALAMA| RANGE
eropLar| ™M T T X X (X) ®

1 65 64 64 64 64 64,2 1
2 01.03.2003 64 65 64 64 64 64,2 1
3 64 65 64 64 64 64,2 1
4 65 65 64 65 64 64,6 1
5 03.03.2003 64 64 65 64 64 64,2 1
6 64 64 65 64 64 64,2 0
# 64 64 64 64 64 64 0
8 04.03.2003 65 64 64 64 65 64,4 2
9 64 65 63 64 65 64,2 2
10 64 64 64 65 64 64,2 1
11 05.03.2003 64 64 65 64 64 64,2 1
12 64 65 65 65 65 64,8 1
13 64 64 63 64 65 64 25
14 06.03.2003 64 65 63 64 65 64,2 2
15 64 64 64 64 65 64,2 1
16 63 64 65 64 64 64 2
17 07.03.2003 64 64 64 64 64 64 0
18 64 65 64 64 64 64,2 1
19 64 64 64 64 64 64 2
20 10.03.2003 65 64 64 65 65 64,6 2
21 64 64 65 64 64 64,2 2
57 65 64 64 65 64 64,4 1
23 11.03.2003 65 64 64 64 64 64,2 1
24 63 64 64 64 64 63,8 2
25 64 64 65 64 64 64,2 1
26 12.03.2003 64 63 64 64 64 63,8 2
27 64 64 64 65 64 64,2 1
28 64 64 65 64 64 64,2 1
29 13.03.2003 63 64 64 64 64 63,8 1
30 64 64 64 64 64 64 2
31 64 64 63 63 64 63,6 1
32 14.03.2003 64 64 64 65 64 64,2 1
33 64 65 65 64 64 64,4 1
34 63 64 64 64 64 63,8 1
35 S 64 64 64 64 64 64 1
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36 17.03.2003 [ 64 64 64 64 64 64

37 64 64 65 65 64 64,4
38 18.03.2003 | 64 65 65 64 64 64,4
39 64 64 63 64 64 63,8
40 64 64 63 64 65 64

41 19.03.2003 | 64 64 64 65 65 64,4
42 64 64 64 65 64 64,2
43 64 63 64 64 64 63,8
44 20.03.2003 | 64 64 64 65 64 64,2
45 64 64 65 64 64 64,2
46 64 65 64 64 64 64,2
47 21.03.2003 | 65 64 64 65 64 64,4
48 64 64 63 64 64 63,8
49 64 63 64 64 64 63,8
50 22.03.2003 | 64 64 65 64 64 64,2
51 64 64 63 64 64 63,8
52 64 63 64 64 64 63,8
33 24.03.2003 | 65 64 64 64 64 64,2
54 65 65 64 64 64 64,4
55 64 64 64 64 64 64

56 25.03.2003 | 64 63 64 64 64 63,8
57 64 64 64 64 64 64

58 64 64 65 64 64 64,2
59 26.03.2003 | 64 65 64 64 65 64,4
60 63 64 64 64 64 63,8
61 64 65 64 64 64 64,2
62 27.03.2003 | 64 64 65 64 64 64,2
63 64 63 64 64 64 63,8
64 64 64 64 65 64 64,2
65 28.03.2003 | 64 65 65 64 64 64,4
66 64 64 64 64 64 64

67 65 64 65 64 64 64,4
68 31.03.2003 | 63 64 63 64 64 63,6
69 64 64 63 64 64 63,8

=69




>
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=2X /k

=64,12

(R)x = Xmax = Xmin

R

R

=ZR/k

=113

n=>5igin A; = 0,577 (Ek 4’den)

X Kontrol $emasi Igin Alt Kontrol Limiti; (AKL), = 7 -A* R

(AKL)y = 63,47

X Kontrol $emast Igin Ust Kontrol Limiti; (UKL)= X + Ar* R

(UKL), = 64,77

n=5icinD; =0 , Dy=2,115 (Ek 4’den)

Degisim Genigligi Igin Alt Kontrol Limiti: (AKL)z =Ds* R

(AKL)R =0

Degisim Genisligi I¢in Ust Kontrol Limiti; (OKL)r = D,* R

(UKL)g = 2,39

Bu verilerle ¢izilen X-R kontrol semas Sekil 6.10°da goriilmektedir.

6.1)

6.2)

6.3)

(6.4)

(6.5)

(6.6)

6.7)
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65
64.8
646
4.4
642

64
63,8
63,6
634
632

63

1357 9111315171921 2325272931 33 35 3739 41 43 45 4749 51 53 55 57 59 61 63 65 67 69
— X —3X -~ (UKL)x —=— (AKL)x

[*R—TR KR — (AKLR

Sekil 6.10 Poliiiretan enjeksiyon bsliimii 2003 Mart ay1 poliiiretan alttaban X-R semast

Sekil 6.10°da verilen X-R semasinda tek bir limit dis1 deger goriilmektedir. Bu noktanin
yanls 6l¢tim yada operator hatasindan kaynaklandig: anlagiimaktadir. Bu hatanin diizeltilmesi
i¢in hatalt Griinlerin ayrilmasi saglanmasi, bu isten sorumlu kisilerin uyarilmas1 ve
operatorlerin bilgilendirilmesi saglanmalidir.

R semasinda sistematik hata belirtileri goriilmektedir. Bunlarm olas sebepleri, kullanilan
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hammaddede degisiklik, makinanmn ayarlarmm hatali olmasi, prosese gereksiz veya hatali
miidahale edilmis olmasi; degisik proseslerin ¢iktilarinin karistirilmasi, dlglim sartlarinda
periyodik degisimler veya degerlerin iki farkh operator tarafindan alinmig olmasindan
kaynaklanmis olabilir. Burada bu hatanmn sebebinin hammaddenin istenilen &zelliklere

uymamasmdan kaynaklandig1 saptanmigtir.

X kontrol semasmnda kontrol disinda nokta bulundugu halde tiim noktalarm 65 + 5 Shore A
spesifikasyon limitleri i¢inde bulunmasi bize prosesin istenilen deger arahgmda caligtigim

gostermektedir.

01.04.2003 tarihinde hammaddede diizenlemeler yapilmis ve bu sekilde toplanan verilerle

Sekil 6.11°de goriilen kontrol semasi ¢izilmistir.

6.2.1.1 Poliiiretan hammaddesinde yapilan diizenlemeden sonraki durum

Politiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay1 boyunca alinan numune tabanlarin alttaban
sertlik degerleri ve hesaplanan ortalama (}) ve range (R) degerleri Cizelge 6.14’de
goriilmektedir.

