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OZET

Gegmigi , neredeyse imalat kadar eski olan kalite , tarih boyunca bir
gelisme gostermig, II. Dinya Savagindan sonra, biyilkk bir atihm yaparak son 40 -
50 yia , istatistiksel proses kontrolu, tasarim kontrol tekniklerini, kalite giivence
ve toplam kalite kontrol felsefesini sigdirmigtir.

Tez konusu olan kalite giivence ve  kontrol sistemleri, kalite
kavramindan ve tarihinden yola ¢ikilarak , diinyada kullanilan en yeni Kkalite
tekniklerine kadar genis bir alanda incelenmis ve bu g¢alismada miimkiin
oldugunca Orneklere yer verilmeye caligilmigtir,

Kalite giivence ve kontrol sistemleri , bu arastirmada, altt boliim
olarak ele alinmugtir ;

I.bolimde , kalitenin kavramu , tarihgesi ve kalitenin bir sirket
felsefesi olarak kabul edilmesi igin gerekli olan agamalar anlatilmigtir.

IL.boliimde , kalite yonetimi ve kalite giivence sistemleri incelenmigtir.
Kalite giivence sistemlerinin standartlagtirdmasi ve bu sistemlerin belgelendirilmeleri
, yine bu boélimde agiklanmgtir.

III. bolimde , temel kalite kontrol faaliyetlerine yer verilmigtir ve
kiasik kalite kontrol faaliyetlerinden olan , ornekleme muayenesi , kontrol
diyagramlarinin yam sira, en yeni tekniklerden olan ve iilkemizde heniiz sadece
bir ka¢ firmada kullanilan , pazar ihiyaglan dogrultusunda tasarm (QFD) ve
istatistikse] deney tasanimi incelenmigtir.

IV. bolimde , Japonlarin 6nde gelen firmalarindan Nippondenso ve
NEC girketler grubunun kalite giivence ve kontrol sistemleri yer almaktadir.

V. boliimde , secilen bir igletmede kalite giivence sisteminin kurulmasi
anlatimaktadir . Uygulama oncesi , igletmede herhangi bir Kkalite sistemi veya
faaliyeti bulunmuyordu. Miisterilerden gelen istekler dogrultusunda, ISO 9002
standartina uygun bir kalite sisteminin kurulmasi g¢aligmalarina baglanmigtir . Bu
¢aliyjmamn iginde , bizzat bulunarak y. lisan tezimin bir kismmi olugturan bu
uygulamanin iginde aktif gorevler aldm. Proje baglangicindan yaklagik olarak 10
ay ge¢mesine ragmen tamamlanmad: , projenin bitig tarihi  olarak 1995 yilinin
altnc1 ay1 hedeflenmigtir.

Son bolimde ise, Tiirkiye 'de ISO 9000 Kalite Giivence modeline
uygun sistem kurmanin zorluklari , uygulamaya konu olan girkette , bugiine kadar
yapilan faaliyetlerin sonuglan ve sonuglarin degerlendirilmesi anlatimigtir.



ABSTRACT

Quality which is as old as production have been developed during the
time, after 2nd World war , it has carried on rapidly and it crammed statistical
process control , design review technique , quality assurance and total quality control
philosophy into last 40 - 50 years.

Subject of this thesis , quality assurance and control systems were
examined by mentioned from mean of quality concept to newest quality techniques
in the world. In this examine , subjects were tried to clarify by application examples
as possible.
' The thesis of quality assurance and control systems and an application
In a company becomes six chapters (include results and evaluation).

In the first chapter of the thesis , quality concept, its history and
phases of quality establishment were explained.

Quality management and q. assurance system were expressed with
details in the second chapter that also includes standardization and certification of
quality assurance and control systems.

In the third part, basic quality activities (sampling inspection , control
chart) and new quality control techniques as Quality Function Deployment (QFD)
and Tagucci method for statistical design of experiment and some examples were
clarified.

Q. assurance and control systems of NEC and Nippondenso firms
were explained by examining their q.control activities, organization , phases of
getting ISO 9000 certification in the fourth chapter.

In the fifth chapter, application of establishing quality assurance
systems in the company was talked about. Before project , the company hadn't
had any quality control department , personnel or any activities. This project
that aims to establish q. assurance system appropriate ISO 9002 in the company
has started cause of customer's demand . During this project, I have had important
roles. It has been nearly ten months before start of project but it haven't been
completed yet. We plan that the project will end in June of 1995 . Because,
before the apply to TSE for ISO 9002 certification , quality assurance system has
to run in a few months .

In the last chapter , difficulties of establishing q. assurance
systems in Turkey , results of application example and evaluation of results
were discussed.



LBOLUM
KALITE GUVENCE SISTEMLERINDE TEMEL KAVRAMLAR

1. GIRIS
1.1. KALITE

Kalite, gok genel bir tanimlama ile , amaca uygunluk derecesidir.
Buradaki amag¢, urini / hizmeti kullanacak olan kiginin gereksinime ve ddeme
olanaklarma gore sekillenir. Bu temel 6zelliklere dayanilarak kalite ,

- Bir tirtintin  kullanimdaki uygunlugunu belirleyen 6zelliklerin tiimii,

- Alict tarafindan bir iiriinde olmast istenen kogullar, 6zellikler ,

- Tiiketicinin tatmin olma derecesi ,

- Ekonomiklik , wistiinliik,

- Urtinleri bir birinden ayirmada kullanilan nitelikerin toplami ,

- Uriinde, belli bir gorevi, belli bir siire iginde devam ettirebilmesi igin
gereken Ozelliklerdir.

Yukandaki tammlardan da anlagilabilecegi gibi kalite iki unsurdan
olugmaktadir. Bunlar ;

-Oznel Unsurlar: Kalitenin olgiilebilen unsurlarimi kapsar. Ornegin
boyutlar1 , malzeme ozellikleri, tasarim sonuglar, servis olanaklan , vb.

- Nesnel Unsurlar : Kalitenin kigilere gore degisen unsurlandir . Renk ,
fiyat , bigim , goriiniis vb. gibi.

Bu bakig agist ile bir tiriiniin fiyatt , kullanimi, émrii , bigimi ve
rengi gibi farkh 6zellikleri iginde eger bir alicinin begenisini kazanmis ve ona
bekledigini vermigse , o Uriin , kigi i¢in kaliteli sayilir.

Bu niteliklerin 6nemli bir boliimii , {iriine tasarim siireci iginde
kazandirilir . Niteliklerin difer bolimleri ise , iiretimde ve serviste gosterilen $zenin
sonucunda belirir. Kalite bu farklar nedeniyle , tasarim , iiretim ve kullanim kalitesi
olmak uzere ti¢ ayn Olgiitte tammlanir. Sekil 1.1'de de kalitenin olusumu gériilmektedir.

Kalitenin Olugumu
Uretim

Tasanm Kullamm

Sekil 1.1. Kalitenin olugumu



Tasarim kalitesi , kullanilan malzeme , segilen bigim , boyutlar ,
ylizey kalitesi ve toleranslarin sonucudur. Tasanim Kkalitesinin diizeyi , tasarimcilarin
bilgi, yetenek ve deneyimi ile orantihdir. Kisaca, tasarim kalitesi , kalitenin temel
Ogesidir. Fakat , tasanm Kalitesinin yiiksek kaliteli olacagi garanti etmez.

Uretim kalitesi , tasarim kalitesinin iiriine yansitilmasi gabalarinin
bir gostergesidir. Bu nedenle bazen, uyum Kkalitesi olarak da amlir. Teknik resimlerde
belirlenen 6zelliklere iiretim agamalarinda ne olgiide uyulabildigidir . Tezgah , takim
, aparat ve Ol¢ii aletlerinin etkileri , Ureten kigilerin yetenekleri katiddiginda , teknik
resimlerde belirlenen ozelliklerin tiimii gergeklesmeyebilir. Bu da , tasarlanan kalite
diizeyini etkiler . Ancak bu fark kabul edilebilir diizeyde olmal ve iiretici tarafindan
kontrol altinda tutulabilmelidir.

Kullanim kalitesi (iiriin giivenirligi) , bir iriin , kullanim  siiresi
iginde de kaliteyi olugturan temel ozelliklerini de kabul edilebilir bir diizeyde
korumalidir . Kullanim siireci iginde , bakim ve servis  olanaklan , yedek parca
bulunabilmesi gibi etmenler , kalite diizeyini etkiler. Uriin giivenirligi , tiriiniin kullanim
asamasinda bekleneni verebilme 6l¢utii olup , tiriiniin belirlenmig kullanim kogullanindaki
yararh 6mrii olarak anilir.

1.2 KALITE KONTROL

AV .Feigenbaum'a gore, kontrol, bir yonetsel faaliyet igin
yetkili ve sorumlulufun delege edilmesi prosesidir( *).Kalite kontrol, dort asamadan
olugur ;

1. Standartlarin kurulmasi ,

2. Uygunluk saglanmasi ;6nceden saptanan standartlara uygunlugun saglanmasi ,

3. Diizeltici kararlar ainmas: ; standartlanin tolerans limitleri digina ¢iktifinda ,
diizeltici faaliyet kararlarinin alinmast.

4. Geligtirme ¢ahigmalar ; kalite ile ilgili maliyet, giivenirliik ve performans
standartlarinin geligtirilmesi.

Kalite kontrolun ana agamalarin1 alt asamalara ve  ayrintili
faaliyetlere ayirmak mumkindir. Kalite kontrol , igletmenin hemen hemen tiim
boliimleri farkh derecelerde de olsa ilgilendiren bir fonksiyondur. Kalite kontrolun bu
onemli 6zelligini , A .V.Feigenbaum Toplam Kalite Kontrol kavramimi  ortaya
¢tkararak vurgulamigtir . Feigenbaum'a gore toplam kalite kontrolu ; titketici isteklerini
en ekonomik diizeyde karsilamak amaciyla isletme organizasyonu igindeki  ¢esitli

* A.V.Feigenbaum , Total Quality Control



iinitelerin, kalitenin yaratilmasi1 ve gelistiritmesi konusunda ¢abalan birlestirip koordine
eden etkili sisteme denir.

1.3. KALITE GUVENCE SISTEMI

Kaliteyi saglama ve giivence altinda tutma islemleri gegmiste
kalite kontrolu adi altinda amlirken bugiin kalite giivence sistemi, toplam kalite
yonetimi gibi kavramlar geligtirilmigtir.

Kalite giivence (gitvenlik) sistemi , iy yerinde gesitli kesimlerin
gosterdigi kaliteyi gelistirme , koruma, iyileme , tiiketicinin tam begenisini kazanma
ve ekonomik diizeyde bir iiretim ve/veya hizmet etme olanaklan saglamayr amaglarin
bilegkesidir.

Kalite giivencesindeki sistem yaklagimi ¢ok yeni bir uygulama
olup bu wuygulama , kalite kontrolde , en o6nemli tarihsel gelisim  olarak
nitelendirilmektedir.

1.4. KALITE SISTEMLERININ GELISIM EVRESI

Kalite kavramumn iiretim faaliyeti kadar uzun bir gegmisi
oldugu soylenebilir, Kalite ile ilgili ilk kayitlar M.O. 2150 yihina kadar uzamr. Unlii
Hammurabi kanunlarinin 299. maddesinde su hilkme yer verilmigtir ; (¥)

" Eger bir insaat ustast bir adama ev yapar ve yapilan ev yeterince
saglam olmayip ev sahibinin iistine ¢okerek Oliimiine olursa o ingaat ustasinin
bagt vurulur " Fakat kalitenin bir kavram olarak ortaya gikmasi 18.ylizythn sonlarina
rastlar. Ancak bu doénemden sonradir ki ireticiler kalite bilinciyle , iiriinterine kendi
markalarmi  vurmaya baglamuglardir .

ABD'de ,Henry Ford 1907' de biyik bir atihim yaparak
iiretim sistemlerinde yeni bir yontem geligtirmistir . Bu yontem , hareket eden bir
montaj bantimin Gretim tesisine uygulanmasi ve karmagik iretim prosediriniin ucuz
ve niteliksiz iggiciiyle ile gerceklegtirilebilecek basit ve kiigiik iglemlere bolinmesi
olarak ozetlenebilir . Bu gelisme , iyi mah kétiisinden ayirabilecek bafimsiz bir
denetim uygulamasim da birlikte getirmis , kalite artk Uretimin bir pargasi haline
gelmeye baglamugtir.

Walter A. Shewhart , 1924 yilinda , ilk olasilik ¢izelgesini ortaya
koyarak istatistiksel kalite kontrolun temelini atmustir. Bu sayade, seri Uretimde
kalitenin ekonomik bir gekilde kontrol edilmesine imkan saglanmugtir.

*TSE Kalite Notlant (Bolim 1) , 1993



1926 yilinda George Edwards , kalitenin gelecekteki satiglar
igin hayati bir 6énem kazanacadm Onceden sezebilmis , etkili bir kalite kontrol
uygulayamayan firmalarin rekabet sansini yitirecegini 6ne siirmigtiir. W.A. Shewart
ve G. Edwards , Kalite Miihendisligi ve Istatistiksel Kalite Kontrol kavramlarinin
kuruculan olarak adlandinlabilir . Ilk takim tezgahlanmin ortaya ¢iktigi 18 . asir
sonlanindan II. Dinya savagina kadar muayene ile kalite kontrol es anlamda
kullanliyordu. Savagin getirdigi agir ¢ahyma kosullar1 |, buyik tretim miktarlan
ve ¢ok hassas Olgiilerde imalat, ileri derecede hassas dlgme aletlerinin ve istatistiksel
_ yontemlerin uygulanmasini zorunlu kilmustir,

Savagtan sonra firmalar ve uluslar arasinda baglayan rekabet ve
ortaya ¢ikan biiytk tiiketim potansiyelini kargilama gereksinmesi bu zorunlulugu daha
da artirdi. Ancak kisa bir siire sonra , bilimsellik diizeyi ne olursa olsun , sadece
matematik ve istatistiksel yontemleri uygulamanin yetersiz kaldigt goriildi.

