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OZET

Giinimdz sanayi ve ticaret diinyasinda en sik kullanilan kelimenin kalite ol-
dugunu stylemek pek yanlis sayiimaz. Bu sozcligin yani sira, "Kalite Kontrol”, "Kalite
Ydnetimi”, "Toplam Kalite Kontrol®, "Toplam Kalite Ytnetimi”, "Kalite Giivencesi”, "Ka-
lite Glivence Sistemi”, "ISO 9000 Kaliite Sistemi” gibi ifadeler sik sik kullantimaktadir.
Giinliik hayatimiza kadar girmis bu ifadelerin, 6zellikie gimriik birfi§ine girdi§imiz su gln-
lerde Kiigiik ve Orta Olgekli Isletmeler agisindan énemi bliyiiktir.

Bu kapsamda, yukanda séziinil etti§imiz ifadelerin Kiigiik ve Orta Olcekli
Isletmeler (KOI) agisindan tasidi§i anlam, bu tezde ele alinmistir. Ayrica KOl'lerin kalite
bilinci acisindan mevcut durum tesbitieri yapiimis ve uygulamaya déniik Sneriler geti-
rilmistir.

Ana hatianyla, tezde yer alan ¢galismalar;

1. Bélimde, kalite tamims ve kaliteyi olusturan etmenler Gizerinde durulmus-

tur.

2. Béliimde, Toplam Kalite Yénetiminin tarihsel gelisimi ve temelini olustu-

ran ilkeler verilmigtir.

3. Béliimde, Toplam Kalite Anlayisi, Kalite Glivence Sistemi ve ISO 9000
Standartlarinda yer aian terim ve tanimiamalar agiklanmigtir.

4. Béiiimde, TS-ISO 9001 Standard: aciklanmig, Kilgilk ve Orta Olgekii Islet-
melere yonelik dneriler sunulmustur.

5. Béliimde, Toplam Kalite anlayisindan yoksun KOI' lerde karsilasilan so-
runiarin tesbiti yapiimistir.

6. Bolimde, KOl'lerdeki kalite bilincine yonelik bir anket galismast sunulmus,
mecut durum tesbitieri ile ¢bziime yonelik dneriler, degeriendirmeler verilmigtir.

7. Béiiimde, ekonomik agidan 1SO 8000 Kalite Glivence Standartian ve Top-

lam Kalite Yonetimi uygulamalaninin ekonomik sonuglar irdelenmis ve kalite maliyet he-

saplamalan ile maliyet fakt6rieri belirtiimigtir.
X



Son bolim olan 8. bbliimde, orta dlgekli bir firmada yapilan Toplam Kalite ve

ISC 8000 Kalite Glvence galismalarninmin uygulamaiarina yer verilmistir.



SUMMARY

It is not a wrong statement to say that the most comman word used in
contemporary trade word is quality. Beside this "Quality Controi”, "Quality Manage-
ment”, "Total Quality Management”, "Total Quality Controi”, "Quality Assurance”®,
"Quality Assurance System”, "ISO 8000 Quality System" definitions are widely used.
The importance of such terminology which are already included in our daily life is
preity important novadays while we joint to custom unity. Whitin this inclusive, the
meaning of such terminology from view of small middle size establishments (KOI)
being examined in this thesis. More, the situation of KOI's from view of quality coscious
being investigated and proposals in consideration relevant to applications submitted.

We point to works done in this thesis with their highlights;

1th Section: Quality description and factors which create quality.

2th Section: The basic principals of total quality management and it's
historical developmant.

3th Section: in this section the definition of terminology relevant to total
quality understanding, quality assurance system and 1SO 9000 standarts.

4th Section: TS-ISO 2000 Standard being explained and proposals directed
to small and middie size establishments, submitted.

5th Section: The problems of KOI's which are out of total quality
understanding and demostration of probiems which we fixed.

6th Section: A research amoungst the KOI's relevant to quality conscience
is submitted vaiuations being offered, present status and proposals to directed to solve
the probiems indicated.

7th Section: The total quaiity management being examined from view of

economy and quality cots factors indicated.

Xi



In last 8th Section, the applications of total quality and 1ISO 9000 Quality

Assurance works which are carried out in 2 middle size company are outlined.

X



GiRIS

Globallesen sanayi ve ticaret beraberinde yoJun bir rekabeti getirmis, bu or-
tamda da kalite en 6nemii rekabet unsuru oiarak ortaya gikmistir. Onceki ddnemlerde ,
gelismis sanayi toplumlarinda beili kalitede Griini tiiketicinin satin alabilecedi bir fiyatia
piyasaya sunmak ahsilmis yaklagim oluyordu. 1970'ii yilarda ise 6zellikie Uzakdodu kay-
nakl vasat kalitede, fakat ¢ok dustk fiyati: Grinler piyasalara hakim olmaya Sagladu.

Bu boliuk tiketicide bir siire sonra belii bir doyuma neden oldu ve vasat kalitede riinleri,
fiyatlart ne olursa olsun satmak gaglesti.

1980°li yiliarda pazariarda yeni bir oigu gézilenmeye baslandi, o da fiyat yine
diisiik oimasina karsin ylksek kalitede Griin ve hizmet idi.

1990 yillarda ise gegerli standart "sifir hata" oimaya baslamist:. Biitlin bu
gelismelerden gtkan sonu¢, miisterilerin artik makul fiyatiaria uygun kaliteyi taiep et-
mesi seklinde ¢zetlenebilir.

icinde bulundugumuz dénemin bir difer dzelligi miisterilerin kaliteyi veri ola-
rak kabul etmeleridir. Diger bir ifade ile, miisteri satin aldifu driindin kalitesine dylesine
glivenmek istemekiadir ki , onun ézeliiklerini higbir sekilde kontrol etmeyi diislinme-
mektedir. Bu tlr bir glivence ancak iki kosulia miimkiin olabilir; birincisi, "sifir hata"nin
basanlmis olmasi, ikincisi ise sifir hatayi norm olarak gergeklegtirebilen bir sistemin var
oimasidir. Kalite Gilvencesi de, bu tiir bir hatasiz {iretim ve hizmeti sadlayan sistemin ads
olmaktadir.

Kalite giivence sistemieri yaklasik yanm asiriik bir gecmise sahiptir. Once-
likle savunma sanayinde bu kavram geligmis, arkasindan ugak sanayinde, tibbi cihazlar
ve iirlinler alaninda, daha sonra da niikleer tesislerde zoruniu tutulmustur. [kinci Diinya
Savasi'nin dncesine kadar uzanan bu gelismelere bakilarak astinda kalite giivencesi-
nin ve sifir hata talebinin yeni bir yaklagim olmadifi diisiindiebilir. Buradaki ayirt edici
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tzellik gegcmisteki kalite glivencesinin gok sayida ve titizlikle yiritiilen kontroliaria ger-
gekiestiriimesi ve bu nedenle cok pahal bir sistem olmasi idi. Glinkmizde ise yliksek
kalite hatasizhikia 6zdeslesmigtir. Bu ise imal edilmis {irinlerde hatalilann ayikianmasi
yerine, prosesin uygun sekilde denetienerek hatall Uriin Gretmemesi ile es anlamhidir.
Béyle bir dnleyici kalite aniayist ashinda en ekonomik dretim seklini de olusturmakta-
dir. Bugiinlerde sik sik s6zii edilen iSO 8000 Kalite Giivencesi standartian da aslinda
bu yapiyi saglamaya doniik bir dizi 6neriden bagka birsey degildir. Bu standartlann da
incelenmesinden anlasilacag gibi, standartiar herhangi bir tirlinii ya da prosesi tarif et-

meyip tiim asamalarda hatasizligin nasil saglanabileceginin bir ¢cesit kilavuzu olmaktadir.
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1.KALITE TANIMI VE KALITE OLUSUMU

Kalite, aliciya bir Griin ya da hizmet sonucu sunulan niteliklerin toplamidir. Kalitenin bazi
tanimiamaian sunlardir:

** Bir Griinlin kullammdaki uyguniugunu belirleyen 6zellikierin timuddir.

** Alict tarafindan bir Griinde bulunmasi istenilen kosullar 6zellikler

** Tiiketicinin tatmin olma derecesi,

** Ekonomiklik, iyilik, tstinitk,

* Uriinleri birbirinden ayiran belirtgenier toplami,

* Uriinde, belirli gérevleri belirli siireler igerisinde devam ettirebilmesi icin bulunmasi
gereken Gzellikler. (13)

Bu tanimlamalardan da anlasilacad: gibi kalite iki farkll unsurdan olusmaktadir;
Ozel Unsuriar: Kalitenin dlciilebilen unsurlarini émegin; boyutlan,malzeme &zellikleri, tasarm sonug
nuglan, servis olanakiarn, yedek parca vari§i vb. kapsar.
Nesnel Unsurlar: Kalitenin kisilere gbre degisen unsurlandir, Renk, fiyat, bicim gérinds vb. gibi

Bu bakis agisi ile bir driin fiyat, kullamimi, dmrid, bigimi ve rengi gibi farkli 6zellikleri iginde
eger bir alicinin begenisini kazanmis ve ona bekledigini vermis ise o iirlin o kisi icin "kaliteli" sayilir.

Bu niteliklerin dnemii bir bélumd lriine tasanm siireci igerisinde kazandiritir. Diger boil-
mi Gretimde ve serviste gdsterilen 6zen sonucunda belirir. Kalite bu farklar nedeni ile tasarim,

iiretim kalitesi ve kulianim kalitesi olmak iizere {i¢ ayn 6igiitle tanimlanur.
URETIM

KALITE

TASARIM P> KULLANIM

Sekii 1.Kalite Olusumu



1.1. Tasanm Kalitesi

Tasanm kalitesi; kullanilan malzeme, segilen bigim, boyutlar yiizey kalitesi ve toierans-
lann sonucudur. Tasanm kalitesinin diizeyi, tasanmcilann bilgi, yetenek ve deneyimiyle ilgilidir. Kisa-
ca tasanm kalitesi, kalitenin temel 6§esidir. Ancak tasanm kalitesinin yiiksek oiusu, Griiniin de yik-

sek kalitede olacafii manasini olusturmaz ve garanti etmez.

1.2. Uretim Kalitesi

Uretim kaiitesi, tasanm kalitesinin Griine yansitiimasi ¢abalarinin bir gbstergesidir. Bu
nedenden dolay! bazan uyum kalitesi olarak da anilir. Teknik resimde belirtilen 6zelliklere tretim aga-
malarinda ne Giglide uyulabildigidir. Gereg, tezgah ve digme aletlerinin etkileri, Gireten kigilerin yete-
nekleri katildiginda, teknik resimlerde belirlenen 6zelliklerin timi gergekiesmeyebilir. Bu ise tasar-

lanan kalite diizeyini géreceli olarak etkiler ancak bu fark kabul edilebilir dliizeyde olmali ve lretici

tarafindan kontrol altinda tutulabiimelidir.

1.3. Kuilamim Kalitesi ve Uriin Giivenilirligi

Bir Griin, kullanim siiresi icinde de kaliteye temel olan §zellikierini kabul edilebilir dizeyde korumaili-
dir. Kullanim sireci icindeki bakim ve servis olanakian, yedek parca bulunabilinmesi gibi etmenler

de kalite diizeyini etkiler. Bu asamaya kullanim kalitesi ad: da verilebilir.

Uriin giivenilidigi, driintn kullanim agamasinda bekleneni verebilme digiti olup, trd-

niin belirlenen kuiianim kesuilanndaki yararli &mri olarak da anthr.



2. TOPLAM KALITE YONETIMININ GELiSiMi

Toplam Kalite Y6netimi, Il. Diinya Savasi sonrasi son derece glig ekonomik koguliar
icerisinde bulunan Japonlara o tarihlerde Japonya' da bulunan Amerikan Isgal Kuvvetleri Komu-
tanhd: tarafindan Sgretilen " Istatistiksel Proses Kontrol ® teknikleri ile baglamigtir. ABD' den
gelen kalite kontrol uzmanlan (W. Edwards Deming ve Joseph M. Juran) 1950'lerde Japoniara is-
tatistiksei kalite kontrolun temelini &grettiler.

Istatistiksel kalite kontrol yéntemieri iie Japoniar, iiretim siireclerini kontrol altina
almaya ve kalitelerini yiikselterek maiiyetleri disiirmeye basladilar. Ancak sgrunun sadece {iretim
stireclerinden ibaret olmadi§i, miisterinin ne istetiginin tam olarak bilinememesi, bu isteklerin ta-
sanma tam olarak yansitilamamasi, tasarlanan drtinlerin dretim y&ntemlerinin dogru segilememe-
si, ya da kusursuz bile olsa, lretilen Grindn iyi pazarlanamamasi nedenieriyle kaliteli iirlinden sz
edilemeyecedi, 1954 yilinda Japonya'ya gelen Juran adindaki Amerikali uzman yardimiyla Japoniara
ogretildi.Japonlar, kalitenin yalniz tretim agamasinda ele alinamayacagini kavradiiar ve (st yéne-
timden baslayarak sirket bitiiniinde kalite kontrol calismalanm gergeklestirdiler.Bbylece Toplam
Kalite Yonetimi kavrami Japonya'da gercek anlamda uygulaniimaya baslandi.

1060l yillara gelindiinde bir sey daha anlagiid:; Kalite kontrol bir yonetim felsefesi o-
larak uyguianip tim béliimlere yayilsa da igcileri faaliyetin igine katmadan kusursuz driinler tretme
olana@i yoktu. Bu noktadan haraketie Japonlar is¢i ve ustabasilanni da Toplam Kalite Sistemine
katmak i¢in "kalite gemberierini” gelistirdiler.

Baslangicta toplam kalitenin kapsami, sirket genel midiirli, miidiirler, personel, usia-
basiiar, isciler ve satig elemanlanni igine alirken, son yillarda yan sanayileri, dagitim sistemleri ve
ortak firmaiar ;ia icine alacak sekilde genisletildf.

2.1. Toplam Kalite Yonetimi Aniayisinin Tagidide Baslica Amagliar
1. Firmanin dinamizmini ve yapisini gelistirmek,
2. Firmada tiim caliganiann igbirlijjine dayanan bir kalite givenligi sistemi kurarak tretim ve hiz-

mette sifir hatayi esas aimak,



3. Musterilerin giivenini kazanmak,
4. En yiiksek kalite diizeyine ulagsmay: hedeflemek,
5. Bu amaglara y&nelik yeni iiriinler gelistirmek,
toplam kalite yonetimi anlayiginin tasidifi bashica amagclar olarak sayilabilir.
Ginimizde kalite unsurunun tagidigt olaganistii 6nem, diinyada bu olguya sahip fir-
malarin yeni bir rekabet silahina sahip olma sonucunu dogurmustur.
2.2. Toplam Kalite Feisefesinin Temelini Olusturan ilkeler
2.2.1. Devrimsel Hiz ilkesi

Bu iike su esasiara dayanir;

a) Ust y6netim Toplam Kalite Kontrolun dnderlidini bizzat yapmalidir.
b) Kaliteyle ilgili olarak tiim calisanian kapsayan kitlesel bir egitim programi uyguian-

mahidir.

¢) Kalite gelistirme siirekli ve devrimsel bir hizia gerceklestiriimelidir.
2.2.2. Organizasyon Kiiltiirii iikesi
Toplam Kalite Yonetiminde dst ydnetim bu aniayisa sahip ¢ikmali ve Onctillik yapmalidir.
Klasik/geleneksel kalite ve standart kiitliriiniin timdiyle terk ediimesi gereklidir.Bu amagcla organi-
zasyonda su hususlann gercekligi timiyle kavranmahdir.

a) Defisiklik kaciniimazdir.

b) Degisikiige tepki dogaidir.

¢) Organizasyon kiiitiirli isletmeden isletmeye farkiidir.

d) Degisikiik etkiledigi kisilere bir yarar ifade etmelidir.

e) Daima teknik ve ydnetsel destek gereklidir.
2.2.3. Toplam Kalite Yonetimi Anilayisina Bagiilik ilkesi
Bu ilke su kuralianin benimsenmesini gerektirmektedir;

a) Kalite herseyden 8nce gelir,

b) Misteriler bitiin udrasilann odag: oimalidir,
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¢) Strekli gelisim kalite igin temeldir,
d) Calisantann katiltmit bir y6netim bicimidir,
e) Caiisaniar ve bayiler sirketlerin ortaklan gibidir.
2.2.4. Siirekii Geligme iikesi
Toplam kalite ydnetim anlayiginin uyguianabiimesi kararii ve siirekli bir gelisme ile gerceklesebilir.
Bu nedenle;
a) Siirekli gelisme, sorunlarla birlikte yasama aliskanhgina karsi gikar.

b) Siirekli geligme, en biiyiik kronik nitelik tagtyan sorunlar saptayarak dncelikie onlann ¢dzimini

amagclar{ Pareto Analizi)

Siirekli gelisimin uygulanmasinda;

a) Oneri sistemleri, sorun ¢ézme ekipleri,
b) Istatistiksel kontroi,

¢) Kendi kendini kontrol,

d) Deming Cemberi,

gibi hususlar ayn ayn énemilidir.

2.2.5. Olgiim ilkesi

Soruniann saptanmast ve Sigiilebilmesi bir difer dnemli itke niteligindedir.
a) Goriilebilir/ dictilebilir soruniar
1) Rekiamasyon
2) Iskartalar
3) Uretim hatalar
b) Gérillemeyen/ Siglilemeyen soruniar
1) Millsteri tatminsizligi
2) Pazar kaybi
3) Imaj zedelenmesi
4) Sirkete glivenin yitirfiimesi
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Toplam Kalite Y6netiminin basans: icin kalite diciimlerinin siirekii yapiimasi ve agik olarak rapor-

lanmasi temel sarttir.

2.2.6. Herkesin Katilim ilkesi

Belirtilen kalite konseyleri, kalite yiiritme ve geligtime ekipleri, proses gelistirme ekipleri ve kalite
cemberleri ile isletmede tiim galisaniann Toplam Kalite Yénetimi aniayisini benimseyerek birlikte
uygulamaya ¢alismalan gerekmektedir.

2.2.7. Takdir Uygulamalan [ikesi

Toplam Kaiite Yonetimi anlayisi, ¢ahsanlann tesvik edilmesine biiyik 8nem verir. Bu
yénetim anlayiginin gelisip yayginlastidt Japonya'da g¢alisaniar 6miir boyu ayni is yerinde calismak-
ta ve iste uzmanlasmadan ¢ok rotasyona 6nem veriimekte, yapilan islemier yazili hale getirilmek-
te ve insan unsuruna (galigana) verdigi biiyiik nem ve deger ile Japon yénetim anlayisi Bat y§-
nietim anlayisindan, bu anlamda biiyiik Sigtide ayrilmaktadir.
2.2.8. Mugteri Odakli Oima likesi
Tiim faaliyetlerin kisa ve uzun dénemili temel amacinin miisteriye déniik olma, misteri tatminini
saglama oldugu siirekii goz dniinde bulundurulmasi gereken bir husustur. Ancak Toplam Kalite
Yonetim Aniayisinda misteri firmanin sadece mal veya hizmetini sundugu kesimier degil, fakat
ayni zamanda igietme icinden herbir béliim-kisi igin bir sonraki béitim-kisidir. Dolayisiyia galisan-
lar kendilerinin yaptid: isi aktardikian kisi veya bolGmleri kendilerinin miisterisi olarak ve bu ne-
denle yaptikian igi bir defada sifir hata ile ve %100 kaliteyle yaparak, bir sonraki kisi veya béiime
aktarmak durumundadir.Bu sekilde isleyen silireg, sonucta igletmenin riin ve hizmet sundugu
milgterilerinin-tiiketicilerinin tam tatminini de saglayici olacaktir.
2.2.9. Muayene Degil, Onleme ilkesi .
Hatayi olustuktan sonra denetlemek ve diizeitmeye calismak yerine olusmadan 8nce dnlemeye
calismak ve hatasiz retim-is yapmak gerekmekiedir.
2.2.10.Egitim ve Ogretim lkesi
Tim galiganiann Toplam Kalite Yonetimi anlayisinin 6nemini, gerekliligini, amaclann: ve uygula-
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masini 6grenmelerini sajlayici bir sekilde egitilmeleri gereklidir.

2.2.41. llke: Toplam Kalite Bir Siiregtir

Toplam Kalitenin hammadddeden baglayan, yvan sanayi, tiim ¢alisanlan, daditim &rgiitiing, bayi-
leri ve miisterileri kapsayan ve satig sonrasi hizmetleri de igerisine alan bir siireg oldugu sdrekli
g6z Bniinde tutulmalidir.

2.2.12. Kalite= Verimiilik ilkesi

Kalitenin yilikselen dilizeyi Gretim kayiplaninin dismesine, zaman ve mal sarfiyatint azalmasina
dolayisiyla verimiilifin artrasina neden olmaktadir.

2.2.13.itke: Biirokrasi

Uretim maliyetini yiikselten faktrlerden biri de yonetim maliyetidir. Bunu diisiirmek igin;
a) Biirokrasi stirecindeki is hacminin azajtiimasi,
b) Kademe sayisinin azaltiimasi,

c) Yoneticilerinhe tiir destek gereksinimierinin oldujunun saptanarak s6z konusu

desteklerin saglanmasi,

d) Gereksiz biirokratik noktalarin saptanarak ortadan kaldiriimas:.



3. TOPLAM KALITE ANLAYISI, KALITE GUVENCESI VE iSO 9000

STANDARTLARI

Globallesen sanayi ve ticaret beraberinde youn bir rekabeti getirmis ve bu ortamda
kalite en dnemii rekabet unsuru olarak ortaya gikrmistir. Misteriler, kaliteyi veri olarak kabul et-
meye baslamiglardir. Diger bir deyisle, satin aldig: Griiniin kalitesine dylesine glivenmek istemek-
tedir ki, onun &zelliklerini higbir sekilde kontrol etmek istememekiedir. Bu tir bir glivence ancak
su iki kosulun sadlanmasiyla miimkiin olabilir;

Birincisi, "sifir hata’nin basanimis oimasi, ikincisi ise sifir hatay! norm olarak gergek-
lestirebilen bir sistemin var olmasi. Kalite Glivencesi, Topiam Kalite Aniayisi bu tlir bir hatasiz
iretimi sadlayan sistemin adi cimaktadir.

Bu konuda yayinlanmis olan ISO 9000 Kalite Giivence Standartlar da aslhinda bu yapi-
yt saglamaya dondik yontem olusturma klavuzu, yol géstericisidir.

Incelendiginde gériilecedi gibi 1ISO 9000 Standartlari, herhangi bir iiriin ya da prosesi
tarif etmeyip, tim asamalarda hasarsizligin saglanabiiecedi sistemi anlatmaktadir, temellerini o-

lusturmaktadir.

Bu konuda Milletlerarasi Standardizasyon Teskilati'min (ISO) yayimiadidi standartla- .
nn tanitimi kisaca su sekildedir;

1SO 9000 Kalite Yonetimi ve Kalite Glivencesi Standartian-Seg¢im ve Kulianim KLavu-

zZu
ISO 9001 Kalite Sistemieri- Tasanm /Geligtirme, Uretim, Tesis ve Serviste Kalite Gii-

vencesi Modeli olup, belirtilen §artléra uyguniugun tedarik¢i tarafindan tasanm, gelistirme, tre-

tim, tesis ve servis agsamalannda saglanmasi gerekti§i durumiarda kullanibir.

ISO 9002 Kalite Sistemleri- Uretim, Tesis ve Serviste Kalite Glivencesi Modeli Oiup,

belirtilen sartlara uyguniugun, tedarikci tarafindan dretim tesis ve servis asamalarinda saglanma-

st gerektidi durumlarda kulianiiir.



iSO 9003 Kalite Sistemleri- Son Muayene ve Deneyler Igin Kaiite Glivencesi Mode-
li olup, belirtilen sartlara uy_gunluéun tedarikgi tarafindan sadece son muayene ve deney asama-
iarinda sadlanmasi gerektigi durumlarda kullanilir.

ISO 9004 Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemaniarni- Klavuz.

ISO 9005 Kalite Sozligi
KALITE: Bir driin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglan karsilama kabiliyetine daya-
nan &zeiliklerinin toplamidir. (14)
KALITE HALKASI ( Quality Loop, Quality Spiral): Herhangi bir {iriin veya hizmetin kalitesini etki-
leyen ihtiyaglann yerine getirilip getirilmediginin arastinimasina kadar olan asamalan kapsayan,
birbirine badimh faaliyetierin kavramsal modelidir.
KALITE GUVENCESI (Quality Assurance) : Uriin veya hizmetin, kalite igin belirlenen istekleri kar-
silamak maksadiyla, yeterli gliveni sa§lamasi igin gereken planh ve sistematik faaliyetierin biitd-
niddr. (14) Kullamcinin intiyagianm tam olarak karsilayamayan kalite sistemi giivenceli olmus sa-
yilmaz.

3.1. Kalite Giivencesi igin Model Segimi

Uriin veya hizmet igin tedarikgiden istenilen "fonksiyon veya kurulug yeterliligine" gé-

re 3 farkli model saptanmistir.

a) TS-ISO 9001, belirlenen istekiere uygunludun tedarikgi tarfindan tasanm/ gelistirme, tretim, te-

sis ve servis gibi agamalarda saglanmasi gerektigi durumiarda kullanilir.

b) TS-ISO 9002, belirlenen isteklere uyguniugun tedarikci tarafindan dretim, tesis ve servis asa-

malarinda saglanmasi gerektigi durumiarda kuflamiir.

c) TS- ISO 9003, belirlenen isteklere uyguniugun tedarikgi tarafindan sadece son muayene ve de-

neylerde sadlanmas: gerektigi durumiarda kullambir.

Bu siniflandirmanin disinda {irlin veya hizmet igin uygun bir modelin sec¢ilmesinde, a-

safida belirtilen 6 fakitr de dikkate alinmaiidir. (17)



a) Tasanm-proses karmagikhd: (Design- process coplexity): Bu faktér, heniiz tasanmi yapiima-
mis Urlin veya hizmetin tasanm gligiig ile ilgilidir.
b) Tasarnm olguniastiriimasi (Design maturity) : Bu fakir, performans deneyleri veya saha uygu-
lamalan ile toplam tasanimin ne kadar anlasildifi ve gergekiestigi ile ilgilidir.
c) Uretim proses karmagikhi§i (Production - proses complexity): Bu faktor ;

1. Kanitlanmig dretim isiemierinin variiGt,

2. Yeni prosesierin geligtiriimesi ihtiyaci,

3. |htiyag duyulan prosesierin sayi ve gesidi,

4. Proseslerin {irlin veya hizmet verimiiligine etkisi ile ilgilidir.
d) Uriin veya hizmet 6zellikleri: Eu faktdr, Griin veya hizmet karmagiklids, birbiri ile baglanti 6zel-
liklerin sayisi ve herbir 6zelligin verimiilik agisindan nemi ile iigilidir.
e) Uriin veya hizmet giivenligi: Bu faktdr, hata riski ve bu hatalann sonugclar ite ilgilidir.
f) Ekonomi: Bu faktér, Griin ve hizmetteki uygunsuzluk maliyetieri karsisinda 6nceki faktdrierin
degerlendirilmesi sonucu hem tedarikci, hem de alici agisindan ortaya ¢ikan ekonomik maliyet-
lerle ilgilidir.
3.2. ISO 2000 Standarian Geligimi

1979 yilinda Ingiliz Standartlar Enstitiisii (BSI), Uluslararas| Standardizasyon Organi-

sayonu (ISO) nezdinde girisimde bulunarak kalite giivence teknikleri ve uygulamalanna iliskin u-
luslararasi bir standardin hazirlanmast i¢in bir teknik komitenin olusturulmasin: istemis ve Kana-
damin baskanlik ve sekreterliine getiriidigi Kalite Giivencesi adii ve ISO/TC 176 numarali komis-
yon, 1ISO 9000 Standartiarinin yazimint 1986 yiinda tamamlamis ve bu standartian 1987 yilinda ya-
ylnlamlétlr. ISO 9000 Standartianimin temelini Ingilizlerin BS 5750 ve Kanadalilarin CSA 2299 Stan-
dartlan oiusturmustur. 1994 yilinda standartlar yeniden gézden gegirilerek kiciik de@isiklikierie
revize ediimigtir.

1987 'den bugline ISO 9000 Standartlan 50'den fazla (ke tarafindan benimsenmis ve
degistiriimeden ulusal standart olarak kabul ediimistir. Bu lkeler arasinda; ABD, Japonya, Avru-
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pa Toplulugu (EC), ve Avrupa Serbest Ticaret Biriji'ne (EFTA) bagh tiim dikeler vardir. Avrupa
Standardizasyon Komitesi (EN) tarafindan EN 29000 adiyla kabul edilen ISO 9000, Tirkiye'de
TS-1SO 9000 adiyia benimsenmis ve Aralik 1991 tarihinde Tiirk Standartlar: Enstitlis tarafindan
ulusal standart olarak yaymianmistir,

ISO 9000 Standartian dider tiim standartlar gibi belirli amaca varmak igin kullamiacak
ise de, dicme birimierini, test metodiannt ve Grlin spesifikasyonlanmn belirleyen miihendislik stan-
dartlarindan oldukga farklidir. Pek ¢ok kurulug ( endiistriyel, ticari veya kamu ), kulianicinin ihtiyag
ve taleplerini karsilamaya y6nelik Grlin ya da hizmetleri {iretir. Bu tip talepler ¢odu kez spesifikas-
yonlar adi aliinda bir araya getirilir. Fakat spesifikasyonlarda veya {irlin ya da hizmetin tasanmimni
yapan ve Ureten kurulusta eksiklikler var ise, teknik spesifikasyonlar kendi baslarina miisterinin
sartlarinin siirekli bir sekiide karsitanacagini garanti edemezier. Bu durum sonucta teknik spesi-
fikasyonlarda verilen ilgili iirlin veya hizmet sartiarins tamamilayics kalite sistem standartiannin ge-
redini ortaya koymustur.

1SO 9000 Standartlan UGrGne degil, Urlind ortaya ¢ikarmakta kullanilan sisteme yonelik
standartlardir. Bu nedenle de her endiistriyel/ ekonomik sektdr icin farkli standartlar hazirfanmas:
yoniine gidilmemig, bir tek 1SO 9000 serisi ile tim sekidriere hitap etmek mimkin oimustur. Tir-
kiye'de ISO 9000'e uyguniuk belgesi verer; Tirk kurulusu TSE'dir. Alt yapi calismalarini siirdiiren
kuruluslarin, calismalanni tamamiadiktan sonra bu sayinin artmasi umuimaktadir. 1SO 2000'e uy-
guniuk belgesi veren kuruluslann sayisi ingiltere’de 33, Beigika'da 7, Danimarka'da 6 ve Almanya-
da 3'tlr. (18) TSE tarafindan verilen belgenin geceriilik siiresi 3 yildir. Bu sire igerisinde TSE, bel-
ge sahibi kurulugu yiida en az bir kez gdzetimden gecirmekiedir. Belge stiresi dolan bir kuruiug
basvurusunu tekrarlamak ve kalite sisteminin TS-1SO 9000'e uyguniudunu bir daha ispatlamak
zorundadir.

Isletmelerin sertifika icin bagvurmalannin {ic temel nedeni mevcuttur;

Birinci neden, bazi firmalann kalite givence sistemi olusturmanin yarariarina inanmis olmaiidir.
Bu firmalar, kurdukian sistemin islerligini belgelendirme kurulusiarina bas vurarak teyit ettirmek-
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te ve aldikian belgeleri bir rekabet araci olarak kulianmaktadirlar.

ikinci neden, baz isletmelerin is yaptikian ya da bagh bulundukiar firmalar tarafindan
1SO 9000’e uyguniuk beigesi almaya zoriamalar veya kendilerinin denetledigi bir ISO 9000'e dayal:
Kalite Gilivence Sistemi kurdurmalandir.