Cizelge 6.14 Poliiiretan enjeksiyon béliimii 2003 Nisan ay1 boyunca alinan numune tabanlarin

alttaban sertlik degerleri
ALT GOZLEMLER (Shore A) ORTALAMA | RANGE
GRUPLAR AR X | X X e X ®)
1 63 | 63 | 63 | 64 | 63 63,2 1
2 01.042003| 63 | 64 [ 63 | 63 | 63 63,2 1
3 64 | 64 | 63 | 63 | 64 63,6 1
4 64 | 63 | 64 | 63 | 64 63,6 1
5 02042003 63 | 64 | 64 | 64 | 63 63,6 1
6 63 | 64 | 64 | 64 | 64 63,8 1
7 63 | 63 [ 63 | 64 | 64 634 1
8 03.042003 64 | 64 | 64 | 63 | 63 63,6 1
9 63 | 63 | 63 | 64 | 64 63,4 1
10 63 | 64 | 63 | 63 | 63 63,2 1
11 04.042003 63 | 63 | 64 | 64 | 63 63,4 1
12 64 | 63 | 63 | 64 | 63 63,4 1
13 63 | 63 | 63 | 63 | 64 63,2 1
14 05042003 64 | 63 | 63 | 63 | 64 63,4 1
15 64 | 64 | 63 | 64 | 64 63,8 1
16 07.042003| 63 | 64 | 64 | 63 | 64 63,6 1




17 sl = ] B |2 @ |8 63,8
18 64 | 63 | 63 | 64 | 63 63,4
19 63 | 64 | 63 | 63 | &3 632
20 08.042003| 63 | 63 | 63 | 64 | 63 632
21 64 | 64 | 63 | 63 | 64 63,6
22 64 | 64 | 63 | 63 | 64 63,6
23 09.042003[ 64 | 64 | 64 | 64 | 64 64

24 64 | 64 | 64 | 63 | 63 63,6
25 64 | 64 | 64 | 63 | 64 63,8
26 10.042003| 64 | 64 | 64 | 64 | 63 63,8
27 64 | 63 | 63 | 63 | 63 63,2
28 64 | 63 | 63 | 64 | 64 63,6
29 11042003 64 | 63 | 63 | 63 | 63 63,2
30 64 | 63 | 63 | 64 | 64 63,6
31 64 | 64 | 64 | 63 | 64 63,8
32 12.042003 | 64 | 64 | 64 | 64 | 64 64

33 64 | 64 | 63 | 64 | o4 6338
34 64 | 63 | 63 | 64 | 63 634
35 14042003 |64 | 64 | 64 | 64 | 64 64

36 63 | 64 | 64 | 64 | 64 63,8
37 64 | 63 | 63 | 64 | 63 63,4
38 15042003 63 | 63 | 63 | 63 | 64 63,2
39 63 | 63 | 64 | 64 | 64 63,6
40 63 | 64 | 64 | 64 | 64 63,8
41 16042003 | 63 | 64 | 64 | 64 | 64 63,8
2 63 | 63 | 63 | 63 | 64 632
43 64 | 64 | 64 | 63 | 64 63,8
44 17.042003 | 64 | 64 | 63 | 64 | 64 63,8
45 64 | 64 | 64 | 63 | o4 63,8
46 63 | 64 | 63 | 64 | 64 63,6
47 18.042003 | 64 | 64 | 64 | 64 | 64 64

43 64 | 63 | 63 | 64 | 64 63,6
49 63 | 64 | 64 | 64 | 64 63,8
50 19.042003[ 64 | 64 | 64 | 63 | 64 63,8
51 63 | 64 | 64 | 64 | 64 63,8
52 64 | 63 | 64 | 64 | 64 63,8
53 21042003 64 | 64 | 64 | 64 | 64 64

54 64 | 64 | 63 | 64 | 64 63,8
55 22042003 64 | 64 | 64 | 64 | 64 64
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56 T 64 63 64 64 63 63,6
57 63 64 63 64 64 63,6
58 64 64 63 64 64 63,8
59 23.04.2003 | 64 64 64 64 63 63,8
60 64 63 64 64 63 63,6
61 64 64 64 64 63 63,8
62 24.04.2003 | 63 64 63 64 64 63,6
63 63 64 63 64 64 63,6
64 63 63 63 64 64 63,4
65 25.04.2003 | 63 64 63 64 64 63,6
66 63 64 64 64 63 63,6
67 63 64 64 64 64 63,8
68 26.04.2003 | 64 64 64 63 64 63,8
69 64 63 64 64 64 63,8
70 64 64 64 64 63 63.8
74 28.04.2003 | 64 64 64 64 64 64

12 64 64 63 64 64 63,8
73 64 63 63 64 64 63,6
74 29.04.2003 | 64 64 63 64 64 63.8
75 64 64 64 64 64 64

76 63 64 64 64 63 63,6
77 30.04.2003 | 64 64 64 63 64 63.8
78 64 64 64 64 64 64

k=78
X=X /k

(R)x = erx = Xmin
R =3IR/k

R =0,89

n=5icin A, = 0,577 (Ek 4’den)

X Kontrol Semasi igin Alt Kontrol Limiti; (AKL), = ? -A* R




78
(AKL),=63,13
X Kontrol Semasi Igin Ust Kontrol Limiti; (UKL)= X + A * R
(UKL), = 64,15
n=35i¢inD3=0, Dy =2,115 (Ek 4’den)
Degisim Genisligi Igin Alt Kontrol Limiti: (AKL)g = Ds* R
(AKL)r =0
Degisim Genisligi I¢in Ust Kontrol Limiti; (UKL)g = Dy* R
(UKL)g = 1,88

Poliiiretan enjeksiyon Mart ay: alttaban sertlik degerleri sonuglarina gére gizilen Sekil 6.10 X-
R kontrol semasinda kontrol limitleri diginda degerler oldugu goriilmiistiir. Bunun iizerine
poliiiretan hammaddede diizenlemeler yapilmis ve buna goére Nisan ayr X-R semasi
¢izilmigtir. Sekil 6.11°de goriilen Nisan ay1 X-R semasinda kontrol dig1 bir durum olmadig:
goriilmiigtiir.
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63.8

63,6

63,4

63,2

63

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52 55 58 61 64 67 70 73 76

[+ X —%  OKix —(AKLx]

1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37

[—R —R ——(@KUJR —— (AKLR|

Sekil 6.11 Politiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay1 poliiiretan alttaban X-R semas1
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6.2.1.2 Poliiiretan enjeksiyon boliimii 2003 Nisan ay: poliiiretan alttaban igin proses
yeterlilik analizi

n=5igind, =2,326 (Ek 4’den)

6=R/d,

5=0,89/2326

c=0,38

Cp= (UKL - AKL) / 60

Cp,=(70-60) /(6 * 0,38)

Cp=4,39>1,33

C, > 1,33’den biiyiik olduguna gore yeterli prosestir.

Cpkag = Belirlenen iist Timit - X
30

Cpkas = (70 - 63,64) / (3 * 0,38)

Cpkis = 5,58

Cpkai= X - Belirlenen alt limit
30

Cpkus = (63,64 - 60) / (3 * 0,38)
Cpkas = 3,19

Cpkat » Cpkast > 1,33 olduguna gore yeterli prosestir. Proses tamamen spesifikasyonlari

kargilayabilecek yetenektedir.