Uretim sistemlerinde , tedarik, tasanm, iretim planlama |
pazarlama vb. uzmanlagmg ayr boliimler olustuk¢a bunlarin  kalite kontrol ile
iligkilerinin diizenlenmesi sorunu da agirlik kazand: . Kalite kontrolde , tiim igletme
bolimleri arasindaki igbirligi , gorev,yetki ve sorumluluk paylasimi zorunlulugu
, sorunlan organizasyon , egitim ve begeri iligkiler agisindan da ele alma geregini
ortaya ¢ikardi. Boylece kalite giivencesi sitemi ortaya ¢ikmms oldu. 1980°' lerin
baginda ise kalite giivencesi sistemi genigleyerek toplam kalite felsefesi donemi
baglamuis oldu. $ekil 1.2 , kalite sistemlerinin gegirdii evrimi tarihsel siraya gore
gostermektedir.

1900 1920 1840 1950 1960 1970 1980
j [ ] ¥ [ | | 1 | §
Oto Mt:ayene Kontrol K.Kontrol Istatiksel Kalite Toplam
Kontrol K.Kontrol Giivencesi Kalite

Sekil 1.2: Kalite sistemlerinin geligimi
1.5. TOPLAM KALITE KONTROL FELSEFESI

Klasik anlamda kalite kontrol iglevi , iiretim sonrasi denetim
faaliyetlerine dayamr ve daha ¢ok alman sonuglar iizerinde degerlendirme yapar.
Klasik k.kontrolun tek ilgi alam, iiriindiir. Buna gére miigteri, bu wiriiniin satin alanla
sinirhdir.  Statik bir 6zellik gosteren  kalite kontrolu , kalitenin maliyetini duigiirme
yollani tizerinde galiymalar yapilmasini 6ngérmez . Ciinkii , bu anlayista iiretimde hata
olmasi normal kargilamr. Kontrol iglemi , 6zel olarak gorevlendirilmis bir veya birkag
kisiye verilmigtir. kalitesizlik nedeniyle artan maliyet, miigteriye odetilir.



Esas olarak biitiincil bir yaklagim olan toplam kalite anlatyigt,
Feigenbaum tarafindan "Bir organizasyondaki, degisik gruplarn , kalite gelistirme
, koruma ve iyilestirme cabalarimi miigteri tatminini de goz Oniinde bulundurarak
iiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gerceklestirebilmek icin birlestirilen
sistem " olarak tanmimlanmaktadir(*). Feigenbaum , bu felsefeyi 1967 yilinda ortaya
koymustur. Fakat bu anlayisin uygulamaya sokularak olgunlagtinilmasi, Japonya'da 7
, ABD'de 20 ve Avrupa'da 25 yil siirmiigtir.
Toplam kalite felsefesine gore ;
- Kalite , teknik bir fonksiyon , boliim yada bilinglendirme programi
degildir.
- Kalite , bir miihendis , pazarlamaci yada saticmin degil , miigterinin
soyledigi seydir.
- Kalite ve maliyet birbirini tamalar, ters yonde caligmaz.
-Iyi yonetim , herkesin bilgi , beceri ve olumlu tavrimi harekete
gegirmek anlamim tagir.
- Toplam kalite , verimlilik artigina giden en diisitk maliyetli yoldur.

1.5.1. TOPLAM KALITE KONTROLUN ASAMALARI

Uretim siireci igindeki, toplam kalite kontrolu, ii¢ agamadan
olusur ;

- Yeni tasarmm kontrolu ; iiriniin maliyet , performans ve giivenirligi ile
ilgili  kalite standartlarinin , iiretime baglamadan once tasarlanip belirlenmesi ve
iretimde ortaya ¢ikabilecek kalite sorunlannm ortadan kaldiracak veya azaltacak
6nlemlerin alinmasidir.

- Giren malzemenin kontrolu ; giren malzeme kontrolu, optimum
kalite seviyesinde tedarik ve stoklamay: kapsamaktadir. Dig kaynaklardan elde edilen
malzeme ve pargalarin kontrolu, aym girketin diger fabrika ve bolumlerinden gelen
malzeme ve pargalarm kontrolunu kapsar.

- Uriin kontrolu ;kusurlu uiriinler ,imal edilmeden 6nce kalite sartlanindan
ayrilmalann dizeltilebilecegi alan boyunca ve uretim kaynaginda , iretim
kontrollerini igermektedir.Uriin konrtrolu , muayene noktalari ve islemlerini belirleyen
planlarin hazirlanmas: , érmekleme , kontrol diyagramlarnin uygulanmas: , alet ve
aparat kontrolu , egitim ve maliyet analizlerinden olusur.

* A.V.Feigenbaum , Total Quality Control



T Gketici stekleni
[Teknik K. Jartlan |
| K. Proses Planlan |
|H.madde Tedariki |

Yeni Tasanm Kontrola

Gelen malzems lGﬁndenne |
Kontrolu

Servis+T amir

Mamul Kontrolu

Sekil 1.3 : Uretim siireci iginde TKK faaliyetleri

1.52. TOPLAM KALITE KONTROLUN FAALIYET ALANI
Toplam kalite kontrolun ( TKK.), en 6nemli ana prensibi ve
diger kabullerden temel farks goyledir ; kontrol, iriiniin tasarim ile baglamalidir
ve migteriye taslim edildiginde son bulmamalidir.
TKK'un genis bir faaliyet alan1 bulmasinin nedeni , herhangi bir
tiriiniin kalitesinin , endistriyel gevrimin her bokimiinden etkilenmesidir (Sekil 1.4 )

PAZARLAMA
M["JHEIIQDISL'IK
|SATIEII ALMA]
IMALAT lIIU'HENDISLIGI
REATAT YONETOGIVE

ATOLYE OPERASYONLART
|MUAYENE‘}EFONKTEST l
Sekil 1.4 : Endiistriyel gevrimin sekiz boliimiiniin gematik gosterimi
- Pazarlama : Miigterinin ddedigi ve istedigi kalite seviyesini
degerlendirmektir.

- Mihendislik; Pazarlama degerlendirmesini teknik sartlara indirgemektir.



- Imalat Miihendiisligi : Uretim i¢in gerekli iglemleri , takimlan , aletleri
ve makinalant belirlemektir.

- Imalat Yonetimi ve Atolye Operasyonlar: : Imalat sirasinda, yar1 montaj
ve montaj kontrol iglemlerini igermektedir.

-Muayene ve Fonksiyonel Testler: Spesifikasyonlara uygunlugun kontrolu
caligmalarimi kapsamaktadir.

- Sevk : Ambalajlama ve sevkiyattir.

- Servis

Hem kalite, hem de kalite fiyatimin tesbiti endiistriyel gevrim

boyunca yer almaktadir. Bundan dolayidir ki, kalite kontrol, sadece, muayeneyi,
tasarimi , reddetme sorununu, operator efitimini, istatistiksel analiz ve yeterlilik
caligmalarint ele alinmasi ile bagarih olamamaktadir.

1.6. KALITE SAGLAMADA ASAMALAR
1.6.1. KALITE KAVRAMININ BENIMSENMESI

Tasarim ’gabalanmn bilim ve tretim arasindaki baglayici niteligi
gozden kagirilmasi iilkemizdeki tliretim gabalarindan elde edilen sonuglarin beklenilen
den daha diigiik ¢ikmasina neden olmaktadir. Ciinkii Gretimin ana rekabet etmenleri
olan kalite ve maliyet , temelde bir tasarim sorunudur. Hi¢ bir liretim yontemi, bir
tasanmda  belirlenen kalite diizeyinin iistiinde bir diizey saglayamaz ve maliyeti
belirli bir sinirn altina gekemez.

Bir teknolojik bagannin ardindaki emegin nitelik ve niceligi
degismez. Fakat , sonuca giden yol kisaltilabilir . Bunun tek yontemi, kaliteyi
oziimsemedir. Oziimseme , bir Griintin ardindaki tasarimu ve uyum Kkalitesi ¢abalarint
kendi yapmigcasina deBerlendirebilmek ve benzer uriinlerdeki kalite ozellikleri ile
kargilagtirabilmektir.

Rakip uriinle rekabet giicii veren etmenler arasinda, kullanillan
iretim yontemlerinin 6neml yeri vardir . Ciinki kullamlan malzeme ve 6ngoriilen
iretim yontemleri, en 6nemli tasarim kararlan arasindadir. Bu kararda, iretimin
hacmi ve hizi son derece son derecede etkidir. Dolayisiyla , benzer hacim ve hizda
bir iiretim diginilmedifi zaman , tasannm kararlarimin dayanaklarna inilmeden
yapilacak bir girisim veya teknoloji transferi , beklenilen sonuglardan ¢ok uzaga
diigebilir.

Bir iriin i¢in  6ngorilen kalite diizeyini tutturmak ve
siirdirmek ayn sorunlar oldugundan , her firma kendi potansiyelini iyi bilmek
zorundadir . Rakip firmalarin da , bu anlayigla degerlendirilmesi de , kalite saglamadaki
agamalardan biridir.



Gergek anlamda rekabete hazirlanan firmalar , rakip iriinlerin
kaliteli ve kalitesiz yonlerini ¢ok iyi bilmek ve  bunlarin nendenine inmek
zorundadir. Bu saglanmadify takdirde, her yeni durumla kargilagildiginda , ¢oztim
olarak , ya kopya etmeye veya lisans almaya bagvurmak gerekir . Ilk durumun, sire
veya sonug olarak varabilecegi nokta siiphelidir. Ikincisinin ise, giinii kurtarmaktan
baska ozelligi yoktur. Ozetle kalitenin 6ziimsenmesi siirecine onem vermeyen
firmalarin kalite konusundaki rekabetleri simirh kalmaya mahkumdur, ciinkii gergek
anlamda uzmanlagamazlar.

1.6.2. KALITENIN DEGERI

Giiniimiizdeki baglica rekabet etmeni , arz edilen bir iriin (veya )
hizmetin ahci goziindeki degeridir. Deger ,matematiksel olarak , Kalite/Fiyat bigiminde
ifade edilebilir. Rekabetteki hedefler de, daha kaliteli uriini (hizmeti) daha ucuza ve
zamamnda sunabilmektir.

Kalite , her konuda yiiksek teknoloji uygulams: degildir. Kalite ,
bir iirin veya hizmette alicilanin  beklentilerini  kargilayabilmektir . Bir diger deyisle ,
kalitesizlifi azaltan her onlem , kaliteye dfru atlmig adimdir. Kalitesizligi gidermenin
bedeli , genel kaninin aksine ¢ofu kez ek maliyet getirmedigi gibi, tretkenligi de
artirmaktadir.

Bu konuya en iyi drnek Japon'yadir.Japon firmalarimin ¢abalarnm
baglangic noktasi, rakip olmay diigiindikleri firmalarin kaliteli ve kalitesiz yanlarii
saptamak olmugtur. Daha sonraki agamada, fiyati artirmadan , hatta daha distik fiyatla ,
kalitesiz yonleri giderilmiy benzer driinler arz etmeyi hedef almuglardir . En son
asama olarakta , bulunduklari konumlart koruyabilmek igin aragtima / geligtirme
cabalarina biyiikk 6énem vermiglerdir.

Bir wrinin veya hizmetin kalite 6zellikleri, ¢ok yonlidiir.
Dolayistyla , tim kalite etmenlerini ey defer varsaymak veya o an i¢in alinan ornegi
ideal kabul etmek yamlticidir. Onemli olan kabul edilebilir, kalite diizeyinin altina
digmemek ve bunu kabul edilebilir bir fiyattan saglayabilmektir.

Kalite diizeyini insan eliyle varilabilecek ve siirdiiriilebilecek bir
sinir1 vardir. 6zellikle yitksek tiretim hizlan ve hacmi s6z konusu oldugunda,
kalitenin degeri acisindan insan katkisimin daha aza inmesi gerekir (Mekanizasyon ve
otomasyona yonelmek gibi) . Ote yandan, bunlarin bedeli de agirdir . Mekanizasyon
ve otomasyon , bityilkk ve siirekli bir pazar gerektirir.

Kalite saglamamin kurallan , 3S diye tamimlanir .Bunlar, Ingilizce;

- Specialization (Uzmanlagma) ,
- Standartization (Standartlagma),



- Simplification (Basitlegtirme),sozciiklerin bag harflerinden olugmaktadir.
Otomasyon ve mekanizasyon kalite kalite diizeyini sirdiirmeyi basitlegtirirken ,
bunlarin gerektirdidi , pazar buyiikligii ve strekliliine erigebilmek , uzmanlasma ve
standartlagsmayr zorunlu kilar.