Uglincii ve son neden ise, bazi iriinler igin irliniin kalite standartlarina uyguniudunu
ispatiamanin o {irlini imal eden sistemin iSO 9000 Standardina uyguniugunu ispat etmekten gec-
mektedir. Ornek vermek gerekirse; Avrupa Konseyi'nin direktifieri ile oyuncaklar, tibbi gereg ve
protezler gibi bir dizi tirliniin Avrupa pazanna girisi, bu Uriinleri imal eden firmalarin kalite sistemle-
rinin belli bir standarda uyguniugu sartina baglanmistir.

Bugiiniin gioballesen pazarinda iyi rekabet edilmesinini yolu, kaliteffiyat denkieminde
agwlifin kalite yoniine kaydinimasi seklindedir. Giintimiiz toplumu, ucuz, bol fakat diisiik kaliteli
drlinieri istememektedir. 1ISO 9000 Standartiarinin 6nemi bu noktada anlasiimaktadir. Bu stan-
dartlar, satin alinan malin her defasinda aym teknik 6zelliklere ve kaliteye sahip olacagini tiiketici-
ye garanti eder. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi, miisterilerden gelen taleplerin tiim detaylan ile
anlasildigt, kayit edildigi ve karsilandif bir sistemdir. Miisteri sikayetleri ve geri gevrilen Grinler
bekietiimeden, sistematik ve tam olarak incelenir, gerekli tedbirler siiratie alinir.

ISO 9000 Standartlarn asiimas! gereken bir engel olarak degil, iyilesme ve gelisme i-

Gin bir arag olarak goriilmeli ve isletmeler tarafindan gondiliii olarak kullaniidifi takdirde basarnya

goturecedi bilinmelidir.
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4. TS-1SO 9001 STANDARDI VE UYGULMAYA YONELIK AGIKLAMALAR
Kiigtik ve orta isletmelerin biylk cofuniufu yan sanayi niteli§indedir. Yani

kendileri tasanm yapmayip, teknik dzellikleri verilen pargalann imalatim gergekiestirir-

ler. Tasarnim ve gelistirme fonksiyonlarint gergeklestirmedikierinden model olarak ISO-

9002'ye uygun diismektedirier.Fakat burada daha genis bir kitieye hitap edebiimek igin

ISO 9001 Standardinin maddeleri agikianacaktir.

4.1.Kalite Sistem Sartian

4.1.1. Yonetim Sorumiulugu

Kalite poilitikasi igin sorumiuluk ve kesin kararlar, ytnetimin en st seviye-
sine aittir. Kalite yonetimi, kalite politikasini belirieyen ve uygulayan biriesik ybnetim

fonksiyonunun bir unsurudur.
4.1.1.1. Kailite Politikasi

Tedarikgi firmanin ylrtitme sorumiuluguna sahip yonetimi; kalite politikasi-
ni, kalite i¢c hedeflerini ve kalite taahhitlerini belirlemeli ve bunian dékiimante etmelidir.
Kalite politikasi, tist ybnetim tarafindan belirienen kalitenin amag ve yoniini belitmeli-
dir. Kalite politikasinin kurulusun her kademesinde anlasiidi§indan, uygulandifindan ve
devam ettirildiginden emin olunmahidtr.

Kalite politikasi bir kontrollu dékiimandir. Tarih, baghk, kendine 6zgi sira
numaras! cimali ve imza karsth@inda tiim ilgili birimiere daditilmahidir.

Kalite politikasini 3-5 satiria belirlemek en iyisidir. Oz oimalidir. Kalite poli-
tikasi beiirli hedefieri igermelidir.

Birlesik kalite politikasi igin ytinetim, kalitenin esas elemanlan olan kuilani-
ma uygunluk, performans, giiveniik ve glivenirlik gibi hedefleri tanimiamahdir.

Tiim kalite elemanlar ve hedefleri ile iigili olan maliyetierin hesaplanmast

ve deferiendiriimesi kalite kayiplarinin asgariye indiriimesi amacit ile birlikte, her zaman

13



g6z Sniinde buiundurulmahdir.

Ydénetimin uygun kademeleri, gerektiginde, di{jer birlegik hedefierle birlikte

bzel kalite hedeflerini tantimiamalidir.

Hedefler, kalite sisteminde, somut, dlgiiebilir ve karssilastiriiabilir varilmasi

gereken noktalardir.

Kalite politikasi ve hedeflerde iyi niyet mesajiari firma sloganiar veriimez.
Hdefleri belirtirken egitim konusunu ele alimak tnemlidir.
4.1.1.2. Organizasyon
4.1.1.2.1. Sorumiuluk ve Yetki

Kaliteyi etkileyen isleri ybneten, uyguiayan ve dofrulayan biitiin personelin

sorumiuluk, yetki ve karsilikh iliskileri ve dzellikle;

a) Uriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili herhangi bir uygunsuziugun olusma-
sini 6niemek icin faaliyetieri baslatma,

b) Uriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili problemleri tantimlama ve kaydetme,

c) Belirlenmis yollar ile gbziimler bulma, yeni teklifler getirme veya gereken

faaliyetieri baslatma,

d) Coziimlerin uygulandi§imin dogrulanmast,

e) Kusurun veya iatmin edici olmayan durumun diizeltiimesine kadar uygun
olmayan driintn islenmesi, dagitimi veya tesisini kontrol altinda bulundurma,
konularinda ba{imsiz olarak galismasi veya yetkili olmasi gereken personel igin tanim-
lamali ve d6kiimante edilmeiidir.

Organizasyon semasinda; baghk (firma ismi), genel midirin onay: oima-

i ve firmanin son ve giincel organizasycn yapisini belirtmeiidir.

Organizasyon semasit ilgili her birimde yayinlanmalidir ve tiim personel bilgi-

iendirilmelidir. Ayrica yetki ve sorumlulukiar yazih olarak prosediir sekiinde yazilmaii ve

yayinlanmahdir.
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4.1.1.2.2. Kaynakiar

Firma, ydnetim is performansini ve kurulus ici kalite tetkiklerini kapsayan dogrulama
faaliyetleri icin egitiimis personelin gbreviendiriimesi dahil kaynak ihtiyaglarini belirie-
meli ve uygun kaynaklari temin etmelidir.

Dogrulama kaynakiari sunlardir;

1. Uriin bazinda kalite muayenesi ( Kalite kontrol faaliyetleri; laboratuvar testleri, girdi
muayene, proses verilerinin dogrulanmasi, yan sanayi verileri )

2. Tasanm dorulamasi

3. Kurulus igi kalite denetimleri

Bu dogrulama kaynaklannmn yapildidi, konuya iligkin personelin ve kaynak-
larin aynildi§ taahhit edilmeli, dogrulama yapan kisiterin muhakkak egitim g6rdiigu te-
min ediimelidir. Yeterli alan, tesis, personel, techizat ve deney aletlerinin temini dogru-
lama igin dnemlidir.

Ust yonetim kalite politikasi ve hedeflerini tesbit eder, kalite planlarini onay-
lar, yeterli kayna@i sagiar, tim ¢ahisaniann akiif olarak katiimalarini temin eder ve bunu
taahhiit eder. Belirlenen hedeften sapmalan tesbit eder ve diizeitici Snlemieri alir. Kalite
giivence el kitabini onaylayarak, kalite sorumiusunu yetkitendirir ve destek verir. Yone-
timin temsilcisini tayin eder.
4.4.1.2.3. Yonetim Temsiicisi

Firmanin yiriitme yetkisine sahip y6netimi, i¢inden bir tiyesini temsilci tayin
etmelidir.

Yénetimin temsilcisi, firma igerisindeki tim bélimier arasinda koordinasyo-
nu saflar. Firma organizasyonel yapisi igerisinde yer alan tiim boiiimiere kalite konusun-
da damsmanlik yapar. ig ve dis kalite tetkik gaiigmalarini koordine eder, uyguiatir ve ra-
porlama islemlerini takip eder. Belgelendirme kurulugiariyla bagiant: kurar ve ilgili ¢alig-
malan ylriitdr. Kalite projeleriyle ilgili calismalan koordine eder, sistem igerisindeki za-
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yif noktalan saptar, diizeltici 6nlemlierin alinmasini ve sonuglandiriimasini takip eder.

Kalite bilificini ylkseltici ve gelistirici faaliyetleri diizenler( kalite sloganlari yarismas,

kalite gemberleri vs.).

4.1.1.3. Yonetimin Gozden Gegirmesi

Firma ybnetimi, kalite sisteminin uygunludunun siirekiiliini, bu standardin
sartlarim ve belirlenmig kalite politikas! ve hedeflerini kargilamadaki etkinli§ini saglaya-
cak sekilde belirlenmis aralikiarla gdzden gecirmelidir. ligili kayitlar muhafaza edilmelidir.
Gizden gegirme, kalite politikasi ve dedisen sartiara gbre ve bazi yeni hedefler de g6z
6niline alinarak kalite sisteminin iist ydnetim tarafindan degerlendirilmesidir. Genel-
likle yilda en az bir kez yapiiir. Bu resmi bir toplant: seklinde ve genellikie o yilin scnun-
da yapilir. Bu suretle, o yilin de§erlendirilmesi yapilir, hem de gelecek yilin planianmasi
ve hedefleri tesbit edilir. Bu toplantiya st ydnetim, ybnetimin temsiicisi ve ilgili midir-
lakler katiir. Kalite politikasi ve hedefier bu toplantida ele alinir ve gerektidinde degisti-
rilebilir.

Toplant: verilerini olusturacak belli basli kaynaklar;
a) lg audit ( i¢ kalite tetkik ) raporian,

b) Goziem raporian,

¢) Mamul muayene raporiart,

d) Bakim raporian,

€) Cevre korumasiyia iigili bilgi ve raporiar,

) Musteri sikayetler, bekientileri,

g) Pazardan gelen bilgiler

Toplant: sonucunda bir rapor hazirianir, alinan konular ve kararlar, bu ra-
por vasitasiyla kayda gegilir. Bu rapor éncelikie lst ydnetim ve ybnetimin temsilcfsi

tarafindan mutlaka imzalanmaiidir.
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4.2. Kalite Sistemi '

Kalite sistemi, kalite ydnetiminin uygulanmasi i¢in kurulus yapisi, sorumiu-
lukiar, prosedirler, prosesler ve kaynaklardir.

Yonetim, belirlenen politika ve hedeflerin basar ile uygulanmasina imkan
verebilecek bir kalite sistemini kurmaii, uygulamal ve gelistirmelidir.

Kalite sistemi;

a) Sistemin tam olarak anlagiidigi ve etkili oldugu,

b) Uriin veya hizmetlerin misteri beklientilerini gergekten tatmin ettidi,

¢) Problemin ortaya giktiktan sonra teshisi yerine, 8nlenmesi konusunun esas alindi§s
konuiarinda uygun gilivenceyi saflayacak sekiide yiirlimelidir.

Kalite sistemi, lirlin veya hizmet kalitesi ile iigili tlm faaliyetiere uygulana-
bildigi gibi bu faaliyetierle karsilikh olarak etkilesir. Taleplier ve misteri beklentilerinin
baslangigta tanimlanmasindan sonugta tatmin edilmesine kadar olan tiim asamalarla
ilgilenir.

Bu asama ve faaliyetier;

a) Pazarlama ve pazar arastirmasi,

b) Tasanm/sariname mihendistigi ve Griin geligtiriimesi,

¢) Proses planlamasi ve gelistirilmesi,

d) Uretim

e) Muayene, deney ve inceleme,

f) Ambaiajlama ve depolama,

g) Satig ve dafitim,

h) Teknik yardim ve bakimdir.
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4.2.1.Kalite Sistem Yapisi

Yo6netim, kalite politikasini olusturmak ve kalite sistemini baslatmak, ge-
listirmek, uyguiamak ve sirekiiligini saglamak ile ilgili karariardan sorumiudur.

Kaliteye dogrudan veya dolayl olarak katkida bulunan faaliyetler tanimia-
narak dokiiman haline getirilmelidir.

Genel ve dzel kalite sorumiuiuklar agik olarak tanimianmahdir.

Kaliteye katkisi olan her faaliyete iliskin sorumiuluk ve yetkiler agik ola-
rak tamimianmalidir.

Kaiiteye katkisi olan her faaliyete iliskin sorumiuiuk ve yetkiler agik ola-
rak belirlenmeli; yetki ve sorumiuluklar belirienen kalite hedeflerinin istenilen etkinlikte
gergekiestirilmesine imkan verecek yeterlilikte oimahdir.

Farkh faaliyetier arasindaki iliski kontrolu ve koordinasyon sekii tanim-
lanmalidir.

Yonetim, kurulus ici kalite giivencesi ve gerektiginde, kuruius digi kalite
glivencesinden sorumiu olacak yetkiliyi secebilir; bu sekilde yetki verilen kisiler, belir-
tilen faaliyetlerde bafimsiz haraket edebilmelidir.

lyi ve etkili bir kalite sisteminin kuruimasinda, mevcut ve olabilecek ka-
lite problemilerinin belirlenmesi, ¢éziim veya Snlemierin baslaﬂlmasu iizerinde 8nemle
durulmalidir.

Kalite yonetim sistemi ile ilgili olan kurulus yapisi, firmanin genel ydnetimi
icinde acik olarak belirlenmelidir. Yetki sinirlan ve iletisim koordinasyonu tammla_nma-
lidir.

Yoénetim, kalite politikalarinin yerine getirilmesi ve kalite hedeflierine uiagil-
masinda esas olan yeterli ve uygun kaynakian temin etmelidir. Bu kaynakiar,;

a) insangicil ve uzmaniik,

b) Tasanm ve gelistirme techizat,

18



c) Imalat techizati,

d) Muayene, deney ve inceleme techizati,

e) lletisim, otomasyon ve bilgisayar programimi kapsayabilir.

Kalite sistemi, kaliteyi etkileyen tim faaliyetierin yeterli ve siirekli olarak
kontroiunun yaptabilecedi sekilde olusturuimalidir.
Yoénetim, problemierin meydana geimesine engel oimek amaciyia hatalarnin dizeltil-
mesinin yanisira 6nieyici faaliyetiere 6nem vermelidir, !
Etkili bir kalite sistemine iliskin farkii faaliyetleri koordine eden isletme prosediirleri,
biriesik kalite politikalan ve hedeflerini yerine getirmek tizere gelistirmeli, yayinlamals
ve bunlarin devamiilifs saglanmalidir. Bu prosediirler, kaliteye etki eden; tasarim, ge-
listirme, temin, tretim, satis gibi faaliyetierin hedef ve performanslarint ortaya koyma-
hdir.

Batin yazili prosediirler basit, belirgin ve aniasilabilir olmaii, kullanilana-
cak metodlar ve yerine getirilecek olan kriterieri belirtmelidir.

Kalite sistem dokiimantasyonu temelde 3 dékiiman gesidinden olusur:
1. Kalite Giivence El Kitabi

2. Kalite Giivence Prosediirieri Kitabt

3. Talimatiar
Yd&netimin sorunluiugu
A Kalite Anayasa
/... El Kitabi __\
B Prosediirier Yasalar
C Talimatiar Kararlar, tiziikler _.,%

yonetmelikier

Sekil 2. Kalite Sistem Doékiimantasyonu
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A dizeyindeki dokimaniar: Stratejik diizeydeki dékimanlardir.
B dilzeyindeki dokdmaniar: Taktik diizeydeki dtkimaniardir.
C dilzeyindeki dbkiimanlar: Uyguiama dokiimaniandir.
4.2.2.Kaiite Planian
Yeni iriinler, hizmetler veya prosesierie igili olan projeler igin, uygun oldu-
gu takdirde, firmanin kalite yonetim sisteminin biitiin sartlarini kapsayan, yazil kalite
pianian ytnetim tarafindan hazirlanmalidir.
Kalite pianiari;
a) ulasilabilecek kalite hedeflerini,
b) projenin farkli agamalarinda sorumiuluk ve yetkilerin 6zel olarak tahsisini,
¢) uygulanacak 8zel prosediirler, metodiar ve i talimatlanin
d) uygun asamalarda; deney, muayene, inceleme ve tetkik programiarini,
e) hedeflere ulasabilmek igin dijer tedbirleri,
tanimlamahdir.
Kalite kayitlari; tasanm, muayene,deney, arastirma, tetkik, gézden gecirme veya ilgﬁi
sonuglar kapsayan kalite kayit ve semalan, kati ydnetim sisteminin nemii unsurlandir.
4.3.8bzlesmenin Gozden Gegirilmesi
Bir kurulusun misterisinin sart ve taleplerini anladi§imi ve firma glivencesi altinda bu
taleplert karsiiayacagini belirten bir standart maddesidir. (19)
Misteri tekiifieri ;
a) resmi yazilarla gelebilir,
b) sartnameierie gelebilir,
_¢) istenen mamulun dzellikleri, miktari, teslim zamam, yer ve kosullar belirtmek kaydiy-
la bir fax mesajtyla ya da telefonla gelebilir.
Satici firma, miisterinin sart kostugu taleplerini higbir yaniishiga, kansikliga neden ver-
meyecek sekilde net ve agik sekilde aniasiimasini safiayan, verilen tekiif ile alinan si-
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paris arasinda herhangi bir farkiihk var ise buniann agiklifa kavusturuimasi ve miis-
teri ile bu husus (zerinde mutabakata varnilmas, siparis sartianinin ve diger taleplerin

aniasildigi sekliyle karsilanmasini taahhiit edecek ve yapacak, glivence altina alacak

bir sisteme sahip olmalidir. (19)

Siparisin gbzden gegcirilmesinde dikkat edilecek hususlar;

Adet, teslim tarihi, fiyal, istenilen kalite sisternine iligkin bilgiler, varsa etiket ve amba-
sartlari, mamule iliskin spesifikasyonlar, teslim sartlari, teslim yerieri tiim bu hususlar
ilgili birimlerce teker teker tehit edilmelidir.

4.4.Tasanm Koniroiu

Firma, belirtilen sartiann yerine getirilmesini sajlamak amaciyia, iirlin tasa-
nimuns kontrol etmek ve dorulamak igin dokiimante ediimis prosedirieri olusturmali
ve siireklilifini sajiamahdir.

Firma, herbir tasarim ve gelistirme faaliyeti icin planlar hazirlamalidir. Plan-
{ar ilgili faaliyetleri tanimlamah veya atifta bulunmali ve bu faaliyetlerin yerine getirilme-
si icin sorumluluklan beliriemelidir.

Tasanm ve gelistirme faaliyetierinde, yeterli kaynaklaria donatilmis nitelik-
ii personel goreviendiriimelidir. Planlar tasarnim gelistikge giincellestiriimelidir.

Tasarim prosesi icinde yer alan farkit gruplar arasindaki teknik ilisklier be-
lirlenmeli ve gerekii bilgiler dbkiimante edilmeli, iletiimeli ve dilzenli olarak gézeden
gegirilmelidir.
4.4.4.Tasanm girdileri:

Uriinle iigili tasanim sarilan tanimianmali, dékimante ediimelidir.

4.4.2.Tasanm ciktilari:

Tasanm giktilan , tasanm girdi sartiarina gore gegerli ve dogrulanabilir olacak sekiide
aciklanmal ve ddkiimante edilmelidir,
Formiiller, proses verileri, ambalajiama, kontrol tablolan kaydedilmelidir.
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4.4.3.Tasanmin Gbzden Gegirlimesi
Tasarnmin uygun asamalarinda tasanm sonugliarinin mevzuata uygun dokiimante e-

dilmis gbzden gegirme islemieri planianmalit ve yiriitiimelidir. Gozden gegirme kayit-

larn muhafaza edilmelidir.

4.4.4.Tasanmin Dogrulanmasi

Tasariminin  uygun asamalarninda, tasanm gtkitlarimin, tasanm girdi sartlanini karsila-
masini saglamak igin tasanm dogrulamas: yapilmahdir. Bu dogrulama testierle, de-

- neylerle gergekiestirilebilir.

Tasanm uygun ise, standartiastirilip dretime gecilir. Uygun degil ise, diizeitme islemle-
ri yapilir, yeniden dorulama islemleri yapilir.

4.5. Dokuiman ve Veri Kontrolu

Standardin bu maddesi, Griin ve hizmet kalitesini etkileyen dékiimaniann
hazirlanmasi yayinlanmast, devam ettiriimesi ve revizyonu iie ilgili gerekieri ortaya koy-
maktir.

Dokiimaniar ve veriler yayinlanmadan 6nce yeterlilik agisindan yetkili per-
sonel tarafindan gézden gegirilmeli ve onayianmalidir. Gegersiz ve/veya yiriridkten
kalkan dokiimanlann kulianiimasini 8nlemek igin d6kiimaniarin kullaniimastnt 6nle-
mek icin dékitmanlarin yiiriiiiikteki revizyonlarini gdsteren ana liste veya esdeger do-
kitman kontroi prosediirl olusturuimah ve kulanima hazir buiunduruimalidir.

Bu kontrof;

a) Kalite sisterninin etkili olarak uygulanmas: igin gereken faaliyetlerin\yu-
ritididiigh yerlerde ilgili d6kiimaniann ylrilikieki baskilarinin bulundugundan,

b) Gegersiz velveya yliririiikten kaldinlan dékimaniarin dadtiidikian ve
kulianildikiari tim noktalardan, hemen kaldikiarindan veya istenmeyerek kulianiima-
sina karg! glivencenin olusturuldugundan,

¢) Bilgi korunmasi ve/veya yasal amaglar igin tutulan, yGririikien kaikan
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herhangi bir dékiimanin uygun bir sekiide tanimiandifindan, emin olunmasini sagiama-

fidir.

4.6.8atinaima

Dogru satinalmanin yapilabilinmesi igin, hangi ytntemierin uyguianacaf
belirlenmelidir. Yan sanayiden yapilan satinalmalar planii ve kontroliu olarak yapiima-
hdir. Dederlendirme, segim ve satinalma dékimanlarinin glivence aitina alinmast, sa-
tin alinan iriin ya da hizmetin de dogrulanmasi sa@lanmahdir.

Firma, kalite sistemi ve 6zel kalite giivencesi sartlarini da kapsayan, yan
sanayi, tedarikgi sartlarini karsilama yeterliligini esas alarak, de§eriendirme yapmah
ve segmelidir. Kabul edilebiiir yan sanayilerinin(yeterlilii uygun olaniann) listesini o-
lusturmal kayitiarini muhafaza etmelidir. Satinaima verilerin diizenli olarak kaydedil-
mesli ve istatistiksel ydntemierden faydalaniimasi ve kayitiarinin muhafazasi gerekli-
dir.

4.7. Miisterinin Temin Ettigi Urlintin Kontrolu

Misterinin temin ederek, siparis ettigi (riinde kullanitmast igin firmaya
sevk etiifi Urtinierin dogruianmasi, depolanmasi ve bakimini kontrol altinda tutmak
amaciyla gerekii proseddrleri olusturmali ve siireklilifini sagiamalidir. Bbyle bir Griinin
hasar gbrmesi veya kullanima uygun olmamasi durumunda kayitiar tutulmah ve mis-
teriye rapor edilmelidir.

Stz konusu Uriniin fabrikaya girisinden gikisinag kadar izlenmesi ve tanim-
lanmas: igin sistemin olusturulmasi ve dékimante ediimesi gerekiidir.

4.8. Urtin Tanimu ve lzienebilirligi

Firma alimdan baglayarak tretim, daditim ve tesisin bitlin asamalarinda
uygun yoliaria firlinii tanimlamak igin dékiimante ediimis prosediirieri olusturmali ve
siireklilifini sagiamalidir.

Izlenebiliriigi saflamak igin, firma, herbir iiriinil veya partiyi tek olarak ta-
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nimiamali, dékimante edilmis prosediirleri olugturmal: ve strekliligini sagiamalidir.

Tammiama ile igili kayitlar tutulmalidir. Izlenebilirlik {irflinden hammadde-
ye hammaddeden Uriine gseklinde saglanmalidir.
4.8. Proses Kontrol

Firma, kaliteyi dogrudan etkileyen dretim, tesis ve servis prosesierini be-
lirlemeli, pianiamali ve bu prosesierin kontroliu sartlar aitinda yiriitdlimesini sa@laniall-
dir. Kontrollu sartiar, asaidaki agikiamalan kapsamalidir.

a) Uretim, tesis ve servisi tamimiayan ve olmamasi durumunda kalitenin
olumsuz ydnde etkilenecegini belirtir dSkiimantasyon hazirlanmalidir.

b) Uygun dretim, tesis ve servis techizatinin kulianiimasi ve uygun calis-

ma ortaminin temini gereklidir.

c) Referans standartiara, kalite planlarina ve/veya dékiimante ediimis

prosedilriere uyuimas! gereklidir.

d) Proses ve techizatin yeterdiliklerini uyguniugunun kontrol altinda tutul-

masi saflanmahdr,

e) Belirlenmig iscilik kriterieri(yazih standartiar, temsili numuneier veya
aglkiaylm resimier) kontrol aitinda tutulmalidir.
Bu maddeleri biraz daha agmak istersek;
Uretim proseslerinin planlanmast, iiretimin belirienen ustilde ve diizende kontrollu
sartiar altinda gergekiestiritmesini sagtamalidir. Kontroilu sariiar; malzemenin, Uretim
techizatinin, proses ve prosedirierin, bilgisayar programlarinin, gevre ve mamui igin
_ kontroliarini kapsar.
Uretim isiemieri yazili galisma talimatlan ile belirlenmelidir. Bir isiemin muhtemel et-
kenligini tayin etmek (izere proses yeteriiligi calismalan uygulanmalidir.
Bir driiniin, prosesin, bilgisayar programinin, malzemenin veya gevrenin kalite duru-
munun dogrulanmast; hatalann etkisini minimuma indirmek ve kazangian maksimu-
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ma gikartmak igin, iretim hattinin belli noktalarinda g6z dniinde tutularak, saglanmaii-
dir. Kontrol semalan, istatistiki mekleme metodlan ve planiarinin kullanim dretim
proses kontrolunun safjilanmasi igin uygulanan tekniklere birer drnekdir.

Tum prosesier sirasindaki muayeneler ve son muayeneler planianmali
ve Ozeliikleri belirlenmelidir. Deney ve muayene prosediirierinin dbkiimaniari, kontrol
ve deneylerin yerine getirilmesi igin gereken 6zel techizati ve kontrol edilecek herbir
kalite 6zelligji icin belirlenen sartiar ve sonuglarini kapsamalidir.
Ozel Proseslerin Kontrolii

Ozellikie, kontrollarin {iriin kalitesi ilzerinde 6nem tasidigs diretim proses-
leri, son muayene ve deneyierie sonugian tam olarak dodrulanamayan bir {rlin ya da
proses icin tzel kontrol planlamasi yapmak gereklidir.

4.10. Muayene ve Deney

Firma, Uriin igin belirtilmis sartiann yerine getirildigini dogrulamak ama-
ciyla, muayene ve deney faaliyetleri icin dékiimante edilmis prosediirieri olusturmali
ve stirekiilifini saglamahdir. Gerekii muayene ve deneyler, tutulacak kayitiar, kalite pla-
ninda veya dkiimante edilmis prosediirlerde detaylandinimalidir.
4.10.1.Girdi Muayene ve Deneyleri

Firma, girdi driintin, muayene edilinceye veya belirtilen sartlan tas:dif dog-
rulanincaya kadar kullamimamasim veya islem gérmemesini sadiamalidir. Belirtilen
sartlar igin dogrulama islemi, kalite piani ve/veya dékiimante ediimis prosediirier ile
uyum iginde oimalidir.

Acil Uretim amaciya dogrulamadan dnce kulianiimasina izin verilen gir-

di Griinler, beiirtilen sartiara uymama durumunda, derhal geri ¢ekllebilmesi ve degigti-
rilmesi amaciyia, tam olarak tanimianmal ve kayit edilmelidir.

4.10.2. Proses Muayene ve Deneyleri

Firma, kalite piani ve/veya dbkimante edilmis prosed(lﬂerde isienen se-
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kilde muayene ve deneylere tabi tutuimasi ve kayitlanmin tutuimasi gereklidir.

4.10.3.Son Muayene ve Deneyler

Firma, kalite plani velveya dbkiimante ediimis prosediirier gergevesinde,
bitmis Urlintn belirlenen sartlara uydudunu gdstermek igin son muayene ve deneyieri
yapiimalidir.

Higbir dirlin, kalite plani ve/veya ddkiimante edilmis prosediirierde yer a-
lan faaliyetier tam olarak test ediimeden, gerekli izin veriimeden sevk ediimemelidir.
4.10.4.Muayene ve Deney Kayitlars

Firma, Griinlin belirlenen kriterlerine gére, muayene ve deneylerden geg-
ti§ini gdsteren kayitian tutmali ve muhafaza etmelidir. Bu kayitiar, driiniin gegtigi mu-
yene ve deneyleri ve sonugclarini agik oiarak géstermelidir.

Muayene ve deney sonugiarina gére yapilacak islemier agtk¢a tammian-
mali ve uygun olmayan (riniin kontrolu prosediiril uyguianmalidir. Kayitiarda muaye-
ne ve deneyi yapan kisiler belirtiimelidir.

4.11. Muayene, Oigme ve Deney Techizatinin Kontrolu

Firma, Griintin belirienen sartiara uygunlugunu gostermek amaciyla, kul-
{andifi Bigme, muayene ve deney techizatinin kontroiu, kalibrasyonu ve bakimi igin
dokimantasyonu olugturmah ve streklififjini sagiamalidir.

Kalibrasyon yapan elemanin egitim almis olmasi nemlidir. ilk etapta 6l-
¢l ve kontroi aletlerinin bir listesi gikartilmal, bir kalibrasyon plani yapiiarak, bu plan
dahilinde kalibrasyon isiemieri yirttiiimelidir.

Kalibrasyon islemlerinin yapildi§ini gésteren kayitiar tutulmah ve kalite

kayitiari olarak muhafaza ediimelidir.

Bu standart maddesini gergeklestirebiimek Igin su hususlara dikkat edil-

melidir:

a) Urin kalitesini etkileyebilecek tim muayene, tigme ve deney techizat-
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tari tanimiamal: ve bunian, belirlenmis zaman aralikiannda ve kuliamimda 8nce ka-
bul ediien uluslararas! standartiar ile bagiantihh oldufu bilinen, sertifikali(izienebilirii§i
saglanan) kalibratrleri esas alarak kalibre etmeli veya bu sartlan saflayan bir kuru-
lusa kalibre ettirmelidir.

b) Techizat tammlamasinda techizat Szelliklerini, tamtim numarasini, ko-
numunu belirtmeli, kontrol siklikiarini, kulanim kriterierini ve sonugta alinacak énlem-
ieri ve metodiari belirlemelidir.

¢) Muayene, dicme ve deney techizatini, kalibrasyon durumunu ‘,&géstere-
cek sekilde uygun bir isaret ile veya etiket ile tamimiamahdir.

d) Muayen, Sigme ve deney techizatina ait kalibrasyon kayitiarnini diizenli
olarak tutmal ve muhafaza etmelidir.

e) Kalibrasyonu yapabiimek igin uygun ortam sartiarini saglamalidir.(si-
caklik, nem, titresim vs.).

4.12. Muayene ve Deney Durumu
Firma, herbir Griiniin muayene ve test durumunu belirtici ydntemleri belirlemeli ve ge-
reken prosediirieri olusturmaiidir.

Muayene ve deney durumiarinin kayitlan diizenli olarak tutulmahdr. lsa-
retieme ve boige ayriima isiemleri herkes tarafindan bilinebilmelidir. Bu madde {iriin
tanimini da destekleyici bir faaliyet gdstermektedir.

4.13. Uygun Olmayan Urliniin Kontrolu

Firma, belirienen sartlara uymayan {iriiniin yanhsiikia kuiantimint énleme-
sinl sadiayacak dokiimantasyonu olusturmall ve gereklerini yerine getirmelidir.