6.2.2 Poliiiretan enjeksiyon arataban
Poliiiretan enjeksiyon boliimiinde arataban igin istenen deger 45 + 5 Shore A’dir. Poliiiretan

enjeksiyon boliimii 2003 Ocak ayr boyunca alinan numune tabanlarin arataban sertlik
degerleri ve hesaplanan ortalama (X ) ve range (R) degerleri Cizelge 6.15°de goriilmektedir.
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Cizelge 6.15 Poliiiretan enjeksiyon bdliimii 2003 Ocak ay1 boyunca alinan numune tabanlarin
arataban sertlik degerleri

NUMUNE . SRR ORTALAMA| RANGE
TARIH (Shore A) o
NO e R)
Xi | X | X5 | Xo | Xs
1 3] 43 |43 43| 43 43 0
2 02.01.2003 [ 42 | 43 | 43 | 43 | 43 2.8 1
3 43 [ 43 | 43 | 43 | 43 43 0
4 2 [ 4343 43| 43 28 1
5 03.01.2003 | 42 | 43 | 43 | 43 | 43 42,8 1
6 2 4343|4343 23 1
7 243 43] 43| 43 42,8 1
8 04.01.2003 [ 43 | 42 | 43 [ 43 | 43 23 1
9 43 [ 43 [ 43| 43 | 43 43 0
10 43 [ 43| 2] 43| 43 238 1
11 06.01.2003 [ 43 | 43 | 42 | 43 | 43 28 1
12 BB 8B[8 238 1
13 43|43 43| 43| 4 43 0
14 07.01.2003 | 43 | 43 [ 43 | 43 | 43 43 0
15 2 [ 4343 ] 43| 43 23 1
16 3 [ 24343 43 238 1
17 08.01.2003 | 43 | 43 | 43 [ 43 | 43 43 0
18 a3 [ansnliasmlr 42 [#a8 42,8 1
19 2nimaanigs | 43u|s 42,6 1
20 09.01.2003 | 43 | 43 | 42 | 43 | 43 2.8 1
21 ASMA3)| | AsmlEasmras 43 0
27 43 [ 43 | 43| 43 | 43 43 0
23 10.01.2003 [ 43 | 42 | 43 | 43 | 43 2.8 1
24 R IEEEIEERER 43 0
25 43 [ 43 | 43 | 43 | 43 43 0
26 13.01.2003 | 43 | 42 | 43 | 43 | 43 238 1
27 43 [ 43 [ 43| 43| 43 43 0
28 43 [ 43 | 2| 43 | 43 42,8 1
29 14012003 [ 42 [ 42 | 43 | 43 | 43 2,6 1
30 43 [ 43 | 43| 43| 43 43 0
31 324344343 2.8 1
32 15.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 42 | 43 238 1
33 43 [ 43| 43|43 | 43 43 0
34 16012003 | 2 | BB |68 42,8 1
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35 SRR 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
36 43 | 43 | 43 | 43 | 12 42,8 1
37 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
38 17.01.2003 | 43 [ 42 | 43 | 43 | 43 42,8 1
39 42 | 42 [ 43 | 43 | 43 42,6 1
40 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
41 20.01.2003 | 42 | 43 | 43 | 43 | 43 42,8 1
42 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
43 42 | 43 | 43 | 43 | 43 42,8 1
44 21.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
45 43 | 43 | 43 | 42 | 43 42,8 1
46 43 | 43 | 43 | 42 | 43 42,8 1
47 22.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 42 | 43 42,8 1
48 43 | 43 | 43 | 43 | 42 42,8 1
49 42 | 42 | 43 | 43 | 43 42,6 1
50 23.01.2003 | 43 | 43 | 42 | 42 | 43 42,6 1
51 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
52 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
53 24.01.2003 | 42 | 43 | 43 | 43 | 43 42,8 1
54 43 | 43 | 43 | 42 | 43 42,8 1
55 43 | 42 | 43 | 43 | 42 42,6 1
56 27.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
57 42 | 43 | 43 | 43 | 43 42,8 1
58 43 | 43 | 42 | 43 | 43 42,8 1
59 28.01.2003 | 42 | 43 | 43 | 43 | 43 42,8 1
60 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
61 43 | 42 | 43 | 43 | 43 42,8 1
62 29.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 42 | 43 42,8 1
63 43 | 42 | 43 | 43 | 43 42,8 1
64 43 | 42 | 42 | 43 | 43 42,6 1
65 30.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
66 42 | 42 | 43 | 43 | 43 42,6 1
67 43 | 43 | 43 | 43 | 43 43 0
68 31.01.2003 | 43 | 43 | 43 | 42 | 43 42,8 1
69 43 | 43 | 43 | 43 | 42 42,8 1
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R =0,65

n=>5ig¢in A, = 0,577 (Ek 4’den)

X Kontrol Semast I¢in Alt Kontrol Limiti; (AKL), = _; -A*R
(AKL),=42,48

X Kontrol Semasi igin Ust Kontrol Limiti; (UKL),= T A * R
(UKL), = 43,23

n=5i¢inD3;=0,Ds=2,115 (Ek 4’den)

Degisim Genisligi I¢in Alt Kontrol Limiti: (AKL)g = Ds * R
(AKL): =0

Degisim Genisligi I¢in Ust Kontrol Limiti; (UKL)g = Dy * R
(UKL)g = 1,37

Bu verilerle ¢izilen X-R kontrol semasi Sekil 6.12°de goériilmektedir.
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433
43,2
43,1

43
42,9
42,8
42,7
42,6

42,5

42,4
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 31 34 37 40 43 46 49 52 55 58 61 64 67

| ==X —R ——([Kl)x (AKL)x |

13579 1131517192123 2527293133 353739414345 4749 51 53 55 57 59 61 63 65 67 69

—+—R —R ——(@UKDR —— (AKLR|

Sekil 6.12 Politiretan enjeksiyon boliimii 2003 Ocak ay: poliiiretan arataban X-R semast

Sekil 6.12°de R semasinda iki farkh kiitle egilimi (Two populations) goriilmektedir. Bunun
olas1 sebepleri, hammaddede degisiklik veya iki farkli operatdrden kaynaklanan 6l¢iim hatast
olabilir. Hammadde katki oranlarinda yapilan ayarlamalardan kaynaklanan ve R gsemasmnda
goriilen bu egilim katki oranlarinin sabit duruma getirilmesiyle ortadan kaldirilmigtir.
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6.2.2.1 Poliiiretan enjeksiyon béliimii 2003 Nisan ay1 poliliretan alttaban icin proses
yeterlilik analizi

n=5 i¢in d; = 2,326 (Ek 4’den)

6=R/d

6=0,65/2326

6=0,28

Cp=(UKL - AKL) / 60

Cp,=(50-40)/(6* 0,28)

Cp=595>1,33

C, > 1,33"den biiyiik olduguna gore yeterli prosestir.

Cpkyse = Belirlenen iist limit - 7

30

Cpkas = (50 - 42,85) / (3 * 0,28)

Cpkug = 8,51

Cpkaie= X - Belirlenen alt limit
30

Cpkist = (42,85 - 40) / (3 * 0,28)
Cpkas = 3,39

Cpkar , Cpkas > 1,33 olduguna gore yeterli prosestir. Proses tamamen spesifikasyonlar:

karsilayabilecek yetenektedir.

6.3 u Kontrol Semalan

Ayakkabida gikt1 g6z ve dlgili muayenesinde hata olarak kabul edilen hususlar Cizelge 6.16’da
belirtilmis olup kritik, bityiik ve kiigiik olarak simiflandirilmistir. Bir ¢ift ayakkabida tespit
edilecek tiim biiyiik hatalar 3 hata, her kiigiik hata 1 hata olarak sayilir. Kritik hata goriilen
ayakkabi ¢ifti 2. kaliteye ayrilir, diger hatalar diizeltilir. Her giin bitmis tiim {irlinler son
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kontrolden gegirilir ve tespit edilen hatalar geteleye islenir. 2003 Nisan ayma ait getele
sonuglar1 Cizelge 6.17’de goriilmektedir.