1.6.3. KALITE BILINCLENDIRMESI

Toplam kalite kontrolun , Japonya'daki kurucu ,Ishikawa , toplam
kalite felsefesini Japonya'ya yerlestirdikten sonra §6yle demistir ; " Kalite kontrolu ,
yada kontrol iceren her konuda , insan ve sosyal faktorler one cikar . Amerikan
ve Ingiliz metodlar , ne denli iyi olursa olsun, Japonya'ya olduklar: gibi
aktarilamaz Bagarmak icin bir Japon modeli olusturmahydik" (*)

Ishikawa' min da sézlerinden anlagilabilecegi gibi , kalite
giivencesi g¢abalarinin verimi , sonugta insan oglunun deger yargilanyla smrl kalir,
Sorunlar , herkesin sorunu oldugunda , kalite i¢in kahc1 ¢6ziim yollari ¢ikar. Uriin
kalitesine iligkin en genis kapsamh standartlara sahip olan iilkeler , eski dogu bloku
ulkeleriydi. Buna kargiik iiretimde kalici kalite diizeyini saglayamadilar . Japonlarin
bagaris1 ise, genigletilmis sorumiuluk anlayigim , tiretime uygulayabilmis olmasdir.

Kalite bilinglendirmesi sirasinda en ¢ok su giicliiklerle
kargilagiimaktadir ;

- Eski 6nemini kaybetme korkusu,

- Yenilikleri izleyemeyecegi ve kendini uyarlayamayacagi endigesi,

- Tim degigiklere olan i¢gudiisel direnis,

- Yeni fikirler ileri sirdiigiinde kinanma korkusu,

- Zamanla herseyin aym eskisi gibi olacagi inanci,

- Ust yonetim , karanlikta el yoramiyla gikig noktasi aradif izlenimi
vermemelidir.

* A Esin'in 1993 Sanayi Odasi Dergisi Aralik sayisindaki bir makalesinden almmastir.



1. BOLUM

KALITE YONETIMI VE KALITE GUVENCE SISTEMI

2.1. KALITE YONETIMI
Kalite yonetimi , hedeflenen kalitenin  gergeklestirilmesi igin
kurulugun butin (yelerinin  katthmuim saglayan ve genel yonetim fonksiyonun
kalite ile ilgili politikasim tesbit edip uygulayan bolimdir. Kalite yonetimii , genel
yonetimin bir pargas: olup gerek kalite ile ilgili politikanin tesbiti ve uygulanmasinda
agagidaki temel stratejiyi ilke olarak kabul etmek zorundadir.
- Yonetim : Kalite politikasim saptar , uygulama i¢in dogru ortam
olusturur.
- Caliganlar: Kalitenin iyilegtirilmesi ve geligtirilmesi i¢in cahgirlar.
- Organizasyon : Kalitenin iyilegtirilmesi ve geligtirilmesi igin alt
yap1 olustururlar.
Toplam kalite yonetimi anlayigimn baglica amaglar1 arasinda ;
- Firmanin dinamizmini ve yapisim geligtirmek ,
- Firmada tim g¢alganlanin igbirligine dayanan bir kalite giivenligi
sistemi kurarak iretim veya hizmette sifir hatayr esas almak,
- Musterilerle tiiketicilerin giivenini saglamak ,
- Bu amaglara yonelik olarak yeni tiriinler geligtirmek , sayilabilir.

Giinimizde kalite unsurlarmn tagidif1 olaganiistiis 6nem , diinyada
bashca firmalarin yeni bir rekabet silahina sahip olmalant sonucu dogmustur.
Bu silah, kalite geligtirmedir . Baz1 bilim adamlan, ikibinli yillara dogru giderken ,
dinya c¢apinda bagann kazanmada , kalite ge]istirmenin bir numarali etken oldugunu
savunmaktadirlar.

2.2. KALITE YONETIMINDE SISTEM YAKLASIMI

Dinyanin pek ¢ok iilkesinde , ulusal standart olarak gevrilerek
aynen kabul edilen ISO 9000 Kalite Giivencesi ve Yonetimi standarti, kendi iginde
de bir dizi stanadarttan olusur ve temelinde, mamulun veya hizmetin gegtifi tiim
agamalarin , talimatlar, prosediirler , gérev ve sorumluluk tarifleri vb. ile dokiimante
edilmesi , galijanlarn egitilerek bilinglendirilmesi yoluyla kalitenin giivence altina
ahnmast yatar. Yapian hatalardan birisi, ISO 9000' i bir mamul standarti olarak
kabul etmektir. Halbuki, ISO 9000'inin mamul ile hi¢ bir ilgisi yoktur sektorlerden
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bagimsizdr. Bir iki ufak degisiklikle , hizmet, ingaat ve yazilim sektérlerine de
uyarlanabilir. Bu alanlara ait ISO 9000 standartlann, ayrica mevcuttur. ISO 9000
standartlar1 incelendiginde , bir kurulusun iist yonetim kademesinden baglamak tizere
tiim yonetim kademelerine, kurulusun organizasyonel yapisina ve tiim is akiglarina
baz1 diizenlemeler getirmektedir.

Sistem anlayist ve yaklagim , verimlilifi ve gegerliligi
kanitlanmig bir yontemdir. Ancak sistem anlayigina yonelmenin faydalannin ¢ok kisa
siirede ortaya gikmayacag bagtan kabul edilmelidir. Ote yandan bu cabalari , yarinlan
igin bir yatairim olarak diigiinmeyen kuruluglar , gelecekleri igin bir gey yapmamakta
olduklarinin ve kogullan giderek zorlagan rekabet ortaminda , kendilerine yer
bulamayacaklarimin bilincinde olmalidirlar . Bu nedenle, sistem  uygulamasina
gecilmesinde kargilagtlabilecek su engellerin  dikkatle tizerinde durulmali ve bu
engeller agilmalidir(*).

1. Denenmemis olana duyulan giivensizlik ,
2. Daha hazir degiliz kagamag ,

3. Onsuz da olur umursamazhig ,

4. Denedik olmuyor kaytarmasi,

5. Bize pahah gelir oziirii,

6. Bize ne , sorumsuzlugu,

7. Nasil olsa ige yaramayacak , karamsarhg: .

2.2.1. UST YONETIMIN SORUMLULUGU
Ust yonetimin sorumlulufu , asagidaki maddelerle agiklanabilir.
- Ust yoénetim tarafindan Kkalite politikasinin belirlenmesi ve iist
yonetimin bu politika ¢ercevesinde uygulanacak faaliyetlere aktif katilimi,
- Organizasyonel iy akiglannin, gérev ve sorumluluklarin agik ve net
olarak belirlenmesi ,
- Egitim planlanmn yapiimasi ve kayitlarnin  tutulmas:
- Etkin bir durum izleme sisteminin olugturulmas .
Kalite politikasi olugturulmadan sistem kurmaya ¢aligilmamahdir.
Kalite politikasi ve organizasyon yapist belirlenirken , su sorulara cevaplar
aranmalidir ;
1. Nerede olacagiz ? (En iyi kimler arasinda , Yalmzca rekabet edebilecek kadar
ve nezaman ?)
2. Kalite anlayisimiz neleri igerecek ? (Tasarim - Uretim - Satis Sonrasi)
3. Kalite ¢abalarindaki kararliik-katki , sorumluluk/yetki 6zdeglikleri nasil
saglanacak ?

* Selim Giiven , Plastik Dergisi , say1 16 , 1993
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General Motors firmasinin kalite politikasinin bir kismu  goyledir;
Kalite , GM(G eneral Motors) ig¢in bir numarali onceliktir.
Hedeflerimiz , her yaptigimiz iste , her verdigimiz kararda ve her attigimiz adimda ,
kaliteye en iist derecede dikkat etmek, en iist dereceyi vermek ve en iist derecede
bagh kalmaktir. (%)

2.2.2. TASARIM VE GELISTIRME
Tasanm ve geligtirme agamasi, su baghklardan olusur.
- Tasarim ve gelistirme agamalarina iligkin prosediir ve  planlarin
hazirlanmasi ,
- Birimler arasi bilgi akiginin saglanmasi ,
- Tasanim ve gelistirme sonuglaninin kontrolu .
2.23. SATIN ALMA
Satin alma ilemi ,
- Kalite taleplerinin somut verilerle belirlenmesi ,
- Yan sanayi ve tageronlarmn belirli kritelere gore degerlendirilmesini ,
- Satin ahinan mamul ve hizmetlerin talepre uygunlugunun kontrolunu,
kapsar.
2.2.4. DOKUMANTASYON
- Mamul ve/veya hizmetin kalitesinini dogrudan etkileyebilecek
islemlerin kontrol edilmig ve etkin dékiimanlarla gergeklestirilmesi,
- Bu dokiimanlarin hazirlanmasi , kontrolu , onaylanmasi ,
dagitimu ve degistiriilmesine iligkin diizenlemelerin bulunmasi, gerekir.

2.2.5. URETIM VE MUAYENE
- Imalat , muayene, depolama ve sevkiyat adimlarinin
plamlanmasi ve kontrol altinda gergeklegtirilmesi ,
- Bu amagla imalat ve muayene sonuglarinin kaydedilmesi ve
bu kayitlarin degerlendirilmesine iligkin diizenlemelerin bulunmasi ,
- Hatalarin saptanmasi , degerlendirimesi ve giderilmesine
iligkin diizenlemelerin bulunmas: gerekir .
2.2.6. ONLEYICI (DUZELTICI FAALIYET) YAKLASIM
- I¢ ve dig sistem denetim raporlari , miigteri sikayetleri,
pazar aragtirmasi sonuglar , ve kalite maliyetlerinin incelenmesi yoluyla hata
kaynaklarinin sistematik bir bigimde ortadan kaldiriimas,
- Hatalanin olugmasmi Onleyecek sekilde sistemin geligtirilmesi
konularmi kapsar.

* Kalitenin Teknik Yo6nii Semineri , 26 Agustos 1993 , SO
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2.2.7. SISTEM DENETIMLERI

- Kurulug i¢inde sistem denetimleri planlt bir bigimde
gerceklestirilmesi konusunu kapsar.

2.3. TEKNOLOJIK TASARIM

Son bir kag yil i¢inde, yeni diinya rekabet ortami, bir ¢ok
firmayt , kendi kalite kavramlarnini gozden gegirmeye zorlamugtir. Bu amagla, ¢ok
sayida  teknik , strateji ve deneyler geligtirilmigtir. Bazi firmalar, amacma ulagma
konusunda , toplam kalite gibi yeni teknikler kullanmalarina ragmen istedikleri
sonuglart alamamuglardir. Amaglara ulagma olasilif1 , teknolojik proses bilgisinin ve
bu bilgilerin uygulanacafi zamanin zamammn bir fonksiyonudur.

Imalat  tasarmm teknikleri ile  fonksiyon tekniklerinin
birletirilmesi  yoluyla daha tasanm agamasinda kalitenin yerlestirilmesi fikri en
yiksek potansiyele sahip yaklagim olarak kabul edilmektedir. Fakat dikkatli bir
yontem ayarlamastyla daha ziyade bilgi veri tabammna dayali gelecektir. Bilgisayarh
simiilasyonlarin ( genellikle CAE - Computer Aided Enginering - denmektedir)
kullanildigi bu teknikler gekil 1 ve 2'de goriilmektedir.(*)

Fonksipona Géve tasarim

(Parca Tasarsm |}

Wszl%%?fnﬁ'l

Fonksiyon Simiilasyonu
TSt Tasarim veveya
Haysr

Ekonomik mi ? malzeme secimint
gozden pgecirme

Ever

|Parca Ozellikleri |

[Kalip *aTmm ]

Makina ve Kaliplina
Sartlarsmin Secimi

| Proses Stmiilasyornu |

Kalite ve Maliyet
i uygun w P

Uresim Cgelliklers

Sekil 2.1: Entegre tasarmm

* Macplas Dergisi , Mayis 1993
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Ana Degigkenler isletme Sartlan
Malzeme [Plastikiegtirme] Kovan sicakligi
Vida dewri
Vida tasanmi Sonb
Eflyik on pasmng
Sicaklik-Homojenite-Bozulma
Kalp Gozd _

Plastildegtirme | Akig Orani

Kalip Sicakhgi
X Bigim
Sicakhk-oryantasyon-Stres

b——————Plastiklegtirme| Basing

Oturtma

ltme Zamam
Kalip sicakhii

Nihai parga
(BoyutfMukaveme/Guriiniig)

Sekil 2.2 : Kaliplama devrelerine yazihlm entegrasyonu

Burada iki tekrar gormekteyiz ; birincisi , parga tasarimi
agamasmda , digeri kalip tasarimi agamasinda. Ashnda bu iki asamanin kesigmesi
gerekir . Ciinkii bir asamadaki zorlama digerinde bir degigiklik gerektirebilir .Mesela
fonksiyonel sartlar nedeniyle , bir kusagin en iyi konumu parganin bir bolgesinde
olabilir. fakat bu konum , kalp tasanminda zorlanmalara neden olabilir . Buda
tasarimin bilgisayar destekli simiilasyonlarla analiz edilmesini gerektirmektedir.

2.4. KALITE GUVENCESI VE KALITE KONTROL SiSTEMI

Cagimzin geregi olarak her i§ yerinde , igyerinin biyiikligiine
bagh olarak bir kalite giivencesi sistemi geligtiriimis ve uygulanmaya  konulmus
olmast gittikge artan bir ihtiyag olmaktadir. Kalite giivencesi sistemi kapsamina
giren islevler sunlardir ;

- Uriin tasarimi ,

- Planlamada , tiretime hazirlik asamasi ,

- Yan iretici ile olan iligkilerde , giriy malzeme kontrolu,
- Siireg (proses) iginde ,

- Son kontrol,

- Servis ,
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- Mastar , 6lgme ve Slgme cihazlarmmn kalibrasyonu,

- Kimya ve metalurji. laboratuvar igleri ,

- Firma i¢i kalite giivence sorunlar ,

- Tezgah ve siire¢ yeterlilik belirlemeleri,

- Alict ve tiiketicilerden gelen bilgilerin degerlendirilmesi,
- Garanti verme politikasinin incelenmesi ,

- Deneme ve test sonuglannin degerlendirilmesi,

- Kalite/maliyet sonuglarimin ¢6ziimii ,

- Egitim ve bilinglendirme , konularmi kapsar.