Uygun olmayan driiniin kontrolu, uygun clmayan irtiniin tammianmast,
ayrimasi, gbzden gegirilmesi, elden gikarttimas: $ekiindedir.
4.13.1.Tanimiama
Uygun oimayan stipheli kalem veya partiler hemen tanimianarak belirtiler kaydediimeli
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ve mimkin oldufu takdirde daha nceki dretilen partiierin incelenebiimesi igin ted-

birier alinmalidir.

4.13.2. Aywrma

Mamkin olan durumilarda, uygun olmayan birimier, daha fazla kulianimiarini 6niemek
amaciyla durumiarn belirlenene kadar, uygun olan birimlerden ayrilmai ve yeterii bir se-

kilde tarumlanmalidir.

4.13.3. Gbzden Gegirme

Uygun oimayan birimler, oldugu gibi veya tamir edilerek, yeniden islenerek, yeniden
siniflandirilarak kullanim veya elden gikariimalar hususunda bu is igin yazili olarak
beyan edilen yetkili kisilerce gézden gegiriimelidir.
4.13.4. Dékiimantasyon
Uyg;un olmayan birimler ile ilgili islemier, kullanilan formlar isin yapimini belirten pro-
sedir vasitasiyia dékiimante edilmelidir. Kayitlar diizenli olarak tutulmal ve muhafa-
za ediimeilidir. Tekrarin 6nienmesi icin gerekli 6nleyici tedbirler alinmahdir.
4.14. Duzeitici ve Onleyici Faaliyetier

Dizeitici ve Onieyici faaliyetierin uygulanmasi, kalite ile ilgili problemierin

teshisinden baslar ve problemin tekrarnini Snlemek veya en aza indirmek icin alinan

tedbirleri kapsar.

4.14.1.Diizeltici Faaliyetier

a) Miusteri sikayetierinin ve riin uygunsuziuklan ite ilgili raporlann etkin bir sekilde e-
le alinmasi, |

b) Uriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili olan uygunsuziukiarin sebebinin aragtiriima-
st ve bu aragtirma sonuglarinin kaydedilmesi,

¢) Uygunsuzluklarin sebebini yok etmek igin gerekli diizeitici faaliyetierin tesbiti,

d) Diizeltici faaliyetierin uygulanmasini ve etkinlidini saglamak icin kontrollann yapii-

masi,
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gahismaian diizeltici faaliyet kapsamindadir.

4.14.2.0nleyici Faaliyetler

a) Uygunsuziuklarnn sebeplerini tesbit etmek, analiz yapmak ve ortadan kaidirmak a-
mactyla driin kalitesini etkileyen igslemier ve prosesier, standart disi izinler, tetkik so-
nuglarn, kalite kayitian, hizmet raporian ve miisteri gikaystleri gibi uygun bilgi kaynak-
larinin kullanilmasi,
b) Onleyici faaliyet gerektiren problemier ile ugrasmak icin gerekli adimiarin tesbiti,
c) Onieyici faaliyetlerin baslatilmasi ve buniann etkili olmasim sagiamak igin kontrol-
iarin yapiimasi,
d) Yapiian faaliyetierie iigili bilgilerin ybnetimin gézden gegirmesi igin sunulmas:
calismalarini kapsar.
4.14.3. Duzeltici ve Onleyici Faaliyetier igin Yontem Olusturulmas:
4.14.3.1.Sorumiulugun Tayini

Diizeltici faaliyetierin olusturulmasi igin sorumiuluk ve yetki, kalite siste-
minin bir pargas: olarak tantmlanmahidir. Kurulusun timi ile veya belirli bir tiriinle ii-
glii olan dilzeltici faaliyetierin koordinasyonu, kayd: ve g6zienmesi, kurulus iginde
belirli bir b6lime veriimelidir. Bununla biriikte, analiz ve uygulama islemleri satig, ta-
sarim, iiretim mihendisligi ve kalite kontrol gibi gesitli fonksiyonlari kapsayabilir.
4.14.3.2. Onemin Degerlendirilmesi

Kaiiteyi etkileyen bir probiemin dnemi, iretim maliyetieri, kalite maiiyet-
tleri, performans, glvenirlik ve misteri tatmini gibi durumiaria ilgili muhtemei etkisi
gbz Snilne alinarak, deferlendirilmelidir.
4.14.3.3. Muhtemel Sebeplerin Aragtinimast

Sebep ve etkisi arasindaki baglanti, muhtemel sebepler dikkate alinarak

belinenmelidir. Prosesin istenilen standartiar karsilama yeteriili§ini etkileyen 6nem-

il degiskenier tamimianmalidir.
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4.14.3.4. Problemin Analizi

Kalite ilgili bir problemin analizinde 6nieyici tedbirlerin planlanmasindan
8nce esas sebep tesbit edilmelidir. Genellikle esas sebep agik olmadiindan iriin
veya hizmet dzelliklerinin ve tlim iigili operasyonlarin, kalite kayitiarinin, servis rapor-

lan ve misteri sikayetierinin dikkatiice analizi gerekir. Problemin analizinde istatistik-

sel metodiar kullamsh olur.

4.14.3.5. Onleyici Faaliyet

Uygunsuziugun ileride de meydana gelmesini 6nlemek amaciyla imalat
ambalajiama, nakliye veya depolama gibi islemierin degistirilmesi, {iriin sartnamesi-
nin ve/veya kalite sisteminin revize edilmesi gerekli olabilir. Onleyici faaliyet, muhte-
mel problemierin durumuna uygun olacak kapsamda baslatilmalidir.

4.18. Tasuna, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Sevkiyat
Bu standart maddesinin amaci, Griiniin depolanmasi, ambaiajlanmasi,

tasinmast , muhafaza ve sevkiyatinin nastl yapiiacagini belirten prosediirli olusturmak

ve sireklilifini sajlamaktir.

4.18.1. Urtintin Tasinmas: !
Firma, hasar ve bozulmay: 6nleyecek iriin tasima metodlanni beliriemelidir.

4.15.2. Depolama

Firma, driiniin kullanimina kadar hasar gdrmesini ve bozulmasini dniemek amaciyla,
tamimianmig depolama alaniarini kuilanmalidir. Bu alanlara girls ve gikislar igin uygun
metodiar belirlenmeiidir.

Firma, driinde bozuima olup olmadidin: tesbit etmek igin Uriinlerin durumuna gbre be-
lirli aralikiarla depodaki Oriini kontrol etmelidir.

4.15.3. Ambalajiama

Firma, paketieme, ambalajlama ve isaretiemeyl detaylanyia birlikie izah eden yazili ta-

limatiarim olusturmalidir.
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4.18.4, Muhafaza

Konirolu altinda tuttugu drinlerin muhafazas: igin uygun metodlan belirlemeli ve uy-
gulamahidir.

4.15.8. Sevkiyat

Firma, kendi kontrofu altinda oldufu middetge, Uriiniin muhafazas: ve ayirt edilmesi
icin uygun metodiar: uygutamahdir.

4.16. Kalite Kaystiarinin Kontrolu

Sistem, istenilen kalitenin basanidiini géstermek ve kalite ydnetim sis-
teminin etkili olarak iglediginin dogrulanmasi igin yeterli kayitlarin tutulmasini gerek-
tirir.

Asadida belirtilenier, kontrol gerektiren kalite kayltl_anna birer drnektir:
** Muayene raporlari
** Deney verileri
** Tetkik raporlan
** Yeterlilik raporian
** Malzeme inceleme raporlari
** Kalibrasyon kayitian
** Kalite maliyet raporian
** Dilzeltici ve dnleyici faaliyet raporiari

Kalite kayitlan, belirlenen siire igin kalite tercihlerini ve diizeltici faaliyete
olan ihtiyac, etkiniigi belirlemek igin anaiiziere kaynak olmak tizere elde bulundurui-
mahidir. Kalite kayitian, depolama sirasinda gevre sartlarina bagii olarak meydana ge-

lebilecek hasar, kaybolma ve bozulmalardan korunmalidir.

Kayitlar, basili kopya veya elektronik medya gibl herhangibir sekiide ola-
bilir.
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4.17. Kurulus lgi Kalite Tetkikieri
Firma, kalite ile iigili faaliyetlerin ve sonugiann planianan dilzenlemelere
uyguniufunu dogrulamak ve kalite sisteminin etkinligini tayin igin kurulus ici kalite

tetkikierini ptaniamali ve ydntemileri belirleyici dokiimantasyonu haziriamali, strekli-

ligini saglamahdir.
Bu faaliyetierin ciusumunda 3 temel unsur mevcutiur;

1. Kalite sistem ddkiimantasyonu, firma yapisina uygun iSO 8000 Standart
méddelen‘nin gerekierini karstlamast (Yeterlilik unsuru).

2. Olusturulan kalite sisteminin getirisi nedir? Misteri sikayetieri azaitiid

mi? Iskarta miktan azaidi mi? Hedeflere ulasidi msi? ( Etkinfik unsuru).

3. Tum firma personeli olusturulan sistemin gereklerini yerine getiriyor mu?

(Uyguniuk unsuru)

Firma igi tetkiklerde su hususlara dikkat ediimelidir;

a) Oncelikie tetkik yapilacak sahalar tesbit edilmelidir. Bu belirlemede, mamul kalitesi
icin tasidifi 6nem, Bnceki sistem denetim sonuclan, faaliyetierin kontrol altinda tu-
tulmasinda karsilasilan giicitikier gibi kriterler g6z dniinde tutuimaiidir.

b) Tetkik yapacak kiside(tetkikcide) bazs ﬁzeii'iklerin bulunmasi gerekmektedir;

1) Tetkikgiler, konu iie ilgili egitimi almis olmalidiriar; Toplam kaiite y6ne-
timi efitimi, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi editimi ve kurulus igi kalite sistemi tet-
kikgisi egitimini almig olmahidiriar.

2) Denetginin mesieki tecriibesi ve deneyimi olmasi gereklidir.

3) En az su kigisel dzellikiere sahip olmaiidiriar;

*Tetkikci(denetgl), ivi bir iletisim kurabilecek dzellikte oimali,

*}yi bir dinleyici olabilmeli,

*iyi bir gbziem yetenedi ve iyi not alabiime dzelli§i olmahdir.
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*Sabirl oimalidir,

*Cbjektif ve yapici diisiince tarzina sahip olmahdir,

*Sistem yakiagimli fikre sahip olmali, ayrintilarda bogulmamalidir,

*Muhakeme yapabilme yetenedine sahip olmalidir.
Denetgl ekibi, basdenetsi baskanli§inda denetgilerden olusturulur. Denetgi ekibi en
az iki kisi oimahdir. Denetgi ekibinde, denetlenen kisimdan kimse bulunmamalidir.

Tetkik sonuglari, kalite kaydi olarak kayit edilmeli ve tetkik edilen alandan
sorumlu personelin dikkatine sunulmalidir. Bu alandan sorumiu personel, tetkik so-
nucunda bulunan eksiklikier ile ilgili dizeitici faaliyetleri zamaninda uygulamali ve tek-
rarini 8nleyici tedbirleri almahdir.

Diizeltici faaliyetlerin yerine getirilmesi ve etkinligi, takip tetkikieri ile dog-
ruianmali ve kay:t ediimelidir.

4.18.Egitim

Personelin editim ihtivact belirlenmeli ve bu eitimi saglayacak sistem o-
lusturulmali ve yetlerli kaynaklar aynimahdir. Kurulusun biitiin kademeierindeki perso-
nelin editiminin sajlanmasi hususuna nem verilmelidir,

4.18.1. Ust Yonetim ve Idari Personel Egitimi

Bu egitim, ybnetimin, sistemin islemesine tam olarak istirak etmesi igin
gerekii vasita ve teknikier ile birlikte kalite sisteminin anlasiimasini saglar. Ynetim,
ayni zamanda sistemin etkiniiginin degerlendirilmesi igin mevcut bulunan kriterleri ve
gereklerini de anlamatidir.

4.18.2. Teknik Personel Egitimi

Teknik personeie, kalite sisteminin basarisina clan katkitanint artiirmak
icin editim verilmelidir. Egitim, sadece kalite ile ilgili personelle sinirlandinimayip pa-
zarlama, temin, proses ve iretim milhendisliji personelini de kapsamalidir. Bu kap-
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samda, proses yeterliliji caligmalan, istatistiki Srnekleme, veri toplama ve analizie-

ri, probiem tanimi, problem analizleri ve dilzeltici faaliyet gibi istatistik teknikierle ilgi-

ii efiitime de bzeliikle dnem veriimelidir.
4.18.3. Usatbagi ve Igci Egitimleri

Tiim Gretim nezaretgileri ve isgiler, gérevierini yerine getirebiimek igin ge-
reken (cihaziarin tam olarak isletiimesi, kullandiklan alet ve makinalar, temin edilen
dokimantasyonu okuma ve anlama, gorevlerinin kalite ile olan ilgisi, is gtivenligi vb.)
metod ve ustaliklar icin egitilmelidir. Miimkin oldugunca, operattrier kaynakgilik gi-
bi ugras alaniarinda belgelendiriimelidir.

4.19. Servis

Firma, musteri memnuniyetini esas aldiindan satis sonrast hizmetleri de
en iyl sekilde vermek durumundadir.

Servisin belirlenen sartlan karsilayacak sekilde yerine getirilmesi, dogru-
lanmasi ve raporlanmas: igin yontem olusturmali, dékiimantasyonu saglamalidir.
4.20.istatistik Teknikieri

Modern istatistik teknikierinin dodru olarak uyguianmas: kaiite halkasi-
nin her asamasinda 8nem tagimaktadir.

Uygulama Alaniari:

“* Pazar analizleri

= Uriin tasanmi

** Proses kontrolu/proses yeterlilik calismalari

= Kalite seviyesinin/ muayene planlarnin tayini

** Veri analizieri; performans deferiendirmesi, kusur analizieri vb.
Istatistik metodiar ve mevcut uyguiamalan sinirlandiriimamakla beraber;

* Deney tasanmi/ffaktdr analizieri,
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=k

Varyans analizieri/ regresyon analizieri

** Risk analizieri,

oy

fole

Istatistiki 6rnekleme muayenesi,

gibi hususian kapsar.

Kalite kontrol semalan, histogramlar vb.
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5. TOPLAM KALITE ANLAYISINDAN YOKSUN KUCUK VE ORTA OLGEKLI
SANAYI KURULUSLARINDA KARSILASILAN SORUNLAR

Kiliglik ve orta digekli sanayilerjn (KOS,KOl veyaKOBI olarak kisaltma yapilabilinmek-
tedir) genel ve aynntili bir tanimi yoktur. Ulkeye ve sektére gére degisebiimektedir. Cogdunluk ola-
rak isletme biykii§ini tesbit ederken kantitatif ve kalitatif digitier dikkate alinir.

Kantitatif Olgiitler; galisan sayisi, sermaye, makina parki, satuslarln topiami geklindedir.
Kalitatif Olgitler; Isletme sahibinin fillen gahismast, biltiin mesuliyet ve rizikoyu tasimasi, sinirh ser-
mayedir.

Cogunlukla igletme biiytkligunin tamminda gahisan kisi sayisi baz alinir. 1 ile 50 kisi
arasi galistiran isietmeler kilgiik, 50 ile 250 arasi kigi ¢alistiran isletmeler orta Slgekii isletmeler
olarak kabul edilir.

Asagida siralanan soruniar Turkiye'deki isletmelerimizin goguniugunda goriilmektedir.

Kiigiik ve orta 6igekii sanayi kuruluslaninda karsilasiian bu soruniar su alit baghklar aitinda ince-

lenecekiir:
1) Yonetim -organizasyon,
2) ldari igler,
3) Tedarik,
4) Uretim,
5) Pazarlama ve mali isler
5.1. Yonetim- Organizasyon
Kiglik ve orta digekii igletmelerde karsiiasiian en biyiik sorun ydnetimden kaynaklanﬁaktadir.
a) Organizasyon amaca uygun degildir. Bu nedenden dolayidir ki saglikli bilgi akisi of-
maz. Pek ¢ok isletme sahibi organize olmakian korkar.
b) Gorev tarifieri yoktur. Dolayisiyla gbrevieri distienecek personelin 8zeilikleri tesbit
edilmemistir. Bu durum ise uygun personelin istihdamim engeller. |
¢) Yetki ve sorumlulukiar sintriandirdimamigtir,
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d) Bitiin yetki ve sorumiuluk bir kiside toplanmustir. Ekip galismasi yoktur. Kararian
bir kisi(firma sahibi) verir; o sahsin yokiugunda birgok is aksar, kararlarda gecikmeler olur.
e) Kimse insiyatif kullanmaz, sorumiuluktan kagintlir. En kigtlik bir iste dahi patronun

onayi ahnir,

f) Gunlik isierin yoguniugu patonun isletme icin uzun vadeli planiar yapmasina ve
kararlar aimasina vakit birakmaz.

g) Organizasyoen igerisinde kontrol fonksiyonu hig yoktur veya eksik olarak yiritulir.

h) Patronun yerine gegecek sahis zamaninda tesbit ediimez ve bu nedenie de yeterin-
ce yetistirilemez.

1) Isletme sahibi herseyi kendi yapmak ister. Yeterli bilgi ve tecriibeye sahip olmadig:

konularda dahi hergeyi yapabilecedini zanneder. Cok 6zel ihtisas isteyen konularda dahi durum b

bbyledir.

j) Nitelikii personel yoktur. Birgok isletme sahibi kendinden daha bilgili elemanla ¢a-
lismaktan rahatsiz olur.

k) Herhangi bir yenilik hususunda getirece§i 6neriyi patronun fikriymis gibi sunmayan
personelin 8nerilerine pek itibar ediimez.

8.2. ldari Isler

a) Tam olarak belirlenmis bir personel politikast yoktur. Mesleki editim ve gelisim igin
herhangi bir plan-program bulunmaz. Personel icin belirli bir yilksetme plani yoktur ve birgok yste-
nekli personelin 8nii kapalidir. Intisaslasmaya gereken dnem veriimez.

b) Isietme ici rotasyon yoktur. Bu nedenle de personelin daha yarark olacag: is saha-

lart bilinmez. f

c) Isletmede galigan bir kisim personel ile patron arasinda akrabalik iliskileri mevcut-

tur. Bu huzursuziukiar, verimin azaimasina, ast-iist iliskilerinin bozulmasina ve dcretierde adalet-
sizlie sebep olur. s
d) "Mast olsa ona gére bir i buluruz” dislincesiyie hatir igin ise eleman alinir. Bazen
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bu eleman aylarca bos dolasir ve bu durumda hem s8z konusu eleman huzursuz olur, hem de ig-
letme igerisinde huzursuziuk olur.

5.3. Tedarik

a) Genellikie satinalma departmaninda gerekli kalifikasyon ve yetenege sahip eleman-
lar bulunmagz; burada aranan en bilyiik 6zellik, personelin namuslu oimasidir. Buniann neticesinde
aksamailar, yaniig, pahali, kalitesiz mal ve malzeme alimiar: olur.

b) Yeterince piyasa arastirmasi yapilmaz, alim yapilacak firmalar itinayla segilmez ve
ahiskanlikiar nedeniyle aym firmalardan alim yapilir. Aldatiimamak diisiincesiyle tamdikiardan, dost-

lardan alim yapilir fakat co§u zaman istenilenin tersi olur.

¢) Yurtigi ve yurtdist teknik gelismeler takip edilmediginden alternatif malzeme(bu da-
ha kaliteli ve ucuz olabilir) bulma olanakiar zayiftir.

d) Satinalma bolimiinde genellikie kalite kontrol, idari ve teknik sartnameleri yokiur.

e) Planli alim nadiren yapihr. Zaman zaman uygulanan planiar da yeterii aragtirmalar
yapiimadifindan ikmalde aksakhkiara neden olur. Ani ihtiyagiar ortaya gikar. Acilen yapilan alim-

larda giinii kurtarmak igin fiyat, kalite ve mikiar fazla dikkate alinmaz.

f) Hammadde ve maizeme deposunun diizenienmesi, yeri ve bllytkiligi amaca uy-
gun degildir. Planh bir sekilde yénetiimez ve diizensiziik hakimdir. Sik sik sayim yapmak mecburi-
yetinde kahinir ve her seferinde de kayitiardan az veya fazia mikiarlar gikar.

a) Stok devri dikkate ahinmaz. Minimum, maksimum ve emniyet stok seviyeleri dog-

Tu olarak tesbit ve takip edilemez. Bazen gerefiinden az veya fazla maizeme bulunur. Fazlasi para-
nin ldzumsuz sekilde stoklara baglanmasina, az olani ise Uretimin, dolayisiyia satislarin aksamasi-
na sebep olur. Her iki durumda da finansman kayiplan hasil olur.

h) Depolama sistemnierindeki teknik ve idari gelismeler takip ediimez.

8.4. Uretim

a) Bu isletmeler, kurulusiarinda ¢ofuniukia atblye yapisindadirlar, isletme bilyldigi
halde, aligkanliklar nedeniyle atblye tarzi liretime devam ederier. GoJuniukia modasi gegmis u-
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siiler ve dmriini doldurmug makinalarla tiretim yapilr.

b) Dogru ve tam olarak is akisian ve zaman etlidii galigmalar yapiimamistir.Makina
ve depolarnn diizenlenmesi amaca uygun degildir. Hammadde, maizeme, yan mamul ve mamuile-
rin naklinde biiyiik zaman kayipian oimaktadir.

¢) Teknik gelismeler iyi takip edilemez. Isletmelerin yeni malzeme, takimlar ve aparat-
lar hakkinda fazla bilgileri yoktur. Birgok seyi piyasadan ucuz ve Kisa zamanda temin etmek mim-
kiin oldugu halde, kendileri yapmaya galisirlar. Daha pahaliya mal ederier ve daha uzun zamanda ya-
pariar.

d) Saglikl: bir bilgi akisi yoktur. Herseyi yazma (yazili yapma) aliskanhg: oimadig: igin
yapilan degisiklikierin ne sebeple ve kimin trafindan yapildi§i unutulur. Verilen talimatlar godu za-
man yazili olmadigs igin, yapilan hatalann sorumlusu bulunmaz. Codu zamanda {retimde yapilan
degisikiiklerin resimlere islenmesi ihmal edilir ve karmasa ¢ikar.

e) Gergek kapasite tam olarak bilinmez, dolayisiyla kapasiteden gerektigi 6igiiden yar-
fanilamaz.

§.5. Pazariama

8) Cofu isletmenin dodru olarak belirfienmis bir pazarlama organizasyonu yoktur. Ge-
nel kani olarak, satistan ibarst oldugu diisiintlitr. Pazariama organizasyonian oimadidi icin de
gerekli pazar arastirmas; yapiimamakta, birgok biigileri pazardan oldugu gibi veri olarak almakta
ve gelecekieki muhtemel gelismeleri tam olarak saptayamamakiadirlar. Satis programlarinda stk

sik sapmalar olmaktadir.

b) Mamullerin 6mril iyi takip edilmez. Omrii sona ermis mamulierin satisini yapmak igin

bosuna para ve zaman sarfedilir.

¢) Musteriden gelen sikayetiere gereken ilgi gdsterilmemekiedir.

5.6. Mali isler

a) Birgok firmada bilgisayar vardir, fakat amaca uygun tam randimania kuilanilamamak-

tadir.
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b) Baz: firmalarda hesap plani bile yoktur.

¢) Biitgeleme sistemi mevceut dedildir. Muhtemel ihtiyaclar tam olarak bilinmez, sik

sik finansman sikintisina disiiir.
d) Yatinmlar uzun vadeli olarak planlanmaz.

e) Giderler geregi gibi takip edilmez. Giderlerdeki artig ve azalislarin sebepieri arasti-

nimaz.

f) lyi bir maliyet hesaplama sistemi olmadigindan, gergek maliystier tam olarak bilin-

mez.

g) Bankalarla iliskiler tist seviyede yiiriitiimez. Bundan dolayi da baz: firsatlar deger-

lendirilmez, pahali kredi kullaniir.
h) Kar edilen isletmelerde mecbur kalmadikga tasarrufa gidilmez.

1) Biitiin bu isletmelerde giind kurtarma diisiincesi hakimdir. Bunun igin de isletmeler

devamli finansman sikintisi igindedirler.
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6. KUCUK VE ORTA OLCEKLI ISLETMELERDE KALITE DUZEYI VE IHTI-
YAGLARINI BELIRLEME ICGIN BIR ANKET GALISMASI

Kiiciik ve orta boy isletmelerden ( KOBI veya KOS ) olugan sanayi site-
lerinde, 97 firmada KOSGEB Kalite Calisma Grubu'nca ve 8 firmada ferdi galismam

sonucu gergeklestirilen anket galismasinin istatistiksel sonuglan ile yorum ve 6ne-

riler bu bdliimde sunuimustur. (22)

Anket grubunun sektbrel dagilimi su sekiidedir:

Sektor isletme Sayisi
Metal sanayi 40
Makina ve yedek parca imalati 34
Ozel endiistri makina ve tesisferi 13
Eiektrikii makina ve maizemeleni 10
Lastik, plastik 7
Kimya sanayi 1
Toplam 105

6.1. Kalite Kavram ve Bilinci
Ornek grubunun % 49’ sini olusturan firma "Kalitenin gereklili§ine inaniyor.
Bu konuda yatinmi yok Teknik resim ve basit 6icl aletleri kullamhiyor.” olarak tammla-

lanan”orta” siniflandirmasina girmektedir. % 34't ortanin altinda, %17'si orta ve (st

grubunda yer aimakiadir.
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Firma Sayisi
50
51
40
30 29
20 17
10 7
1
R | »
Cok yetersiz  Yetersiz Orta Iyl Gok lyi Degerlendirme

Sekil 3. Genel deferlendirme "kalite bilinci”

8.1.1.Sorulann Degeriendirilmesi
7 segenekten dgliniin 6nem sirasina gbre isaretienmesinin istendidi "Kali-
te kavramu sizce nedir?” sorusuna verilen yanitiar en ¢ok tekrar sikiijina gére siralandi-
ginda en yaygin tamimlamanin " standartiara uyguniuk ” olarak yapildi§i goriil kektedir.
Kalite konusunda soruniarniz var mi? sorusuna 8 firma disinda 97 firma e-
vet yanit: vermistir. Sorun ofarak ise 57 kez malzeme kalitesi, 47 kez nitelikli eleman ek-
sikiigi, 33 kez ise {irlin 6zeflikierini karsilayacak techizat/makina eksikiigi gdsteriimigtir.
Kalitesizligin bir maliyet oldugu 92 firma tarafindan belittiimesine karsin, bun-
lardan 47 firma bu maliyeti digemediGini, SictiGini soyleyen 45 firmadan goduniufu ise
gbsterge olarak iade oranianni esas aldifindan kalitesiziik maliyetint gergekien bigebiien
firma sayisinin gok diisiik oldugu sdylenebilir.
Rekabetci piyasa ve Uretimin iginde olunmasi nedeniyle kalite deyimine bir ya-

kinlik vardir. Ancak bunun standartlardan saglamiija kadar de§isen ve net cimayan bir ge-

kilde tamimiandigi gbrilimektedir.
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6.2.0rganizasyon

Ornek grubundan 43 firma; tim sorumluludun isyeri sahibinde oldugu, kalite
dahil ayri bir yapilanmay: gerektirecek gelisimde olarak tammianan "yetersiz" siniflandir-
masina girmektedir. Ornek grupta 32 firma, orta ve {stii simiflandirmada, 73 firma ise ye-
tersiz ve gok yetersiz siniflandirmalarinda yer almigtir.

Tanimianmus bir organizasydn yapiniz var mi? Sorusuna 65 firma hayir, 32 fir-
ma evet, 8 firma ise hazirianmakia yanitimi vermistir. Evet yaniti verenlerden 15' i kalite

kontrol birimi sorumiusu var yamtini vermiglerdir. Bu sorumiularin hepsi ayni zamanda {-

retimde de gbérev aimaktadir.

6.3.8iparis Alma

Omek grubundan 46 firma siparis d6kiimaniar Gzerinde galisihyor, gerekti-
ginde disardan destek aliniyor, kayit sistemi yetersiz olarak tanimlanan orta siniflandirma-
sina girmektedir. Ornek grupta 81 firma orta ve iistil siniflandirmada 24 firma ise yetersiz
ve aiti siniflandirmada yer almistir.

89 firma, siparis alma ve olur yetkisinin kimde oidugu tarimianmis midir? sorusu-
na evet yaniti vermigtir. Bunlardan 81'i tim yetki bendedir derken, 8'i iigili birim/kiside-
dir yanitini vermistir. Bu yetkinin 14 firmada yazili 75 firmada yazili olmadi§ belirtilmistir.

Sartnamelerde kalite ile ilgili kosullar/standartian firmamzin olanaklan ile yo-
rumiayip, uyguniayabiliyor musunuz? sorusuna 66 firma evet, 39 firma hayir yamtim ver-
mistir. Bu konuda firmalanin tamamu, siparis veren firmadan, damgmaniardan yarariandik-
larint belirimislerdir.

Sipariglerin yaklasik 1/3 oraninda yazili yapiimadi§i ve sartname dstiindeki de-
isikiiklerin de % 40 oraninda yazi ile belgelenmedi§i KOS Isletmelerinde, yaziya dékme
aligkanhiginin kazandiriimasinin bir sorun oldugunu gdstermektedir.
8.4.8atinaima

Omek grubundan 51 firma, iirlin dzellikleri tanimlanmusg, ahisiimis yerlerdenx
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ahim yapihiyor, girdi kontrolu yetersiz olarak tanimianan yetersiz siniflandirmasina girmek-
tedir. Omek grupta 38 firma, orta ve iistil siniflandirmada, 69 firma yetersiz ve aiti siniflan:
dirmada yer aimaktadir.

Teslimatgt firmalarinizi nasil segiyorsunuz sorusuna 86 firma kalite ve fiyat
uygunlugu olan firmalardan derken, yalnizca 9 firma, tedarikgilerle ilgili olarak tuttu§umuz
degerlendirme kayitiarindan seklinde yamtiamistir. Satinaimalanni olusturulmus formiar-
yaptigini s6yleyen 11 firma vardir. 94 firma bir satinalma sisteminin varii§ini yansitacak

higbir form (yazili belge) kulianiimamaktadir.

En genel aniamda satinaima isiemlerinin bir sistematige bagdh olarak yapiima-
digr gbritimekiedir.

KOS igletmelerinde ahim miktarlannin diistik olmasi, alimiarda pazariik gtigleri-
nin az olmas! genellikie ucuz veya bulunabilen malzemeye ybtneiinmesine neden olmakta-
dir. Bu ise teslimatgi dederiendirmesi gibi bir uygulamayi engellemekiedir. Yaziya d6kme
aliskanhiginin oimamast yine énemili bir engeldir.
6.5.Girdi Kontrolu

Ornek grubundan 35 firma, basit 6igme, saymaftartmaya dayali kontroliar
yapiliyor, kavramiar azda oisa biliniyor olarak tarumianan orta sinifiandirmasina girmekte-
dir. Ornek grupta 42 firma, orta ve stii siviflandirmada yer almaktadir.

Girdi kontrolu kim tarafindan yapihiyor? sorusuna 22 firma higbir girdi kontrolu
yapilmiyor, yanitini verirken, 37 firma satinalmadan bagimsiz veya satinalma birim sorum
iu kisilerince yapidig: yanitimi vermigtir. 46 firma ise, imalat yapaniarca gergekiestirildigini
stylemistir.

Girdi kontrolunda hatal bulunan, reddedilen girdiler ayriliyor mu? sorusuna
71 firma evet derken 12 firma hayir demistir. Ancak bu ayinmda higbir firma stiket veya
isaretieme kulianmamakia, 13 firma aynilmis 6zel bir alana depolandifimi, 58 firma ise
kaynagina geri gbnderdigini belirtmistir.
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Kayit tutuluyor mu? sorusuna ise 16 firma evet, 89 firma hayir yamiti vermistir.