Cizelge 6.16 Dema A.S.’de ¢ikt1 muayenesinde kullanilan goz ve 6l¢ii muayenesi formu

Muayene Hatali | Hatanm
edilen Hata ve Tammi Uriin Sinifi
birimler Cifti
Avyakkabida herhangi bir kesik. delik, yirtik, catlak vb. 8ziir bulunmasi [ Kritik
Normal ayakkabi kokusu diginda fena bir koku bulunmasi [ Biyiik
Saya kisimlarinda goriintiiyii etkileyen herhangi bir kir, yabanci madde | ---eee--- | [ Kiigitk
Genel ve gizik bul
Taban kenarinda, deride zimpara izleri 2 mm. eninden fazla bulunmast [ Bityiik
Derinin herhangi bir verde fazla gerilmis veya catlamis olmasi [ Biiyiik
Taban kenarinda deride kesik olmasi [ Kritik
Ayakkabinin el ile temas ettiginde ele boya ¢ikmast [ Biiyiik
Deri Kalinliklar belirlenen iist limitin iistiinde [ Kiigiik
Kahnhklars Kalinliklar belirlenen alt limitin 0.2 mm’ye kadar altinda [ Kugak
Kalnliklar belirlenen alt limitin 0.2mm’den fazla altinda [ Biiyiik
Dikilmemis acik bir dikis yeri ( Min. 2 dikis adim uzunlugunda ) [ Kritik
Belirtilen gekil ve yerde yapilmamug saya dikisleri olmast [ Biiyiik
Dikis ilmek sayist belirlenen alt ve iist limitlerin 2 veya daha fazla | —eeeeeev [ Bityik
diginda olmasi
Dikisler Kopan veya eksik dikis yerlerinin tamir edilmemis olmast [ Biyiik
Tamir edilen dikis yerlerinin usuliine uygun yapilmamis olmasi [ Kiigiik |
Dikislerin bittigi yerde pekistirilmemis olmas: [ Biyik
Dikis ipligi uglarinin temizlenmemis olmasi [ Kugik
Derinin tahrip olmasma sebep olan ve ayakkabinin kullamimasim [ Bityitk
1 etkileyecek nitelikte igne deliklerinin bul
Eksik veya ivi tutturulmamus kapsiil, kanca veya halka bulunmast | .. Biiyiik
Diizgiin bir sira halinde olmamalann | e Biiyiik
Kapsiiller, | Herhangi bir kapsiiliin kenara 0.5 cm’den daha yakin bulunmast [ Buyik
Kancalar, Herhangi bir kapsiil, kanca veya halkada keskin kenar, kirik veya ¢apak | - [ Biiyiik
: Herhangi bir kapsiil, kanca veya halkamin boyanmamis veya okside | - [ Bayiik
edilmemis pash olmasi
Delik aralarinin kolayca fark edilebilir sekilde farkli boyutta olmas: [ Biyiik
Astarla saya kenarlan arasinda bosluklar bulunmast Bityiik
i¢ Astar Astar dikislerinin diizgiin yapilmamis olmasi Biiyiik
Astarda herhangi bir kesik, delik, yirtik bulunmasi [ Kritik
Astarin kirli, lekeli olmasi [ Biiyiik
Taban Astar: Kalinliklarin belirlenen alt sinirin 0.3 mm’ye kadar altinda olmasi [ Kagak |
Kalinliklarin belirlenen alt simrin 0.5 mm’den fazla altinda olmasi [ Biyitk
Taban astar derisi ile saya kenarlari arasinda bariz bosluklar bulunmasi [ Bityitk
Dil Belirtilenden farkh sekilde olmasi Biiyiik
Avyagn rahat girisini engellevecek sekilde olmast [ Bayiik
Esleme Bir ¢ift ayakkabinin tekleri arasinda 3 mm.”den gok boyut farki olmast [ Biyiik
Taban ve ok¢e kisimlanimn kalnhklart ve desen yiiksekliklerinin O Kiigitk
belirlenen limitlerden 0.3 mm.’ye kadar cksik olmasi
Taban ve okge kisimlarimin kalinhiklari ve desen yiiksekliklerinin | —ooeoooo O Biyik
Taban belirlenen limitlerden 0.3 mm.’den fazla eksik olmasi
Herhangi bir kesik veya yirtik bulunmasi [ Kritik
Taban ¢ikintilarindan herhangi birinin kesik veya kopuk olmasi [ Buyiik
Kaliplama nedeniyle olusan gapaklardan temizlenmemis olmasi i [ Kiigitk
Kenarlarin diizgiin bir sekilde frezelenmemis olmasi s [ Biyiik
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Cizelge 6.17 2003 Nisan ay1 ¢ikt1 kalite kontrol getele sonuglar

MALZEME | MALZEME | HATA | PARCA BASINA| |
NUMARASI | MIKTARI | SAYISI (¢) |HATA SAYISI (u) / Vn
1 34 0 0,000 0,171
2 57 3 0,053 0,132
3 37 0 0,000 0,164
4 39 3 0,077 0,160
5 48 0 0,000 0,144
6 48 3 0,063 0,144
7 49 0 0,000 0,143
3 57 0 0,000 0,132
9 39 3 0,077 0,160
10 34 0 0,000 0,171
11 40 0 0,000 0,158
12 47 0 0,000 0,146
13 16 0 0,000 0,147
14 49 1 0,020 0,143
15 51 3 0,059 0,140
16 55 3 0,055 0,135
17 43 0 0,000 0,152
18 58 3 0,052 0,131
19 53 0 0,000 0,137
20 44 0 0,000 0,151
21 50 1 0,020 0,141
2 58 4 0,069 0,131
23 39 3 0,077 0,160
24 47 0 0,000 0,146
25 a1 3 0,073 0,156
26 46 0 0,000 0,147
27 34 0 0,000 0,171
28 49 0 0,000 0,143
29 39 0 0,000 0,160
30 41 1 0,024 0,156
31 6 3 0,065 0,147
k7] 52 0 0,000 0,139
33 54 0 0,000 0,136
34 47 0 0,000 0,146
35 29 3 0,061 0,143
36 50 0 0,000 0,141
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37 42 1 0,024 0,154

38 48 0 0,000 0,144

39 48 3 0,063 0,144

40 49 0 0,000 0,143

41 57 0 0,000 0,132

42 58 4 0,069 0,131
TOPLAM 1036 27

k=42
n=Znl/k
Zn=1036
c=27

u,,=c/n

u,,=27/1036 = 0,026

Birim Bagina Kusur Sayis1 igin Alt Kontrol Limiti; (AKL), = u,, — 3
n
(AKL), =0

Birim Bagma Kusur Sayst I¢in Ust Kontrol Limiti; (UKL), =u,,, + 3, f e
n

(UKL), = 0,124
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0,020

0,000

i 3 5 7 9 an 13 3 17 09 21 23 25: 27 29 3 33 35 37 39 44

| —=—PargaBagna HataSaysi(u) ~ ——T —0KL ——AKL |

Sekil 6.13 2003 Nisan ay1 ¢ikt1 kontrol getele sonuglarma gore ¢izilen u semasi

Sekil 6.13’de goriildiigii gibi proses kontrol altindadir. u semas: kontrol limitleri i¢inde
olmasina ragmen iki farkl kiitle egilimi (Two populations) goriilmektedir. Burada proses
incelenmis ve bu egilimin iki farkli operatdrden kaynaklandig: tespit edilmistir. Birinin hata
olarak  gordiigiini  digeri gdrmemistir. Operatdrler uyarilmig, konu hakkinda
bilgilendirilmistir.
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7. SONUCLAR VE ONERILER

Bu ¢alismada ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi, ISO 9001:2000 revizyonu ve Istatistiksel

Proses Kontrol’iin enjeksiyon tabanl ayakkabi iiretimine nasil uygulandifi incelenmistir.