Is yerinin biayiklagine ve niteligine bagli olarak bu
gorevlerden bir kagi bir kigi iizerinde bulunabilir. Gerekli ve yararli olan unsur
, kalitenin olusumu ve onun siireklilijinin giivence altina c¢abalaninin diizenli ve etkili
bir sekilde yerine getirilmesidir.

Kalitenin saglanmas1 ve giivencesinin gerceklesmesi firmada
galisanlarin ortak ve bilingli ¢abalarim zorunlu kilar . Bagka bir deyisle , bir firmada
kalite saglama (giivence) birimi varsa, kaliteye yonelik tiim ¢abalarin bu birim
tarafindan kargilanaca@, difer birimlerin katkilannin beklenmedi8i gibi bir yaklagimi
gergerli bir yaklagim degildir. Kalite giivence birimi, kaliteye yonelik ¢abalarin
planlanmasi ,organize edilmesi, eggiidiimii ve sonuglarn irdelenmesinden sorumludur.

2.4.1. KALITE GUVENCE SISTEMLERININ
STANDARTLASTIRILMASI

Urlin ve yontem standartlarmin yamisira , endiistri , bugiin sistem
standartlariyla da tamgmugtir.

Standartlarin ekonomi , endiistri ve giinliik yasantidaki énemi ve
yeri herkesce bilinir.

Kalitenin giivenceli bigimde siirekli korunmasmn bir yonetim
isi oldugu , bu isin de belli boyut ve olgutler igindeki gabalarla gergeklegebilecegi ,
bagka bir deyisle , sistemli olmamn gere8i ortaya kondugundan bu yana, bir ¢ok
ulkenin bilimsel ve teknik nitelikli aragtirmacilan sistem modelleri tizerinde
caligmalar yapmuglardir.

Geligtirilen bu modellerden esinlenerek , Ingiliz , Kanada , ABD
, Almanya , Japonya gibi sanayilesmis iilkelerin standart hazirlama kuruluglan, ulusal
nitelikte kendi tilkeleri igin kalite sistem standartlart diizenlemis ve yayinlamuglardir.
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KALITE GUVENCESI

(GUVENCE

FONKSIYONU)

- Kalite politikas1
KALITE GUVENCESI - Kalite Sistemi
(ONLEME FONKSIYONU ) - Ekonomik - Kalite standartlar
incelemeler

MUAYENE ve deneyler - Kalite tetkiki
(KABUL - Proses yeterliligi - Satic1 kalite
FONKSIYONU) giivencesi

- Girdi - Takim, mastar ve 6l¢li | - Pazar kalite
Muayenesi aletlerinin aragtirmast

- Proses kalibrasyonu - Miisteri sikayetleri
Muayenesi

- Nibai Uriin Muayenesi | - Uretim planlart ve - Hata analizleri

tasarmi

- Uygun Olmayan Uriiniin | - Istatistiksel metodlar |- Ust yonetime kalite
Kontrolu raporu

- Giinliik - Egitim ve
|problemler motivasyon

Sekil 2.3 : Kalite giivence sistemi

Omegin bu konudaki onciilerden biri olan "Quality Systems" baghkl Ingiliz
standart1 BS 5750, 1981 yilinda yiiriirlie konmustur.

NATO 'ya bagh tlkeler igin gegerli olmak ilizere hazrlanan ,
aym amaca yonelik askeri standartlardan AQAP serisi, 1970 yillarda hazirlanmgtir.

1979 yihinda Ingiliz Standartlar Enstitiisi (BSI), Uluslararas
Standartlar Organizasyonu (ISO) nezdinde girisimde bulunarak kalite glivence
teknikleri ve uygulamalarina iligkin uluslararasi bir standartin hazirlanmasi igin bir
teknik komitenin olugturulmasini istemistir. Kanada'min bagkanhk ve sekreterlifine
getirildigi  kalite giivencest adli ISO / TC 176 numarali komisyon, ISO 9000
standartlarimin yazzmumu 1986 yilinda tamamlamig ve bu standartlan 1987 yilinin
baginda yaymlamigtir . ISO 9000 standartimin temelini , Ingilizlerin BS 5750 ve
Kanadal'larn CSA Z299 standartlar1 olugturmustur.(*)

* Kalite Gilivencesi ve ISO 9000 Standartlari, KOSGEB 1994
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1987 wyilinda , ISO 9000 standartlann | elliden fazla ilke
tarafindan benimsenmis ve degistiriimeden ulusal standart olarak kabul edilmislerdir.
Bu ilkeler arasinda, ABD, Japonya, Avrupa Toplulugu (EC) iilkeleri de vardir.
Avrupa standartizasyon komitesi (CEN) tarafindan EN 29000 adiyla kabul edilen
ISO 9000, Turkiye'de TS/ISO 9000 adtyla benimsenmis ve Aralik 1991 tarihinde,
TSE tarafindan ulusal standart olarak yayinlanmugtir.

etict

Servis Pazarlama
Surekli Egitim
Bilinglendirme
Geligtirme
(Ambalaj ve Sevk) @fﬁn Tasarimi )
"Kalite Saglama
(Muayene ve Konirol) A -
) Kalite Guvence } |
Gretim) ‘ tad Planlams

Sekil 2.4 : Kaliteden sorumlu birimlerin sematik yapisi
2.4.2. KALITE GUVENCE SISTEMININ ONEMI VE FAYDALARI

Etkin bir kalite giivence sistemi , kalitede strekliligi , daha iyi
rekabet glcli , misteriye giiven duygusu verme, iiretimin her agsamasinda hatalarn
azaltilmas: , yiiksek verimlilik , ¢agdag bir c¢aliyma ortamm, cahganlara yitksek
motivasyon konularinda, yarar saglar.

Giniimiuzde , geligmis  tlkelerde , ISO 9000 kalite giivence
sistemi toplu i sozlesmelerinde sendikalarin talebi olarak ortaya c¢ikmaktadir . ISO
9000 standartlarina gore ¢aligan bir igletmenin digerlerine gore rekabet giiciiniin
fazla olmasi, isletmeye yitksek performans saglamast, gahganlarin igsiz kalma riskini
azaltacak ve girkete olan baghliklanm artiracaktir. Kalite giivence sisteminin
sagladiklarint gu gekilde de maddelere dokebiliriz ;

1. Ahctya, agiklanan ozellikte Uriintin saglanmast ,
2. Isgiici , tezgah , arag , aygit ve sistemlerin kalite giivencesi
bakimindan degerlendirilmesi ,
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3. Kalite giivence sistem tasarimi /geligtirilmesi igin gerceklesen kalite
ile istenen kalite diizeyinin kargilagtirilabilmesi ,

4. Bozuk parga miktarinin en aza indirilmesi ,

5. Uriin tasanmina esas olmak uzere eldeki tezgah , arag ,aygita gore
en uygun kalite diizetinin saptanmasi ,

6. Tezgah arag¢ ve aygitlar Uzerindeki diizeltmelerin yapilmasina
olanak hazirlanmast ,

7. Primli sistemler ig¢in kurallar diizenlenmesi ,

8. Fabrikaya kusurlu parga giriginin 6énlenmesi,

9. Bir iglemden bozuk ¢ikan pargamin difer bir igleme girmesinin
Onlenmest ,

10. Son iglemden kusurlu ¢ikmig (riiniin saptanabilmesi ,

11. Tiketiciden gelen bilgi ve verilerin kalite kontrolu agisindan
degerlendirilmesidir.

2.43. K.GUVENCESI SISTEMININ GEREKLERI

Kalite giivencesi sisteminin gerekli sunlardir ;

1. Uriin tasarimmin |, tilketici gereksinimleri , iretim yontemleri , iriin
omri , triin maliyeti gézoniine alinarak en uygun hale getirilip , imalat resimlerinin
bir yanilg:, yanhg bir yorumlamaya meydan vermeyecek sekilde eksiksiz , kusursuz
hazirlanmasi .

2. Teknik resimlere gore isleyecek makina ve aletlerin ekonomik ve
teknplojik yetenekle , beklenilen kaliyeti saflayacak ayar ve hassasiyette olmasi,
secilmesi, testi.

3. Kaliteyi kontrol etmek igin yeterli sikhk ve tambkta 6lgii almak,
mastarlarla kontrol etme geregi.

4. Olgme ile elde edilen verilerin kullanimi , yorumu ile ilgili yontem
ve tekniklerin agk , net olmasi (yizey pirizliligi , dogruluk, esmerkezlilik
, yuvarlaklik vb.)

5. Uretim tezgahlar1 ve dlgme aletlerini peryodik testleri ,kalibrasyonlar

6. Gerekli K.G. sisteminin (geleneksel , istatistiksel) kullamimi , sistemin
kaliteyi iyilestirecek sekilde igletilmesi.
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7. Iyi kaliteye iyi yetigmis insan giicii olmadan erismek olanakstzdir.
Cok yonlii, etkin , yogun , siirekli, okul i¢i, okul disi igbast egitim tekniklerinden
gerekenler uygulanmahdir.

2.5. TS-ISO9000 STANDARTLARI VE DOGRU K.GUVENCESI
MODELININ SECiMi

ISO 9000, uretilen mal ve hizmetlerin kaliteli olmas: igin is
hayatimin  yiriitilme bigimi ve sistemi ile ilgili olan ve bu konularda bir gelisme
ortami saglayan uluslarasi bir standarttr. ISO 9000, kaliteli iretimin garantisi
degildir. Ancak , ISO 9000, beklenmedik ve kabul edilmeyecek olaylar meydana
geldiginde , diizeltici onlemlerin alinmasi ve kalite ile ilgili problemlerin en aza
indirilmesi icin gerekli onleyici ve diizeltici mekanizmalarin var olmasim garantileyen
bir sistem saglayabilmektir.

S6z konusu standart , migteriye bir iiriin ve /veya hizmetin
sunulmas: igin gerekli islemlerdeki gesitli fonksiyonlar1 kapsamaktadir.

Her bir fonksiyonda problemlerle kargilagildiginda , alinmasi
gereken diizeltici tedbirlerin hedeflerine uygun bir bicimde tamamlanmast igin
gerekli kontrol ve denetim metodolojisinin belirlenerek uygulanmas: ve bunlarin
detayli bir bigimde dokiimante edilmesi s6z konusudur.

ISO 9000 'e , satin aldifn diriin veya hizmetlerin  kalitesi
konusunda misteriye giivence verebilen , uluslararast boyutlarda bir kalite sistemi
modeli  goziiylede bakabiliriz. Migteriye sunulan bu giivence , mal ve/veya
hizmetlerin ISO 9000 sertifikasina haiz bir tiretim sistem ve prosediirler dizisiyle
tretildifinin belgelendirilmesiyle gergeklestiriimektedir. Ancak, ISO 9000'nin amac,
sirketlerde uygulanan kalite sistemini standart hale getirmek degildir . Tam tesine,
ISO 9000 , kendisine uygun bir bigimde iy hayatinin nasil diizenlenip yonetilecegi
konusunda olabildigince esnek ve genis kapsamhdir.

Uluslararas: standartlar 6rgiiyi (ISO), 9000 serisi standartlarina 10000
serisini de katarak kalite sistemlerinin standartlagtinlmasi dogrultusunda galiymalarim
sirdirmektedir. Bugiin Turkgeye gevrilerek yurirliige konan ISO 9000 standartlar ,
sematik olarak bir sonraki sayfada gosterilmigtir(*).

* Rahim Isler , Plastik Dergisi , say1 16 , 1993
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Kalite Stzligii Secgim ve Kullanm
IS0 8402 Kilawvuzu
ISO 8000
ige Diniik Kalite Diga Doniik Kalite
Giivencesi Giivencesi ]
Kalite Yonetim Tasanm.imalat Tesis ve
Sistemleri senviste kalite glivence ||
maodeli
(IS0 3001)

imalat ve tasiste

Kalite Giivence

modeli
(IS0 9002)

i

Son Muayene ve
deneylerde kalite
giivence modeli

(150 9003)

Sekil 2.5 : ISO 9000 K.Giivence Sistemleri

ISO 9000, ISO 9000 serisibir dizi standartin genel 6zeti ve
bir i3 kolu i¢in hangi ISO 9000 serisi standartin segilerek belgelendirme
yapilabileceginin rehberidir.

ISO 9000 belgelendirmesinde ti¢ adet standart bulunmaktadir;
9001 , 9002 ve 9003. Ayrica bu seride , ISO 9000 uygulamasimin nasil yapilacagim
tanimlayan bir de 9004 standarti yer almakatdir.