Goriilmistdr ki, girdi kontrollan gok basit sayma ve Sigme ile sinirli kaimakta-
dir. Zoruniu durumiarda KOSGEB vb. kaynaklar kullanilmaktadir. Girdi kontrol teknikleri
konusunda yeterii elemam: yoktur. Tedarikgilerle flgiti kayitlar, tutuimamaktadir
6.6.Muayene, Olcll ve Test Cihazlannin Kontrolu

Ormek grubundan 56 firmada az sayida muayene 6lcil ve test cihazlar mev-
cut, fakat kalibrasyon yapilmiyor ve cihaziar korunmuyor sonucu gikmistir, yetersiz si-
nifiandirmasina girmigtir. 23 firma yetersiz ve alti simiflandirmada yer almistir.

UOretiminizin gerektirdigi muayene, 6icil ve test cihazian belirlenmis mi? So-
rusuna biri harig tim firmalar evet yaniti vermistir.

Yainizca 6 firma, 6i¢il aietleriniz yetkiii kalibrasyon merkezince kalibre edili-
yor mu? sorusuna evet yaniti verirken, 99 firma hayir yaniti vermistir.

Burada bir difjer 6nemli nokta hayir yaniti veren firmalardan 52'si gerek gérmil-
yoruz, 23'l gerektigini bilmiyoruz, 24"l kalibre ettirilecek yeri bilmiyoruz segenekierini ne-
den olarak gostermistir.

Oigme, muayene ve test etme, kalibrasyon ile buniara badi ‘olarak tolerans,

teknik resim kullanma ve okuma, KOS isletmelerinin en zayif oldukian nokialar olarak

gortilmiistir,
6.7.Uretim Kontrolu

Omek grubundan 55 firma, tezgah/ekipman hassasiyeti biliniyor, {iretim
kontrolu yetersiz, teknik dékiiman kuilaniliyor, kayitiar yetersiz olarak tansimianan "orta®

siniflandirmasina girmektedir.

Ornek grubunda 76 firma, orta ve Ustil sinifiandirmada, 29 firma yetersiz ve
altt siniflandirmada yer almistir,

Uretim ydriitilmesi ile iigili gdrev, yetki ve sorumluluklar belirlen mismidir?
sorusuna evet yaniti veren 78 firmadan yalmz 6'st bunlann yazili oldu§unu belirtmistir.
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Uretim siirecinde muayene ve kontrol yapiiiyor mu sorusuna evet yanitt veren
86 firmadan 47'si Uretin her asamasinda lretenlerce 23'si rastiantisal clarak iiretenierce
ve 16'i is emri {izerinde tammianan y&ntemiere uygun olarak kalite sorumiusu/iiretenlerce
yapiliyor olarak belirtmislerdir.

Netice olarak, KOS isletmelerinde, gtrev ve sorumiulukiarin bir kiside top-
lanmis olmast, mal sahibinin dogruda Uretimin iginde yer almasi nedeniyle, {retim siirecin-

de de s6zel bir isleyis yaygindir. Ancak bu bilyime siirecindeki firmalar icin sorun olustur-

maktadir.

6.8. Kalite Kontrol

Ornek grubundan 48 firma, konuya ilgi duyuyor, yetersiz ara ve son kontroi-
lar var isleyis tanimianmamis, kayitlar tutulmamis olarak tanimlanan orta ve isti simif-

iandirmasina girmektedir.

Orta ve Ustl siniflandirmada, 57 firma yetersiz ve alh simiflandirmada yer
almustir.

Uretim dncesi kalite planiamasi yapiliyor mu? sorusuna evet yaniti veren
38 firmamn 12'si bu planlamanin is emri izerinde Gretime aktarildifins belirticken, 67 fir-
ma hayir yaniti vermistir.

Uretim siirecinde ara kontrollar yapiliyor mu? sorusuna evet yaniti veren

88 firmadan yalnizca 11° sonuglarin kaydedilip dederiendirildi§ini belirtmistir. 17 firma

ise hayir yaniti vermistir.
6.9. Hatalh Malzeme/ Uriinlerin Kontroiu

Ornek grubundan 53 firma, hatali malzeme girigi ve {riin gikisina yetersiz de
olsa 8nlem aimaya galigiyor, miisteri Snemi kavranmig olarak tanimianan orta siniflan-
dinimasmna girmektedir.

72 firma orta ve {sill siniflandirmada, 33 firma yetersiz ve alti siniflandirmada
yer almistir.
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Sonug olarak, hatali oldugu belirienen driinler icin ne yapiliyor? sorusu igin
tanmimlanan segenek yanitiardan, onaniip kulianilmaya calisiliyor 61 kez , isaretienip yan-
hishkla kullammi engelleniyor 18 kez, tanimiannus bir isleyis yoktur 26 kez yinelenmistir.

Uriintiniizle ilgili misteri memnuniyetini belirleyici bir sisteminiz var mi? so-
rusuna 43 firma evet, 62 firma hayir yanit: vermistir. Evet yaniti veren firmalar bu sistem-
lerini, miisterinin tepkilerini bekieriz, 15'er kez de sorumiu birim/elemanimiz bilgi toplar
ve belli arafiklarla sozli olarak soranz segenekierini yineleyerek tanimlamiglardr.

6.10. Ambalajiama, Depolama ve Sevkiyat

Ornek grubundan 25 firma, "Ambalajlama ve depolamaya 6zen gdsteriliyor.
Misteri dikkaie aliniyor” olarak tantmianan iyi siniflandirmasina girmektedir. 74 firma
orta ve (stil simiflandirmada, 31 firma yetersiz ve alti simflandirmada yer almistir.

Sorularin yanitlan yainizca evet/hayir olarak istenmis ve asagida 6zetlen-
mistir:

1. Uriiniiniiziin gerektirdi§i ambalajlamay: yapiyor musunuz? 68 firma evet

37 firma hayir yaniti vermistir.

2. Girdi ve iriinleriniz 6zellikierine gére uygun ortamiarda depolaniyor mu?
45 firma evet, 60 firma hayir cevabi vermigtir.

3. Depolanan maizemeler igaretienip (depolama kosulian, scn kuilanim ta-
rihleri vb. ) birbirlerine kanismayacak sekilde korunuyor mu? 41 evet 64 hayir yaniti veril-
mistir.

4. Sevkiyatta her birim {irlin Gizerinde standartlann/ miisterinin istedifi tanitim
biiglleri (adet, dretim tarihi vb.) yer aliyor mu? 61 evet 44 haywr yaniti verilmigtir.

5. Ayiklanmis malzeme ve driinierin Uretime veya milsterive yanhghkla gitme-
mesi icin yeterii 6nleminiz var mi? 67 firma evet 38 firma hayw yanits vermislerdir,

Depolama konusunda gorilien diizensiziik bu aliskanhgm edinilmis olmasi-
nin yanisira mekansal kisitlardan da kaynaklanmaktadir.
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Uriinler dizerinde standartlanin tanimlandi§i ve kullaniciya kolaylik sagjlayici
ve uyarici bilgilerin yer almasinin 8nemi ve gerekliligi benimsetilmelidir.
8.11. isyeri Ortanu ve GCaligma Kosuilar

Ornek grubundan 47 firma, ortam kosuilan kiigik dilzeltmelerie gelistirilebi-
fir, bilingli olarak tantmlanan orta siiflandirmasina girmekiedir.

Ornek grubunda 77 firma orta ve {istli siiflandirmada, 28 firma yetersiz ve

alt simflandirmada yer almistir.

Uretim kosullarinizin gerektirdi§l is gilveniigi 6niemleri aliniyor mu? sorusu-

na 46 firma yanit verememistir.

Periyodik bakim gerektiren makinalann bakimiarn yapiliyor mu, izieniyor mu?
sorusuna 63 firma evet, 42 firma hayir yanmii vermistir.

Ancak burada periyodik bakimdan goguniukla olagan makina temizlikieri ile
tamiratin algilandii anlasiimistir. Izleme ise genellikie yapiimamakiadir.

77 firma isyeri calisma kogullan ve is gilveniidi ile kalite iliski var midir? soru-
suna evet, 28 firma ise hayir yaniti vermigtir.

31 kez gok griiltdil, 18 kez gok yagh, 13 kez gok toziu ortamiar gbzienmistir.

46 kez maizeme, yar mamul/mamul depoiama, 35 kez lretim akisi, 30 kez
de takim /aparatiar dilzensiz olarak gbzienmistir.

6.12. Calismalardan gikartiian genel sonuglar
8.12.1. Ankete gosterilen ilgi yliksek olmus, bitlin firmalarin sahipleri veya en yetkili
kistierince yamtlanmugtir,

Bu durum kalite konusuna, son yiliarda ana sanayilerce daha ¢ok énem ve-
rilmesi, rekabetin artmast, ihracatin daha fazia distndildr olmasi nedeniyle, KOS iglet-
melerinin ilgi gdstermesinden kaynakianmakiadir.

8.12.2. Geneide bttiin firmalar, 6zellikie ISO 9000 Standartlarina uygun kaiite sisiemi
kurulmasi konusunda disardan destek, hatta dofrudan uyguiama beklemektedirler.
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8.12.3. Bir yandan iSC 9000 Standartiarina iigi gtsterirken, di§er yandan teknoiojinin
ve tekniin gerektirdigi en temel kavram ve uygulamalardan (6igcme, tolerans, teknik
resim kulianimi, malzeme bilgisi vb. ) uzak pekgok isletmenin olduu da bir gergektir.
€.12.4. Ana sanayi ile ¢alisan isietmeler konuya daha fazla ligi gbstermektedir. Yan
sanayisini belgelendirmek isteyen ana sanayi kurulusiarnimin artisi bir yandan KOS is-

letmelerinde panik yaratirken difer yandan da ¢tziim arayisianina itmektedir.
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7. EKONOMIK ACIDAN TOPLAM KALITE YONETIMI
7.4. Optimum Kalite ve Uretkenlik

Genel olarak kalite, kalite maliyetieri ile dengelenmelidir. Yani kalitenin fir-
ma gelirine etkisinin, kalite maliyeti (kalite sistemi kurma, kontrol elme, hatalan gi-
derme vb.) ile dengelenmesi esas olmahdir. Zira kalite, mutlak anlamda en lyi kaiite
demek degildir, "optimum kalite" kavrami esas alinmalidir.

Uretkenlik de "beher girdi icin daha fazla ikt yerine , beher girdi icin da-
ha satilabilir, iyl kalitede driin ve hizmet ¢iktisi saglamak” seklinde aigilanmaldir. A-
mag, Uretkenli§l kalite ile birlikte gelistirmek olmalidir.

Bir sirketin kalite politikasinin iginde kalitenin takibi var oimalidir. Bunun
yaninda, kalite maliyetinin de takip edilmesi esastir.

Genelde kalite faaliyetierinde ve kalite maliyet analizierinde temel prensip
"Bir isi en ucuz yapmanin yolunun onu daha baslangigta dogru yapmak” oldugudur.
7.2, Kalite Maliyet Merkezleri

Toplam Kalite Anlayisi e kalitenin tasanimdan salis sonrast hizmetlere
kadar tim bolimierin katilimiyia olustugu bilinmektedir. Bu kapsamda, misteri is-

teklerinden baslayip, yine miisteride biten toplam kalite maliyet merkezleri su sekil-

de gosteriir.
rKame Maliyet Merkezieri ]

I [ | 1
Miihendislik Satig Imatat r Kontrol j Satis,Servis
**Tasanm, modsi **Bozuk mai **|skarta “Muayene ,deney “*Garanti,nakliye
hatalan hataian tashih hatalan ambariama,servis

harcainalan

Sekil 4. Kaiite Maliyet Merkezieri
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7.3. Kaiite Maliyetierinin Siniflandiriimas:
Yatinim Maliyetieri
Laboratuvar, 8igme ve kontrol ekipmaniani, bina ve ilgili tesisatta yapilan

harcamalarnin faiz, amortisman ve firsat maliyetleridir.

Faaliyet Maliyelieri

Onleme maliyetieri, degerlendirme maliyetleri, kusurlu Griin maliyetieri sek-

linde siniflandinilir.

Kalite Maliyetleri

Yatinm ll\llaliyetleri E_a;gliyj_t Maliyetieri
**Amoriisman
“Faiz Oniefme Degerle!ndirme Kusurllu Uriin
*Firsat |
I¢ basansizhik Dis baLansnzhk

Sekil 5. Kalite Maliyetleri Sematigi

Tesbit edilmesinde zorluklaria karsilagiian faaliyet maliyetlerini olusturan maliyet unsuria-

ninin detayl incelenmesi:
7.3.1. Onleme Maliyetieri

Uriin veya hizmetlerin tiketici istekierine uygunsuziugunu 6nlemek ama-
ciyla 8zel olarak tasarianmig tiim faaliyetierin maliyetieridir. Onleme maliyetieri, triin
veya hizmetin gelistiriimesi, satinalma, operasyon planlama ve yiriitme, dagitim 6n-
cesi ile dagitim esnasindaki hizmet faaliyetierini kapsar. Kaliteyl iyilestirici aragtirma

gaiismalanmin degerlendiriimesi ve kalite egitim maliyetierinin tiimind kapsar.
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OGnleme maliyetlerini maddelestirirsek:
a) Yapilabiiirlik inceleme maliyetieri
b) Tasanm kalitesini gelistirme incelemeleri maliyetieri
¢) Tasanm destek ve test maliyetieri
d) Tedarikgi denetlemeleri
e) Tedarikgi kalite planiamasi
f) Operasyoniarin uygun yapilabilmesi igin caba maliyeti
g) Operasyon kalitesinin planianmast mailyeti
h) Operatdr kalite editimi
1) Kalite Yonetimi maliyetieri

* Yonetimie iigili maasiar

* |dari harcamalar

* Kalite program planiamasi

* Kaiite performans raporlar

* Kalite egitimi

* Kalite iyilestirme

* Kalite denetim maliyetieri
7.3.2. Degeriendirme Maliyetieri

Bir Kalite Yonetim Sisteminin ilk sorumiutugu, miisterilere dagitiian hiz-
met veya lrintn kabul edilebilirifini sagiamakiir. Bu, tasanmdan misteriye sunulu-
sa kadar her safhada {irlin kalite uyguniu§unun sorumiuiu§udur. Bu deferiendirme-
jerin nerelerde ve ne sikhikla yapiiacagina, kusurlanin erken bulunmasinin kazanglan
ile deferlendirme maliyetieri arasindaki dengeleme sonuglarina gtire karar verilir. De-
ferlendirme maliystleri, Uriin veya hizmetin gereksinimlere uyguniludunun belirlenme-
si igin yapilan dlgme, yiiritme ve denstieme masraflandir. Degerlendirme maliyetie-

rini maddeler halinde vermek istersek;
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7.3.2.1. Satinalma degeriendirme maliyetieri

a)Girdi muayene ve test maliyetieri

b)Oici aletieri ekipmaninin amortisman, kalibrasyon ve bakim maliyeti
7.3.2.2. Operasyoniann (iretim veya hizmet) degeriendirme maliyetieri

a)lscilik kontrolu

b)Uriin veya hizmet kalite denetimi

c)Muayene ve test malzemeleri

d)Ayar muayene ve testieri

e)Siire¢ kontrol igtimieri

HOictim ekipmani
7.3.3. g Basarnisizhk Maliyetieri

I¢ basansiziik maliyetierine, miisterinin gereksinimierine uygun olmayan
{irlin veya hizmetlerin tashih, diizeltme ve lyilestirme galismaiannin, spesifikasyonia-
ra uygun olmayan satin alinmis maizemelerin maliyetieri dahildir. Hatali tretim nede-
niyle bosa harcanmis malzeme ve iggiiik giderleri de bu sinifa dahildir. Asagida mali-
yet bilesenleri beiirtilmigtir:
7.3.3.1. Urtin/ hizmet tasanimi basansizlik maliyeti;

a)Tasarim diizeltme faaliyetleri

b)Tasanm dedisiklikierinin sebep oldugu hurda
7.3.3.2. Satinaima bagansizitk maliyeti;

a)Satinalinan red maizemeleri elden ¢ikarma maliyetieri

b)Tedarik dlizeltme faaliyet maliyetieri

¢)Tedarik redierinin tashihi

d)Kontrol edilemeyen maizeme kayipian
7.3.3.3. Operasyoniann bagarnsiziik maliyetieri

a)Maizeme inceleme ve iyilestirme maliyetleri
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b)Operasyon tashih ve tamir maliyetleri

c)Yeniden muayene ve test maliyetleri

d)Operasyonlann hurda maiiyetieri

e)l¢ basarnisiziik igcilik kayiplan
7.3.4. Dis Basansiziik Maliyetieri

Uriin veya hizmetin miisteriye dagitimindan sonra kusur veya kusur giip-
hesi nedeniyle maruz kahinan bitin maliyetierdir. Bu maliyetler iiriin veya hizmetin
milsteri veya kullanicinin gereksinimlerini karstlamadigi igin olusuriar.

a) Sikayet arastirmalan,

b) lade edilmis maliar,

¢) Diizeltme maliyetieri

d) Cezalar; iiriin veya hizmet performasinin tam gerceklesmemesi dola-
yisiyla katlamlan cezalann maiiyetidir.

e) Misteri / kullanici kaybi,
dis basansizitk maiiyetleridir.

7.4. Kalite Ekonomisi

Kalite, dncelikie ekonomik bir faaliyettir. Teknolojik gelisme ile rekabe-
tin gok artii bir diinyada sirketier, alicilann satinaima giiciinden pay almak igin ya-

nigwriar. Bu ise daha iyi kalite, daha diisiik fiyat ve teslimatin zamaninda yapilacagina

gliven saflamakla basarihir.
7.4.1. Tasanm Kalitesinin Ekonomisi
Ayni fonksiyonel kullanimiar igin, spesifikasyonlardaki farkiilik tasanm
kaiitesindekl farkiiiiktan dolayidir.
Tasarimin derecesindeki farklilikiar;
a) Uriindn 8mri,
b) Gorlinimi,
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¢) Bakim gereksinme periyotiarinin genisligi,

d) Liks bzellikieri,

e) Emniyetliligi,

) Kullanim kolaylifi gibi Griinlin 6zelliklerinden kaynakianir.

Tasarnm kalitesine y&nelik karariar, sirketin agiimayi diistind(gi ya da i-
cinde bulundudu pazarlan hangi siniftan insanlann olusturduguna, driindin amaglanan
kullamm 6mriine, kullanim gartiarina vb. g6z 6niinde bulundurularak verilir. Pazar a-

rastirmalari, tilketicinin aligkanhikian ve 6demeye hazir oidugu fiyatiar bu kararlarin

veriimesine temel teskil ederler.

7.4.2. Uyguniuk Kalitesinin Ekonomisi

Kalite kontrolun etkinligi arttikga, kalite spesifikasyonianna uyguniuk de-
recesi yiikseldikge kusuriu tiriin sayisi azalir ve optimuma yakiasilir.
7.4.3. OGmur Kalitesinin Ekonomisi

Misteri veya kullanicinin satin alacad Urilnden beklentileri, kendi kisisel
gereksinimieri ve mevcut ekonomik durumun etkisi altindadir.

Gilntmizde, "trlintin faydah &mir maliyetl” denilen bir yaklasim olustu-
rulmustur. Faydah 6mir maliyeti, Griiniin satis fiyatina ve driindin hizmette tutma ma-
liyetine bagimiidir.

Uriiniin kullamim 6mri siiresince miisieriye saglanacak lojistik maliyetier
de gbz Gnilnde tutulursa, bunun sirketlerin gelirinde artig sadlamadaki yeri daha agik
goriidr. (19) Kullanicinin optimumu

Omar stresi maliyet!
Maliyet

Eide etme mallyett

\

TTTT————  Lojistik mallyet

Uygunlukalitesi
Sekil 6. Omiir Kalitesl Ekonomisi
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7.5. Kalite Maliyetlerinin Y&netimi

Kalite maliyetierinin ydnetimi, Urin veya hizmetin kalite performansinin
yllestiriimesi ile kalite maliyetierinin lyllegtiriimesinin bir bitintddr.

Bir kalite maliyet ydnetim sistemi, bir isietmenin biitiindyie ybnetilmesin-
de mitkemmei bir aragtir. Sirketin biitiin alt sistemlerinde ydnetim performansinin ya-
rarlih@inin gostergesini, bu sistemierdeki faaliyetierin hatalanini maliyetierini dlgerek
safiar. Bundan dolays bir kalite maliyet programi, herhangibir kalite iyiiestirme faaliye-
tinin bitlnlesik bir pargasidir. Aynntili kalite maliyet degerleri, iyile$iirme icin bir potan-
slyel oimasinin yaninda, iyilestirme g¢alismaiarimin digiimiinde de ybnetim igin temel
aractir. Bazi sirketier iyilestirmenin daha pahali olduguna inandikian igin, performans-
larinin st seviyesinden daha alt diizeyde yasamiarini stirdiirlirier. Kalite maliyet y&-
netiminin en 6nemli katkisi, bdylesi durumda iyilestirme faaliyetlerinin ise yarayabile-
cedini gbstermesidir. Ornedin; muayene, ayikiama, tamir, hurda ve misterinin beklen-
tilerine uygun olmayan malzemenin risk maliyeti gergek olarak bilinmediginden paha-
ki gbriinen yatinmlann gergek karlihd: anlasiiamamaktadir.

Kalite maliyetieri ydnetiminin 8nemili bir pargasi basansiziik maliyetierinin
azaitiimasidir. Omek olarak, basansizlik maliyetleri, Pareto anaiizi ile organize ve ele-
mine edilirler. Eer sirketin temetl kalite digim sistemi kusurian ve problemieri teshis
etmeyi sajiayamazsa, bu probiemierin ve kusuriann eleminasyonu igin ¢aba harcan-
maz. Kaiite maliyet ybnetiminin biyiik yaran buradadir.

Kalite maliyetieri ybnetimindeki daha sonraki adim, meveut dederiendir-
me maliyetierinin analizidir. Yeterli bir defieriendirme programinin yoklugundan, ba-
sansizitk maliyetierinin riskinin ylkselip ylikselmedidi, sahip olunan performans se-
viyesinin iyilestiriimesi i¢in gok harcama yapilip yapilamayacag: gibi sorulara, risk a-
nalizieri ile birlikte yapilan kalite maliyet analizleri ile cevap bulunur. Bdylelikle, deger-

iendirme faaliyetierinin istenlien seviyesine ulagiiir.
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Basansizlik ve defjeriendinme maliyetierine benzer ofarak kalite 6nleme
méliyetlerl de lyilegtirme faaliyetleri igin dikkatlice analiz edilirier. Onleme maliyetieri,

gerek sirket igl gerek sirket dist, Girlin veya hizmet kalitesini etkileyen biitlin operas-

yoniar igin uygulanabilir.

7.8. Kalite Maliyet Analizieri

Genelde iyi bir kalite maliyet analizi igin iyi bir kalite bilisim sistemi ve ma-
liyet muhasebesi degerlerine ihtiyag vardir. Kalite maliyet sistemi mevcut muhasebe
sisteminden en fazia yararianabilecek bigimde tasarlanir.

7.8.1. Uygulama Y8ntemi
Kalite maliyet analizieri uygulamasinda izlenecek strateji su sekiidedir;

1. Her kusurlu diretime neden olen bir temel neden vardir.

2. Nedenler 8nlenebiir.

3. Onlemek daima daha ucuzdur.

Kalite maliyet analizleri uyguiamasinda yer alan temel agamalar sunlardir:

1. Potansiyel kazang sahalarinin bulunmasi.

2. Gelisme hedeflerinin saptanmasi.

3. Faaliyet programinin planianmasi.

4, Organizasyon

5. Performans tlgme

isietmenin kalite politikasina bagi olarak, gerekirse yan sanayi de dikka-
te alinarak dinamik bir bigimde tasarianan kalite maliyet analizi uygularna planinin b8-
lumier sirasiyia su sekildedir:

1. Yoénetimin onayini alma,

2. Pilot galisma program,

3. Isletme diizeyinde editim,

4. Pilot calismaya gbre maliyet muhasebe prosediirii gelistirme,
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5. Kalite maliyet verilerinin derlenmesi ve analizi

8. Anaiiz sonuglanntn sunumu ve yararlanma
7.6.2. Kalite Maliyet Analizierinde Kullanilan Kriterler

Kalite faaliyetierinin Sigtiimesinin temel nedenlerinden birisi, bir dnem-
den digerine kalite maliyetierini karsilastirmak ve buradan elde edilen sonuclara da-

yanarak kararlar vermekdir.

Kalite maliyet analizieri sirasinda gelismeleri gérebilmek igin isletme icin-

de gesitil oraniar kullanilabilir. Buniardan bazilan suniardir:

Kalite Maliyetleri Kalite Maliyetieri
Satiglar Imalat Maliyetieri
Isletme digt kusurlu {iriin maliyeti Isletme igi kusuriu driin maliyeti
Satislar Imaiat maliyetieri
Kaiitesiziik maliyetieri Kalitesizlik maliyetieri
Satistar Imalat maliyetleri

Kalitesiziik maliyetieri

Toplam kalite maiiyeti

Yukarida bahsedilen kalitesizlik maliyetleri kavram olarak kalite maliyet-
ierinden farkh, fakat kalite maliyetieri iginde yer alan belirli kalemierin toplamindan o-
lusan maliyetlerdir. Kalitesizlik maliyetieri, basarisizlik maliyetieri, hatali Uriinler nede-
niyle olugan dolayli maliyetier ve yine hatali Griinier nedeni ile olugan degeriendirme
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toplamianindan olusurlar. I¢ basanisiziik maliyetleri kapsamina giren kalite kalemle-
rine; iskaria, talas ve fire maliyetieri, lirlin kalite farkindan olugan maliyetleri ve tashih
maliyetleri ; dis bagsansiziik maliyetleri kapsamina giren maliyetkalemlerine; iade ma-
liyetleri, gecikmelerden dofjan maliyetler, garanti 6demeler, servis ve fatura ediieme-
yen faaliyetierin maliyetieri, dolayli maliyetiere; sigorta giderieri, gecikmeler nedeniyle
olusan kaytplar, dzei olarak yapiian iskontoiar ve kuilanilamayan maizeme maliyetle-
r, defieriendirme maliyetleri kapsamina giren kalite maliyet kalemierine; hata Uriinier
nedeni ile yeniden muayene ve deneylerin maliyetleri ve bu nedenle kullanian ekipman-
iarin amortismaniar, tahribath deneyler sonucunda 1skartaya aynlan yari mamuil ve {-
riinlerin maliyetieri 8rnek olarak gsterilebiiir.
Analiz sirasinda asafhidaki fisteler kulianilir:
1. Iscilik
a) Toplam fiili direkt iggilik,
b) Standart iggilik
2. Imalat maliyetieri
a) Atbiye islem maliyetieri
b) Toplam islem maliyetieri
3. Satiglar
a) Net satis tutan
b} Net satisiar- (Maizeme maliyeti+ Hammadde maliyeti)
4. Birim maliyetleri;
a) Birim Urlin igin yapilan kalite maiiyeii
b)Birim driine egdegder lriin icin yapian kalite maliyeti

Bir defiskenin zaman boyutu igindeki icindeki defisimini incelerken bir-
kag kritere gbre hesaplanmis kalite maiiyeti oranlarinin 4 dénem igindeki degisimi
gosterilmistir. Kriterlerierden birinin yaniigiya neden oiabilecek yanlarin: diferierinde-
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ki de§isime bakarak oriaya gikarmak olasidir.

% KW/ Net satis geliri
TL%

/\ V KM/ Egdegier Uran Mallyet
/\ K Direkt Isillk

>

1 2 3 4 Dénem

Sekil 7. Farkli kriterlere gbre kalite maiiyetieri degisimi

7.6.3. Kalite Maliyet Analiz Sonuglarnin Sunumu
Kalite maliyet sonuglarinin sunumu icin asagidaki yontemier kuilanilir;
1. Maliyet elemanlaninin kalem kalem ayrimi,
2. Matris sunum,
3. Pareto analizi,
4. Neden sonu¢/ kilgik diyagramu,
5. Yatinm kazanct sunumu,

6. Kategoriler itibariyle kalite maliyetleri 8zet sunumu

Tum kusur maliyeti (%)

Kusur tdrd Yiihik Malivet(TL)
Kusur Kumulatif

ww ~—__

Sekil 8. Pareto Analiz Formu
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| Malzeme Metod Makina

2 L

Sekil 9. Etki - Sonug / Kiigik diyagrami (3M+i+G)

7.7. Kalite Maliyetierinin Azaitiimas: igin Yontemier

Istetme igi ve disi gesitli sebeplerden etkilenen kalite maliyetlerinin opti-
mizasyonu kalite yBneticisinin temel igidir. Maliyet kategorileri itibar: iie maiiyetleri a-

zaitmak igin gereken unsuriar sunlardir:

7.7.1. Bagansizitk Maliyetierinin Azaltiimas:

Basansizlik maliyetlerinin azaitiimasi igin gerekii adimlar ve bu adimlan
basarmak icin bazi teknikier:
7.7.1.1. ligililerin probiem ve olasi sebeplerinden haberdar olmasini sagjlamak

Kalite miihendisieri, hazirladikian performans raporiarinda Urdinier ve -
retimie ilgiti problemleri ve kusur sebeplerini agikga ortaya koymahdirlar. Bu raporiar-
da problemier net ve 6z bir bigimde agiklanmali, kusuriann olasi nedenieri ve alinma-
st gereken tedbirler yer aimahidir. Ayrnica raporiarda problemier net ve 6z bir bicimde
agikianmaii, kusurlann olasi nedenleri ve alinmass gereken tedbirier yer aimalhidir. Ay-
rica, raporiarda probiemierin ortaya giius tarihieri ve maliyetier tizerindeki etkileri de
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belirtilmelidir. Raporlar arastirmalan yilriitebilecek bilgi ve yetkiye sahip kimselere i-
ietiimelidir. ligiiinin bu konuda ne tip bir gbrev stienecedi, caligmanin ne zaman tamam-
lanacad agtk oimalidir. Rapor, daha dnce kullamimis kusur giderme y8ntemierini de

icermelidir.

Kalite performans raporian diger departmaniara ve st yénetime de gtn-

derilmelidir. GiinkQl bu raporlar ile;

1. Programlama, biitgceleme ve gelecek projelerin tamamlanmasi hakkinda ydnetimin
ihtlyact olan bilgiler saglamir.

2. Yoneticilere kalitenin statiislinii belilemek igin gereklii bilgiler verilir.

3. Elde ediien performanslaria hedeflenen performanslar kiyasianir.

4. Sirketin biitiin bblimlerine kalite trendleri hakkinda bilgi verilir, b6ylelikie de prob-
iemier bliylimeden gerekli tedbirlerin alinmasi igin firsat yaratilir.

5. Deparimaniann, siiregler ve sistemlerde yapilan degisikliklerin éncesini ve sonra-

sint kiyaslama imkani dogar.
8. En yaygin ve en maliyetii kusurlann gesitierini tesbit etmek miimktn olur.
7.7.1.2. Probiemierin ¢zUmi icin motivasyonu aritirmak

Basanisiziiklann sebepleri kil tasanm, vygun oimayan takamiar, yanhs
imalat dilzeni ve yanlis uyguiamalar olabilir. Kalite ybneticisinin temel gbrevi de bu se-
bepieri tesbit ederek, oriadan kaidiracak dniemieri aimak ve aldirmakuir. Bunun igin
de kalite ybneticisi organizasyondaki diger kisilerin ortaya gikabilecek probiemierini
cbzmek icin istek duyabiiecegi programiar tasarlamasi gerekir.