Yapilan galigmalar yardimiyla agagidaki sonuglar ve onerilere ulagilmigtir:

D)

2)

3)

4

5)

6)

7

8)

9)

Kaliteye ulagmada ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nin amag¢ degil arag¢ oldugunun
anlagildig, buradan da yoneticilerin diigiince seklinin degistigi anlagiimaktadir.

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’nde kaliteli iiretim ve miisteri memnuniyeti; hatal
dretimi aywrmakla degil, hata olusumunu 6nlemek yolu ile saglandigindan bu sistem
maliyet arttirict degil aksine maliyeti diigiiren ve tiiketici gdziinde firmanm prestijini
yiikselten bir unsurdur.

ISO 9000 Kalite Giivende Sistemi’nde proses degiskenligi ve ortalamasimin sabit belirli
bir arabkta gidip gitmedigini kontrol etmek ve gerekiyorsa onlem almak amaciyla
Istatistiksel Proses Kontrol uygulanmaktadir. Bu uygulamalar swrasinda; Cetele
Diyagrami, Sebep-Sonug Cizelgesi, Pareto Diyagrami, Kontrol Semalari, Proses Yeterlilik
Analizi gibi temel istatistiksel tekniklerden yararlanilmaktadir.

1997 yilindan beri ISO 9002 belgesine sahip olan Dema A.S.’de kalitenin devamini,
etkinligini ve siirekli iyilesmesini saflamak amaciyla Istatistiksel Proses Kontrol
uygulanmaktadir.

Genel olarak prosesin kontrol altinda oldugu sadece R semalarinda problem oldugu
g6zlenmigtir. Bununla ilgili gerekli olan &nlemler almmakta ve diizenlemeler
yapilmaktadir.

Dema A.§.°de kullamilan deriler dikkatli segilmesine ragmen deri dogal bir mamul
oldugundan ¢ok cesitli olmaktadir (ince, kalin, sert, yumugak). Bu durum miisteri ile
anlagilan toleranslar1 ve kaliteyi etkilememekte ancak prosesin kontroliinii zorlagtirmakta,
limit degerlerde g¢aligmaya neden olmakta ve fire oranlarinin artmasina sebebiyet
vermektedir.

Giinliikk ve aylhk verilere ek olarak yillik verilerden de yaralanilabilir. Diger verilerde
oldugu gibi bu veriler de daha oOnce elde edilmis standard ve hedef verilerle
kargilastirilabilir.

ISO 9000 sisteminin sagladig: sirket i¢i ve sirket dis1 menfaatler g6z dniine alindiginda bir
kurum igin vazgegilemez bir yonetim tarzi olarak kargimiza g¢ikmaktadir. Miisteri
memnuniyeti firmalar i¢in en 6nemli unsur olmalidir. Kalite yOnetim sistemi kuran
kuruluslar kendilerini siirekli iyilestirme amacmda olmalidirlar. Siirekli iyilestirme 1SO
9001:2000 revizyonunda zorunlu hale getirilmistir.

ISO 9001:2000 revizyonuna gegis asamasinda prosesler ayrintili bir gekilde belirlenmeli
ve stirekli iyilestirme i¢in her prosesin ve gerekirse her ¢alisanin hedefleri olmalidir. Bu
hedeflere ulasilip ulagilamadig: istatistiksel yontemlerle takip edilmelidir.
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Ek 1 Ayakkabicihikta kullamilan terimler

1) Ayakkabi (Shoe): Ayakkabi, kadin, erkek, gen¢ ve gocuklarm ayaklarini dis etkenlerden
korumak i¢in kullandiklary, yiiz ve tabanlari gesitli malzemeden yapilmig ayak giysisidir.

2) Saya (Upper): Saya, ayakkabilarin; maskaret (burun), yiiz ve gambay1 (kapak) olusturan
astarsiz veya astarlanarak dikilmis; olan kaliba ¢ekilebilecek yiizliik pargalarm tiimiidiir.

3) Taban (Sole): Taban, ayakkabilarm; burundan baglayarak topuga kadar uzanan alt kisim
olup ayr1 adlar altinda ii¢ kisma ayrilir:

3.1) Alttaban (Bottoming Sole): Ayakkabimn, giyildiginde yere basan kismudir.

3.2) Kamara (Waist): Milo ile 6kge arasi olup ayakkabi giyildiginde, ayak alt1 bosluguna kars:

gelir ve 6kge Oniinden milo (penge) basina kadar uzanir.

3.3) Okge (Reel Seat): Ayakkabida; tabanin yere basmasini saglayan ve ayak topugunun altina

gelen kisimdr.

4) Maskaret (Burun) (Toe Cup): Maskaret ayakkabimn; giyildiginde sayada 6ne gelen ug

tarafidir.

5) Bombe (Tae Puff): Bombe ayakkabi sayasmn burun béliimiinde, yiizle astar arasmna

konulmus bulunan késele, vidali veya sentetik sertlestirici malzemeden olugan kisnudir.

6) Fort (Stiffener or Counter): Fort, ayakkabinin; bitmis sayasinda, monte edilmeden 6nce,
topugu ¢evreleyen veya miloya kadar uzanan arka yiizii ile astar1 arasina konulan kosele, suni

kosele, sertlestirici sentetik malzeme yada teladan olugan kismudir.

7) Formela (Reinfarcin Part): Formela, ayakkabinin; bombesi ile fortu arasindaki bosluga,
yiizlikk deri ve astar arasimi pekistirmek igin gerektifinde konulan glase, mesin veya tela

pargasidir.

8) Monta (Lasting): Monta, kesilip dikildikten sonra fortu, bombesi ve formelast gegirilmis
sayamn, numarasina gore taban astar: altina konulmak suretiyle hazirlanmis bulunan kalibina

¢ekilme islemidir.

9) Pistarizma (Pounding): Pistarizma, saya kahibina tutturulup dengeye getirdikten sonra.
kalip altmna kivrilan saya kenarlarinin, kalibin geklini iyice alabilmesi igin yapilan dovme

iglemidir.

10) Vardola (Welt): Vardola, yiizii taban astar1 fiyopa veya tabana birlestirmek i¢in, kaliba
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¢ekilmis sayanin, ayakkabi ozelligine gore ¢epegevre kenarlarma veya milo bagmna kadar
dikilmek, ve/veya ¢ivilenmek veya yapistirilmak suretiyle tutturulan uygun 6zeliklerde kosele
veya sentetik maddelerden yapilmig dar bir gerittir.

11) Harama (Channeling Rib): Harama, iki gesit olur.

11.1) Taban astar1 kdselesinde veya vulkanize lastik taban astarinda patuma (baluma) dikigine

diizen ve dayamkhilik vermek i¢in agilan izdir.

11.2) El veya makine ile yapilan kazuma ve fora dikislerini korumak iizere, ayakkabinin taban
koselesinde agilan dikis kanalidir.