2.5.1. 1SO 9001 MODELI

ISO 9001 en genis kapsamli standarttir . Tasarim ve satig
sonrast hizmetleri de igermektedir . Diinyada bugiine kadar ISO 9000 ile
belgelendirilmig olan sirketlerin ancak % 15'1 ISO 9001 ile belgelendirilmigtir.(*)
Bazi firmalar , ISO 9001 ile belgelendirilmenin pazarlama agisindan bir avantaj
oldugunu digtinmektedirler.Ancak bu dogru degildir . Degigik ISO 9000 standartlar

* TSE, Kalite Sistem Dokiimantasyonu Semineri ,17 Kasim 1993
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, degisik uygulama alanlari ve uygunluk dereceleri getirmektedir. Diger bir deyisle,
ISO 9001 ile belgelendiritmemis bir kurulugun uriinlerinde kalite eksikligi oldugu
dogru degil, bu kurulugun riin tasannmum kendisi yapmadifi ve satig
sonrast hizmetleri vermedigi anlagiimalidir.

2.5.2. ISO 9002 MODELI

ISO 9002 , en yaygin kullanilan standart olup bugiine kadar
belgelendirimis girketlerin % 85'i bu standart c¢ergevesinde belgelendirilmigtir . Bu
standart , tasarm ve satig sonrasi hizmetleri kapsamaksizin ISO 9001 standartinin
aynisidir ve daha ziyade her seferinde aym: kalitede mal iretiminin tizerinde
durmaktadir.

2.5.3.1SO 9003 MODELI

ISO 9003 standarti , triinlerin muayene ve testi ile ilgililidir.
Sadece , 12 bolimden olusan bu standart mevcutlar arasinda en az zorlayict ve
tanimlayict olamdir . ISO 9003 ile belgelendinlmek isteyen firma sayisi oldukga
azdir.

ISO 9004 ise, daha oncede belirtifimiz gibi belgelendirme
standartt olmayip , sirket yonetimine ISO 9000 belgesinin alinmas: igin gerekli
prosediirleri ve yapilacak igleri tamimlayan yol gosteri nitelikte bir dokiimandir.

ISO 9000 standartlan ,  kapsamlarna gore soyle bir
kargilagtirmaya tabi tutulabilirler (*),

Tablo 2.1: TS-ISO 9001,9002 ve 9003 standartlarnin kapsamlarmm kargilagtinimas.

Konu ISO 9001 9002 9003
-Yonetimin Sorumlulugu 3 2 1
- Kalite Sisteminin Ilkeleri 3 3 2
- I¢ Denetleme 3 2 1
- Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi 3 3 -
- Tasarim Kontrolu 3 - -
- Tedarikte Kalite 3 3 -
- Uretimde Kalite 3 3 -
- Uretimin Kontrolu 3 3 -
- Uriin Tammu ve IzlenebilirliZi 3 3 2
- Muayene ve Kontrol Sonuglar1 3 3 2

* TSE-ISO 9000 standart1, Aralik 1991
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- Muayene,Olgme ve Kontrol Araglarinin Durumu
- Kusurlu Uriine Uygulanan Islemler

- Kusurlan Giderecek Islemler

- Sevkiyat, Ambalajlama Depolama ve Teslim

- Satig Sonras1 Hizmetler

- Dékiiman Kontrolu

- Personelin Egitimi

- Istatistiksel Yontemlerin Kulllanimi

- Alic1 Tarafindan Saglanan Uriinler

- Kalite Kayitlan

W W W W
[\

W W W W W W W W w W

W W W N W

Puanlama

3 : Gerekler tam anlamuyla yerine getirilecek
2 : ISO 9001'den daha az kapsaml

1 : ISO 9002'den daha az kapsamli

- : Kapsaminda yok

2.6. ISO 9000 KALITE GUVENCESI UYGULAMA ESASLARI

ISO 9000 serisi standartlar gekil 2.6'da gosterilen kalite
dongiisiine yoneliktir.

Satig ve
Pazarlama \

Senvis

Tedarik
( Kalite Giivencesi
Ambar/Depo Yinetimi )

Se\xiyat Proses Planlama

Kontrol ™~~e____ __—~ ﬁoggilﬁ‘o ntral

Sekil 2.6 : Kalite giivencesi dongiisii

Kalite dongiisii , tiretim planlamasm , hammaddelerin
satin almmasmi , Uretim prosesinin kendisini , Uretim prosesinin ve iriin kalitesinin
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kontrolunu , kalite kontrol laboratuvarim , satig/ pazarlama ve iriiniin miisteriye
ulagmasi sirasinda bagmna gelen her seyi icermektedir. Ancak bu , s6z konusu
fonksiyonlarin hepsinin ayri ayr belgelendirilmesi gerektigi anlamma gelmemektedir.
Her fonksiyonun, verilecek belgede , prosesle olan iligkileri oraninda yer almasi
gerekmektedir. Ayrica, belgelendirilen prosese, servis ve hizmet veren boliimler
arast iligkiler de belgelendirmede agik bir gekilde yar almaktadir . ISO 9000
standartlarinin kapsamu daha 6nce Tablo 2.1 'de agiklanmugtir . Bu boliimlerin belli
baghklar soyle 6zetlenebilir.(*)

2.6.1. YONETIMIN SORUMLULUKLARI

Sirket veya belgelendirilecek sirket birimi, mutlaka bir kalite
politikas: gelistirerek bu politikayr iist yénetime onaylatmig olmalidir. Bu politikanin
biittin gahsanlarca iyice anlagilmig anlagihp benimsenmis olmasi , yetki ve
sorumluluklarin  agikca belirtilmis olmasi gerekir . Aynca, yonetim bir ISO
9000 temsilcisi (sorumlusu) atamalidir.

2.6.2. KALITE SISTEMI

Kalite sisteminin tiim detaylan ile dékiimante edilmig bir
yapist veya hiyerarsisi olmalidir . Bu ¢ergevede , sistemin yazihi dokiimam veya
uygulama el kitabi olarak kullanilabilecek , temel dékiiman olarak ele alimp
sistemin iyilegtirmesine imkan verebilecek bir Kalite EI Kitabr hazir  halde
bulundurmalidir.

Kalite El Kitabr , kaliteyi geligtirme ¢abalannin en 6nemli
belgesidir . Bu nokta , ISO 9004 standartinda , ozellikle vurgulanmugtir. yazili
usullere dayal: bir kalite sistemini tanitmak veya varhfm gostermek icin
kullanilacak ana belgenin tipilk bigimi, kalite el kitabidir. Kalite el kitab1, firmanin
kaliteye yonelik yazih tim gabalarimi  diizenli bir sekilde toplayan dokiimandir. Tek
bir kitap olmas1 gerekmez Firmalann niteliklerine gore az veya g¢ok sayfali olabilirler.
Onemli olan firmamn bu konudaki gabalarim belirlemesi, yonlendirebilmesidir.

2.6.3. KALITE KAYITLARI

Kalite sisteminin igleyisi ile ilgili olan her tirlii iy adim
ve prosedirier sonuglan ile birlikte bir dokiimanlar gebekesi seklinde dokiimante
edilmelidir.

* 25 Soruda Kalite Giivence Sistemleri, TSE, 1993
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2.6.4. SIRKET ICI KALITE TOPLANTILARI
Kalite sisteminin diizenlenmesini amaglayan sirket i¢i toplanti
seminer vs.'nin diizenli olarak gergeklestirilmesini saglayan bir sisteme yer verilmeli
ve bu sistem tim i§ adimlart ve prosediirlerle dokiimante edilmelidir.

2.6.5. URUN KALITESININ MUAYENE VE TESTI
Bu bolim , kullamlan ham madde , ara maddeler ve son
driniin muayene ve testleniyle ilgilidir.

2.6.6. KALITE DISI URUNLERIN KONTROLU
Bu bolim ,uretimin herhangi bir asamasinda kalite dis1
triinlerin kontrolunu kapsar . Kalite ile ilgili her tiirli islem ve iy adimlan detayh
bir bigimde dékiimante edilmelidir.

2.6.7. DUZELTICI , IYILESTIRICI TEDBIRLER
Hammaddenin satin alinmasindan , uretilen iiriiniin miigteriye
teslimine kadar , Uretim asamalarmmin her kademesi i¢in meydana gelebilecek
aksakliklarin diizeltilmesi ve sistemin isleyisi ile her tirli i adumlani ve prosediirler
yazih olarak dokimante edilemelidirler.

2.6.8. PROSES KONTROLU
Uretim prosesi , i talimatlari el kitabindan , ham madde- yan

mamul Urin Kkalite  kontroluna kadar tim agamalanyla, tim i3 ve karar
adimlan dokiimante edilmelidir.

2.6.9. PAKETLEME, DEPOLAMA, DAGITIM
Difer kalite dongisii faaliyetlerinde oldugu gibi bu faaliyette
de tim iy ve karar adimlan dokiimante edilmelidir.

2.6.10. OLCU VE TEST CIHAZLARININ KONTROLU

Bu bolim uretimde veya laboratuvarda bulunan , kalite
sisteminin bir pargast olan , tim o6lgii ve test cihazlanmin ayar, kalibrasyon, kontrol
ve bakimimi kapsar. Bu iglemlerin nasil ve hangi sikhkta yapildiim ¢ok iyi
dokiimante edilmis olmasi1 yanmnda, s6z konusu cihazlardan beklenen hassasiyet
limitleri , tasarim ve fiili dékiimanlan ile mutlaka bu seri dokiimanda yer almalidir.
Eger bu islemler icin standart bazi malzemeler kullaniliyorsa bu malzemelerde
orjinleri ve ilgili belgeleri ile bu gercevede hazirlanacak dékiimanlarda yer almalidir.
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2.6.11. ANLASMALAR
Resmi, yazili anlagsmalarda da ISO 9000 ig¢in hazirlanacak
doktimanlar arasinda yer almaktadir. Yazih olarak hazirlanan her tirlii malzeme ve
hizmet alimi veya malzeme ve hizmet satig belgesi bu kapsamda degerlendirilebilir.

2.6.12. DOKUMAN KONTROLU

Hazir halde bulundurulmas: gereken dokiimanlar " Kalite El
Kitab" yaninda ilgili tim boliimlerin el kitaplarim ve yazili dokiimanlar halinde
tiim prosediirler ve ig talimatlarim icermelidir ve her dokiimanin kalite ile olan
iligkisi de belirtilmelidir . Ayrica, dokiimanlarin kontrolu i¢in de ayr1 bir prosediir
bulundurulmahdir.

Dokiimantasyonla ilgili olarak benzeri dokiimanlarin belirli
format iginde tutarh bir metoda da gerksinim bulunmaktadir. Ayrica tiim proses ve
proses adimlart igin hazirlanmig olan dokiimanlara kolaylikla belirlenip ulagilmasi
i¢in uygun bir sistematik kullanilmig olmahidir. Bu sistem bilinen dosyalama sisteminden
, bilgisayarl1 sofistike sistemlere kadar gesitli diizeylerde olabilir.

Aranan dokiimanin yerinin kolaylikla ve kisa siirede belirlenip
yine aym tarzda ulagilabilmelidir.

2.6.13. EGITIM
Kalite sistemlerinde yer alan ve s6z konusu sistemle iligkili
olan tiim personelin egitim ihtiyacitm belirleyecek ve bu ihtiyacin kargilanmasini

saglayacak bir sistem bulunmali ve bu sistem tiim i§ adimlann ve prosediirleri ile
dokiimante edilmelidir.

2.7.1SO 9000 BELGESI ICIN iZLENECEK YOL

ISO 9000 belgesi miracatinda bulunmak igin bir igletmede
yapilmas: gereken caligmalar agagida ana baghklar halinde Ozetlenmistir

- Tim olgiim cihazlarinin ulusal ve uluslararast veya benzeri
standarta uygunlufunun saglanmasi,

- Cizimler , satin alma emirleri, test spesifikasyonlari ve benzeri
dokiimanlarin son diizeltmelerinin tesbit edilmesi ,

- Imza sirktilerinin olusturulmas ,

-Is ve karar akim semalan ve prosediirlerinin olusturulmasi ,

- Kalite kontrol kayitlarina ulagabilirliin saglanmasi ,

- Kalite dig1 triinler i¢in izlenen yolun belirlenmesi,
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- ISO 9000 serisinde belirlenen ve ISO 9001 i¢in 20, ISO 9002
i¢cin 18 ve ISO 9003 igin 12 baghktan olusan kalite sistemi sgartlanna dayanan

bir kalite giivencesi el kitabinin hazirlanmasi ,

- Dokiiman kontrolu prosedininiin hazirlanmast  ve bolim
baskanlarina bu konuda yardimci olacak bir kiginin belirlenmesi,

-~ Boliimler aras1 bilgi akiginin belirlenmesi ,

- Her prosediirin mumkiin oldugu ol¢iide mevcut metodlan
ve uygulamalan igerecek sekilde hazirlanmasi ,

-ISO 9000 sisteminin igletme c¢apinda benimsenmesinin
saglanmmasi igin miimkiin oldugunca her bolimiin katiimim saglamak .

2.8. KALITE GUVENCE SISTEMLERININ BELGELENDIRILMESI

Kalite giivencesi standartlar1 , Girin veya uygulama alanindan

bagimsizdir . Dolayistyla, s6z konusu standartlar genel olarak bir kalite sisteminde

bulunmasi gerekenleri tammlamakta ve ilgili gereklerin nasil uygulanmasi gerektigi
konusunda bazi temel prensip ¢ercevesinde uygulayict serbest birakilmaktadir.

2.8.1. BELGELENDIRME SISTEMLERI
Ugtincti taraf belgelendirilmesi ( third party certification ) ,
bagimsiz bir belgelendirme kurulusunun , belgelendirme talebinde bulunan bir kurulugu
, 1lgili sistem standartina gore degerlendirmesidir.
Biitiin diinyada ulusal belgelendirme sistemine sahip ilkelerde
¢ogunlukla iki ana yontemden biri uygulanmaktadir . Bunlar ,  kamusal ve
karma yapili belgelendirmedir(*).