Codu kisi, insan psikolojisi geredi hatali yaptifi bir isi dizeltmekten hoglan-
maz. Atbiye ve mihendislik ybneticileri kendi igleri hakkinda fazia maliyet isaret eden
verilere tepki gUsteririer. Bu sebeplerden dolays, kalite probiemierini giderici etkili prog-
ramiar gok azdir. Baslica nedenleri siralarsak;

1. Personel probiemierin variijindan habersizdir. Redlerin ve hurdanin kar dizerindeki
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etkilerini anlayamamaktadir.
2. Gegmiste rapor edilmis probiemler hakkinda higbirsey yapiimadis igin bundan son-
ra da durumun dedismeyecedinden emindirier.
3. Diizeitici faaliyetlerin gok uzun bir stire alacagina, dolayisiyla sirketin yaranna ol-
mayacadina inanmaktadirlar.
4. Katite kontrol ile organizasyonun di§er pargalan arasindaki personel iligkisi, prob-
lemlerin rasyonel olarak tartisiimasini engeilemektedir.
7.7.4.3. Basansiziiklan gidermek icin planiama

Kalite bilgilerinin analiizi ile teshis edilen problemler ve problemleri gider-
mek igin yapilan galismalar bir form seklinde ifade edilmelidir. Bir kisi ya da departman
tarafindan ¢6zilien problemierin tanimlan, iyilestirici faaliyetier ve bu faaliyetlerin yerine
getiritip getiriimedigi bu formda yer aimaiidir. Asagida bdyle bir form tasarlanmig ve

kullanimi agiklanmistir. (19)

KALITE IYILESTIRME CALISMASI FORMU

Departman Depart. Amiri Proje No

Imalat Amiri Calismay Yapan Bas. Tarihi Bitis Tarihi

Projenin Tanim (Parga, montaj, Operasyon vb.)

Yapilan galigmanin tanimi

imza Tarih

- Proje tamamiands (] Proje tamamianmad
Departman Amirinin Onayt Tarih

Sekil 10. Kalite lyilestirme Formu
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Kalite lyilestirme galismas: formunun kullanilist agaida agiklanmaktadir:

Departman: Probieme maruz kalan béiim adidir.

Departman Amiri: Projeyi yoneten kalite ydneticisinin adidir.

Proje No: Projenin sira numarasidir.

imalat Amiri: Sorunun oidudu bbigenin amiri.

Calismay: Yapan: Problemin ¢dziimiine yénelik galismay: yapan.

Baglama tarihi: Cahgmanin baslanildids tarihtir.

Bitis tarihi: Proje yetkilisinin galismanin bitimi icin planiadi§ tarihtir.

Problemin tanimi: Proje yetkilisinin boyutlar, red olanlarn, problemin sebep oldudu pa-
rasai kayiplar vb. sekilde spesifik olarak tesbit ettiii probtemin tarifidir.

Calismanin tanimt: Bu bliim, galismayi yapan ya da onun amiri tarafindan doiduruiur,
Problemi gbzerken atilmig her adim ve taribleri agik olarak yazilir. imalat amirinin ona-
yi gereklidir.

Projenin zamaninda tamamiamp tamamianmadids : Bdtin proje formiar proje tamam-
lansa da tamamianmasa da kalite glivence ve kontroi bSilim{ine ulastinimalidir.
Tamamlanmayan projeler ek bir yazi ile imaiat miiddriine biidiriiir ve problemi gézmek

igin birden fazla kisi ya da b6idmin ¢alisma yapmasi gerekll ise buna uygun formiar

gelistirilebiilr.
7.7.1.4. Basarnsizlik maliyetierindeki azaimanin kontrolu
Asagida listelenen sorulara verilecek olumiu yanitiar, basansiziik maliyet-

ferinin optimuma indirgendiginin isaretidir. Olumsuz yanit verilen sorulann {izerine gi-

dilerek gdzimier aranmalidir.

1. Ytksek maliyet bilesenierinin sebepieri bilinmekie ve raporianmakia mudir?

2. Hurda ve tashih masraflan imalat ydneticisine, sorun giderme miihendisiik ¢alisma-
larindan kaynakianan masrafiar milhendislik departman: yoneticisine, saticidan kay-
naklanan kayiplar satinaima ybneticisine raporianmakta ve gereken tedbirier alinmak-
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ta midir?

3. Uygun olmayan malzemeler ekonomik oldugu yerlerde kullaniimakta midir?

4. Yiksk ret oraniannin gorilddgi bir kisimda, sorun gidermek icin gerekli gabalar
calisma yasaminin bir pargast olarak mt gériilmektedir?

5. Kusur giderme faaliyet programi, tasanm veya takim dedisikiikierini talep edecek
kadar genig midir?

6. Tim d6nemli departmanlan koordine eden bir kalite iyilestirme galismasi meveut mu?
7. Kalite iyilestirme galismalani, diizenli toplantiiari, termin tarihi belii sorun giderme ¢a-
lismalanini ve yazih raporlan icermekte midir?

8. Yiiksek maliyetli piyasa problemleri belirlenmis, tekrar etmemesi igin gereken dnlem-

fer alinmug mudir?

9. lade edilen Girlinier ekonomik olarak taginmakta, tamir ediimekte ve misteriye ve-

rilmekte midir?

10. Piyasa performansi hedefieri , maliyetleri azaitmak veya gidisati kontrol altinda
tutmak igin agik olarak saptanmis midir?
7.7.2. Onieme Harcamaian lle Kalite Maliyetierinin Azaitiimass

Onleme faaliyetleri genel olarak iki tiptirier. Sirketin galisaniarina ve triin
siirecinin basinda potansiyel problemierin formal tekniklerie bulunmasi ve buniann
bilyitk boyutiara varmadan dnienmesi faaliyetieridir.

Yoneticilerin kalite iyiiestirmeye y6nelik tutumian, galisaniara agik olarak
hissettiriimelidir. Ustabagiiar ve postabagilar gibi itk amirler, kalite iyllegtirme progra-
minin basarisinda anahtar rol oynariar. Bitin calisaniara yonelik bazi &neriler agagida

veriimigtir:

a) Cahsaniar kendilerini ve iglerini ilgilendiren programlar konusunda biling-

fendiriimelidir.

b) Onieme igin caitsanlarin fikirlerini alici teknikier kulianiimali ve sonugla-
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ri gaiganiara anlatiimaidir,
¢) Yiiksek performans gésteren fikirler ddillendiriimelidir.
Kusurian dniemek igin bazi sirketlerin dizenii olarak uyguladikian programiar vardir.
Bu programiardan bazifan sunlardsr:
d) Yeni iiriinierin dikkatle incelenmesi, muayene ve test edilmesi, seri tire-
time baslamadan 6nce onayianmasini gerektiren "Yeni Uriin Gelistirme programlan”.
e) Organizasyondaki bitim bditim temsilcilerinin katilimi ile yapilan yeni
tasanmiann ya da 6nemii tasanm degisiklikierinin gézden gegcirildigi "Tasanm Incele-

me Programiarn”

f) Siparigier agilmadan 8nce, tedari§in uygunlugunu saglamak icin tedarik-

cilerin de§erlendiriidigi "Tedarikgi Segim Programian”

g) Kritik islerde galisanlarnn egitildigi ve test edildi§i "Egitim ve Denetim
Programlan”

7.7.2.1. Pazarlamada dnleme faaliyetleri

Pazarlamada kalite saglama yeni bir kavramdir. Miigteri tatmini, Griiniin
kalite maliyetine, dolayisiyla Girlintin karliliina 6nemli oranda etki eder. Kaybedilen sa-
tisiann tesbitinde pazariama departmaninin tesbit edecedi "Misterinin {irlin hakkinda
disiinceleri” ve "Uriind tekrar bedendigi igin tekrar aima niyeti” 6nemili bir veridir.

Asagidaki sekilde de verildigi gibi, yapilan pazar arastirmalan sonucu, miis-
terinin GriinG yeniden alma istegi ile driin hakkindaki diislincesi orantili bir bigimdedir.
Omek bir X Urlinii icin yapiian aragtirmada iiriind mitkemmel olarak niteleyenlerin yeni-

den alma iste§i %95, zayif olarak niteleyenlerin yeniden aima istefi %60 olarak tesbit

ediimigtir. (19)

66



Yeniden aima istefi (%)

&

100 | ) %95
80 -
60 %60
40
20
%
Zayif Orta lyi takemmel Kalite kaygtst

Sekil 11. X drtni igin yeniden alma isteginin kalite endisesi ile dedisimi

Pazarlama departmaninin kalite sorumiufukian sunlardir:
1. Misterilerin kalite gereksinimlerini hassas olarak beliriemek.
2. Musteri gereksinimierini, sirket ici faaliyetiere ve tasanm spesifikasyon-

{anna yansimasin saglamak.

3. Misterinin tamamen belirleyemediGi triin kailte standartianini organizas-
yondaki dijer bolimierle saptamak.

4. Msterilerin ne satin aldikianni bilmeleri igin diirlist ve agikiayici rekiam
ve pazarilama yapmak.

5. Musteriden Uriin performansi hakkinda eksiksiz bilgiler topiamak.

6. Sorumlu kigilerin problemieri ¢6zmek icin topiadiklart driin performans

bilgilerini liglii kisimiara raporiamak.

7. Kronik plyasa problemierinin ¢8ziimil igin Oneriler dretmek, yapiian prog-
ramiarda yer aimak.

8. Garanii sartiarini ve hizmetleri ydnetmek, bu nedenlerden kaynakianan
maliyetlerin agin olmamasi igin yontem beliriemek.
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7.7.2.2. Tasanm faaliyetierinde dnileme
Uriinlerdeki bilyitk maliyetii problemierin cofunlugu yetersiz tasanmiardan
kaynakianir. Imalat, montaj, test ve muayene asamasinda iriin performansini etkile-

yen probiemierin astl nedenieri parga veya montajin tasanimidir. Tasanm mihendisie-
rinin kalite geligtirme ile iigili sorumiuiukian bashica suniardir;
1. Bir drdnin, kulianimi icin emniyetli ve kullamim 8mri icin glvenilir galigmasini sag-

layacak gekiide tasarianmast,

2. Bir triindin ekonomik imal edilebilmesini saglayacak sekilde tasanminin gergekies-

tirlimesi,

3. Bir Urtintin misteri ihtlyaglarina karsiiik verebilecek sekilde tasarlanmast,
4. Cizimlerin ve Uriin spesifikasyonlaninin, Urilniin kalite kriterlerini agik ve dogru ola-
rak belirleyecek sekilde tasarlanmast,
5. Tasanmdan kaynaklanan probiemlerin ¢g6ziimilnde etkin olunmasi.
7.7.2.3. Kalite saglama faaliyetleri ile Snleme
Kalite departmani, stziesme ile ilgill misteri spesifikasyontarini dikkatiice

incelemeli ve kalite gereksinimlerini belilemelidir. Bu incelemeler su sorulan kapsama-

fdir:
1. Kalite safjlama sistemi sartlan agik ve eksiksiz mi?
2. Uriin kalite standartianns ve spesifikasyoniarini karsilayabilmekte mi?

3. Kalite mithendisfigi programiari, kusuriar oilusmadan tasarianmakia midir?

4. Kaiite politikasi agik ve lyi biliniyor mu?
5. Cizim ve 6igil aletlerinin kontroi ydntemieri mevcut mu?

8. Dékimantasyon olusturuimus mu ve yeterince faydalanilabilinmekte midir?
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7.7.3. Deferiendirme Maliyetierinin Azaltlimas:

Degeriendirme maliyetierini azaltma teknikierinden baziiarn sunlardir:
7.7.3.1. Muayene ve testierin planianmasi

Kontrol noktalaninin yerini, muayene ve test planiarinin tesbitini yapmak
¢ok 6nemili bir husustur.

Siireg ici kontrollar bir kalite sisteminin vazgeciimez unsurudur. Siireg ici
kontrollar ile, kusuriar nihai irline yansimadan 6nce tesbit ediiebilirler ve bundan dola-
yi da kalite maliyetieri azaltilir. Proses muayene sistemi, temel amaca uygun ve verimli
olacak sekilde tasarianmalidir. Asiri muayene, kusuriu lriinieri bertaraf ederken kalite
maliyetierini de arttirabilir.

Muayene ve test gesitierinin bazilart sunlardir:
7.7.3.1.1. Operasyon muayenesi

Bir tezgah veya tiretim istasyonundaki editimli bir operatér, uygun 6lgiim
aietleri lie kendi yapti§i isi muayene edebilir. Bunu yapacak kisi belirtildigi gibi egitimli
olmail ve parcalar kabul edilemez oldu§unda kayit tutuimalidir. Operatés muayenesi-
nin avantajiari suniardir:

1. Operatér, siirecin biitiin pargalanm genei olarak gbzden gegirmis olur,

2. Kusuriulari aninda fark ederek sorunlarin gideriimesi igin yardim isteye-

bifir.
7.7.3.1.2. % 100 Sureg ici muayene

imalat hattinda belirienmis noktalarda % 100 muayene ve test uyguianabiir.
Bu muayene genelde, imalat departmanindaki muayene ve test personeli tarafindan
yapilir. Burada amag, kalite standartiarina uygun olmayan ya da muayenesinde rastia-
nilmast istenmeyen pargalann aytkianmastdir. Siireg ici %100 muayenenin avantajian
suniardir:

1. Kusurlulann, stirecin daha sonraki asamaiarina gegisi 6nienerek maliyst
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tasarrufu sadlanir.

2. Kalite performans verileri saglianir. Bu veriler iyilestirme faaliyetierinde
kullanilir.
Dezavantajiar ise suniardr:

1. Imalat hattinda dogai olarak bir benimseme yaratabilir. Boylelikle, gerek-
meyen yerierde de % 100 muayene yapilmasi tehiikesi dogabilir ve muayene maliyetie-

fini arttinir,

2. Samidig: gibi % 100 etkin dediidir ve biitiin kusuriarin ayikiandigint garanti

etmez.

7.7.3.1.3. On Uretim muayenesi

Her yeni dretim basladifinda ilk Griinlerden yeteri kadar alinarak, tezgah a-
yanmn uygun olarak yapilip yapiimadigi ve talkamlarin uygun secilip secilmedigiine karar
vermek icin bir muayene yapilir. Bu dmekieme muayenesi ile, makinanin tamamen ha-
zir olup oimadi§inin kontrolu saglanir. Genellikie tretilen ilk bes GUriin alinir. Tezgahlar

cok geneli ise, 6rmekier her geneden alinmalhidir.

Bu teknidin amaci, iretim baslamadan dogabilecek kusuriann Snienmesi-

dir.
7.7.3.1.4. Devriye muayenesi

Operasyoniarin, periyodik olarak muayene ediimesini ve istatistiki veriler-

den faydalarmimasim kapsar. Operasyoniar sirasinda kontrollar yapiidi§indan olabile-

cek hatalarin nihai mamullere yansimasini 6nler.

7.7.3.3.1.8. Stireg igi kabul muayenesi

Operasyoniarda yapilan parcgaiara, belirli periyotiaria ve partiler haiinde ka

bul muayenesi yaptiir. Partiler, yeni operasyona girmeden kabul muayenesi gbrmis
oluriar. Muayenecinin partiden aidifi 6rnekler, dzei olarak belirienmis kalite seviyele-
rint karsiliyor ise parti kabul edilir ve daha sonraki operasyoniara izin veriiir. Eger kar-
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silanuyor ise, parti red edilir ve ayikianmak igin bekietilir.
Avantajlan sunlardir:

1. imalat siirecinin birbirini takip eden her agsamasinda, kalite diizeyinin kontrolunu sa§-

lar.

2. Problem bdigelerine yardim etmek igin hazirlanan performans raporiarina veri sagiar.
Dezavantajlan: |

1. Muayene, pargalar tamamlandiktan sonra yapiidigindan kusur 6nleyici degildir.

2. Pargalann bir operasyondan digerine gecis akisimi yavasiatir.

lzah edilen bu bes tip muayenenin higbiri dijerinden tamamen Ustiin degiidir.
Verimil tasarianmig bir silreg ici muayene sisteminde, bunlann kombinasyonu gerekir.
Bu kombinasyonda asagida belirtilen faktdrler gtz 6niinde bulundurulur:

1. Her muayene tipinin maliyeti,

2. Her tipin gerektirdi§i insangticil niteli§i ve miktan,

3. Kalite performansinin gegmisi, stirecin gegmiste kontrol altinda tutuiup
tutulimadifi, eger stirecte kiglk sorunlar var ise, muayenenin asin olmasina gerek
yoktur,

4. Siirecin lipi; sdrekli, siireksiz ya da parti olusu,

5. Sirecin kararith§i ve yetenedi,

8. Uriin karakteristiklerinin kritikligi.
7.7.3.2, Ekipman ve metod geligtirme

Ekipman ve metodiann uygun duruma getiriiecek sekiide gelistiriimesi,
muayene ve test maliyetierini oidukca azaltabilir.

Geligtirmeler su sekillerde safianabiiir;

1. Muayene ve test isiemierini daha hizli ya da operattrsiiz yapabilecek
ekipmanin temin ediimesi,

2. Muayene ve test cihaziannin dretim ekipmaninin igine yeriestiriimesi,
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3. Zaman ve g¢aba gereksinimierini daha aza indirecek kay:t ve raporiama

sistemlerinin tasarlanmast,

4. Muayene ve test istasyoniarninin yerlesimini ve metodlanimi lyilestirmek
icin endiistri mithendisligi tekniklerinin kulianiimas:,
7.7.3.3. istatistiksel kalite kontrol

Siireg ici kontrolu saglamakta yardimi olan en gilglil araglardan biri de,

kontrol diyagramiarn ve drnekleme muayenesinden olusan " istatistiksel kalite kont-

roldur®.

Tezgah yeterlilik calismasi, bir makina veya prosesin spesifikasyonlara
uygun parca Uretip retemeyecegini gdsterir.

Yeterlilik analizlerinin sonuglari, kalite seviyesini disirmeden, uygulanan
muayene yoguniufunun diisiriilebileceginin bir gistergesidir. Bazen de, tezgahiarin
mevcut toleranslari karsitayamayacai sonucu ortaya gllgabilir. Bu durumda, ya to-
ieransiar genigletilir ya da tezgahiann ayar, bakim ve yenileme sorunlan giindeme ali-
mir.

Kontrel diyagramian, sireg i¢i kontrol tekniklerinin verimiilifini arttiran di-
ger bir milkemmel aragtir. Her diglim serisinin iginde bir deisim vardir. Bu defisimler
slirecin dofasindaki sabit ve bertaraf edilebilir sebeplierden meydana gelir. Bertaraf
edilebiiir sebeplerden olugsan degistmier, stirecte bazi yaniis seyler oldugunu ve diizel-
mesi icin tedbirier alinmasi gerektigini gosterir. -

- Kabul 6rnekiemesi teknidi ise , tretilen triinierin timiiniin kontrol ediime
den kaiitenin digiilmesini ve kontrolunu sadlar.Bir 8mekleme plani bazi hailerde ye-
terli kontrolu saflayarak , de§erlendirme maliyetlerinde nemili diglide tasarruf sa§-
lar .

7.7.3.4 ig brnekiemesi

Is rmekiemesi teknigi, bir kimse veya grubun yapti§i isten 6mek alinarak
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Min.top.maliyet s

is Uizerinde harcadiklan toplam zamam, olasilik teorisi kullanarak tahmin edilmesidir.
7.7.3.5 Degerlendinme mailiyetierindeki azalmanin kontrolu

Asadida verilen soruiara verilecek olumiu yanitlar, de§erlendirme mali-

yetlerinin azattildi§inin igaretidir.

1. Muayene yerleri, muayene maliyetierini minimum yapacak sekilde dii-

zenlenmis midir?

2. Ozel amagl: aletler veya bilgisayar kontroliu ekipman vasitasiyla yapi-

lan muayene ve test islemleri ekonomik midir?

3. Muayene ve test kayitlari, veri raporiari, bilgisyar veya diger modern ve-
ri toplayict aletlerle mi yapilmaktadir?

4. Nihai {irlin muayenesini minimuma indirecek siire¢ kontrolu uygun plan-

lanmis midir?

5. Istatiksel kalite kontrol teknikleri kulaniliyor mu?

Kalitesizli§in maliyet unsurlarindan 6nleme maliyetierindeki bir artis, dogal
olarak uygunluk kalitesine de bir artis oiarak yansiyacaktir. Bu yansima dicme ve de-
gerlendirme giderlerinde bir diislisle sonuclanacaktir. Clinkii 6nieme igin yapilan her
harcama irtin kalitesine clumiu etki yapacak ve daha az rutin test ve muayene ihtiyaci
yaratacaktir. Aym sekilde, iirlin kalite siirecinde kalite hedeflerine uyguniudu daha faz-

la sajlayacagi icin, basarisizlik maliyetierinde de buna bagh bir azalma gdriiiecektir.

Toplam Kalite M.

T -~

% ...... \ —

~— ‘ /Onleme M.

b/ :
A Basarisizltk M.

\\.

--——'7’/'

------- =

e Olgme ve Degerlendirme M.

K Uyguniuk Kalitesi
Sekil 12. Kalitesizligin Maliyet Unsurlan Arasinda Optimal Uyguniuk Kalitesi
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8. ORTA OLCEKLI BIR SANAYi KURULUSUNDA YAPILAN TOPLAM
KALITE YONETIMI VE TS-1SO 9001 STANDARDI UYGULAMALARI

Uygulama yapilan firma, Kalite Glivence ve Kontrol Sefi olarak gbrev aldi-
gim ve Toplam Kalite Kontrol calismalarim yuriittigim Haci Ayvaz Endistriyel Ma-
muller Sanayi ve Ticaret AS.'dir

1848'de kurulan Haci Ayvaz firmasi imalatini 2000nd alan tizerinde, Fabrika-
lar Cad. Firuzkdy Yolu No: 63-65 Avcilar ikametinde gergeklestirmektedir. Satis ve pa-
zariama béliimleri ise Necatibey Cad. N0:207 Ayvaz Han Karakdy'de faaliyetlerini yii-
riitmektedir.

170 calisani bulunan Haci Ayvaz Toplam Kalite calismalarina 1993 yilinda
baslamis ve tnemii mesafeler kaydetmistir. Haci Ayvaz'in amaci, gelisen teknoiojik
sartiara uyum gdstererek, misteri ihtiyag ve bekientilerine azami 6igiide cevap vere-
bilecek teknik tesisatiar en ekonomik sartiarda ve givenilir kalitede Gretmektir.

Firma, flexibie metal hortum, kompansattr, kondenstop, diskotip ¢ekvaif
ve seviye kontrol cihazlan tretmektedir. Uretiminin ¢ogunlugunu ihracat olarak gergek-
lestiren Haci Ayvaz'in ihracat yapti§i baslica Uikeler; basta Almanya olmak lizere Kana-
da, Iran, Misir, Hindistan, Danimarka, Amerika, ltalya'dir.

Haci Ayvaz End. Mam.ve San.Tic.AS.'de yapilan kalite galismalan ve kalite
glivence sisteminin isleyisi TS-1SO 9001'e uygun olarak AYVAZ El Kitabinda anlatiimak-

tadir. Ayrica kullanilan formiar ve istatistiki raporiar ekler kisminda veriimistir.
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KALITE EL KITABI BOLUM:

Bu Kalite El Kitabinin amaci,HACI AYVAZ END.MAM.SAN.VE TIC.AS.'de TS-ISO 9001’e uygun mevcut

kalite sistemini olusturan 6geleri,buniar arasindaki iliskileri ve sistemin isleyisini tanitmaktir. Kaliteyi etkileyen

tiim faaliyetler ve bunlan gergekiesgtiren tiim béiiim/personel igin baglaytcidir;ttim riinleri kapsar.Hicbir bolim

yonetimin onayi olmadan iptal edilemez,degistirilemez ve 3. sahislara verilemez.

ligili bolumlerin faaliyetierini gergeklestirirken izleyecekleri ydntemlerin detayi her bélimiin llave Dokiiman-

tasyon boliminde belirtiimistir.Gegerli tim Kalite Glivence prosediirlerini gésteren liste kitabin son boélimiindedir.

Mesut OZTELCAN
Yén.Kur.Uyesi(Teknik)

Mehmet SELAM

Kalite Glivence ve Kontrol Sefi

Hazirlayan

Onay Yayin Tarihi Revizyon Tarihi| Rev. No Sayfa

MEHMET SELAM

26.07.1895 - 0 212
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KALITE EL KITABI BOLUM: O1A

KALITE POLITIKAMIZ

Tiirkiye'de yapilabilir en iyi kalitede teknik tesisat malzemeleri Gretmek ve diinyada kabul edilmis
standartiara uygun olarak miisterilerimizin talep etti§i ve edecedi tiriinieri bu do§rultuda sadlamak igin ka-
liteden 6diin vermemek, tiim galisanlanimiza gerekli ilke ve hedefleri benimsetmek ana politikamizdir.

Satis dncesi ve sonrast, tirliin kalitesi ile ilgili ttim konularda gerekli hizmetleri sunmak kalite
amaclanmizdandir.

MESUT OZTELCAN
YON.KUR.UYESI(TEKNIK)

2. Uygulama

Firma st yonetimi kendisine bagli bolimierin yonetimini ve faaliyetlerin yiriitilmesini bu el kitabindaki
standartlar ve ilgili KG prosediirlerine gore gerceklestirir ve bolim ydneticilerinin kalite politikasini ania-
diklarindan, uyguladikiarindan, destekledikierinden, tiim seviyede ¢ahiganiar tarafindan anlasiimasini ,uy-
gulanmasini, desteklemesini sadlayacak bigimde c¢alistiklarindan emin olmak durumundadir.

Kalite Glivence Sisteminin planlanmasi, gbzetilmesi ve gelistiriimesi birinci derecede Kalite Giivence ve
Kontroi Sefliginin sorumlulugundadir. Kalite Giivence Ve Kontrol Béliimii kalite problemierinin saptan-
masi, dizeltiimesi igin iétek yapilmasi ve diizeltme siirecinin gézienmesinde ve dogruianmasinda yetki

ve organizasyonel serbestiye sahiptir.

Kalite Giivence Sistemni ve Kalite Organizasyonu, Kalite El Kitabi ve Kalite Prosediirleri Kitabinda dokii-
mante edilmistir.
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KALITE EL KITABI BOLUM. 018

ORGANiZASYON, GOREV VE YETKILER
1.Genel Midur

*Kalite politikasinin belirlenmesi

*Kalite sistemninin yapisi ve kapsaminin belirlenmesi, sistemin uygulanabilmesi icin kaynaklarin
sajianmasi

*Kalite Giivence El Kitabinin onaylanmasi
*Kalite Gilivence Sisteminin referans stndarda uygun olarak kuruimasi, uygulanmasi ve strekli-

liginin saglanmasi icin Kalite Giivence ve Kontrol Sefinin yetkilendiriimesi ve desteklen-
mesi

*Kalite Giivence Sisteminin degerlendirilmesi
*I¢ denetim raporiarinin incelenmesi ve diizeltici 6nlemlerin izlenmesi
*Tum calisanianin kalitenin gelistiriimesine katkisinin sadlanmasi igin programiarin hazirlatiima-

s1 ve uygulatiimasi

*Calisanlarin kalite bilincinin yiikseltilmesi, egitim igin raporlarnn haziriatiimasi ve uygulatiimasi
2.Uretim Miidirti

*KG Sistemini uygulamak ve uyguiatmak,

*Urin gelistirme ve tasanm caligmaiari yapmak

“Urtinlerin teknik resim, veri, karakteristik, spesifikasyon vb. mithendislik dékimanlarinin hazir-
lanmasi, dagitimi,

*Proses akis semalari, operasyon kartlarninin, makina ¢alistirma talimatlarinin hazirianmast
“Uretim teknolojilerinin gelistiriimesi ve yeni teknolojilerin adaptasyonu,

*Uretim kaynaklarinin en verimli sekiide kullamilmasini saglayacak verimiiiik analizierinin yapil-
mast,

*Diizeitici ve 6nieyici faaliyetieri uygulamak,
*Uygunsuziuk durumunun kontrolu,
*Calisanlarnin kalite bilincini yiikseltmek,
*Calisanlann egitim ihtivacini tesbit etmek.

*Planlama, Imalat, Satinalma, Kalite Giivence ve Kontrol Bélimierini ybniendirmek, koordinas-

yonlarini sa§ilamak ve denetlemek.
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KALITE EL KITABI BOLUM: 01B

3. Kalite Giivence ve Kontrol Sefi

*Kalite Giivence Sisteminin referans standarda gére planianmast, uygulanmasi ve gelistiril-
mesi

*Kalite Glivence dokiimantasyonunun hazirlanmasi, onaylanmasi,dadtimi

*“Uriinlerde ve sistemde olasi zayif noktalarin tesbiti ve diizeltici 6nlemlerin alimi ve takibi

*Kurulus i¢i ve disinda sistem degerlendirme galismalan

*Boliim personelin galigmalarinin koordinasyonu

*Egitim galismalannin diizenlenmesi

*Tasanmin gézden gegirilmesi

*Kalibrasyon hizmetieri

*Kalitenin iyilestiriimesi

*Kalite Kontrol faaliyetleri(giren malzeme muayenesi,proses kalite kontrol, son muayene ve
kontrollar, iaboratuvar ¢gahismalari, vb.)

*Musteri sikayetlerinin de§erlendirilmesi

*Test/kontrol karakteristiklerinin saptanmasi, test standariiarinin/planlarinin hazirianmast

*Giriste, Uretim asamalannda veya ¢ikis kontrolda ve hemen 6nlenemeyen uygunsuziuk duru-
munda gerekli dnlemleri baslatma, gerekirse Gretimi durdurma

*Uygunsuzluk durumunun, Griin kalite problemierinin tanimlanmasi ve kontroiu

*Gergeklestirilen test ve kontrollarin kayitlarimin tutuimasini saglamak.

*Ozel proseslerin tamimianmasi ve kontrolu galigmaiarinda ilgili bélimlere yardim etmek.

4.idari ve Mali isler
*KG Sistemini uygulamak ve uygulatmak

*Personelin niteliklerinin gelistiriimesi ¢alismalarina yardim
*Idari ve Mali igleri yiiritmek

*Personelin nitelik kayitlarinin tutulmasi

*Muhasebe
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KALITE EL KITABI BOLUM: 018

5.8atig ve Pazarlama
*KG Sistemini uygulamak ve uygulatmak
*KG Prosediirlerinin hazirianmasi ve giincel tutuimasi
*Siparislerin yapilabilirlikierinin gdzden geciriimesi aktivitelerinin organizasyonu

*Kesinlesen siparisier igin ilgiii bélimier ile beraber Gretim planinin hazirlanmasi
€. Satinaima

*KG sistemini uyguiamak ve uygulatmak
*Malzeme alinan kuruluslar ziyaret ederek firmanin kalite politika ve uygulamalarini agiklamak,
anlasiimasini saglamak.
*Yan sanayi degeriendirme ve segme galismalarnnda kalite giivence sistemini uyguiamak
*Gerekli malzemelerin uygun zamanda ve miktarda temini
7.8ervis
*Miusteri sikayetlerinin incelenmesi,gideriimesi
*Misteri sikayetleri ile ilgili istatistiklerin tutulmast
*Aylik servis raporiarinin hazirianmasi
8.Dogrulama kaynakiannda gorevii personel ve kullanilan kaynaklar
Dogrulama faaliyetlerini yiirliten b8lim y&neticileri bu faaliyetleri igin gerekli ve egitilmis insangiici-
nd planiar ve saglar.
Dogrulama, tasarim,uriin,proses kontrolian ve testleri, irlin muayene ve testlerini igerir. I¢ kalite

tetkikieri,tetkik edilen konuyla dofrudan ilgisi olmayan personel tarafindan yapilir.
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KALITE EL KITABI BOLUM:02.