12) Patuma (Goodyear Welted Chain Stitch): Patuma, sayanin yiiziinii, taban astar1 kiselesine
veya lastigine vardola ile birlikte tutturmak igin, keten ipligi veya bakir tel ile elle veya
patuma makinesinde yapilan dikigtir.

13) Fora (Machine - Sewn): Fora, kaliba monte edilmis saya ile tabanin veya fiyapanin
yapistirilmasindan sonra harama agmak veya agmamak suretiyle hazirlanmig bulunan ayak-
kabinin kaliptan ¢ikarildiktan sonra taban astariyla saya kenari ve taban késelesini tutturmak

i¢in icden disa yapilan dikistir.

14) Piyanta (Sola Edge): Piyanta, ayakkabi taban cevresinde sayamin monte edilmis
cevresinden digartya dogru yaptig: tagkinliktir. Bu da agik veya kapali olmak iizere iki sekilde
olur. Aym tagkinhik; yekpare genis taban veya fiyapa ile vardolali veya vardolasiz olarak da
yapilabilir.

15) Kazuma (Sole Stitch): Kazuma, piyanta da vardola ve tabani veya fiyapay: birbirine
tutturan el ve makine dikisidir.

16) Okg¢e Malzemesi (Heel): Okge malzemesi, ayakkabmin topugunu yikselterek taban
kismmin yere daha iyi basmasim saglamak i¢in, topuk altma konulan, yekpare kauguk, parga
kosele veya ahsaptan, kaplamali yada kaplamasiz olarak yapilmig kistm olup yapisi yoniinden

ti¢ kisma ayrilir:

16.1) Okge Vardolasi (Heel Wellting): Ayakkabi taban kdselesinde, yapilacak 6kge katlarmm
yatay kesitine bigim ve diizen vermek iizere ayakkabinin topuk kenarlarmna cevrilen

vardoladir.

16.2) Falga (Heel Lift Piece): Okge yatay kesitinde, ayakkabinin gesit ve tipine gore istenilen
yiiksekligi verecek sekilde boyun veya etek koselelerden veya uygun sentetik maddelerden
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yapilmis katlardir.

16.3) Okge Kapagi (Teel Top Piece): Falga katlari yatay yiizeyinin tamamini Grten ve
ayakkabi giyildiginde yere degen yekpare kosele veya kauguk kattir.

17) Kamara Malzemesi (Shank): Kamara, malzemesi alt taban koselesi konulacak duruma
gelmis ayakkabmnin, Skge arkasi orta boglugundan baglayarak bel boslugunu da igine almak
suretiyle ve en ¢ok milo bagma kadar uzanan yere, sertlestirmek amaciyla konulan kosele,

ahsap, metal veya sentetik malzemedir.

18) Fiyapa (Inner Sole): Fiyapa, ayakkabimn 6zelligine gore, saya ile alt taban koselesi

arasina, tabani kalinlagtirmak amaciyla, kdsele veya sentetik malzemeden yapilan kattir.

19) Taban Dolgusu (Bottom Fillers): Taban dolgusu, taban kdselesi konulabilecek duruma
gelmis ayakkabida taban diizliigiinii saglamak i¢in konulan gesitli deri pargalari, suni kdsele

veya mantar macunu ile benzeri maddelerdir.

20) Alt Taban Koselesi (Bottoming Leather Sole): Alt taban koselesi, kalibma gekilmis,
kamara ve taban bosluklari doldurularak diizlenmis bulunan ayakkab: tabamina, yapistirilmak
veya dikis atilmak suretiyle konulan kdseledir.

21) Taban Astart (Insole): Taban astari, ayakkabi monte edilmeden kalibina konulan tabii
veya sentetik yapida ¢esitli malzemedir.
22) Mostra (Socks): Mostra, taban astar: iizerine yapistirilan ve yiizii ayakkabmin icin gelen

tam veya yar1 boyda ve uygun 6zeliklerde tabii deri veya sentetik malzemedir.

23) Ayak Boyu (Length of Foot): Ayak boyu, yere basan bir ayagm, parmak uglari ile topuk

arka kenari arasinda kalan uzakliktir.

24) Tarak (Girth): Tarak, yere basan bir ayagn, parmak diplerine en yakmn ve en genis ayak

kismini gevreleyen uzakliktir.

25) Kontrpiye (Long Heel Girth): Kontrpiye, ayak altindaki bosluktan ayak iistiindeki en
yiiksek yeri saran uzakliktir.

26) Ayakkab Yiizii (Shoe Upper): Ayakkab yiizii, maskaretli veya maskeretsiz, aynali veya

aynasiz olarak yapilacak ayakkabinin &n kismini olusturan saya pargasidir.

27) Gamba (Quarter): Gamba, sayanmn arka kismini olusturan ve yiizii tamamlayan parga veya

pargalardir.
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28) Filota (Back Strap): Filota, gambay1 pekistirmek iizere, arka ¢atisina dikilen pargadir.

29) Kiyilik (Binding): Kiyilik, sayanin kenarlarini saglamlastirmak ve giizellestirmek igin
dikilen serit halindeki pargadr.

30) Dil (Tongue): Dil, ayakkab:r baglarinin ayag: rahatsiz etmemesini saglayan ve bag altina

rastlayan saya pargasidir.
31) Ayna (Apron): Ayna, ayakkabinmn 6n iist kismini olusturan yiize dikili par¢adir.
32) Kong (Quarter Hight): Kong, ayakkabilarda fotin tiirii yiiksekligini agan kisimdir.

33) Ayakkabi Numarasi (Shoe Size): Ayakkabi numarasi, ayakkabi meziirlerindeki boliintii

ana birimi uzunlugudur.

34) Milo (Thread Line): Milo, ayak ve ayakkabi taban eninin en genis yeridir. Bulundugu
ayak kenarma gore iki ayr1 ad alir:

34.1) i¢ Milo Basi; (Internal Thread Line Point): Ayagin i¢ kenarmdaki milo bagidir.
34.2) Dis Milo Basi; (External Thread Line Point): Ayagun dig kenarindaki milo bagidir.

35) Penge (Half Sole): Penge, eskiyen yeni ayakkabilarin tabanlarma kasele iizerine 6zellikle
kislik modellerde yarim olarak konulan sentetik veya taban eskiyen ayakkabilarin onariminda

tabanlarina konulan uzun veya kisa boy kdsele veya sentetik taban malzemesidir.

36) Conta (Under Heel Part): Conta, taban kosele veya taban lastiklerinin dkge altina gelen,
arka tamamlayici pargadir.

37) Stampa (Pattern): Stampa, her model ayakkabinin kesimine temel olan sablon pargalaridir.

38) Ayakkabi Olgiisii (Shoe Measurement): Ayakkabi 6lgiisii, belirli bir ayaga uygun
ayakkab1 saglamada kullanilan ayak boyutlaridir.

39) Ayak Genisligi (Width of Foot): Ayak genigligi, ayak uzunlugu dl¢limiindeki bir ayagin
yatay satih iizerindeki taragin izdiisiimii olup, birinci ve besinci ayak kemikleri ile birinci ve
besinci ayak parmagi kemiklerinin birlestigi noktalara dokunan diisey ¢izgiler arasindaki
mesafedir.