2.8.1.1. KAMUSAL BELGELENDIRME
Olusturulan bir karma komite veya mevcut ulusal
standardizasyon organizasyonuna bagli kurulan bir kurulug bu gorevi ustlenmekte ve
belgelendirme sadece bu kamu agulikli kurulus tarafindan gergeklestirilmektedir.

2.8.1.2. KARMA YAPILI BELGELENDIRME
Olugturulan bir akreditasyon kurulusunun yetki verdigi bagmmsiz
ozel belgelendirme kuruluglarida belgelendirme yapabilmektedir. Bu durumda ancak
bir belgelendirme kurulusunda bulunmasi gereken sartlann tammlayan EN 45012
standartinin  gereklerini saflayabilen belgelendirme kuruluglan, uzun siiren ve ¢ok
sik1 inceleme , denetleme ve degerlendirmelerden sonra belgelendirme yetkisi
alabilmektedir.

* Sinan Polater , Diinyada Kalite ve Belgelendirme Semineri , 25 Kasim 1993 ,ISO
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Dolaysiyla yetkili belgelendirme kuruluglani da tipki tedarikgi
firmalarin uyguladiklar1 ISO 9000 standartinin gerekleri gibi, EN 45012 standartinin
gereklerini, kalite el kitab1, dokimantasyon ve degisiklik kontrolu, kayitlar , gizlilik ,
i¢ kalite tetkiki vb. uygulamak ve kendi kalite sistemlerini olusturmak zorundadir.

2.8.2. TUKIYEDE MEVCUT DURUM

Ulkemizde , mevecut kalite sistemlerinin ISO 9000 standartlanna
uygunlugunu , dig ullkelerde tanmabilecek , akredite sistem belgesi ile belgelettirmek
isteyen firmalar , heniiz dig iilkelerce taninacak ulusal bir belgelendirme-akreditasyon
sistemimiz  olusmadifindan , uluslararasi yetkili belgelendirme kuruluglarina
bagvurmak durumundadiriar.

Bu asamada , belgelendiriime talebinde bulunacak firmalar
agisindan, belgelendirme kurulusu segiminde dikkate alinmasi gereken noktalar vardir.
Bu se¢cimde en 6nemli konu, belgelendirme kurulusunun, tamnir bir akreditasyon
kurulusu tarafindan  verilen belgelendirme yetkisine sahip olup olmadignin
incelenmesidir.

Bu konuda firmalar,en fazla ticari iliski de bulunduklan
tilkenin eger varsa akreditasyon kurulugu tarafindan yetkilendirilmis belgelendirme
kurulusunu tercih etmelidir. Omegin , Ingiliz firmalariyla yogun ihracat baglantilan
olan bir firma , ingiliz akreditasyon kuruluspu "NACCB" tarafindan yetkilendirilmig
bir belgelendirme kurulugpunu tercih ederken, Almanya ile ticari iligkileri yoZun
olan bir firma, "TGA" yetkili bir belgelendirme kurulugsuna oncelik taniyabiliyor.

Belgelendirme ticreti de bir diger kriterdir. Temelde giin/adam
oranina gore hesaplandifindan ve denetlenecek firmanm biyiklagii, fiyatt belirleyen
unsurlardir . Ancak , belgelendirme kurulusunun uluslarasi g¢apta tinii , giivenirlii,
referanslan dikkate alinmasi gereken kriterler arasindadir.

Tipki firmalarin  kalite politikalarinda goriilebilen farkliliklar
gibi, belgelendirme kuruluglannin genel  denetleme  esaslari  degismese de,
degerlendirme yaklagiminda farkhliklar goriilebilir. Bu yaklagim farklilifi denetlemenin
igerigini ve sonucunu kesinlikle etkilememekte , ancak gegerli olan yaklagim tarzi,
sistemin bire bir denetlenmesinin yapilmasi ve uygunluk veya uygunsuziugun
belirlenmesiyle siirh kalmayip , sisteme bir biitiin olarak yaklasarak  gerektiginde
kalici, olumlu etkiler birakmaya olanak tamimaktadir.

2.8.3. SERTIFIKALANDIRMA SURECINDE ASAMALAR
Sertifikalandirma strecindeki islem ve asamalar , kiigiik
ayrintilarda goriilebilecek farkhliklar diginda , temelde tim belgelendirme kurulusu
prosediirlerinde benzer bir sira izler.
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Yetkili belgelendirme kurulusuna bagvuran firma , teklif isteme
asamasinda aktivite konusu , Uriin , proses, firma "yapist , yerlesimi , buyiklagi vs.
bilgileri iletmek durumundadir . Bu bilgiler diginda , belgelendirme kurulusunun
yapacag ilk aragtirma, basvuran firmamin ¢ahsma konusunun, belgelendirme yetki
alanina girip girmediginin kontrol edilmesidir.

Belgelendirme kuruluglann , ancak , sinirlan yine akreditasyon
kurulusu tarafindan belirlenmis olan sektér ve is kollarinca faaliyet gosteren
firmalara belgelendirme yapabilir.

Bazi belgelendirme kuruluglan , uzmanlik yapilar1 ve denetgi
ekibinin genigliine bagh olarak sadece bir alanda aktif olurken daha biiyiik ve
yaygin belgelendirme kuruluglar, her alanda etkin olabilmektedirler.

Bu konuda ozellikle , NACCB tarafindan son derece aynntili
olarak hazirlanmug olan endiistiyel standart alanlar arastirilmali ve olumsuz olmast
durumunda bagvuran firmaya, ilgili konuda belgelendirmeye yetkili olunmadigina
dair bilgi verilmelidir. Yetki alanmna girmesi halinde , firmay1, biiyiikligii , yerlesimi ,
caligsan sayisi, uzaklik vb. goz Oniine alinarak , gerekli denetgi planlamasi ve fiyat
belirlenmesi yapilir ve bagvuruda bulunan firmaya teklif edilir.

Teklifin uygun bulunmas: halinde , anlagma imzalanir ve
belgelendirmen sonra 3 y1i boyunca siirecek olan bir iligki baglamig olur. Bu agamada
istenirse  veya denet¢i tarafindan gerek goriiliirse, bagvuran firmaya bir 6n
denctleme ziyareti yapihr . Amag , firmanin denetleme oncesi meveut durumunu ve
denetleme igin genel seviyenin uygunlugunu degerlendirmektir.

2.8.3.1. KALITE EL KITABININ INCELENMESI

Denetleme tarihi konusunda anlagmaya varilmasi izerine,
denetleme tarihinden belli bir siire 6nce (4-6 hafta), bagvuruda bulunan firmanin kalite
el kitabinin kontrollu bir kopyas: gozden gegirilir. Amag , firmanin kalite siteminde
ISO 9000 standartinin ve gerekli difer elemanlann tanimlandifinin = kontrol
edilmesidir.

Denetgi , kalite el kitabmn gozden gegirilmesi sonucu bazi
uygunsuzluklar belirlerse , bunlar rapor halinde , denetim Oncesinde firmaya
ulagtirlmig olur. Bu agamada belirlenen uygunsuzluklarnn 6énemli olmasi ve sistemdeki
diizeltmenin , denetim tarihini agabilelecedi sonucuna varilirsa , denetleme daha ileri
bir tarihe ertelenebilir.

2.8.3.2. DENETLEME
Yetkili belgelendirme kurulugu tarafindan , denetleme igin
gorevlendirilecek denetcilerin  segiminde gbz Oniine alinmasi gereken en Snemli
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ozellik , ekipte en az bir denetginin, firmanin faaliyet konusunda uzman olmasidir.
Dolayistyla, uzman olarak yer alacak olan denetgi , proses agirliklt elementlerin
denetimini istlenmek durumundadir . Diger yetkili denetgiler, genel kalite sistemiyle
ilgili elementleri ve bolimleri denetlerken, uzman denetgi, proses, muayene ve
deney vb. elementleri denetleyecektir.

2.8.3.3. UYGUNSUZLUKLAR

Firmamn denetlenmesi sirasinda ISO 9000 standartina uygun
olmayan bir durumun belirlenmesi halinde , ilgili konuda , denetgi uygunsuzluk
raporu diizenler.

S6z konusu uygunsuzluk , yapisina gore biyiik (major) ve
kiigiik (minér) olarak tammlanabilir,

Standartin bir elementinde , bir ka¢ kiigiikk uygunsuzlugun
bulunmast durumunda , kigiik uygunsuzluklar birlestirilerek bir biyiikk (major)
uygunsuzluk olarak tanimlanabilir.

Kalite sistemi iginde , etkin uygulamaya gegirilmesi zaman
alabilecek biiyiikk uygunsuzluklanin belirlenmesi halinde , denetim sonucunda ,
denetgiilerden ikinci bir ziyaret ve yeniden degerlendirme igin belirli bir siire talep
edilir. bu siire en fazla 3 ay olabilir. Bu sire iginde eksiklerin diizeltilmesi veya
tamamlanmas1 sonrasi, yeniden gelen denetgilerin, ilgili noktalarin denetlenmesi
sonucu , uygunsa, firmanin kalite sisteminin ISO 9000 standartina uygunlugu tesbit
edilmis olur.

2.8.3.4. BELGENIN VERILMESI

Bu asamada denetgiler, ancak elde ettikleri bulgular ve
dokiimante ettikleri sonuglar itibariyle , ilgili firmamn belgelendirilmesi konusunda
tavsiye bildiriminde bulunur.

Daha oOnce so6zii edilen akredite belgelendirme sistemindeki
zincirleme dokiiman kontrolu ve denetimi uygulamalan geregi, denetim ile tiim
dokiimanlar ve detaylar, belgelendirme kurulugunun ilgili sorumlulant tarafindan
kurallara uygunluk agisindan yeniden gozden gegirilmek zorundadir. Denetlemelerden
sonra firmanin akreditasyon logosunu tasiyan ve firmanin adi, faaliyet alami, iirting
ve ilgili uygunluk sistem standartinin belirtildifi sertifika ulagtinlir.

Firma , sistem uygunluk sertifikasii ve akreditasyon
begelendirme kurulugu logolanini , uygun araglarla reklam , tamitim ve pazarlama
amach olarak kullanabilecektir.
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2.8.3.5. IZLEME DENETIMLERI

Sertifikanin  gegerlilik  siiresi , belge diizenleme tarihinden
itibaren 3 yildir. Bu siire iginde, 6 ayda bir kez , firmanin kalite giivence sistemi
izleme denetimleriyle gozden gegirilir.

Amag , gegen sire zarfinda sistemde olugan degisikliklerin
komple sistem ve standarta uygunlugunun kontrol edilmesi ve sistemin hala etkin ve
uygun c¢alistiginin ve yasadifinin belirlenmesidir.

Alt1 aylik peryotlar diginda da firmaya 6zel izleme ziyaretinde
bulunabilir.

U¢ yihn sonunda firmanin yeniden talepte bulunmasi halinde
s0z konusu belgelendirme iglemleri, en bagindan yeniden baslar.

2.8.3.6. SERTIFIKANIN ASKIYA ALINMASI VE IPTALI

Yetkili belgelendirme kuruluslan , ti¢ yillik stire iginde baz
kogullar altinda , uyguntuk belgesini askiya alma veya iptal etme hakkina sahiptir.
Bu kosullar ;

- Firmamn , belgelendirme kurulusuunun genel iglemler prosediiriine
aykint uygulamalarda bulunmas: ,

- Standart gerekleriyle ilgili kalici ve siirekli uygunsuzluk ,

- Denetleme swrasinda bulunan uygunsuzluklarla ilgili diizeltici
faaliyetlerin belirlenen siire i¢inde tamamlanmamasi.



I11. BOLUM
KALITE KONTROL SISTEMI

3.1. KALITE KONTROL FAALIYETLERI

Tuketici istekleri , pazar nitelikleri , rekabet , teknolojik diizey , vb.
gibi ¢ok cesitli etmenlerin degerlendirilmesi sonucunda olugturulan politikalara gore
kalite ve uretimi ilgilendiren teknik veriler saptamir . Bu verilere uygun iretim sistemi
tasarlanirken , hammadde , proses ve mamul performansma iligkin kalite standartlan
da belirlenir. Gelen hammadde ve malzemelerin standartlara uygunlugu tesbit edildikten
sonra fizksel iiretime gegilir. Uretim esnasinda onceden belirlenmis gesitli yontemlerle
gesitli noktalarda kontroller yapilir. Kalite standartlarndan sapmalar degerlendirilir
ve sonuglar tedbir almak iizere karar organlarina iletilir. Imalat sona erince , mamulun
kullanmilma durumundaki performansi muayene ve testlerle olgilir. Sonug belirli
spesifikasyonlan kargilayacak olgiide tatminkar ise mamul ambara veya tiketiciye sevk
edilir. Butin bunlar yapilirken gerekli olarak kalite standartlarina bagvuruldugu ve
bulunan sonuglarin geri besleme bilgisi seklinde tasarim agamasma gonderildigi gozden
kagmamalidir . Kalite kontrol ve iretim tasariminda ve standartlarinin saptanmasinda
yapilan hatalar ve zaman iginde dogal olarak degistirilmesi gereken noktalar ancak geri
besleme mekanizmas: ¢ahigtifinda ortaya g¢ikanlabilir.

Kisaca , kalite kontrol , Gretimin her agamasinda oldugu kadar,
ondan onceki ve sonraki faaliyetlerde de etkili olan genis kapsamli bir igletme
fonksiyonudur.