KALITE SISTEMI
1.Amag
Bu prosediirin amaci HACI AYVAZ END. MAM.SAN.VE TIC. AS.'nin kalite sistemi yapisinin agik-
lanmasi ve tiim ¢alisanlar tarafindan anlasiimasinin saglanmasdir.
2.Uygulama Ajani
Tlm béltmler
3.Tanumiar
3.1.Kalite Glivence Sistemi:
Urtinlerin beklenen kalite degerlerini karsiladiina dair yeterli glivenin saglanmast igin gerek-
li biitlin planh ve sistematik faaliyetier ve bunlarin dékiimantasyonudur.
3.2.Kalite:
Kalite kullanima uygunluktur; kullanima uygunluk da tasanm, uygun tasarimin yapiimasi,
{iriinlin pazarda gecerliligi, gincellidi, glivenilirligi ve servis imkaniar ile belirlenir.
3.3.Kalite Kontrol:
Kalite Kontrol, kalite performansinin Slgiimii, standartiarla karstlastinimasi ve farklar lize-
rinde ¢alisiimasidir.

4.Kalite Sistemi
4.1. Uriin Kalitesine lliskin Sorumliulukiar
Uriin Kalitesinin yaratiimasi, korunmast ve gelistiriimesinde ttim bélimierin katkisi bufun-
maktadir.
Kalite isin yapiliginin bir pargasidir. Isin yapimina iliskin sorumiuluk ile kalitesine iligkin so-
rumiuluk bir biitndir. Firmanin her b8ldmdl, Griindin kalitesinden , organizasyonun gizdigi

cergevedeki gbrevieri, yetkileri, sorumluiuklan ¢ercevesinde triiniin olusumuna bulundu-
gu katki kadar sorumiudur. '

4.2. Organizasyonel Goérev ve Sorumluluklar
Kalite Sistemi agagdidaki noktalar {izerinde yeterli kontrolu saglayacaktir.
* Uriinlerin belirlenen spesifikasyonlara uygun tretiimesi

* Uriinden bagimsiz olarak KG 6nlemlerinin belirli kuraliar gercevesinde ylritdmil
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KALITE EL KITABI BOLUM:02.

*Kalite sisteminin dékiimanlaria temsii edilmesi
*Kalite Giivence Sistemi ve bunun organizasyonel birimlere getirdigi sorumiulukiaria
ilgili olarak eksiksiz belgeiendirme
4.3. Kontrol
Biitiin kalite glivence aktiviteleri difer bdllimlerin de isbirli§i ve katkisi ile Kalite Gilivence
ve Kontrol Sefli§i tarafindan izlenir,kontrol edilir.
Muayene. test ve kontrol talimatlan ilgili kalite plan ve prosediirierine uygun olarak hazir-
lanir.
Kalite Giivence Sistemi, yontemlerin uygulanmalarn ve etkinlikleri i¢ tetkikier yoluyla de-
netlenir.
5. Kalite Sistem Dokiimantasyonu
Kaiite Sistem Doklimantasyonumuz (¢ temel yapidan olusur.
5.1.Kalite Giivence El Kitabi
En list diizeydeki firma kalite standartlarindan olusmaktadir.
Hazirhk/Yayin/Y6netim: Kalite Glivence ve Kontrol Sefligi
Onay:Genel Midir
5.2.Kalite Glivence Prosediirleri Kitabs
Firma fonksiyoniarinin nasil gergekiestirilece§ini ve sorumlulukiari belirten prosediirlerden
olusmakiadir.
Hazirik:ligili bolimler ve KGK
Yayin/Y8netim:Kalite Giivence Ve Koentrol (KGK)
5.3.Kalite Giivence Ig Talimatian
Organizasyonel birimlerin olusturdukiarn isin yapimini tarif eden detay talimatiardir.
Hazirhk: B8limler
Yayin/Ydnetim: Bblamier
Denetim(Formata uyguniuk):KGK
8. Dokimantasyon

Kalite Giivence Sistemi ile ilgili tim raporlar ve kalite kontrol muayeneve test raporiarn vb. dogruia-

ma raporlan KGK béliimiinde sakianir.
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SOZLESMELERIN GOZDEN GECIRILMESI

1.Amag

Uriinlerin satis faaliyetlerinde miigterilerden gelen her tiirlii taleplerin, siparig ve sézlesmelerin, sart-

namelerin miisterinin tatmin edilmesi agisindan gdzden gegiriimesi ve tam olarak aniasiimasin sag-
lamak igin sistem olusturmak

2.Uygulama Alani
Satinaima,Planlama, Uretim Miidiirligii ve Satis
3. Tamimiar
4.Sorumiujuklar
4.1.8atig
Sipariglerin anlagmalarla sadlanmasi
Siparilerin ilgili bélimlerie beraber yapiiabilirlik agisindan kontrolu

4.2.Planlama ve Stok Kontrol

Satistan gelen siparisierin zaman ve malzeme saglama agisindan kontrolu
4.3.Uretim Midirlugu

Miisteri taleplerinin kargtlanmasi igin sipariglerin tasanim, ambalajlama, etiketleme, isaretieme
vb. acisindan kontrolu
5..Uyguiama
Uriin talepleri Satis tegkilatindan Planiama Departmanina olan bilgi akigi ile belirlenir.
Siparis dokiimanlan asa§idaki ana faktdrler agisindan de§eriendirilir:
* Kalite gereklilikierifteknik gerekliliklerin tanimianmis olmasi
* [stenen Ozellikte riinlin termin pianina uygun olarak verilip verilemeyecegi
* KG yapisi lizerindeki etkileri:
Yeni prosediirfalimat gereksinimi
Personel egitimi
Yeni iiriin / malzeme/ proses tanimi, gerekinimi

Yeni test/kontrol cihazi alimi

Miisteri talebinin alinmasini takiben ilgili b6limier Satig bdlimi nden gelen bilgiler uyannca malzeme
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KALITE EL KIiTABI BOLUM: 03.

temini, tasarim gereklilikleri, Gretim programi, kalite gereklilikleri vb. agilarindan gerekii kontrollarin:
yaparlar. Etkilenen bdliim y8neticilerinin onayian ve konu ile ilgili raporian gézden gegirme igiemini
tamamiar.

Siparigin gergeklestiriimesi icin gerekli galismalar ilgili béiim ydneticilerince planianir ve gergek-
legtirilir.

6.Doklimantasyon

Siparisin gdzden gegirilmesi ile iigili tim kayit ve raporiar ilgili prosediire gore sakianiriar.

7.llave Dokiimantasyon

KG Prosediirii No:03-01 S6zlesmenin Gbzden Gegiriimesi
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BOLUM: 04.

KALITE EL KITABI

TASARIM KONTROL

1.Amag

Pianlama safhasindan seri iiretime kadar tasarim ve gelistirme faaliyetierinde kalitenin gilivence al-

tina alinmasi igin sistem olusturmak.

2.Uygulama Alani

Ust Yénetim,Uretim Miidiirligi Biinyesinde teknik resimhane, Satig

3. Tanmimiar

4.Sorumiulukiar

4.1.Y06netim

** Mevcut lriinlerle ilgili gelistirme projelerinin gelistiriimesine yardimci ve destek olmak
= Uriln Geligtirme ve tasarnim galismalannda béliimier arasi koordinasyonu saglamak
4.2.Satis Midarlagu

“* Pazar analizleri yapmak, gelistirme projelerine temel teskil edecek verileri toplamak

** Yeni tasarianan veya gelistirilen triinlerin pzara girisi igin hazifik yapmak

4.3.Uretim Midiiriti§i Bilnyesinde Teknik Biro

** Geligtirilen lrlin projelerinde alternatif tasanmlarin hazirlarnip yénetimin onayina sunuimas:i
** Projenin gergeklestiriimesi igin personel,techizat vb.gereklerin saptanarak yfnetimin onayi-
na sunulmasi ‘

* Proje siiresince ve gergeklesme esnasinda test ve kontroliarin diizenii olarak yapimi ve ka-

yitiannin tutulmas: igin Kalite Glivence ve Kontrol Béilimilyle koordinasyonun saglanmasi

5.Uyguiama

Yukanida tamimianan sorumlulukianin yiriitiimiiniin sagianmasi igin gerekli egitilmis personel sag-

jama ve techizat temini ¢alismalarn strdiiriilmektedir.

Bu konuda detay prosediir hazirlama calismalan devam etmektedir.

8.Dokiimantasyon

7.llave Dokimantasyon
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KALITE EL KITABI BOLOM; 05.

DOKUMAN KONTROLU

1.Amag

Prosediitierin, talimatiann, yonetmelikierin, teknik dékiimantasyonun, formlarin vb. dékiimaniann
hazirlanmast, yayinlanmasi, dagitimi, giincellestiritmesi, degistiriimesi vb. aktivitelerinin kontrol al-
tinda tutuimastnin sajianmasi igin sistem olusturmak.
2.Uygulama Alani
Referans standardin gerektirdi§i tim doékiimanlar.
3.Tanimlar
4.Sorumluiukiar
4.1.Kalite Gilvence ve Kontrol(KGK)
** Kalite Glivence El Kitabinin hazirlanmasi, ySnetimi ve dagitimi
** Kalite Giivence Prosediirieri Kitabinin hazirlanmasi, yayinlanmasi ve yonetimi
4.2.Diger Bolumler
** Teknik resimier, trlin spesifikasyonlari, ambalaj. isaretleme, tasima spesifikasyonian, dre-

tim spesifikasyonlari, test talimatiari, test pianiar, tarifleri, talimatiar vb. dékiimaniarin hazirian-
masi, yayinlanmasi, degistirilmesi

$.Uygulama

5.1.Kalite Giivence EIl Kitabt
Kalite Glivence El Kitabinin hazirianmastni, dagitimini, yonetimini KGK Béitimi yapar.Yayin-
lanmasindan nce ybnetim tarafindan onaylanir. Degisiklik(revizyon) olmasi durumunda, de-
gisen boiimiin tamam ve revizyon tarihini, revizyon numarasini igeren glinceilestirme notiart
beraberce degistirilir. Kalite Glivence Kitabindan degisiklife ugradid: igin ¢tkanian eski béitim-
ler el kitabi sahibi tarafindan imha edilir.

5.2.Kalite Gilvence Prosediirieri Kitabi
KG prosediirieri Kalite Giivence ve Kontrol (KGK) tarafindan ydnetilir, yayinlanir ve dagitilir.
Kalite glivence prosediirierinin hazirlanmasindan ve dogrulanmasindan ilgili b&lim midiirt

sorumiudur. Prosediirlerin referans standarda uygun olmasi gereklidir. Hazirlanan prosedurier

KGK tarafindan referans standarda ve uygulamada oian kalite gilivence sistemine gdre igerik
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ve yapi kontrolundan gegirilir ve numaralandiniliriar.
5.3.Diger Dokimaniar
Dokiimantasyonun y&netimi, kontrol altinda tutuimas: islemleri asagidaki gibidir:
** Hazirlik, tanimlama , isaretieme kontrol
** Yayin, dagitim ve koruma
= Glincellestirme,degisiklik
Porsediir hazirma detayi (05-02) Nolu prosediirde, I Talimati hazirlama detay1(05-03) Nolu
Prosediirde, Teknik Resim hazirlama detayi (05-04) Nolu Prosediirde belirtitmistir.

Ddkiiman hazirtayan her bdliim igerik ve format konusunda KG sistemini esas alir. Dokiimanlar

onay makami tarafindan, yayinlanmadan 6nce kontrol edilir ve onaylanir.

Dokimanlar, dagitim tablolan aracilifiyla izlenir. BSlimler dékiimanlarin en son versiyoniarinin ge-

rekli yerlere dagitiimasini ve kullanilmasini sorumiu personelieri ile saglariar. Eski dékiimanlar kulla-
naniarca imha edilirler.

Dokiimanianin en son degisiklik durumlarinin izienmesi igin master listeler kullanilir.

Yalnizca ddkliimans haziriayan ve onaylayan makamiar degisiklik yapabilirler. Belli bir sayida degisik-

likten sonra d8kiimanin tamami tekrar yayinianir. Astl kopyalar ve degikiik kayitian yayimlayan bé-
limlerde saklanir.

6.Dékiimantasyon

Dékiiman hazirlayan ve dagitan bolimier ilgili tim kayitlar sakiariar. Saklama periyodu dékiimanin
tliriine gdre ilgili prosediirde veriimitir.

7.llave Dokimantasyon

KG Prosedtiiri No: 05-01 Dékiiman Kontrolu
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SATINALMA

1.Amag

Satin Alinan maizeme/parca vb. girdilerde kalitenin sajlanmasi
2.Uygulama Alami

Tim Bolimier

3.Tamimiar

4.Sorumiuluklar

4.1. Satinaima

** Yan sanayi degerlendiriimesi ve se¢imi icn ¢calismalar yapmak ve teklifte bulunmak
** Fiyat,termin ve Kalite Kontroidan gelen istatistiklerin sonugiarina gére yansanayi firmalarinin
derecelendiriimesini yapmak, segilen yan sanayilerin listesini tutmak
** Talep iizerine satinalma islemierini gergeklestirmek
** Teslimatci firma ile yapilan tim temaslarin koordinasyonu
4.2 Kalite Gilivence ve Kontrol(KGK)
** Yan sanayilerde kalite sistemi de§erlendirme calismalanni yapmak
** Satinalma sbHzlesmelerinin hazirlanmasinda yardim
= Giris muayene isiemleri ile gelen malzemenin kontrolu, istatistikierin tutulmast
4.3.Dijer Boltimler
** Satinaima bdliimiine taleplerin spesifikasyonlarla beraber ulagtinimasi
** Taleplerin satinalma boliiminiin listesinde bulunan segilmis(onaylanmisg) firmalara yoneltil-
mesi ve bu konuda satinalma bdlimiiniin tavsiyesine uyuimasi
5.Uyguiama
Satin alinan malzemeler baglica su gruplara aynhiriar:
1.Hammaddeler: Ozellikieri, kalite karakteristikieri firma tarafindan hazirlanan, seri iiretimde kullan-

lan malzemelerdir.

2.Yari Mamuller:Teknik dzellikleri ve kalite spesifikasyonlari hazirlanarak yan sanayiye yaptiriian
maizemelerdir.
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3.Seri dretimde kuliatulmayan 6zel maizemeler.

4.Uriinlerle ilgili yatinm kalemleri ve dier malzemeler.

Belirtilen siniflardaki maizemelerin ahm (06-01),(06-02) ve (06-03) Nolu Kalite Gilvence prosediriin-
de agikianmaktadir.

5.1.Yan Sanayi Deferiendiriimesi ve Secimi
Onayl yan sanayi listesinin olusturulmasi icin yan sanayi audit ¢alismalarina baslaniimistir.Yan Sa-
nayi De§erlendirme galismalan Satinalma ve KGK béliimiiniin isbirligi igerisinde ylirlitiiimektedir.
Degerlendirme kriterleri asadidaki kriterlere gére yGriitaldr:
**= Kalite Sistemni
** (Jriin Maliyeti
*=* Kalite Performansi
* Zamaninda teslimat
* Ana sanayi ile uyum
* jade oran yiizdesi vb.

Uygun bulunan firmalar onayh imalatg listesine alinacaktir.

5.2.Yan Sanayinin Denetim Altinda Tutulmasi

Imalatginin durumu giris kalite kontrolde tutulan istatistikier ile g6zlemienir. Uygunsuziuk durumunda
(kalite seviyesinden sapma) Satinalma veya KGK karanyla imalatgt uyaniir. Gerek gorililirse ima-
latgi, onayl imalaic listesinden gikariilir.

KGK Deparmani firmanin kalite sistemierini denetlemek amaciyia yitlik pianlarini yapmaktadir.
5.3.8atinalma Talebi

Bolimierin her tiirili malzeme talepieri ilgili talep belgesinin st ybneticilerce onaylanarak Satinalma
kismina gelmesini takiben satinalma kismi tarafindan karsilanir.
6.Dokiimantasyon

Satinalma talepieri ve bunlann karstianmasi ile ilgili belgeler Satin alma ve iigili bSliimierde sakianir.
Sakiama siiresi iigili kalite prosediiriinde verilmigtir.
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KALITE EL KITABI

BOLUM: 08.

7.llave Dokiimantasyon

KG Prosediir No: 06-01
06-02
06-03
10-01
17-02

Sarf Malizemelerin Satin Alimi Prosediirii

Direkt Malzemelerin Satin Alimt Prosediirii

Sabit Kiymet ve lthal Malzemelerin Temini Prosediirii

Girdi Muayene ve Kontroiler Prosediirii

Yan Sanayi Firmalann Kalite Tetkikleri Prosediiri
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KALITE EL KITABI BOLOM: 07.

MUSTERININ TEMIN ETTIGI GRUN

1.Amag

Miisterinin temin ederek,siparig ettigi {iriinde kullamlmasi igin temin ettigi dirlinlerin muhafazasinin
ve kalitesinin teminat altina alinmasi igin sistem olusturmak.
2.Uygulama Alam
Satis,liretim, KGK
3.Tanimiar
4.Sorumiuluklar
4.1.8atis
** Musterinin sagladig: drtinlerin spesifikasyonlan tagima ybntemieri, ambalaj vb. konulann
miisteri ile goriisiilerek agiklifa kavusturuimasi
** Alinan bilgilerin dretim bolimiine aktariimasi
** Gerekli durumlarda miusteri ile temas
4.2 Ambar
** Malzemenin teslim alinmasi, miktar kontrolu, isaretienmesi

** Depolama sartlarina uygun olarak depolama; ilgili béliimlere maizemenin geldiginin bildirimi
maizeme hareketlerinin izienmesi

4.3 . Uretim Middrliiga
** Teknik detaylar igin migsteri ile temas

** Belirlenen spesifikasyoniara gdire tretimi gergeklestirmek
4.4 Kalite Kontrol

** Girig kalite kontrollarini yapmak, kayitlarini tutmak,

** Uretim sirasinda karsilagilan problemieri ilgili bélimlere aktarmak.
5.Uyguiama

Satig departmani misteri ile gdriigerek temin edilecek malzemenin niteliklerini agikiifa kavusturur
ve alinan bilgileri iigili boliimlere ulagtinir.

Malzeme geldiginde ambar tarafindan isaretlenir. Tanimlama, ambalaj, isaretleme kontrolu yaptiir.

ligili boliimler haberdar edilir.
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KALITE EL KITABI BOLUM:07.

Kalite Gilvence Ve Kontrol departman spesifikasyoniara uygun olup oimadidina dair kontrolunu
yapar. Malzeme kabul/red durumuna gbre isaretlenerek(etiketieme yoluyla) ambara teslim edilir.
Dodrulama islemi tamamlanip kabul edilen maizemeler ambarda malzeme 6zellifine uygun kosui-
larada depolanir. Giris kontrolu sirasinda herhangi bir problem ¢ikmasi durumunda Satis depart-
mani aracithftyla misteri ile temasa gegilir.

8.Dokluimantasyon

Kayitlaria ilgili saklama periyodu ilgili prosediirde verilmigtir.

7.llave Dokiimantasyon

KG Prosedir No: 07-01 Miisterinin Temin Ettigi Urlin
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KALITE EL KITABI BOLUM: 08.

URUN TANIMI VE IZLENEBILIRLIGI

1.Amag
Fabrikaya giren maizemeierin, tretim agamalarindaki yari mamutlierin, bitmis triinlerin geriye déniik
izlenebilirlifinin saglanmas: igin sistem olusturmak.
2.Uygulama Alamt
Satinaima, Ambar, KGK, Uretim
3. Tammiar
4.Sorumlulukiar
4.1.Satinalma
** Satinalinan malzemelerin 6ngorildigi sekilde isaretienmis olmasi igin gerekli bilgi akiginin
saglanmasi
** Ambara giren-¢ikan malzeme kayitlarinin tutulmasi
** Ambara giren ¢ikan malzemelerin igaretlenmesi
4.2 Kalite Giivence ve Kontrol
« Uriinlerin test ve kontrol durumlarinin tanimlanmast
4.3.Uretim
*+ Uretim kayitlarinin tutulmasi
5.Uyguiama
Eger 6zel bir talep varsa, Satinalma bélimi satinalinan malzemelerin &zel igaretli gelmelerini sadlar.
Bu isaretlemenin varli: girig ambarinda kontrol edilir. Isaretieme ambalaj iizerinde veya malzeme
dokimantasyonunda olabilir.
Giren malzemelerin tamimlanip izlenebilmesi igin tanimiama etiketieri kullantiir. Malzemelerin/iriinle-
rin satinaima, ambara giris ve Uretime ¢ikis, ambardan sevk, dagitim gibi haraket kayitiari ambarda
tutulur.
Kalite kontro! elemanian iretim asamalarinda ve son kontrolda gergeklestirdikleri kontroliar icin
uygun damgalar kullaniriar ve kayit tutariar. Uretimde yari mamuller gerekii durumlarda, birbirlerine

karimalari 6nlenecek ve tanimianabiiecek, geriye doniik olarak izlenebilecek sekilde isaretienirier.
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KALITE EL KITABI BOLUM: 08.

Bitmis Griinler ambara seri numarasi tasiyan etiketierie etiketlenmis olarak verilirier. Bu numaralar Gri-

niin geriye d6niik olarak izlenebiimesi igin anahtar g6revi gériirler. Bu konudaki calismaiar halen sirdi-
ritimektedir.

6.Dokiimantasyon
Giris kalite kontrolden sonra, kabul/red etiketi asilarak triin tanimi saglanmakta, liretim esnasinda ise
{iretim takip karti ve imalat kontrol kart+ vasitasiyla, son kontroide ise son kontrol raporuyla lriin tanimi

salanmaktadir. Bu konuda yeterii tanimlama ve izlenilebilirligi saglamak igin dokiimantasyon galismala-
lan siirdirtiimektedir.

7.llave Dokiimantasyon
KG Prosediir No: 08-01 Uriin Tamimi ve lzlenebilifligi ( Calismalan siirdiiriiimektedir.)

15-01 Depolama, Teslim ve Sevkiyat
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KALITE EL KiTABI BOLUM: 08.

PROSES KONTROL

i.Amag

Uretim agamalarinin planianmasinda ve gergeklestiriimesinde kalitenin giivence altinda tutulmasinin sag-
lanmasi

2.Uygulama Alani

Uretim, Kalite Gilvence ve Kontrol

3.Tammiar

4.Sorumiuiukiar

4.1 .Uretim Middiruga

= Uretim agamalarinin belirlenmesi ve is akis planlarinin hazirlanmasi

** Operasyon planian, taiimatlar,galistirma talimatlari vb. tretim techizatinin devreye alinmasi, galistini-

masi kontrolu ile ilgili plan ve talimatiarin hazirlanmasi.

= {Jretim techizatinin talimatiara uygun cahstirthp gahstinimadi§inin kontrolu, izlenmesi
4.2 Kalite Giivence ve Kontrol Seflii

** Kalite Kontrol Pianiarina uygun olarak muayene ve test standartiarinin, planiannin hazirlanmasi, test ve
kontrollarinin yapiimasi
5.Uygulama

5.1.Genel

Uretim asamalari, proses parametreleri,prosesin izlenmesi kontrolu gibi kalitenin glivence altinda tutul-
masini saflayan aktiviteler Uretim Midiriigiive KGVK'nin ortak galigmasi ile planianir ve gergeklestirilir.
Akig divagramlari, ¢alisma, caligtirma talimatlari, test/kontrol planian hazilanir ve izlenir. Dijer boitimier

bu gruba yardimei oimakla yiikimiddiirler.

Uretim b&liimiinde her tretim isgisi, diretim techizatim kullamim talimatlan cergevesinde calistinir, giinlik
bakimini yapar.

5.2.0zel Prosesier
Uretilen mamulun veya yanmamulun kalitesinin sonucunun dogrudan kontrolunun miimkiin olmadigi,

sonuglann Griinlin kullanim esnasinda goriildigii veya tahribatlh muayene ile alindifji hallerde bu prosesler
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KALITE EL KITABI BOLUM: 08.

icin detay talimatlar, test kontrol talimatlari Uretim miidiirligi ve KGVK tarafindan hazirlanir. Bu proses-
ler Uretim Midiirligi ve KGVK tarafindan siirekli gézlem altinda tutulurlar.

5.1'de verilen esaslar &zel prosesler i¢in de gegerlidir.

6.Dokiimantasyon

Dékiimantar, ilgili bélimlerde saklanir. Ozel proseslere ait dékiimantasyon Uretim Miidiirligtinde ve
KGVK'da sakianir. Kullanilan formlar ve tutulan kayitiaria ilgili detay prosedirierde belirtilmistir.

7.ilave Dokiimantasyon

KG Prosediir No: 09-01 Hortum Imalatinda Proses Kontrol

Kondenstop imaiatinda Proses Kontrol
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KALITE EL KITABI BOLUM: 10.

MUAYENE VE DENEY

1.Amag

Muayene ve deney faaliyetlerinin belirlenmesi, yiiriitiilmesi ve dbkiimantasyonunun saglanmast igin sis-
tem olusturmak.

2.Uygulama Alani

Kalite Glivence ve Kontrol, Ambar

3.Tanimlar

4.Sorumliulukiar

4.1. Kalite Glivence ve Kontroi

** Girig Muayene, Proses kalite kontrol, Ctkis kalite kontrol muayene ve kontrol standartlarinin, spesifi-
kasyonlarinin ilgili bSlimlerin de katkisi ile hazirlanmast

** Muayene ve Kontrollarin yapiimasi, sonuclarinin kaydedilmesi

** Muayene ve Kontrol sonuglarinin dederiendiriimesi

** Muayene ve kontrol faaliyetierinin dogrulanmast

4.2 Ambar

Gelen malzemenin miktar, isaretleme, ambalaj, goriinti kontroiu

5.Uygulama

5.1.Giris Kalite Kontroi

Gelen malzemenin miktar, isaretleme,ambalaj. goriintii kontrolunun giris ambarinca yapiimastm takiben
giris muayeneleri igin Kalite Kontrola sevk edilir.

Kalite Kontrol ilgili prosediir,plan ve standartiara gére giris muayene islemlerini gergeklestirir. Sonuglara
gbre malzemeler tanimlanarak dretime afinir. Kabul edilen iirlinler maizeme kabul etiketi asildiktan sonra

stok ambarnina reddedilen (riinier ise red sahasina génderifir.

Aciliyetien dolayi, red malzemelerin kullaniimas: zorunlulugu dogar ise 10-01 Nolu proseddr geregi uygun
olmayan {irtintintin kullanimi imkani saglanir.

Giris muayene islemierinden gegmeyen driinler kullaniimaz. Eger spesifik malzemeier igin {iretimde ¢ok
aci! durum varsa, bu durumda bu maizemelerin muayeneleri yapiimaksizin iretimde kullaniimasina izin

verilir ve lretimde izlenir.
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KALITE EL KIiTABI BOLUM: 10.

Girig muayenede istatistiksel kontrol ybntemleri uygulanir. Girig muayenesinden gikarilan glnliik ve ayiik
veriler de teslimatginin degerlendiriimesi i¢in gerekli bilgileri olusturur.

5.2.Proses Kalite Kontrol

Proses kalite muayene islemieri ara {retimin spesifikasyoniara uygun olarak yapilmasini saglamak lizere
tnceden belirienmis planiar ve talimatiara gore ve iretim asamalarinin ¢iktilan Gizerinde uygulanir. Red ve
kabul yart mamulieri kolayca taninacak sekilde uygun kaplarda toplanir ve isaretienir. Muayene sonuclari-
na gore dretim yOniendirilir. Tamir igin ayrilan yari mamuller diizeltildikten sonra tekrar kontrol edilirier.
5.3.Cikig Kalite Kontrol

Montaji tamamianmig, planianan tiim kontrol ve testlerden gegmis ambalajlanarak ambara sevk edilmek
{izere olan bitmis lrlinierden &rnekler alinir ve son muayene islemieri uygulanir. Bu muayene islemlierinde
iirtinlerin belirlenen spesifikasyoniarin uygunluk durumu daha &nceki muayene ve test sonuglan da goz
Oniine alinarak saptanir.

Uriinlerin sevki hakkindaki kararlar Kalite Kontrol bulgularina dayanilarak alimir. Uriinler, Kalite Plan ve Ta-
limatiarinda belirlenen tiim testler tamamlanip sonuglar onaylanarak yayinlanmadan ve Kalite Gilvence

ve Kontrol (KGK) Bolimiinin izni olmadan sevk edilemez.

Uygunsuziuk durumunda Uygun Oimayan Uriiniin Kontrolu Prosediiril ve diger ilgili prosediirlere gére ha-

reket edilir. Sevki reddedilen partilerdeki Uriinter diizeltiidikten sonra tekrar gerekli muayeneler ve gikis ka-
lite kontroldan gegerier.

g8.Dékimantasyon

Giris Kalite Kontrol, proses ve son kalite kontrol faalivetlerinin gercekiestirildi§ini ve mamulun belirienen

kabul kriterlerini gectigini gdsteren kaystlar Kalite Kontrolda, ilgili KG prosediiriine gore saklanir.
7.llave Dokiimantasyon

KG Prosediir No: 10-01 Girig Muayene ve Kontroliar Prosediiri
10-02 Proses Muayene ve Kontroliar Prosediiri
10-03 Son Muayene ve Kontrollar Prosediirii
12-01 Muayene ve Deney Durumu Prosediirii

13-01 Uygun Olamayan Uriiniin Kontrolu Prosediirii
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KALITE EL KiTABI BOLUM: 11.

OLCME ALETLERI KONTROLU VE KALIBRASYON
1.Amag

Muayene/Kontrol ve dlgiim cihazlannin satinalma, giris kontrol ve kalibrasyon faaliyetierinin diizenli o-
larak yiirGtiilmesini sadiamak icin sistem olusturmak

2.Uygulama Alani

Satinalma, Kalite Giivence ve Kontrol, Uretim

3.Tammiar

4.Soruniuluklar

4 1 .Kalite Glivence

foke

Muayene ve Deney segiminde yardim

i

Yeni alinan cihaziann giris kontrol islemlerinin koordinasyonu ve yiiriitiimesi

-

Firma cihaz listesinin giincel olarak tutuimas:

fefy

Periyodik kalibrasyon programinin hazirlanmasi, izlenmesi ve cihazlarin kalibrasyonunun sagian-
mast

** Kalibrasyon kayitlarinin diizenli olarak tutulmasi
4.2.Diger bolimier

** Yeni cihazlarin siparisinde KGK'nin gériigliniin alinmast ve yeni cihazlann kontrol islemieri icin
KG ile koordinasyon

** Cihaziarin spesifikasyonlarinda belirtildigi sekiide kullanmiimasinin ve saklanmasinin saglanmast;
sapma glsteren cihazlarin KGK'ya bildirilmesi

** Kalibrasyon programinin izlenmesi, cihaz listelerinin giincel olarak tutulmas:
5.Uygulama

5.1.¥Yeni Alimlar

Yeni cihaz aliminda standardizasyonun sagianmasi ve kalitenin korunmasi igin KG ile giris alis-veri-
sinde bulunulur. Gelen cihaziar kullanima alinmadan dénce KGK koordinasyonunda ilgili bsitim gé-
revlilerince girig kontrol islemierinden gegirilir. Fonksiyon ve ilgili teknik déktimaniar agisindan kont-

rol edilir. Sicil karti diizenlenerek kalibrasyon programina dahil edilir. Kalibrasyon durumunu belirtir
etiket ile etiketlendikten sonra iigili boliime teslim edilir.

Kalibrasyon islemieri 11-01 Noiu Kalibrasyon prosediriine gére yapihr.
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KALITE EL KITABI BOLOM: 11.

6.Dokiimantasyon

Cihazlarla ilgili kataloglar, teknik dékiimanlar vb. ilgili béliimlerde, kalibrasyonla ilgili kayitlar ve dékii-
mantasyon KGK bélimiinde tutuiur.