40) Ortalama Ayak (Average Foot): Ortalama ayak, istatistiki neticelerin ve anatomik

incelemelerin sonucu tarif edilen ayaktir.

41) Ayak Olgiileri (Foot Measurement): Ayak olgiileri, ayak uzunlugu ve ayak taragmin mm
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cinsinden 6lgiistidiir. Bu 6l¢iiler punt cinsinden de gosterilir.

NOT - Olgiilerin isaretlenmesinde veya ayakkabilarin etkilenmesinde 6nce uzunluk sonra da
tarak mm cinsinden aynca punt ve o punta tekabiil eden tarag: ifadelendiren barf cinsinden

gosterilir.

Ayak uzuniugu

Sekil Ek 1.1 Ayak 6lgiileri
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Ek 2 Dema A.S.’de iiretim sirasinda tespit edilen hata gesitleri ve aciklamalar
Saya béliimii:
Trag Hatas: : Derinin fazla ya da eksik traglanmasi.
Sayanin Birbirine Bindirilmesi : Dikislerin traglanan yerlerden yapilmamasi.

Dikis Hatasi : Sayada numuneden farkhi sekilde veya farkh yerde yapilmis dikisler veya
eksik dikigler olmast.

Kapsiil Hatas1 : Kapsiillerin numunedeki yerinden farkli yere ¢akilmasi veya hig

¢akilmamasi.

Makasla Sayamn Kesilmesi : Sayanin makasla istenmeyen yerlerinden kesilmesi.
Sayamn Cekigle Ezilmesi : Sayanin ¢ekigle yanli bigimde ezilmesi.

Yara Olugmas: : Sayalarin imalat sirasinda zedelenmesi.

Iplik Yakma Hatas: : Dikislerdeki fazla iplikleri yakarken dikisin bozulmas.

Sayada Igne Izi Olusmas: : Sayanmn yanls yerine yapilan dikislerin olusturdugu igne

izleri.
Montaj boliimii:
Fort Forme Patlama : Ayakkabinin fort béliimiinde problem olmasi.

Monta Cekiminde Patlama-Catlama : Hatali monte yapilmasi sonucu sayada catlama

olusmasi.

Zimpara Hatasi : Sayanin taban altina gelen kismina yapilan zimparanin az veya gok

yapilmasi ya da uygun yerlerine yapilmamasi.
Freze Hatasi : Frezenin yanl yapilmasi, hi¢ yapiimamas.
Ilag Siirme Hatas: : Tlaglarin az veya gok siiriilmesi veya yanlis yere siiriilmesi.

Metiletilketon (MEK) Siirme Hatas1 : MEK’in az veya ¢ok ya da gerekli yerlere

stiriilmemesi.
Civi Cakma Hatasi : Civilerin gerekli yerlere ¢akilmamasi.

Boya Siirme Hatas1 : Boyamamn diizgiin yapilmamas.
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9) Ustenin Diizgiin Atilmamasi : Tabanin sayaya diizgiin yapistirilmamasi.

10) Fiyapa Hatas: : Fiyapanin diizgiin yerlestirilmemesi.

11) Pres Basma Hatasi : Ayakkabmin prese yamuk oturtulmas.

12) Fora Dikig Hatas1 . Fora dikiginin yanls yapilmas: veya hi¢ yapiimamasa.

13) Taban Basma Hatas1 : Tabanin yanlig basilmasi, oturmamasi veya yamuk oturtulmas.
14) Mostra Burugma-Kirigma : Mostra yapistirilirken burusmasi.

o Poliiiretan enjeksiyon boliimii:

1) Arka Topuktan Agilma : Tabanin yanhs basiimasindan dolay1 arka topugun aagilmas.
2) Gri-Siyah Taban Yapigmama : Alt ve ara tabanin yapismamasi.

3) Zmmpara Hatasi (Yapigmama) : Zimparanin yanlig yapilmasi sonucunda taban yapisma

problemi olmas:.
4) Deri Kahnlik Problemi : Derinin kalin olmasindan kaynaklanan taban basma problemleri.
5) Burun Isirmasi : Enjeksiyonda ayakkabiin burun kisminin bozuk olmasi.
6) Eksik Enjeksiyon : Poliiiretan enjeksiyon robotunun enjeksiyonu eksik yapmasi.
7) Biiyiik Baloncuklar : Poliiiretan tabanda baloncuklar olugmasi.
8) Taban Celiginin Tagmas: : Tabana konulan ¢eligin disariya ¢ikmasi.
9) Sayaya Mal Kagmas: : Enjeksiyon sirasinda satanin igine politiretan girmesi.
10) Yandan Agilma : Tabanin yandan agilmasi.

11) Taban Isirma : Tabanin yanlis basilmasi sonucu salpanin kirilmast.
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Ek 3 ISO 9001:2000 ve ISO 9001:1994 arasindaki esleme

1SO 9001:1994 ISO 9001:2000
| 1 Kapsam _ 1
2 HilkOm ifade eden referansiar 2
| 3 Tarifier 3
4 Kalite sistem n [sadece baghkiar]
4.1 Yonetim Sorumlulugu [ sadece baglikiar |
4.1.1 Kalite politikasi 51+53+54.1
4.1.2 Organizasyon [ sadece basliklar }
4.1.2.1 Sorumluluk ve yetki 551
4.1.2.2 Kaynaklar 6.1+86.21
4.1.2.3 Yonetim temsilcisi 552
4.1.3 Yonetimin gbzden gecgirmesi 56.1+8.5.1
4.2 Kalite sistemi [ sadece baghikiar ]
4.2.1Genel 41+422
4.2.2 Kalite sistemi prosediirieri 4241
4.2.3 Kalite plénlamasi 542+7.1

4.3 Sdzlegmenin gdzden gegirilmesi [ sadece bagliklar]
4.3.1 Genel

4.3.2 Gbzden gegirme 52+ T21+722+723
4.3.3 Stzlegmede defigiklik 722
4.34Ka 7212
4.4 Tasanm kontrolll [ sadece baghklar ]

4.4.1 Genel
4.4.2 Tasanm ve gelistirme planlamasi 7.31
4.4.3 Kurulugla ilgill ve teknik iligkiler 731
4.4.4 Tasanim girdileri 7.21+73.2
4.4.6 Tasanm giktilan 733
4.4.6 Tasanmin gizden g 734
4.4.7 Tasanmin dogrulanmasi 735
4.4.8 Tasanmin gegerliligi 7386
4.4.9 Tasanm dedigiklikleri 73.7
45Dokummveveﬂkonlml0[sadecebagllldar]
4.5.1 Genel 423
4.5.2 DokOman ve veri onay! ve yayint 423
"1 4.5.3 DokOman ve verilerin degisiklikleri 423
4.6 Satin alma [ sadece baglkiar ]
4.6.1 Genel
462 Tageronlann degerlendiriimesi 741
463 Satin alma verileri, 742
464 Satin alinan (rdnin dogrulanmasi 743
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4.14 Duzeltici ve dnleyici faaliyetier [sadece bagliklar]

| 1SO 9001:1994 1SO 9001:2000
147 %Iﬂ temin ettifji Grdnin kontrold 7.5.4
J 4. tanimi ve izienebilirligi « 7.5.3
4.9 Proses kontrol 53+64 +7.5.1+752
4.10 Muayene ve deney [ sadece baghklar ]
4.10.1 Genel 7.1 +8.1
4.10.2 Girdl muayene ve deneyleri 743+824
4.10.3 Proses sirasinda muayene ve deney 8.24
4.10.4 Son muayene ve deneyler 824
4.10.5 ve dene: tian 75.3+8.24
4.11 Muayene, dicme ve deney techizatinin kontrold[ sadece
ikiar]
4.11.1 Genel 7.6
4.11.2 Kontrol prosedard 76
4.12 Muayene ve deney durumu 753
4.13 Uygun olmayan Urdnin kontroltl [sadece baghklar]
4.13.1 Genel 8.3