3.1.1. GUVENIRLIK

Giivenirlik , kaliteyi etkileyen 6nemli bir unsurdur . Bir mamuliin
kendisinden beklenen igi, 6nceden belirlenmis bir siire iginde aksamadan yapma
olasth@ seklinde tammlamir(®).

Giivenirligi basit bir ornekle agtklamak gerekirse , iki parcadan (A
ve B ) olugan bir Urin ele alaim . Eger imalatta her 6 A pargasindan 5'inin saglam
¢ikmasi garanti edilebiliyorsa , imalat sonrasi ortaya ¢ikan her 36 (6 x6) irinden
ancak 25'1 (5x5) saglam olabilecektir. Bu sonug, temel olasihik ¢arpimi ilede elde
edilebilir.

Bir uriinin giivenirlik derecesini azaltan faktorler sunlardir

* Sitki Gozlii , Endiistriyel Kalite Kontrolu , 1990
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Yetersiz ve hatali mamul tasarimi ,
Yanlis kalite spesifikasyonlar
Yanlig imalat yontemleri,

Yetersiz igcilik ,
Eksik imalat ve kalite kontrolu .

Bu faktorlere bakarak bir mamulin giivenirliginin artirilmasinda
baglica sorumlu boliimlerin, tasarim , Uretim , iretim planlama ve kontrol , kalite
kontrol oldugu kolaylikla goriilebilir.

3.1.2. MUAYENE

Bir mamuliin , yan mamuliin , pargamn veya hammaddenin
nitelik veya performansinin énceden belirlenmis spesifikasyonlara uyup uymadiimin
tesbitidir.

Muayene mamul veya onu olusturan fiziksel irinler izerinde,
imalatin gesitli asamalannda ;

- Performans testleri ,

- Omiir testleri ,

- Spesifikasyonlara (niteliklere) uygunlugun test edilmesi,
seklinde yapilr.

Kullanilan alet ve uygulanan yontemlere gore s6z konusu
tirin/malzeme tahrip edilerek veya edilmeden muayene edilebilir . Tahrip edici
muayenelerde istatistik yontemlerle segilen Ornekler zerinde deney yapma
zorunlulugu vardir.

Baglica iki tip muayene vardir (gekil 3.1) ;

- % 100 muayene,
- Ornekler tizerinde muayene ,

Muayene
' 1
{imekleme
| % 100 Muayene | Muayenesi
|
{ 1
islemsel Diizeltici . Kabul .. Kontral
Ayiklama Ayiklama Orneklemesi Omeklemesi

Sekil 3.1: Muayene Tiirleri
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% 100 muayene yonteminde , s6z konusu iriintin timii tek
tek olgilir veya test edilir, iyi ve kotiler aynlir.

Islemsel ayklamada , imalat yontemlerinin veya makina
yetersizlifi nedeniyle ortaya ¢ikan bozuk pargalar tesbit edilerek ayrlir. O an
icin durumu dizeltici bir girisimde bulunma olasihgi yoktur . Diizeltici ayiklamada
ise igcilik ve kontrol sikhif gibi kagimlabilir hatalar yiiziinden ortaya gikan bozuk
parcalar tesbit edilir .Hata kaynaklarimi gidermek igin aninda miidahalede bulunmak
miimkindiir.

Ornekleme muayenesinde ise, olgme ve testler bir  grup
trinii temsil  edecek sayida segilen orneklerle yapilir. Ornekleme igin bulunan
sonuglar grubun tiimii igin gegerli sayilarak karar verilir. Ornekleme muayenesi de
iki amaca gore yapilabilir . Hammadde girisinde , imalat agamasinda veya mamul
ambarina giriste yapilabilen kabul orneklemesinde bulunan sonuglar belli kriterlere
gore olumluysa grubun tiimii kabul edilir, aksi halde reddedilir. Daha ¢ok imalat
asamasinda yapilan kontrol oOrneklemesinde olumsuz sonu¢ elde edilmesi halinde
makina veya is¢iden gelen hatanin  diizeltilmesi amaci ile derhal tedbir alinir .
Gerekli tedbirleri alma sorumlulugu daima imalat ile ilgili kigilere birakilmahdir.

Uretim sistemlerinde muayene  faaliyetlerinin  yerlerini  ve
sikhgim ayarlamak maliyet agisindan 6nemlidir. Gerektiginden fazla muayene yapilmast ,
maliyetleri artiracagi gibi bozuk mal miktarimda artirabilmektedir . Dolayistyla
muayene noktalarinin  ve sikhiFmin tesbit edilmesi iizerinde dikkatle durulmasi
gereken bir konudur.

3.2. KALITE KONTROLDE ISTATISTIK

Kalite kontrolde , muayene ve test sonuglaninin saptanmasinda
sonuglarinin saptanmasinda, sonuglarin analiz ve yorumlanmasinda istatistik yontemler
kullanilir.

Istatistigin kalite kontrolde genis uygulama olanaklar1 bulmasi,
en az malzeme ve igcilikle en yilksek kalite diizeyinde ve biiyiikk miktarlarda
tretimi zorunlu kilan II. Diinya savaginda gergeklegmistir . Savagin ortaya gikardii
gesitli ihtiyaglar kalite kontrol diyagramlarmin ve ornekleme ile yapilan kabul
testlerinin genis ¢apta kullamlmasim gerektirmistir . Savagtan sonra gelisen endiistri
aym egilimin giinimiize kadar siirmesini saglamugtir.

Istatistik kalite kontrolde,
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- Makinalanin yeterlilik indeksleri ve onlardan yararlanma oranlarim
tesbit etmek igin ,

- Herhangi bir iriindeki , bir nitelifindeki degismenin belirli bir
given araliinda belirlenmesinde ,

- Olgme yontemlerin tesadifi hatasmnin hesaplanmast ,

- Alnan ornekte tesbit edilen hatalara bakarak ana kiitlenin  kabul
edilip edilemeyeceg§i kararinda ,

- Almnacak oOrnek sayisinin ne olmasi gerektiini belirlemede ve daha
bir ¢ok konuda kullanlabilir.

3.2.1. KONTROL DIYAGRAMLARI

Degiskenlik , dogada, toplumda ve insan etkisi ile meydana
gelen tim olaylarda mevcut olan bir olgudur . Bu nedenle iiretim siirecinde gesitli
nedenlerin etkisi sonucu degigkenlifin ortaya g¢ikmasi , dogal ve kagimlmaz kabul
edilmektedir . Aslinda kalite kontrol faliyetlerinin temel amaci1 iiretim siirecinin
ekonomik olmasi kosuluyla kontrol altinda tutulmahdir . Buradaki ekonomikiikle
ifade edilmak istenen husus , kontrolun gergeklestirimesi igin harcanan c¢abalarla
elde edilen yararlar arasinda bir dengenin saglanmasidir.

Imalat planlamas1 ile elde edilen yeterli proses diizeyinin
korunabilmesi ancak etkin bir proses kontrolu ile saglanabilmektedir . Proses
kontrolunun istatistik  yontemlerle ekonomik ve giivenilir bigimde
gercgeklestirilebilmesinde kullanilan baghca arag , kontrol diyagramlandir. Feigenbaum
kontrol diyagramini, mamulun , mamulu olugturan pargalarin veya diger bilegenlerin
kalite spesifikasyonlarimi gegmis deneyimlere  dayanarak saptanan  limitlere
gore kronolojik olarak kargilagtirmaya yarayan grafik araglar olarak tanmmlanmaktadir.

Herhangi bir proseste degigkenlife yol acan faktorleri iki grup
altinda toplayabiliriz ;

1. Tesadiifi faktorler,
2. Ozel faktorler ,

Tesadifi faktorler , ok sayida birbirinden bagimsiz etkenlerden
meydana gelmektedir. Cok sayida tesadifi etken biiyilkk miktarda degiskenlife yol
agabilmektedir.

Prosesin kontrol limitleri agmamasi ongoriiliir . Degiskenlik
kontrol limitleri iginde Kkaldikca prosesin istatistiksel olarak kontrol altinda
bulundugu kabul edilir ve herhangi bir diizeltici 6énlem alma yoluna gidilmez.
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Tesadiifi degiskenligin bir prosesten ekonomiklik saglayacak bigimde ortadan
kaldinlmast mumkiin degildir . Malzeme yapisindaki kiigiik farklar , makinalardaki
kugik titresimler , gevre kosullari ve tretim teghizatimin kullanilmasi sirasinda insan
hatalart , tesadiifi faktorler olarak tanimlanirlar.

Ozel  faktorler , bir veya bir ka¢ sayidaki tekil etkenden
meydana gelmektedir . Proseste 6zel faktorin yol agtifn degiskenlifin bulunmasi,
prosesin en iyi durumda isglemedigini gosteren bir kanit olarak kabul edilmektedir.
Dolayistyla bir 6zel faktoriin prosesten elenmesi, ekonomiklik saglamaktadir . Bu
nedenle Ozel faktorlerin yol agtifi degiskenligin ortadan kaldirilmasi igin diizeltici
onlemlerin alinmast gerekmektedir . Hatali iglem veya yontem uygulamas: biiyiik
ig¢ilik hatalari ve malzeme yapisindaki biyiik farklar , 6zel faktorler olarak kabul
edilmektedir.

3.2.2. KONTROL DIYAGRAMLARININ YAPISI

Bir dretim prosesinde degigkenlifin tesadiifi veya Ozel
faktorlerden hangisinin etkisiyle meydana geldiginin saptanabilmesi , kontrol
diyagramlarinda kontrol limitlerinin beliirlenmesiyle miimkiindiir. Bu limitler olastlik
yasalarina dayamilarak hesaplanmakta ve beklenilenlerin digindaki deZigkenligin 6zel
faktorlerin etkisiyle meydana geldigi kabul edilmektedir. Kontrol limitleri digina tagan bir
degiskenlik gorikigi takdirde , proseste Ozel faktoriin varligt aragtinlmaktadir.,
Degiskenlik kontrol limitleri iginde kaldifi proseste sadece tesadiifi etkenlerin
bulundugu ve bu nedenle herhangi bir diizeltici 6nlem alinmasma gerek olmadig:
sonucuna varimaktadir.

Proseste 6zel faktorlerin yol agtifn deBiskenliin belirlenmesinde
kontrol diyagrami iki bigimde kullanilmaktadir ;

- Standart1 belirli olmayan yani bilinmeyen bir prosesin kontrol
altinda olup olmadiimin belirlenmesi ,

- Satandarti belli olan yani bilinen bir prosesin kontrol
altinda olup olmadiginin belirlennmesi .

Her 1ki tiirden kontrol diyagramlarmin  hazirlanmasindaki
agamalar birbirine benzerdir . Bir ¢ok kontrol diyagrami igin +3 standart sapma
temel alinarak olusturulmaktadir . Kontrol diyagraminda + 3 standart sapma
limitlerinin  kullamlmas1 , proseste mevcut tesadiifi faktorlerin % 99,7 olasilikla
kontrol limitleri iginde bulunacagi anlamma gelmektedir. Geri kalan % 0,3 olasihk
ozel faktorlere tekabiil etmekte olup bu degiskenlifin tesadiifi ve 6zel faktorlerin
hangisi tarafindan meydana geldiginin belirlenmesinde kullanilmaktadir.
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+3 standart sapma limitleri oldukga yaygin olarak kullanilmakia
beraber bazi durumlarda farkli limitler de uygulanmaktadir. Ornegin + 2 standart
sapma limitlerinin kullanilmast % 4,5 olasilikla 6zel faktorlere tekabil etmektedir. + 1
standart sapma limitlerinin kullanilmas:1 ise % 31,7 olasihikla 6zel faktorlere tekabiil
etmektedir. Sekil 3.2 'te kontrol diyagramlanmin temel 6geleri goriilmektedir . Burada
gorilen kalite spesifikasyonu degerleri tarihsel olarak diyagrama yerlestirilmektedir .
Bu degerler kontrol limitleri iginde kaldifi stirece, prosesin istatistiksel olarak kontrol
altinda bulundugunu séylemek miimkundiir.

Kalite

Niteligi | _ _ . oo —- — UKL:Ust Kontrol Lim.
s, UUL:Ust Uyan Lim.

| A JNL - -\ _ _ OC:Ona Cizgi

- AUL:Alt Uyan Lim.
____________ L o - — o _ _AKL:AIt Kontrol Lim.

Zaman

Sekil 3.2 : Kontrol diyagramum olugturan temel unsurlar

Fakat bir prosesin istatistiksel olarak kontrol altinda olmamas:
halinde de spesifikasyonlara uyan mamullerin elde edilmesi mumkiindir . Bununla
beraber oOncelikle spesifikasyonlara uygunluk gostermeyen mamullerin elde edildigi
proseslere miidahale edilerek onlem alinur.

Kontrol diyagramlan , 6lgilebilir degiskenler igin ¢izilebildigi
gibi o6zellikler iginde hazirlanabilir . Olgtilebilir degiskenlere gore , X, X, ox veR
diyagramlarr ¢izilir .

Tyi-kotii , saglam-bozuk , kusur sayis1 gibi 6zelliklerin degigimini
incelemek amaciyla, p,c,c,d gibi diyagramlar ¢izilebilir. Kalite kontrol agisindan
degisimin incelenmesinde Onem tagtyan iki ozellik bozuk parga yiizdesi (p)
ve kusur sayisi (c) dir.