7.llave Dékiimantasyon

KG Presiidiir No: 11-01 Kalibrasyon Prosediirii
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KALITE EL KITABI BOLOM: 12.

MUAYENE VE DENEY DURUMU

1.Amag

Urtinlerin/malzemelerin muayene ve deney durumlarinin belirlenmesi igin gerekli olan sistemi olugturmak

ve yalmizca test ve kontrol iglemlerinden gegmis olan malzemefiriinterin kullanilmasini saglamak.
2.Uygulama Alani

Uretim, Kalite Giivence ve Kontroi
3.Tanimiar
4.Sorumiulukiar

4.1 .Kalite Giivence ve Kontrol

*=* Gelen malzemelerin test/kontrol planiarina gére muayene ediimesi

** Malzemelerin ve 6rneklerinin durumlarinin tanimlanmasi

** Yalnizca muayene ve kontrol edilmis ve onaylanmig iriinlerin kullandinlmasi

* Bitmis iirlinlerden 6rnek alinarak Kalite Kontrol islemlerinin yapilmasi

** T{im muayene ve kontrol isiemlerinin kayitlara gecilerek dokiimantasyonu
5.Uygulama
Gelen malzemeler Kalite Giivence ve Kontrol tarafindan ilgili prosediir, talimat ve planlara gére muayene
edilir ve sonuglar dékiimante edilir. Muayene edilen partiler igaretlenerek iiretime uygun olmayaniarnin ig-
letmeye girmesi dnlenir.
Uretim asamalarinda, Gretilen yan manulierin test, muayene sonuglari kartlara islenir. Yalnizca onaylanmig
yari mamullerin rlin Gzerinde veya birsonraki operasyonda kuillamimasina izin verilir.
Bitmis {r{inler ilgili prosediire gére kontrol edilirler. Omekier ve temsil ettikieri partilerin test sonugiarina
gdre durumlan Kalite Kontrol muayene raporunda belfirtilir.

¢.Dokiimantasyon \

Yapilan muayene ve kontrol sonuglanm gdsterir kayitlar Kalite Glivence ve Kontrolda saklanir. Saklama
siiresi ilgili prosediirde belirtildigi gibidir.
7.llave Doktimantasyon

KG Prosediir No:12-01Muayene ve Deney Durumu
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KALITE EL KITABI BOLUM: 13.

UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU

1.Amag

Kalite gereksinimlerine uygun olmayan malzemenin, drinln isaretienmesi, ayriimasi, tecrit edilmesi ve

hakkinda yapilacak islem igin karar veriimesinin sa§lanmas: igin sistem olusturmak.
2.Uyguiama Alant

Kalite Giivence ve Kontrol, Uretim, Ambar

3. Tanimiar
Uygun Olmayan Uriin: Kalite ve/veya siparis gereksinimlerini kargilayamayan tiim malzeme,yan mamul ve
mamullere denilir.
4.Sorumiuluklar
4.1. Kalite Gitvence ve Kontrol
** Uygunsuz malzeme, yari mamullerin saptanmast, isaretlenerek aynimasini gosterir kay:tian tutmak
** Uygunsuzluk durumunun incelenerek raporlanmasi
** Diizeltici faaliyetlerin talep ediimesi, basglatiimasi
= Uygunsuzluk gbsteren malzemelerin kullanimi gerektiginde ilgili b6limierie birlikte bu kararin alin-
mast ve bu malzemelerin §zel olarak izlenmesi
4.2.Uretim

** Uygun olmayan malzemelerin {iretimde ayikianmasi, iiretimde ¢ikan hatalarin, uygunsuziukiarin
giderilmesi
5.Uygulama
5.1.8atin Alinan Malzemeler
Giris kontrolda uygunsuziukiar tesbit edilen malzemeler, igsaretienir ve ambara sokuimaz.
Uygunsuz olan ancak imalatia acele gerekli olan maizemeler icin KGK ve liretim b8limi uzlasmaya

varir. Belirienen hatalar ve yapilacak diizelimeler kavdedildikten sonra mamul/malzeme kullanima
alinur.

5.2.0retim
Uygunsuz yari mamuiler, maizemeler Kalite kontrol tarafindan igaretienerek ayrilir. Yari mamulierde-

ki uygunsuziuklan iiretim diizeitemiyorsa bunlar hurdaya aynilar ve hurda sandikiarina koyuluriar.
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KALITE EL KITABI BOLOM: 13.

Dizeltilenler tekrar muayeneden gegirilirler. Kalite Kontrol tarafindan reddedilen uygunsuz yarimamulier,

mamulierin kullamim ve sevki i¢in ydnetimin onayi gereklidir.

6.Dokiimantasyon

Uygunsuz malzemeler/ iiriinier ve buniarin diizeltilmesi ile ilgili tim raporiar Kalite Kontroida sakianir. Sak-

lama siiresi ilgili prosedirde verildigi gibidir.

7.llave Dékiimantasyon

KG Prosediir No: 13-01 Uygun Cimayan Uriiniin Kontrolu Prosediirii
10-01 Girdi Muayene ve Kontroller Prosediirii
10-02 Proses Muayene ve Kontrollar Prosediirii

10-03 Son Muayene ve Kontroller Prosediirii
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KALITE EL KiTABI BOLUM: 14.

DUZELTICI VE ONLEYICI FAALIYETLER
1.Amag
Malzeme girisinden mamul ¢tikisina kadar tiim dretim asamalarinda ve iiriin {izerinde olabilecek hata ne-

denlerinin saptanmasi, diizeitici 6niemierin belirlenerek uygulanmasi ve izlenmesinin saglanmas: icin sis-
tem olusturmak.

2 .Uygulama Alamni
Tim Bolamier
3.Tammiar
4.Sorumiuluklar
4.1. Kalite Glivence ve Kontrol
** Hata nedenierinin aragtinimasi ve saptanmasi
** Diger bbliimlere hata nedenlerini aragstirma, saptama ¢alismalarina yardim
** Diizeitici 6nlemierin kararlagtiriimasi
*=* Diizeltici dbnlemierin uyguianarak izienmesi ve do§rulanmasi
4.2.Uretim Midinigu
** Hata nedenlerinin aragtinimasi ve saptanmasi
= |gili b6limle isbirligine gidilerek hataya neden olan uygulamanin degistirilmesi
5.Uygulama ‘
Hatarin saptanmasi, diizeitilmesi ve tekrarinin énlenmesi icin gerekii bilgiler bagklica su kaynakiardan te-
min edilir;
** Girig Muayene raporiar
** Proses Kontrol raporlar
** Cikis Kontrol raporlari
** Kalite Tetkikleri
** Mugteri sikayetleri
Diizeltici 6niem galigmalar sonucunda prosediirlerde olusan degisikiiker uygulanir ve kaydedilir. Alinan

tnlemin etkinligi izlenir, Kalite Glivence ve Kontrol Sefligine bildirilir.

Hazurlra*yan Onay Yayin Tarihi | Revizyon Tarihi| Rev.No Sayfa
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KALITE EL KiTABI

BOLUM: 14.

8.Dokiimantasyon

Yapilan degisiklik ile ilgili kayitlar ilgili b6iiimierde saklanir. Diizeltici &niem talep eden veya bu 8nlemi alan

her balam bu faaliyet ile ilgili tim dékiimantasyonu kendisi saklar ve birer niishasim Kalite Giivence ve
Kontrol Departmanina génderir.

Detay bilgi iigili prosediirde veriimistir.

7.llave Dokimantasyon

KG Prosediir No: 14-01 Diizeltici ve Onleyici Faaliyet Prosesi Proseddiril

Haznﬂayan

Onay

Yayin Tarihi

Revizyon Tarihi

Rev. No
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KALITE EL KITABI BOLUM: 15.

TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA, SEVKIYAT

1.Amacg
Tasima, depolama, ambalajiama, sevkiyat islemierinde iiriin kalitesinin giivence aitina alinmasi
2.Uygulama Alani
Ambar ve Sevkiyat, Uretim, Kalite Giivence ve Kontrol
3.Tanimiar
4.Sorumiulukiar
4.1.0retim Midiirligo
** |sletme i¢i malzeme depolama ve akiginin planianmai .,
= [sletme igi malzeme akisinin ve depolanmasinin belirlenen yéntemlere gére yapiimasi
4.2 Ambar ve Sevkiyat

** Gelen malzemelerin, depolanma ydntemlerine uygun sekilde depolanmasi ve tasinmasi

** Malzemelerin ambara ve retim alaniarina uygun araciaria tasinmasi

** Bitmis {irtinlerin spesifikasyonlara uygun olarak depolanmasi, taginmasi, sevk edilmesi
8.Uygulama

5.1.Tagima

Malzemeler ve yart mamuller tagima sirasinda hasar gérmeyecek bigimde ve ydntemierle tasinir. Satin-
alma bd8iimi gerekli durumlarda teslimatgiy: 6zel malzeme spesifikasyonlan hakkinda bilgilendirir.
5.2.Depolama

fialzemeier hasar gérmeyecek, kirlenmeyecek, bozuimayacak bicimde bu amagla ayriimis alanlarda de-
polanirlar. Ambarlara maizeme/iriin girig-gikiglar, buralarda gtrevii personel tarafindan ilgili prosediir ve
talimatlara gore gerekli belgelerin doldurulmasi, bilgilerin kaydedilmesi ile yapiiir.

5.3. Ambalajlama/Sevkiyat

Bitmis {irlin o iirline ait ambalajla paketienir, igaretienir. Belirlenen gekilde ambara taginir ve depolanr.
Paketleme ve isaretlemede 6zel miisteri iste§i yoksa firma prosediir ve talimatiar uygulanir. Dagitimda

{irliniin kalitesinin ¢cikis kalite kontrolda saptandif: gibi korunmasi esas alinir.

'Hézmayan Onay Yraym' Taﬁ'hi Revizyon Taﬁhi Rev. No Sayfa
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KALITE EL KITABI BOLUM: 15.
6.Doklimantasyon
7.llave Dokiimantasyon
KG Prosediir No: 15-01 Depolama, Teslim ve Sevkiyat
Hazirlayan Onay Yayin Tarihi Revizyon Tarihi| Rev. No Sayfa
MEHMET SELAM 26.07.1995 b C 212
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KALITE EL KITABI BOLUM: 16.

KALITE KAYITLARI

i.Amacg
Uriin kalitesi ve Kalite Glivence sistemi fonksiyonlarina iliskin kayitianin tutulmasi, tamimlanmast, dosya-
lanmas!, saklanmasinmin saflanmasi |
2.Uygulama Alam
Tim Boliimler
3.Tamimiar
4.Sorumiuiukiar
4.1.Satinaima
** Satinalinan Grinlerin kalitesi ile ilgili b6liime gelen tim ddkiimanlarin, Yan Sanayi Dejeriendirme
denetieme iie ilgili kayitlann sakianmasi
4.2 Kalite Giivence ve Kontrol
** Tim muayene ve test kayitlarimin saklanmasi
** Diizeltici Onlem taiepleri ve bunlara iliskin kayitiar
* |c denetim ve Yan Sanayi Denetim kayitian
** Satinalinan {rlin ve teslimatginin kalitesi ile ilgili tiim kayitlar
** Uygunsuzluk kayitiar
** Kalibrasyon aktiviteierine iliskin kayitlar
** Yénetimin gézden gecirmesi kayitlan
** Kalite planiar
5.Uyguiama
Biitiin bslimler kalitenin saglandi§ina, izlendifine dair kanit teskil etmek Uzere Kalite Gilvence Prosediir-
lerinde isaret edilen belirli form ve formatlarda kayit tutmakla yikimiddurier.

Bu formiar ilgili dosyalarinda kolayca ulasiiabilcek sekilde tanimlanir, aynilir, indekslenir ve saklaniriar.
Kalite kayitiar asafidaki ana gruplardan olusur:
5.1.8atinalinan Malzeme

Kayitlar satinaima ve KGK bélimlerince de§erlendiriimek izere teslimat ve malzeme bazinda hazir-

Hazirlayan 7 Onay Yayin Tarihi Revizyon Tarihi Re\). No VSaVyfa
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KALITE EL KITABI

BOLUM: 16.

lamir. Degerlendirmeler diizenli aralikiarla yapilir.

5.2.Uretim/Uriin Kalite Kayitlan

Uretim agamalarinda yapilan tiim test/kontrola ait kayitlar, giinliik, aylik raporiar KGK btlimiinde

sakianir.

5.3.Kalite Sistemi Kayitlari

Kalite Giivence sisteminin dogrulandifina, etkinligin kontrol edildigine iliskin kayitiardir.(Denetim

Planlar, raporlar, dilzeltici 6nlemler, de§eriendirme raporiarn vb.)

6.Dokiimantasyon

Kayitiar ait olduklari boliimler tarafindan tutulur ve sakianiriar. Uriine ait kayitlar 5 yil diger kayitlar 3 yil siire

ile saklaniriar.

7.llave Dokiimantasyon

KG Prosediir No: 16-01 Kalite Kayitlar Prosediirii

Hazirlayan

Ohay

“Yayin Tarihi

Revizyon Tarihi

Rev. No

Sayfa

MEHMET SELAM

26.07.1995
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KALITE EL KITABI BOLUM: 17,

KALITE TETKIKLERI

1.Amag

Kallite Glivence sisteminin uygunludunun ve etkinlifinin diizenli olarak dogrulanmast; zayif noktalar igin
diizeltici 6nlemierin belilenmesi ve dékiimantasyonunun sagianmasi.
2.Uygulama Alam
Sistem kapsamindaki tim organizasyon birimleri
3.Tamimiar
4.Sorumiulukiar
4.1. Genel Midir
= |c kalite tetkik pianiannin onaylanmasi
** Kalite tetkik raporiannin degeriendiriimesi
4.2 Kalite Giivence ve Kontrol Sefligi
** |¢ auditlerin planlanmasi ve yiiriitiimesi
** Audit sonuciarnnin raporianmasi
** Diizeltici 6nlem ¢alismalanmin dogrulanmasi
** Yan sanayi de§erlendirme calismalarinin ytritiimesi
5.Uygulama
Awudit calimian firma icinde ve teslimatcilarda gergeklestirilir.
5.1.Audit(Denetim)
Kalite Giivence Bolimi yénetim tarafindan onaylanmak ilzere yillik i¢ audit programini haziriar. Han-
gi béliimlerin ne zaman degerlendirilecegi , fonksiyonun durumu ve énemine gire KGK Sefi ve ilgili
boiimlerin yoneticileri ile kararlastinlir. Yonetimin onayini takiben dagitilir.
Yukanida belirlenen sorumiulukiarin yerine getirilebilmesi icin egitilmis personel ve dbkﬁman hazirla-
ma ¢alismalan sirdirtimekiedir.
5.2.Yan Sanayi deferlendirme
Yan sanayinin secimi amaciyla yapilan de§erlendirme galismatar KGK tarafindan gergekiestirilir.

Detay biigi 17-02 Nolu Yan Sanayi Kalite Tetkikleri Prosediirinde mevcuttur.

Hazma?yanr ' Onay Yayin Tariﬁi Revizyon Tan‘hir Rev. No T Sayfa
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KALITE EL KIiTABI

BOLUM: 17.

6.Ddkiimantasyon

I¢ Audit, Yan Sanayi Degerlendirme faliyetierinin dékiimantasyonu KGK tarafindan yapilir. Saklama siire-

si ilgili prosediire gdredir.

7.llave Déklimantasyon

KG Prosediir No: 17-01 Kurulus ici kalite tetkikleri prosediirti (Hazirlik galismalarn devam etmektedir.)

17-02 Yan Sanayi Kalite Tetkikleri Prosediirii
14-01 Dizeltici faaliyet prosediirii

Hazma’yan

Onay

Yayin Tarihi

Revizyon Tarihi

Rev. No

Sayfa
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KALITE EL KiTABI BOLUM: 18.

EGiTIM

1.Amag
Kaliteyi etkileyen personelin isin gerekliliklerine gore egitilmesi igin gereksinimlerin saptanmasi ve ilgili
editim dékiimantasyonunun sagianmasi
2.Uyguiama Alant
Tim béllimier
3.Tanimiar
4.Sorumiuiukiar
4.1.B6limiler
** Personel is tariflerinin hazirianmasi
** Personelin efitim gereksinimlerinin saptanmasi

** Yeni personelin ise alinmasi ve egitimi

4.2 Personel

*= Egitim gereksinimlerinin saptanmasi, editim programiarinin yiriitiimesinde ilgili btliimlere yardim

** Personelin niteliklerinin (uzmanlik beigesi, editim belgesi vb.) iigili dosyalarda saklanmasi
4.3.Kalite Glivence ve Kontrol Sefligi

** Orta ve iist kademe igin yillik egitim progrmiarinin hazirlanmast

** Programin yiriitiilmesi ve dékiimantasyonu

** Kalite bilincinin geligtirilmesi igin kalite toplantilannin diizenlenmesi
5.Uygulama
Yeni personelin segiminde ve ise basiatiimasinda bbitim y&neticileri personel bélimii ile isbirli§i yapariar.
Tam egitim ¢alismalan yillik programiar halinde haziflanir ve yiiriitiltr. Bolim yoneticileri, i¢ egitim prog-
ramlarina ilaveten kendileri ve personelieri icin baska egitim olanakiarini da arastirir ve degerlendiririer.
¢.Dékiimantasyon
Tim bdltmier ylrtttiikieri programlan ve bu programa katilan personele ait kayitian iigili prosediire gire
tutarlar ve Personei boliimiine dosyalanmasi icin gdnderirler.

7.llave Dokiimantasyon

KG Prosediir No: 18-01 Egitim Prosediirii

Hazirlayan Onay Yayin Tarihi | Revizyon Tarihi Rev. No Sayfa
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KALITE EL KITABI BOLUM: 19.

SERVIS

1.Amag

Pazara sunulan iriinlere firma glivencesi sunmak ve firmaya bilgi akisinin saglanmasi
2.Uygulama Alant

Uretim, Pazarlama/satis, Kalite Giivence ve Kontrol

3.Tanimiar

4.Sorumluluklar

4.1.Pazarlama/Satis

** Miisteri sikayetlerinin giderilmesi ve ilgili istatistiklerin tutuimasi
** Miisteri dederlendirmelerinin raporlarla fabrikaya iletiimesi
4.2 Kalite GUvence ve Kontrol Miidiirlii§ii
** Problemlerin saptanmasi, izlenmesi amaciyla ariza istatistiklerinin incelenmesi
** Onlem alinacak noktalarin saptanmasi

5.Uygulama

Anizali Uriin icin miisteri tarafindan basvuru satis departmanina yapilir. Yapilan incelemeler sonucunda
gerek duyulursa anzal 6rnekler fabrikaya génderilir. Fabrikada ilgili b6lim tarafindan incelenir, onarilir

ve test/kontrolian yapildiktan sonra tekrar geriye gonderilir. Goriilen haial‘ann tekrarianmamasi igin ge-
rekli 6niemler alinir ve satis kismina bilgi verilir. Toplanan ariza istatistikieri Kalite Kontroi tarafindan ana-
liz edilir, degerlendirilir ve raporianir.

6.Dokiimantasyon

Satis ve KGK, galismalarn ile ilgili tim d&kiimantasyonu iigili prosediire gore saklar.

7.llave Dékiimantasyon

KG Prosediir No: 19-01 Servis Prosediiri

Hazirlayan Onay Yayin Tarihi | Revizyon Tan’hiﬂ Rev. No 7 Sayfa

MEHMET SELAM 26.07.1995 i 0 171

113



KALITE EL KiTABI

BOLUM: 20.

1.Amag

3. Tammiar

4.Sorumiulukiar

** Hata analizleri

5.Uygulama

8.Dokimantasyon

7.llave Dokiimantasyon

Kalite Giivence ve Kontrol B&limi

4.1.Kalite Glivence ve Kontrol Bolimd

KG Prosediir No: 20-01 Istatistiksel Teknikler

ISTATISTIKSEL YONTEMLER

Degerlendirme sonuglarn ilgili bliimierde sakianir.

Test/kontrol, muayene iglemierinde kulianilan istatistikse!l ydntemierin tanimlanmasi
2.Uygulama Alani

= Urilinlerin/malzemelerin test, muayene sonuglannin dederlendiriimesi

Cikis kalite konirolunda yine hata analizleri yapilir ve istatistiksel yontemler uygulanir.

** Girdi muayene, proses kalite kontrol, gikis kalite kontrol faaliyetierinde istatistiksel yéntemlerin
planianmasi

Giris muayene faaliyetierinde uygulanacak ydntemler muayene sonuglarina gére esneklik kazanabilir.
Ormekleme plantaninda TS 2756 referans alinmistir.
Hatalann analizieri igin istatistiksel y&ntemier Kalite Giivence ve Kontrol Biiimi tarafindan uygulanir.
Bu analizierin sonuclari periyodik clarak gézden gegirilir.

Proses Kalite Kontrol faaliyetlerinde ve kalite raporlarinda uygun olan ydntemier(Pareto Analizi, dadiiim
tablolan, kontrol kartlar vb.) kullanilir.
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ARALIK 1995 iCiN KUSUR DEGERLENDIRMESI

KUSUR TIPLERI
KUSUR AD1 A B C TOPLAM
OLCU HATASI 643] 3285] 17461 21389
IMALAT HATASI 1379} 2520 2140 6039
DORUM HATALARI 617 0 4339 4956
DI§ HATALARI 40 996 40 1076
RAPLAMA HATASI 1075 0 of 1075

KUSUR NEDENLERININ DAGILIMI

HATASI
IMALAT
HATAS!

DOKUM

HATALARI
Dis

HATALARI

KAPLAMA
HATASI




KUSUR ANALIZi

A+B TIPINDE EN COK TEKRAR EDEN KUSURLAR

% olurak tekrar oram

KUSUR ADI Tem95  Apu95 Eyl-95 Eki-95 Kas95  Are-95
Olgd hatast 10.7 52 56.7 29.07 12.23 37.21
imalat+igleme H. 35.7 16.2 12 19.42 64.77 36.94
Doktm Hatas: 1.92 1.8 24.2 33.18 12.4 5.85
Dig hatasa 36.9 24.71 6 13.63 7.75 9.82
Kaplama Hatast 14.75 5.02 1.2 4.7 2.84 10.18
70 BTem-85
80 DA§u-85
50 r
mEy-95
40
30 E HEK-95
2 = BKas-95
] = e
o . = I}l Mkt
Ol¢d hatas Imalat+igleme H. Dokam Hatas Dig hatas! Kaplama Hatas
C TIPINDE EN COK TEKRAR EDEN KUSURLAR
%% olarak tekrar oram
KUSUR ADI Jul-95  Aug95 Sep-95 Oct-95 Nov-95 Dec-95
Olg hatast 16.64 85.09 80.9 85.23 87.19 72.81
fmalat+gleme H. 69.65 23 14.52 3.92 1.38 8.92
Dakitm Hatast 23 6.9 1.56 7.99 10.65 18.09
Dig hatas 114 4.79 0.4 0.86 0.77 0.17
Kaplama Hat. 0 0.86 2.5 2 0 0
BJul-85
B Aug-85
B Sep-05
@Ooct-95
BNov-85
@ Dec-95
Ol hatasy Imalat+isieme H. Dakam Hatas) Dis hatas Kaplama Hat.
KUSUR TIPLERINDEKI DEGisiM
KUSUR Tirt Jul-95  Aug-95  Sep-95  Oct-95  Nov-95  Dec95
A 14.3 16.47 6.6 14.12 47.54 10.87
B 14.1 14.74 15.28 14 7.85 19.69
C 71.59 68.79 78.1 71.88 44.61 69.44
80 2Jul-85
70
B Aug-85
60
50 EiSep-95
40
30 B Oct-85
:Z 7 BNov-95
’] =l = = - wovess
A B c




FIRMALARIN IADE ORANLARI ARALIK 1995

FIRMA ADI IADE ORANI
AKMAN 3.09
ARSLANLI 10
ASSAN 6.15
GCINAR 0.44
GUR METAL 5.39
HASTAS 3.5
KAMATEK 0.07
M.KALIP 6.92
M.OGULLARI 0.29
MARMARA 0.1
MEKINTAS 19.53
N.K.DERE 0.05
SMS 0.34
TOSSAN 10.79
UmiT 100
100
80
80
70
60
50
40
30
20
o | -4 o 4 o> X o - o < W 0 = =
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FIRMALARIN KALITE PERFORMANSI

A TiPI KUSUR ORANLARINA GORE

Firma Ad Tem-95  ABu-95 Eyl-93 Eki-95 Kas-95 Dec-95
AKMAN 8.49 * 19.09 0.06 80.76 8.68
ARZ PRES * 43.86 0 0 0 0
ARSLANLI ¥ * 3.94 0 0 36.42
ASSAN 5.73 * * 100 * 6.15
BEKSEN 0.17 0 0 0 0 0
CINAR ® 7143 0 0 5.79 2.49
DENIZ 1.29 17.98 2.53 1.18 2.49 0
GUR METAL ® * * * * 19.31
HASTAS * * 74.06 3.65 24.13 3.5
KAMATEK * * * * * 1.48
MAKMAKINA 24.51 10.08 0.92 2.59 0 0
MARMARA 27.24 0.06 0.03 37.04 35.88 2.27
MEKANIK 0 14.22 13.61 46.01 29.22 28.06
MEKINTAS 40.65 17.64 18.85 9.92 7.27 19.64
M.OGLU 575 0 0 6.81 5.14 1.63
N.KUGUK. 14.12 0.86 1.49 1.15 0 0.29
RIDSAN * * 3.13 0 0 0
SMS * * * * * 1.24
TOSSAN 0 3141 1.61 0 11.09 6.93
TRAKYA # 1.22 0 0 *
TUNG ® » * 23.5 1.06 *
UMIT DOK. 46.45 ® 6.94 100 100 100
VALF sANAvi * * ¥ ®
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KUSUR ORANLARI

Firmalarin Kusur Oranlart
Haziran 1996

Firmalar %A % B %C
ARZ PRES SAN 0.00 39.02 60.98
CINAR 100.00 0.00 0.00
DENIZ OTOMOTIV 41.61 38.32 3.98
GC:)ZDE REKLAM 6.00 0.00 100.00
GUR METAL SAN 0.00 2.16 11.51
MAK MAKINA IMALAT SAN 0.00 50.00 50.00
MARMARA METALURJI 9.98 0.00 0.00
MEKANIK KALIP 9.85 15.38 73.54
MEKINTAS DOK.SAN 16.32 0.00 0.00
MUHARREMOGULLARI OTOMOTIV 1.92 50.00 5.13
NECATI KUCUKDERE VE ORT 7.62 9.62 100.00
SERAS ETIKET 33.33 38.75 0.00
SMS SARI METAL SAN. 10.00 0.00 0.00
UCEL GALVANO TEKNIK 16.60 0.00 0.00
UMIT DOKUM TIC SAN 100.00 0.00 0.00
WALF SANAYI 0.00 0.00 100.00
UMRE METALURJI SAN 0.00 0.00 0.00
Firmalann Kusur Oranlare, Hazivan 1336
B a M%e

Ho% ¢
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KUSUR DEGERLENDIRMESI

Haziran 1996

KUSUR ADI A B C TOPLAM

Olct Hatast 7 916 1220 2143
malat ve Isleme Hatas! 832 201 150 1183
Dokum Hatast 167 0] 0 167
Dis Hatasi 83 20 0 103
Kaplama Hatasi 133 0 0 133

OPLAM 1222 1137 1370 3729

Kugur Medenlesine Gore Kusur Tipleri

B A Tipi Kusur B Tipl Kusur

HC Tipl Kusur

:5’::.‘ . Eié '
122000 il hbl 3
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KUSUR DEGERLENDIRMESI

Haziran 1996

KUSUR ADI A B C TOPLAM
Ol Hatasi 7 916 1220 2143
malat ve Isleme Hatas! 832 201 150 1183
Dokam Hatasi 167 0 0 167
Dis Hatas! 83 20 0 103
Kaplama Hatasi 133 0 0 133
OPLAM 1222 1137 1370 3729
Kusur Medeniesinin Dagulimi
B kusur Adian
1.935.00 o ve ee e e [
1.?20.00 R S s, o,

1505.00F <« - -~ E

1290.00] - ~ - - S (RN SR O S e

1075.004 5 - - -

960.00% ~ ~ - -

645.00F -~ 0 o

43000 -~~~ -
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LAJA PLAN NO
kauTe kontroL | GIRIS KALITE KONTROL PLANI GKP 3 008
MALZEME ADI |5y 5051 Tipl GOVDE VE KAPAKLAR  |KOMPLE NO
MALZEME KODU  |ean ARAPARCA VE GOVDE(HAM) [REVIZYON TARIHI 04.06.1996
RESIM NO GGG 40.3 REVIZYON NO 0
KONTROL EDILECEK 8ZELLIKLER OLCME ALETI ORNEKLEME
) X

I- OLGCU KONTROLU

T.Resme gére 6lgtisel kontrolu yap. KUMPAS D D
Il- YUZEY VE DOKUM KONTROLU

1. Parca tizerinde dokiim igleminden kaynaklanan
t.resim harici eksiklikler veya fazlaliklar olmamall GOZ KONTROLU % 100

2. Yuzeylerde gukurluklar, kabartilar olmamali. GOZ KONT?OLU % 100

3. Parga Gizerinde bulunan tim yazi, isaret ve amb-
lemler ilgili teknik resme uygun ve okunakli olmalidir. GOZ KONTROLU % 100

4, Par¢a tzerinde her t0rld bogluk (gaz bogiugu veya
cekme boslugu gibi), kalip kaymasi, gapak, metal penet-
rasyon gibi dokim hatalari olmamali. GOZ KONTROLU % 100
i1- DOKUM MALZEMESININ KONTROLU IMALATCI FIRMA SERTIFIKASI

1. Sertiik 140-185 HB IMALATCI FIRMA SERTIFIKAS!

2. Cekme Muk. Min. 360 N/mm IMALATC! FIRMA SERTIFIKASI

3. Akma Muk. (Rp 0.2) Min. 250 N/mm IMALATCI FIRMA SERTIFIKASI

4. % Uzama Min % 15 IMALATCI FIRMA, SERTIFIKASI

5. Kesit daralmasi {%) 17-32 IMALATCI FIRMA SERTIFIKASI

8. Mikroyapi "Daha gok ferritik’ IMALATC! FIRMA SERTIFIKASI
NOT:Kalite Kontrol Amiri tarafindan gerekli géruldagunde

maizeme dis laboratuvarlarda analiz ettirilebilir.
NO1 X Bir 8ceki partisi iade edilmis malzemeler igin kullanilacak érnekieme seviyesi,
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Hata Kodu  Actkiama

Glris Katite Kontrol Onay

Asagdidaki kisimiar imalatc: tarafindan dolduruiup, 1 hafta Igerisinde AYVAZ Kalite Sefiigi'ne gbnderlimelidir.
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GiRiS KALITE KONTROL RAPORU | ™™™
KALITE KONTROL
Malzeme Adi Firma Miktar
Malzeme Kodu Girls Fis No. Ornek Mik.
Resim No. Irsallye No. Hatall Mik.
Rapor No. [ partl Reddediien
Tarlh L] Numune Kabul Edlien
‘ SPESIFIKASYONLAR KONTROL ALETI OLCUM SONUCLARI - | N
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
[ parti/Numune uygun bulunup kabui ediimistir.
(1 vukarida belirtiien kusurfara ragmen bir sonraki teslimatta diizeltiimek sarti ile parti/numune
kabul ediimistir. '
[C—1 vukarida belirtiten kusurlar nedenlyie parti/numune ayikianarak kabul ediimis olup, kusuriular
tarafiniza IADE edliecektir.
[ vukarida belirtilen kusurlar sebeblyie partl/numune reddediimis olup, tarafiniza IADE edliecektir.
ACIKLAMALAR:
Kontrol Eden Kontrol onay
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l(A) AYVAZ TALIMAT . TALNO:  KTALOO14

KUSUR TANIMI, TIiPLERI VE NEDENLERI

1. KUSUR TANIMI

Uriin teknik resminde, siparis spesifikasyonlarinda, kalite planinda veya herhangi bir kalite
kaydinda belirtilen sartiara uygun olmama hali kusuru olusturur.
2. KUSUR TIiPLERI

3 tip kusur vardir: A tipi, B tipi ve C tipi kusur

A Tipi Kusur

Uriiniin g8rev yapmasini kismen veya tamamen engelleyen, ¢alisma kapasitesini veya kul-
famim dmriinii azaltan veya ileride bu tip sorunlar ¢ikartacak tzelliklere sahip tiim kusurlar bu ku-
sur tipine girer.