4.13.2 Uygun oimayan Grindn incelenmesi ve elden gikanimas: 8.3

4.14.1 Genel 852+853
4.14.2 Dizeltici faallyetier 8.5.2
4.14.3 Onleyici Faaliyetier 853
4.15 Tagima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve seviyat]
sadece baghkiar |
4.15.1 Genel 755
4.15.2 Tagima 755
4.15.3 Depolama 7565
4.15.4 Ambalsjlama 755
4.15.5 Muhafaza 751
4.15.6 Sevkiyat
4.18 Kalite kayitiarinin kontrol(l 4.24
4.17 Kurulus ici kalite tetkikleri .22 +8.23
4.18 Efjitim 2.2
4.19 Servis L1
["4.20 Tstatistiksel Teknikleri
4.20.1 Intiyaglann belilenmesi . 8.1+823+824+84
4.20.2 Prosedrier 8.1+823+824+84
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| 1SO 8001:2000 1SO 9001:1894
i B 1
| 1.1 Genel
1.2 Uygulama
2 Anf yapilan standardiar 2
| 3 Terimler ve tarifier 3
4 Kalite yonetim sistemi | sadece baglikiar ]
| 4.1 Genel gartiar 421
4.2 Dok(imantasyon gartiar: [ sadece baghklar ]
4.2.1 Genel 422
4.2.2 Kalite el kitabi 421
4.2.3 Dokiimanlann kentrold 451+45.2+453
4.2 4 Kayitianmin kontrold 4.18
5 Ydnetim sadece kiar |
| 5.1 Yonetimin taahh0da 411
5.2 MOgteri odakhlik 432
5.3 Kalite politikasi 411
5.4 Planiamal sadece baghikiar |
5.4.1 Kalite hedefleri 441
6.4.2 Kalite sistemi 423
5.5 Sorumluluk, yetki ve Mmmbnglaldsr]
5.5.1 Sorumiuluk ve yetki 41.21
5.5.2 Yonetim temsilcisi 4123
5.5.3 I lietigim
5.6 Yénetimin gtzden gecirmesi [ sadece baghklar |
5.6.1 Genel 413
5.6.2 Gozden gegirme girdisi
5.8.3 Gdzden gecirme giktisi
6 _Kaynak ydnetimi [ sadece baghkiar |
_eiwenm 4122
6.2 kaynakiars .
6.2.1 Genel = 4122
| 6.2.2 Yeterlilik, biling (farkinda oima) ve egjitim | sadece baghklar] | 4.18
| 6.3 Altyapi . 4.6
6.4 Call ortami 4.
T sadece hklar |
7.1 Urdn gergekiegtimenin planianmasi 423 +4.10.1
7.2 Magleri ile Higkill prosesier [ sadece baghkiar |
7.2.1 Orine bagh garttann belidenmesi 432+444
7.2.2 OrGne bedh gartiann gdzden gegiriimesi 432+433+434
7.2.3 Masgteri iletigimi 432
7.3 Tasanm ve geligtime [ sadece bqhklar ]
7.3.1 Tasanm ve geligtirmenin plan 442+443
7.3.2 Tasanm ve gelistime llrdilui 444
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7.5.3 Tanimiama ve lzlenebilirik
7.5.4 Musgteri mah
7.5.5 Uriindin korunmass

1SO 9001:2000 1SO 9001:1994
7.3.3 Tasanm ve geligtirme giktiari 445

7.3.4 Tasanm ve geligtirmenin gdzden gq;lrumesl 446

7.3.5 Tasanm ve gelistirnenin dogrulanmasi 447

7.3.6 Tasanm ve geligtirmenin gegerli kiinmas: 448

7.3.7 Tasanm ve geligtirme degisiklikierin kontrolii 449

7.4 Satin alma { sadece baghklar |

7.4.1 Satin alma prosesi 46.2

7.4.2 Satin alma bilgisi 463

7.4.3 Satin alman ﬂrﬂnﬂn dogrulanmas) 464 +4.102
7.5 Uretimin ve h sadl [ sadece baglikiar ]

7.5.1 Oretimin ve hizmet sajlamanin kontrold 49+4156+4.19
7.5.2 Uretimin ve hizmet sadlanmas: igin proseslerin gegerliligi 49

47 +410.5+4.12
a7

4152 + 4.153 + 4154 +
4155

7.6 lzleme ve Sigme cihazlanimin kontrold 4.11.1+411.2
8 Ol analiz ve i rme [ sadece basltklar |
8.2 |zleme ve digme [ sadece bagliklar |
8.2.1 Mgterl memnuniyeti
8.2.2 Ig tetkik 417
8.2.3 Proseslerin izienmesi ve dighimesl| 4.17+4,20.1 +4.20.2
8.2.4 OrinOn izienmesi ve Sigliimesi 4.10.2+4.10.3+4.10.4+4.10.
5+4.20.1+ 4.20.2
.3 un Urliniin kontrol( 4.13.1+4.13.2
.4 Veri analizi 4.20.1 +4.20.2
5 lyilegtirme [ sadece ba;lmlar}
8.5.1 Sirekli lyilegtirme 413
8.5.2 Duzeltici faaliyet 4.14.1+4.142
8.5.3 Onleyici faaliyet 4.14.1+4.143
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Ek 4 Kontrol semalarinin hazirlanmasimda kullamlan katsayilar cizelgesi
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Ek 5 Dema A.S. is emniyet ayakkabis: dzellikleri

EN 345
§-1 | s-1-p | S 84

#%| S GELIKBOMBE-200 joules - 15000N . . .
EA[ A ANTISTATIK TABAN - min 100 ke - max 1 000MQ . . « |
G DARBE EMICI, ENERJI VERICI TABAN - min 20 joules * . )
IE| OlL  YAG VE PETROLE DAYANIKLI TABAN . B o« | e
J@| 90°C ISIYA DAYANIKLI TABAN i . 0 e | e
Kl P GELIK ARA TABAN - min 1100 N R - [ g
3| WRU SUGEGIRMEZ DERI « | o

Sekil Ek 5.1 Is emniyet ayakkabis1 6zellikleri



a)
b)
)
d
e)

g)
h)
i
k)
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Ek 6 Dema A.S. ayakkabi laboratuar testleri ve iiretim sekilleri

(2) ©)

Ayakkabida antistatiklik testi

Topugun enerji absorpsiyonunun tayini
Celik bombe ve gelik ara taban

Celik bombe dayanikhilik testi

Taban kirma testi

Ara ve alt taban ayrilma mukavemeti testi
Poliiiretan enjeksiyon robotu ayakkabi kahib1
Aginma test cihazi

Gore-tex astar dikim makinas:

Kauguk enjeksiyon robotu

©

(d
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1995-1999

2000-2003

2001-

1999-2000
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