Omek: 3/4" Nipelin 3/4" dis mastarina hi¢ gitmemesi, ham dokiim parcalan tizerinde bii-
yiik d6kiim bosiuklarinin olmasi vs.

A tipi kusurlu Griinler iadeyi gerektirir. Acil ihtiyactan dolayi kabul edilen Atipi kusurlu riin-
lerde uygun oimayan (riiniin kentrolu prosediirii (13-01) geredince hareket edilir.

B Tipi Kusur

Uriiniin g6rev yapmasinda kismen problem olusturan, iiriin imajini zedeleyebilecek fonksiyo-

nel olmayan hatalar da bu gruba girer.

Orn: Uriin dzerindeki yazilarda kiigiik tahribatlar, kabul edilebilir 8igiisel sapmalar bu gruba
Srnekiir. |

C Tipi Kusur

Uriiniin galismasini etkilemeyen, ¢alisma fonksiyonianinda azalmaya neden olmayan kulia-
nim esnasinda ve Uriin dmrii tizerinde sorun olusturmayacak olan kiiciik 6igli sapmalan bu gru-

ba girer.

3. KUSUR NEDENLERI

Kusur nedenleri asagida verilen baslikiar altinda gruplanmistir.
Olgii Hatast, ( Hata kodu:001)

Teknik resimde, siparig formunda belirtilen Sigiilere uygunsuziuk durumu.

Hazirlayan 1] /Pnay Hazl.Tarihi Rev.Tarihi Rev. No Sayfa No
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lQ\) AYVAZ TALIMAT TALNO:  KTALOO14

imalat-isleme Hatasi, (Hata kodu:002)

Teknik resme veya siparise uygun olmayan isiemeler (faziadan yapilan islemeler, resimde
oldugu halde yapiimayan islemler, yiizey isleme isaretierine uyulmamasi, yapilan isiemden ka-
lan izler- kesme izleri, gapak gibi-) bu tip hata grubuna girer.

Dis Hatass, {Hata kodu:003)

Dis ile ilgili problemler bu grupta yer alir. Dis boyu, hatve, dis dibi ve dis Gstil ¢cap, mastar
kontrolunda ortaya gikan hatalar.

Kaplama Hatasi, (Hata kodu:004)

Her tir kaplamanin nitelikierinden dogan hatalar ( renk, kalinhk, homojenite vb.) bu gruba

girer.
Dokiim Hatasi, {Hata kodu:005)
Dokiim isleminden kaynaklanan tiim hatalar (dokiim bosluklari, catlaklan, déktm fazialik-

lan/eksiklikleri, kalip kayma/aynim izler, yilizey piiriizliliigQ, eksenden kacgikhk vb sebeplerden kay-

naklanan hatalar) bu gruba girer.
ifaizeme Hatasi, (Hata kodu: 006)

Maizemenin kimyasal ve mekanik Ozelliklerinden kaynaklanan hatalar.

Hazirlayan nay Hazl.Tarihi Rev.Tarihi Rev. No Sayfa No
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| AYVAZ IS TALIMATI IT.NO: KTAL.0013

TEK KATLI NUMUNE ALMA PLANI

1.Amag

HAC! AYVAZ'da iiretilen mamulierin ve bu mamullerin dretiimesi igin yan sanayiden temin edi-
len hammadde, yarimamul, parga vs.'nin sartnamelerde istenilen kalite diizeyine uyguniugunu
belirlemek.

2.Uygulama Alam!
HACI AYVAZ'a giren tim hammadde, yarimamuli, parga vs ve gikan tim mamulieri, yari mamul-
leri kapsar.

3.Sorumiuiukiar

Bu talimatin uygulanmasi Kalite Giivence ve Kontrol (KGK) Béitimi sorumlulugundadir,
4. Tanimlar

5.ilgili Dokumanlar
Referans Dokiiman TS 2756

Tek Katli Numune Alma Tablosu 10.01.F04
6.Uygulama

AB.C,D olmak lizere dort ¢esil muayene seviyesi ve kabul edilebilir nitelik seviyesi mevcuttur.
Kontrol planiarnininda belirtilen muayene seviyelerine gore numune alma islemi yapiiir. Herhangi
bir parga icin verilen kontrol plant gu ézellikieri konircl etmek iizere haziriamr:

** Malzeme 6zellikleri
= Qlgiiler

** Toleransh 6icller

Fodt

Yiizey kalitesi

R4

Kaplama ¢zelligi

o

Fonksiyonel dzellikler

fety

Goriinlg 6zellikleri

Hazirlayan , | Onay Hazl. Tarihi Rev.Tarihi Rev. No Sayfa No
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AYVAZ

iS TALIMATI

IT.NO: KTAL.0013

Alinan numune kitiesini %100 kontrol ediniz ve kusurlu sayssini bulun.

v

Ornek miktarinda tesbit edilen kusurlu sayisi

tablodaki kabul edilebilir kusurlu sayisina

egit veya kilgik ise

parti KABUL edilir

v

Parti igerisinden kontrol planinda belirtiien numune biiyiikiigi kadar parga tesadiifi olarak
alinir, Numune kiitie %100 kontrol edilir ve kusurlu sayisi{c) tesbit edilir. Tesbit edilen kusur-
iu sayisi planda belirtilen en fazia kabui edilebilen kusur sayisindan biiyiik ise, parti reddedi-
lir.Kusurlu sayisi, kabul edilebilir kusurlu sayisina egit veya kiigiik ise parii kabul editir.

Reddedilen partiler, imalat sarilan acil bir ihtiyag gerektiriyorsa %100 ayiklanarak kabul edilir.

Omek miktarinda tesbit edilen kusurlu sayisi

tablodaki kabul edilebilir kusurlu sayismndan

buyuk ise

parti RET edilir

Acil imalat ihtiyaci var ise tim parti

%100 kontrol edilir ve aywklanir

Hazirlayan

Onay

Haz!.Tarihi

Rev.Tarihi Rev. No

Sayfa No

MEHMET SELAM

=

02.01.1996

Prfetedr o

2/3

M . ﬂ flosz\\




IT.NO: KTAL.0013
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IS TALIMATI TALNO: KTAL 0008

KUMPAS KALIBRASYON TALIMATI

1.Amag
Haci Ayvaz Endiistriyel Mamuller San. ve Tic. As. blinyesinde kullanilan kumpasiannin kalib-
rasyon islemlerinin agikianmasidir.

2.Uygulama Alam

Bu talimat, Haci Ayvaz Endiistriyel Mamulier San. ve Tic. As.'deki tiim kumpaslan kapsar.
3.Sorumiulukiar

Kalite Glivence ve Kontrol Sefligi bu talimatin takibinden sorumiudur.

Kalibrasyon isiemleri, sertifikal kalibrasyon sorumlusu tarafindan yapiiir. Kalibrasyon sorum-

lusu gerektiginde ilgili standartian ve kalibrasyon talimatiarini okumaktan sorumiudur,

4. Tanimiar

5.iigili Dokiimaniar

VDI/VDE/DGQ 2618 Blatt 8 Kumpas igin Kalibrasyon Standartiari

TS 7013 Kalibrasyon Genel Kuraliar

TS 7250 Kalibrasyon ve Olgme Sistemieri

11.01F01 Oigme Aletleri Kayit ve Kalibrasyon Formu

11.01F04 Kumpas Kalibrasyon Seriifikasi

€.Talimat

Yeni alinan kumpaslar tip, say1 ve aksesuar otarak siparislerie uyumiu olup olmadif: kontroi e-
dilir.

8.1.Hazirhk

Kalirasyonu yapilacak kumpas tanimlanmalt ve tanmitim numarasi yok ise uygun bir yerine vibra-
tor fie numarasi yazitmahdir.

Kumpaslar kontrol ve kalibrasyon iglemi 6ncesi mutiaka temizienmeiir.

Cihaz, ortam sicaklifina uyum saglayabilmesi igin en az yanm saat bekletilmelidir.
Ortam sicaklifi 20+/- 2 C olmahdir.

HAZIRLAYAN ONAY YAYIN TARIHI REV.TARIHI |REV.NO|SAYFA NO
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iS TALIMATI TALNO: KTAL.0008

6.2 Fonksiyon Kontrolleri

6.2.1 Skala Kontrolu

Skala ve rakamlar iyi okunabilmeli, bolintiiler esit genislikte olmalidir.

Vemiyerli kumpaslarda gizgiler stirme ylizeyine dik oimahidir. Saatli kumpaslarda kadranin taksi-
matlara uzakhgi ve dogrusaili§i dnemilidir.

Digital kumpaslarda tiim sayilar "8" olacak sekilde ayarlanmal ve sayiiarn tam ve iyi okunabi-
lir olup olmadi§! kontrol edilmelidir.

6.2.2. Olgme Yiizeyleri Kontrolu

Olgme yiizeylerinin paralellifi Slgme yiizeylerinin degisik yerlerinde boy olgli mastarian ile kont-
roi eedilmelidir. Gézle kontrolde, sikistirilan 6lgme agiztan arasindan isik gegmemelidir.

6.2.3. Sabitleme

Ayarianmis olan deger, tesbit tertibatinin sikilmasi esnasinda degismemelidir.

6.2.4. Derinlik Dili Kontrolu

Derinlik élgtim gubugunun sifir konumunun kontrolu yapiimalidir.

6.2.5. Paraleliik Kontrolu

Olgme yiizeylerinin paralellidi, digme yiizeylerini degisik yerlerinde boy 6i¢li mastarian ile kontrol
edilmelidir.

Dis 6igiimlerde, birgok yere dagilmis olarak boy &l¢li mastarlari, i¢ diglimierde tek yerde ring mas-

tarla gosterge sapmasi kontrol edilmelidir. Dig Si¢ctimlerde ¢enelerin i¢ ve ug kisimlarindan

birer kez Gigiim alinarak kontroi yapiimalidir.

HAZIRLAYAN ONAY YAYIN TARIHI REV.TARIH| |REV.NO|SAYFA NO

Mehmet SELAM 23.11.1993 19.01.1996 1 2/3




iS TALIMATI

TALNO: KTALOGO8

6.3. Kumpasiar igin Sapma Sinirlan

Otgulecek |izin verilen sapma degerleri Olecme Sahasi
Degerler mm
Digital
Skalanin taksimat |goésterge
degeri 0.01mm|0-200 ]0-250 |0-300 |0-500 |0-750 {0-1000
0.1ve0.05 |0.01ve0.02 |artimi
mm mm mm
0 50 20 20 X X X X X X
41.3 50 20 20 X
131.4 50 30 30 X X X X X X
243.5 50 30 30 X
281.2 50 30 30 X X X
4811 70 30 30 X X X
700 90 40 40 X
900 110 40 40 X

8.4.Degeriendirme ve Kontrol Karan

6.4.1. Elde edilen degerier tesbit edilmis hata sinirlar igerisinde bulunmahdir,

Degerlendirme esnasinda sapma degerlerin mutlak deger oldufu gézoniinde bulunduruimalidir.

6.4.2. Sonuglara gbre de§erlendirme ve kentrol karari verilmelidir: Saglam, anzaii ya da protolie kullamiT

seklinde.
7. Kayitiar

Degeriendirme ve kontrol sonuglan 11.01.F02 nolu Kalibrasyon Sertifikasi Formuna kaydedilir. Kayit isleﬁ

ilgili form doidurma talimatina uygun olarak yapilir. Kalibrasyon sonucuna gore verilen karar neticesinde

uygun olan kalibrasyon etiketi cihaz {izerine yapigtirilir.

11.01.F01 Nolu Olgii Aleti Kayit ve Kalibrasyon Formuna kalibrasyon plant kaydedilir.

HAZIRLAYAN
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TALIMAT TAL.NO:  KTALOOOS

SERTLIK O6L.CME ISLEMi

1. UYGUN SERTLIK OLCME YONTEMININ SECIimi
A. BRINEL KULLANIM ALANI (HB)

Cekme mukavemeti 150 kg/mm ‘ye kadar biitiin ¢elikiere ve demir digi biitiin metalierin
sertlik Slgtimiinde kullanilir.
B. ROCKWELL C (HRC) KULLANIM ALANI

Sertlik deriniiginin 0.6mm'den fazla oldugu sertiestiriimis pargalann sertlik éigtimlerinde
kullanihir.

C. ROCKWELL B (HRB) KULLANIM ALANI

Sertlestiriimemis gelik ve bitiin demir dig1 metallerde kuilanilir.

2. SERTLIK OLCME iCiN ON HAZIRLIK
A. BRINELL(HB) OLCMEK ICIN HAZIRLIK
1. 2.5 mm gapindaki bilyaii ucu , test miline yerlestir.
2. On yiik (preload) kolunu 10 kg'a gevir.
3. Uygulama yiikii olarak 187.5 kg'i seg.

4. Gostergedeki siyah kadrandan okudugun de@erin Brineli'e gevirme tablosundan kar-
sthi§int bul. Bulunan deger &lciim sonucudur.

B. ROCKWELL C (HRC) IGIN ON HAZIRLIK
1 120 lik elmas ucu, test miline yeriestir.
2.  Onyiik kolunu 10 kg'a getir.
3. Uygulama yiikii olarak 150 kg seg.
4

Gosterge (izerindeki siyah rakamlardan diglim sonucunu direkt olarak oku.
C. ROCKWELL B (HRB) ICIN ON HAZIRLIK

1/16" capindaki bilyall ucu, test miline yeriestir.
On yiik kolunu 10 kg'a getir.

1
2
3. Uyguiama yiki olarak 100 kg seg.
4

Gosterge lizerindeki kirmizi rakamlardan direkt olarak 6lglim sonucunu oku.

Hazirlayan Onay Hazl.Tarihi Rev.Tarihi Rev. No Sayfa No
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TALIMAT TAL.NO:  KTALOOOS

3. SERTLIK OLCME iSLEMININ YAPILMASI

Uygun sertlik glme y6ntemini secip 6n hazirhklan (dlgme ucu yerlegtirilmesi, 6n yiik ve ana
ylik secimi) yaptiktan sonra ;

1. Test pargasini test tablasinin {istiine koy ve tablayi gevirerek 6lgme ucunun test parga-
sina yavasga degmesini sagla.

2. Test tablasini, okuma skalasinda bulunan kiigiik gdstergedeki ibrenin 3 tur yapmasini
saglayacak sekilde yiikselt. lbre, kirmizi noktanin tizerinde veya gevresinde durabilir.

3. Gostergeyi saga-sola gevirerek sifirlama iglemini yap.

4. Yik uygulama levyesini, sola do§ru gekerek birak. Levyenin hareketi durdu§unda, nazik
bir sekilde levyeyi asadiya, daha sonra da saga ¢ekerek kanala yerlestir.

5. Test sonucunu uygun skaladan oku. ( Bak. 2. klsuﬁ)

6. Test tablasini sada dogru gevirerek test parcasini gikart.

Not: Eger test tablasi veya sertlik 6lgme ucu degistirilmis ve/veya birkac saatten beri kullanii-

miyorsa, ilk tig 8lglim sonucu dikkate alinmamahdir.

Rockwell C 8lgiim cihaz hata sinin -/+ 2 HRC Kompratdr
(gosterge)
Brineli 8iglim cihaz hata sinin -/+ %5

Ucun takildig: yer % ' , Yiik

Parca tahlasi

— tuglar

Anamil kolu __,

(yik bogaltma
kolu)

Hazirlayan Onay Hazl.Tarihi Rev.Tarihi Rev. No Sayfa No
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KALITE EL KITABI
PROSEDURLER PRNO:  06-04

YAN SANAYILERIN DEGERLENDIRILMESI

1.Amag

Yan sanayi firmalan ile AYVAZ arasindaki sistem ve yontemleri diizenieyerek, temin edilen mal ve hizmetin

kalitesini geligtirmek, performans kriterieri esas alinarak yapilan degerlendirmeler sonucunda basarili olan
firmalarla uzun vadeli s6ziesmeler yaparak oniarn destekiemek.

2.Uygulama Alani

Tim yan sanayiler,Kalite Gilvence ve Kontrol Bélimi (KGK), Satinalma Boliimii

3.8orumiuiukiar
3.1.Kalite Giivence ve Kontrol Sefligi
* Kalite giivence sistemieri hakkinda yan sanayileri bilinglendirmek,

* Puanlamaya baz alinacak yan sanayi kalite tetkiklerini ve/veya girdi kalite kontrol verilerini olusturmak,

3.1.8atinalma
* Firma satinalma sistemi hakkinda yan sanayilere bilgi vermek,

* Puaniamaya veri teskil edecek ayhik, alti aylik raporian hazirlamak,

4.Tamimlar
5.iigili Dokiimanlar
Aylik, alti aylik kalite kontrol faaliyet raporian,
Yan sanayi kaiite tetkik raporlari,
Aylik, alt aylik termine uyum ve (iriin maliyeti raporlari

6.Uygulama

Yan sanayilerin dederlendiriimesi yilda iki kez alti ayda bir defa oimak iizere 'yaplllr ve {st ynetime sunulur.

Yan sanayiler_{iriin maliveti , kaiite sartlar ve termine uyum oimak (izere ii¢ kritere gére degeriendirilir.
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KALITE EL KiTABI
PROSEDURLER PR.NO: 06-04

Uriin_maliveti %20, kalite sartlan %45 ve_ termine uyum %35 oraninda puaniamay; etkiler.
HESAPLAMA

Degerlendirme Puani=20x(Uriin Maliyet Puanix0.20 + Kalite Sartiari Puanix0.45 + Termine Uyum Puanix0.35)

PUANLAMA CETVELI

Uriin Maliyet Puanlamasi

**Piyasa fiyatindan %10'dan fazla
**Piyasa fiyatindan %1-%10 oraninda fazla ise
**Piyasa fiyatiari ile ayni ise

**Piyasa fiyatindan %1-%10 oraninda diisik ise

oW N =

**Piyasa fiyatindan %10 ve lizeri diisiik ise

Kalite Sartiarn Puaniamasi

Yan sanayi kalite tetkiki yapilan firmalar igin puanlama;
**40 ve daha diisiik puan alan firmalar
**41 ile 50 arasi puan alan firmalar
**51 ile 85 arasi puan alan firmalar
**86 ile 75 arasi puan aian firmalar

**76 ile 85 arasi puan alan firmalar

o B W NN = O

**86 ve lizeri puan alan firmaiar

Yan sanayi kalite tetkiki yapitmayan firmalar igin gegerli puaniama;
**Standartiarimizin ¢ok altinda({parti iade orani %10'dan yiiksek) ise 0

**Standarlanmizin altinda(parti iade crani %5 ile %9 arasi) ise ]
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KALITE EL KIiTABI

PROSEDURLER PR.NO:  06-04
**Standartlanimizin aitinda (firma iade oram %1 ile %4 arasinda) ise 2
**Firma iade orani %1'den diisiik, fakat B tipi kusur orani %20 ve yukari ise 3
**Standartlarimiza uygun ise 5
Termin Sartlar Puan
**Termin tarihinden ¢ok geg 0
Ortalama 1 haftadan geg teslimat yapan firmalar igin
**Termin tarihinden ge¢ 1
Ortalama 5 ile 7 giin arasi ge¢ teslimat yapan firmalar
**Termin tarihinden geg 2
Orialama 1 ile 4 giin arast geciken firmalar
**Termin tarihine uygun teslimat yapan firmaiar 5
DEGERLENDIRME
Puanlara gore firmalar asa§idaki gruplara aynliriar;
JGRUPLAR _____PUAN__
A 85-100
B 70-84
C 55-69
D 40-54
E 39 ve asagist
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KALITE EL KiTABI
PROSEDURLER PRNO:  06-04

Gruplandirmalarla ilgili bilgiler:

A" Uzun Vadeli Sozlegme Grubu:

Tedarikgi firma giivenilirliginin, girig kalite kontrolunun tamamen kaldirilacad: bir diizeye ulastid konumdur. An-

cak bu diizeydeki firmalara uzun vadeli galisma anlagmalari kapsaminda tedarik 6nceli§i ve is garantisi imkam
taninabilir.

“B” Planh Geligtirme Grubu:
Firmalarin kalite iyilestirme doQrultusundaki faaliyetleri belirli bir seviyeye gelmistir. Bir sonraki agama olan

lan "uzun vadeli szlesme grubu"na gegisi sajlamak {izere, grup sirketleriyle daha yakin bir igbirliginin kuruima-
s1 gerekir.

"C” Gelismeye Aday Grup:
Performans ve kalite sistemi bakimindan bir agama kaydetmis, diizeltici faaliyetlerie gelisme diizeyini arttiran
ancak heniiz yeterli konumda oimayan firmalardir.

"D" Kalite Sistemi Yetersiz Grup:
Dizeitici Faaliyet talepleri ile kalite sisteminin iyilegtirilmesi hedeflenir. Bu grup firmalara tesvi§in hicbir tiirii

uygulanmaz (kredi, is garantisi, uzun vadeli anlagsma gibi) ancak cari kosullara gére ve sartlar uygun oldugu
stirece galisilabilir.

"E" Caligitamaz Grup:

Firmaya uyarida bulunularak, diizeyinin gelistiriimesi igin 6 ay ile 1 bir yil stire verilecek olup, aksi durumda
devre dig1 birakiimasi gereken gruptur.

7.Kayitiar

Tim tutulan formlar ve raporlar birer kalite kaydi olarak 16-01 noiu prosediire gére muhafaza edilirler.
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SEVIYE KONT.CIHAZLARI IMALAT KONT.FORMU

FIRMA ADL et FORMNO oo,
C4SEVIVESALTERITIPL . . SIP.NO e,
SiP. TARIHI  «.............. ! ST
SAFHA/ISLEM OPERATOR MIKTAR KONTR.ALETI KONT. SONUCU
UYGUN UYG.DEGIL
MIKNATIS ZIRHI TESB.KAYIT PUNTASI
FLANS PULU KAYNAGI
AYAR PLAKA PUNTASI
AYAR PLAKA-MIK.BORU KAYNAGI
SAMANDIRA KAYNAK ISLEMLERI
SAMANDIRA TESTI
MONTAJ
TEST BASINCI e TESTI YAPAN ©.oooieeen, TEST SONUCU .
[ ] uveuNn [ ] UYGUN DEGIL
DEPOYA SEVK TARIHI SEVK MIKTARI IMALAT KONTROL ONAY
SEVK TARIHI K. KONT. RAPOR NO KALITE KONTROL ONAY
Form No:10.02F09

A

SEVIYE KONT.CIHAZLARI iMALAT KONT.FORMU

FIRMA ADL e, FORMNO oo
C4SEVIYESALTERITIPI  :. ..., SIP.NO it
SiP. TARIHI ... !
SAFHAVISLEM OPERATOR MIKTAR KONTR.ALETI KONT. SONUCU
UYGUN UYG.DEGIL
MIKNATIS ZIRHI TESB.KAYIT PUNTAS!
FLANS PULU KAYNAGH
AYAR PLAKA PUNTASI
AYAR PLAKA-MIK.BORU KAYNAGH
SAMANDIRA KAYNAK ISLEMLERI
SAMANDIRA TESTI i
TEST BASINCI @ TESTI YAPAN w.....cocooverevieae. TEST SONUCU
[ ] uveun [1 uveunDESI
DEPOYA SEVK TARIHI SEVK MIKTARI IMALAT KONTROL ONAY
SEVK TARIH! K. KONT. RAPOR NO KALITE KONTROL ONAY

Form No:10.02F09



MUAYENE VE TEST RAPORU

ILGILI STANDARDA ;

[ 1 UYGUNDUR

MALZEME TANIMI TARIH
MALZEME KODU RAPOR NO
MIKTARI STANDART NO TS 10670
UYGULANAN [UYGULAMA SONUG ACIKLAMALAR
DENEY TANIMI ORNEK MIK| BASING SURESI| |sadl. |Hatah
1)SIZDIRMAZLIK DENEY] Min.
250 mbar 10 dak.
2)BIGIv DEG.VE BASINCA Min.
MUKAVEMET DENEYI 600 mbar 10 dak.
3) DEBl DENEYI
10 mbar
4)SICAKLIGA MUKAVEMET Sicakhk
DENEYI 350C 30 dak.
Min.
SIZDIRMAZLIK TESTI 250 mbar 10 dak.
5YCEKME MUKAVEMETI Uzama
DENEYI Max % 5
Min.
SIZDIRMAZLIK TESTI 250 mbar 10 dak.
6)DARBE MUKAVEMETI Debi degisikligi
Max %10
SIZDIRMAZLIK VE DEBI
DENEY!
7) EGILME ESNEKLIGI Islem tekrari
VE SIZDIRMAZLIK DEN. 3000 kez
ISCNUGC:

1 UYGUN DEGILDIR

ACIKLAMALAR

KONTROL EDEN

IMALAT KONT. AMIRI

KGVK NO

KGVK ONAYI

Form No: 10.03F07
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. ; KALIBRASYON PROTOKOLU M -19008
Kalibrasyon Merkezi
Misteri : NACI AYVAZ
Ad : TAHNPON DIS HASIARI Kalibrasyon no :Y¥-01160003
Marka : ARA Envanter no : 15650009
Tip : GECER / GECHEZ {ilgme Sahas: :G 1/2°
Seri no : ~-- Min.0lgme Arl. :---

FONKSIYONEL KONTROL

Hasar : Yok
%apak ¢ Yok V
orozyon : Yok
Tanim” yazisi : V
Diger , R

OLGUSEL KONTROL :
Olgliler : mm
Kontrol 8lgtisi : Ortalama gap ( dz) [ Dis ustl gapr ( d )

Olmasi gereken (DIN 13-T.17) : dz : 19.806 + 0.006 [/ d : 20.961 % 0.012
Agsinma siniri d2 : 19.787

d d
2
OlgUlen : Onden 2nci digte : 1nci Olgim : 19.7973 20.961
(90° dvndlrerek) 2nci Blglm : 19.7982 20.961
Ortalama :+ 19.7978 Vv 20.961 V¥
Arkadan 2nci digte: 1lnci blglm : 19.8081 20.964
(90° dBndurerek) 2nci BlgUm : 19.8081 20.964
Ortalama : 19.8081 Vv 20.964 V

GEGMEZ

- ———

Olmasi gereken (DIN ISO 228) : dz : 19.941 + 0.006 [ 4 : 20.304 % 0.012
Aginma siniri dz : 19.928

d d
2
Olgulen : inci ®lg¢im  : 19.9396 20.302
(90° ddndlrerek) 2Znci dlgum : 19.939¢4 20.302
Ortalama : 19.9395 v 20.302 V¥

Not : Adim, dig agisi ve dig dibi radyusu, mikroskop altinda dig skalasi ile
mukayese edilmis, uygun olduklari gdrlUlmigttr.

Ol¢me belirsizligi: £ ( 2 + 0.1 * L ) um L: mm
(vV:Toleransi iginde/Uygun, X:Toleransi disinda/Uygun degil)

Sicaklik : 20.0 °C + 1.0 Rel. Nem : 50.0 % t 5.0 Kal. Talimaty : VDI/VDE/DGQ 2618-B.23
fzienebilirlik ¢ PHYSIKALISCH-TECHNISCHE BUNDESANSTALT (P1B) Kalibrator : MB01970001
Kalibrasyon Tarihi : 31.05.96 9‘ - Karar : KULLANHILER

Kalibrasyonu Yapan : NURETTIH AKKAYA Tavsiye Edilen

Gelecek Kalibrasyon : 97/03

n
2 smmo Iy

ZARTR:

Simko Kalibrasyon Merkezi Siemens Kalibrasyon Birligi taralindan akredite cdilmiglir,



SONUG

Toplam Kalite Kontrol Sistemi , iiretimdeki kalitesizli§i 6nieyerek verimiliiik ar-
tigi sadlar. Toplam Kalite Y6netimi, kiasik anlayistaki hatalilarin ayiklanmast yerine hata-
{ann olusumunun Snlenmesi {izerinde durur. Bu nedenie hatal Griinlerin getirdidi maliyet-
ler ve zaman kayiplan en aza indirilir. Istatistiksel ydntemier kullanilarak iiretim kontrol
altina alinir ve hata olusumundan 6nce fark edilerek &nleyici cahismalar yapilir.

Toplam Kalite Anlayisi ile galisan bir firmada; hurda oranlarinin azaltilmasin-
dan, triinler lizerinde yeniden islem yapiimasi gere§inin ortadan kaldinlmasindan, {iretim-
de daha az durakiama olmasindan, daha yiiksek bir Uretim hizina erigilmesinden, igcilerin
islerini daha gok benimsemeierinden ileri gelen tasarrufiar olugur.

Miusteri istekierinin tam olarak tesbiti ve gereklerinin yerine getiriimesi, mis-
teri memnuniyeti sadlanmasi dolayisiyla satislarda da artis saglanir.

Topiam Kalite Kontrol ¢alismaiari maddi kazanglar seklinde isietmelerin he-
saplarinda da goriilir, fakat ayri kalemier olarak gdsterilimi oldukc¢a zordur. En 6nemli ka-
zang olarak verimiilik artisi g6zienir.Yani, iretimde duraksama ve gecikmelerden kaynakia-
nan verimsizlik fakttrierinin 6nine gedcilir. Endistride tretim durakiamaiarinin nedeni, kétii
hammadde, yetersiz makina ve techizat, biigi noksanhg: ile iyi egitilmemis is giictdir. Top-
jam KaliteY6netimi Sisteminde, 6nceki bblimlerde anlatiidid: gibi, bu hususlarin tizerinde du-
rularak sirketlerin verimli ve kaliteli galismasi igin gerekii olan tiim teknikler kullaniiir.
Beher girdi igin daha fazia gikti yerine , beher girdi igin daha satilabilir, iyi kalitede driin

ve hizmet ¢iktisi saglamak aniayisi ile hareket edilir.



Makro agidan bakiidifinda ise, kalite bilinci gelismemis toplumiarda kalitesiz
{iretimin do§uracag: zarar, iitke ekonomisini de olumsuz ynde etkileyecek ve maliyet-
lerdeki kabarmalar ile enflasyonu kériikleyebilecektir.

Kalitesiz mamuller dis piyasada da pazar bulamamakta ve dis ticaret dengesi
olumsuz yénde etkilenmektedir. Gimrik duvarlarinin kalkmakta oldugu glinimiiz rekabet-
¢l ortaminda kalitenin ne denli 6nemii oldudu belirgin bir hal almistir.

Kalitesizlikten kaynaklanan maliyetlerin hesap edilmesi, rasyonel kararlar almak
icin gereklidir. Céziimierde hangi faaliyetlerin 6ncelik alacagdi, bu &lgiimier ve istatistiki tek-
nikler neticesinde karara baglanlr.

Toplam Kalite ve 1SO 9000 Kalite Giivence Sisteminin ekonomik etkileri ve ka-
lite maliyetieri hesaplama yontemileri Bolim 7'de genis olarak verilmistir.

Makro ve mikro agidan yapimasi gerekenler vardir. En 6nemli husus, egitimdir.
Nitekim, katilmus oldudum kalite glivence seminerlerinden birinde bir efjitimcimizin s6yle-

digi gibi "Kalite, egitim ile baslar, egitim ile devam eder ve gelisir".
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