3.3. DIGER ISTATISTIKSEL TEKNIKLER
3.3.1. PAZAR GEREKSINIMLERI DOGRULTUSUNDA TASARIM
Sirketler hayatta kalabilmek igin defisen miigteri egilimlerine gore
yeni trinler gelistirip , zamaninda piyasa sunmak zorundadir . Bu nedenle bir gok
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sirket yapilarinda ve uriinlerinde ¢ok g¢abuk degisiklikler yapma ihtiyact ile kars:
karstya kalmaktadir.

Pazar gereksinimleri dogrultusunda tasarim , 1980 'li yillarda
Toplam Kaite Kontrol anlayiginin bir gereksinimleri olarak ortaya ¢ikmustir.Ingilizce'de
Quality Function Deployment ( QFD) olarak bilinen bu kavram Tirkcede pazar
gereksinimleri dogrultusunda tasarim olarak ifade edilebilir Kisaca , QFD olarak ta
amlan bu teknik , migterinin tam olarak tatmin edilebilmesi igin beklentilerinin itiriine
ve uretimin her safhasinda kalite giivenirlifini saglayacak gekilde tasarima aktarilmasi
demektir. " Milsterinin sesine kulak vermek" diye de anilan QFD yeni bir iiriin
geligtirilirken  izlenecek bir metodtur.

QFD sayesinde , mithendislik zamaninda % 30 ile % 50 , gelistirme
siirecinde yine aym: oranda ve yeni iirinii devreye alma siirecinde ve maliyetinde %20
ile % 60 arasinda tasarruf saglanabilmektedir . QFD tekniklerinin uygulanmasinin bir
olarak muigteri tatminin ve pazar paymn artmasi , daha iyi tasarimlar sayesinde daha
tyi uran performans: ve urinin rekabet giciinii artiracak pozitif geligtirmeler
saglamak mumkiindir.

QFD de uygulanan analitik yontemler miigterinin kaliteyi nasil
algilandiginin sistemli bir gekilde incelenmesiyle baglar. QFD'nin diger sarti ise
pazardaki rakip trtinlerin analizidir. Rakip triiniin 6zellikleri , pazarn o iirin ile ilgili
degerlendirmeleri planh bir gekilde incelemelidir. S6z konusu olan iiriiniin biitiin
ozellikleri tek tek rakiplerinkiyle kiyaslanmalidir.

[Miigteri iste?inin Analizi |

|Rakip Analizi |

Kalite evi

[Tasanm Degerlendirme |

|Test Yintemleri |

QFD'nin Tabana Yayilmasi

Sekil 3.3 : QFD'de temel adimlar

QFD'de en ¢ok kullanilan yontemlerden birisi de eldeki biitiin
bilgilerin , iligkilerin , hedeflerin bir arada gorilebildigi tabloya dokme teknigidir. Buna,
bir eve benzedifi igin House of Quality- Kalite Evi denmektedir. Buradaki temel
unsur yaratict olmak , gozlem yapmak ve bilgi toplamaktir.
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Kalite evinin olugturulmasina QFD'nin temel sarti olan migteri
isteklerinin belirlenmesi ile baglanur. Uriinii bizzat kullanan musteri goéziinde iiriinle
ilgih bir ¢ok olumlu ve olumsuz nokta belirmektedir.

Miisteriye urtin ile ilgili sorular sorularak rakiplerin kuvvetli ve
zayif yonleri bir siralamaya sokulur. Bir sonraki agamada her bir miisteri istegiyle
ilgili Girtine yonelik yapilabilecek degisiklikler belirtilir. Miugteri paremetreleri ve
tasarim karakteristikleri belirlendikten sonra sira bunlarin arasindaki iligkilerin ifade
edilmesine gelir.

Daha sonra tasarim karakterlerinin birbiriyle olan ¢apraz iliskileri
tesbit edilir ve rakip kargilagtrma bilgileri tabloya girilir.

Kalite evinin diger evlerden farkli olarak temeli en son asamada
insaa edilmektedir. Sebebi ise tasarim karakteristiklerinin teknik zorlugu , 6nem
derecesi , degisikliklerin tahmini maliyeti ve Uriine yonelik hedefler gibi can alici
noktalarin bu agamada belirtilmesidir. Bundan sonra iriin mithendisi burada belirttigi
hedefler dogrultusunda hareket ederek miisteri isteklerini yerine getirmeye calisir.

Kalite evinin igerigine bakildiginda aslinda triine ait tiim bilgiler
girilmis oldugu i¢in riin burada tamimlanmis olmaktadir.

Tasarim sirasinda ekip olarak ¢aligmanin faydasi, tartigilmazdir.
Ancak oOzellikle pazarlama , tasarim , geligtirme , imalat gibi degisik fonksiyonlardan
kisilerin bir araya gelmelerinin faydasi daha da biiyiiktiir. Burada tasarimin
degerlendirilmesi , gindeme gelir. Tasarim - imalat - miigteri ¢emberinde miigteri harig
hemen biitin fonksiyonlanin katilimiyla yapilan bu toplantidar , daha tasarim
agamasindayken iriin kalitesinden emin olabilmemizi saglar ve tasarim hatasini onler.

Toplam kalite kontrol kavraminin uygulandifi isletmelerde bir
sonraki istasyon bir onceki istasyonun miigterisi kabul edilir. Bu kavramdan yola
¢ikilarak tasarimda miigteri tatminini saglamak icin optimize edilen tasarim
parametreleri geredi lretim kademelerinde de saglanmalidir. Bu QFD ' nin tabana
yayllmas: demektir.

Teknik agamasinda olugturulan kalite evininde yer alan tasanm
karakteristikleri aragtirma-gelistirme bolimiiniin migteri istekleri kabul edilerek bunlar
saglayacak diSer bilegen karakteristikleri belirlenir. Teknik gruplarin tesbit etmig
oldugu bilesen karakteristikleri , Uretim gruplaninin esas alacagi parametrelerdir.
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Sekil 3.4 : Miisteri isteklen dogrultusunda tasarim gereklerinin lretim
parametrelerine yansitilmast
Son agamada iiretim grubu kendisinden beklenen kaliteli ve
tasarima uygun Urini iretebilmek igin iretim planlamadan bekledigi parametreleri
olugturur Bir sonraki iirliniin geligtirilmesi sirasinda QFD 'nin kullanilabilmesi , herseyin
dokiimante edilmesi ve iriin gelisgtirme akigina ters yonde geriye bilgi iletimi sarttir,
Migteriden baglayip miisteride biten bu g¢evrimin iretim agamasina kadar olan
kisminda uygulanan bu teknik sayesinde sirketler ¢ok sayida ve ustiin kalitede Uriinii,
zamamnda pazara sunabilmektedir. (*)
3.3.2. ISTATISTIKSEL DENEY TASARIMI (TAGUCHI YONTEMI)
3.3.2.1. ISTATISTIKSEL DENEY TASARIMI
Istatistiksel deney tasarmi ,
- Tasarim , gelistirme ve iyilegtirme ¢aligmalarinda kullamlan ,
- Kontrol edilebilen ve edilemeyen degiskenlerin , hedef kalite paremetrest
veya parametreleri (izerindeki etkileriini belirleyen etkin bir yontemdir .
Bu yontemde amag , kontrol edilemeyen degigkenlerin kalite
iizerindeki olumsuz etkilerini , kontrol edilebilen degigkenlerin diizeylerine ayarlamak
suretiyle en aza indirgemektir.

* Ertugrul BAHAN , BRIiSA Kaliteyi Paylasiyor Semineri , 21 Eylil 1993
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Uretim digi ( Off-line) kalite sistemleri arasnda yer alan bu
yontem , pratiktiktir , kullamm kolaydir , zaman kayiplanni en aza indirir, en az sayida
deney ile sonucu varilmasini éaglar.

Gorildiugi gibi tiim bunlar Toplam Kalite Kontrolun'unda hedefleri
arasinda yer alan oOzelliklerdir. Ayrica, eldeki mevcut kaynak ve imkanlan en kisa
zamanda ve en etkin sekilde kullanma firsati verme ozelligi ile Taguchi yontemi,
QFD 'nin temelini tegkil eder.

3.3.2.2. ISTATISTIKSEL DENEY TASARIMININ TARIHCESI

Istatistiksel deney tasanimi, 1920'lerde Ingiliz istatistik¢i sir R.A.

Fisher tarafindan gelistirilmistir . Yontem , o yillarda 6zellikle tannm alamnda yogun
olarak uygulanmis ve ABD'nin tanimda lider olmasinda biiyilk katkisi olmustur Daha
sonraki yillarda kimya ve ilag endistrisinde kullanilmasina kargin , yontemin iretim
sektoriindeki uygulamalant kisith kalmistir. 1980 'li yillarda ise Japonya'da Prof. Taguchi
,yontemi oOzellikle kalitenin geligtirilmesi dogrultusunda tretim alaminda kullanima
sokmus ve son derece bagarili sonuglar alarak yontemin iiretim sektériinde kabul
gérmesini  saglamgtir . Yontemin kendi adiyla da anidlmasmmin  sebebi, bu ydndeki
katkilanindan dolayidir.

3.3.2.3.IST. DENEY TASARIMININ TEMEL ASAMALARI
Istatistiksel deney tasanmmin gergeklestirilmesinde su  adimlar
izlenir ;

1. Kalite parametresi veya paremetrelerinin tanimlanmasi . Bunlarin 6lgiilebilir
Ozellikler olmas: gerekmektedir.

2. Parametreleri etkileyen degiskenlerin belirlenmesi. Bu iglem yapilirken balik
kilgig diyagramu , sebep/sonug analizi gibi yontemler kullanilabilir. Ayrica , konu ile
ilgili kigilerin gériiglerinin alinmas: yararli olacaktir.

3. Degiskenlerin "kontrol edilebilen" ve " kontrol edilemeyen" olarak
simflandinlmasi. Burada dikkat edilmesi gereken nokta , kontrol edilebilen degiskenlerin
degerlerinin , birbirinden bagimsiz olarak degistirilebilir olmas:i gerektigidir.

4. Kontrol edilebilen degiskenlerin diizey sayillaninin ve diizey degerlerinin
saptanmasit. Bu noktada yine, konu ile ilgili gruplarin diigencelerinin alinmasi
Onerilmektedir.

5. Degisken sayis1 ve diizey sayisindan yapilacak deney sayisinin hesaplanmasi.
Hesaplama agafidaki esitlik kullanilarak yapilir ;
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Deney Sayist = (Diizey Sayist) Degisken Sayist

Ornegin , degisken sayist 3, diizey sayisi 2 ise yapilacak deney sayis1 8 olacaktir. Buna
L8 deney tasarimu denir. Deney sayist 16 oldugunda ( defigken sayisi=4 , diizey
sayisi=4) bu kez L16 deney tasarimi olarak adlandrilir.

Ornegin , degisken sayisi 3, diizey sayis1 2 ise yapilacak deney sayist 8 olacaktir ve
buna L8 deney tasarimu denir.

6. Degiskenlerin  diizey degerleri ile tasarim matrisi hazirlanarak
deneylerde kullnilacak kombinasyonlarin belirlenmesi.

7. Deneylerin yapilarak hedef kalite paremetrelerinin &lgiilmesi.

8. Degiskenlerin  ve degiskenler arasindaki  etkilesimlerin , kalite
parametreleri Uzerindeki etki degerlerinin hesaplanmasi . Bu amagla, hangi deney
tasarimi  kullamiltyorsa ( L8 veya L16 vb.), ona ait hazirlanmig etki hesap tablosu'ndan
yaralanilir. L8 tasarim igin hazirlanmig etki hesaplama tablosu agsafida verilmigtir,

DENEY | DENEY
SONUCU

Sekil 3.5 : L8 etki hesaplama tablosu

Etki degerilerinin hesaplanmasi su sekilde yapilir ;

Tablonun soldan ilk iki kolonuna deney numaralan ve kalite parametrelerinin
deneylerde olgiilen degerleri yazilir. Tablodaki A, B ve C harfleri  kontrol edilebilen
defiskenleri ; 1 ve 2 rakamlan bu degiskenlerinin diizey degerlerini ifade etmektedir.
AB , AC,BC ve ABC harfleri ise, bu harflerin temsil ettifi degigkenler arasindaki
etkilesimleri gostermektedir . Tablodaki bazi kutular gorildigii izere karalanmigtir.
Soldan ikinci kolona yazilan deney olgiim degerleri , bulunduklart siranin bog
kutularma aynen aktarilir . Her bir kolonun toplamn ve ortalamast bulunur. 1 ile
gosterilen diizeylere ait kolonlarin ortalama degerleri ,2 nolu kolonlarin ortalama
degerlerininden ¢ikartihr  ve elde edilen defer etki hanesine yazilir. Bu deferler
, degiskenlerin ve deZigkenler arasi etkilegimleri gdstermektedir. Tablodaki bazi kutular
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gorildiigii gibi  karalanmigtir . Soldan ikinci kolona yazilan deney olgiim degerleri,
bulunduklart  swranin bog kutularina aynen aktardirlar. Her bir kolonun toplami ve
ortalamast bulunur. 1 ile gosterilen diizeylere ait kolonlann ortalama degerleri, 2
nolu degerlerin ortalama degerinden ¢ikartilir ve elde edilen etki hanesine yazilir. Bu
degerler , degiskenlerin veya degiskenler arast etkilegimlerin , ilgili hedef  kalite
paremetresi lizerine etkilerinin gostergesidir.

9.Bu adimda, etki degerleri normal olasiik grafiginde yerine konularak
hangi etkilerin Onemli oldugu belirlenir . Bunun i¢in 6nce , etki deZerleri kiigiikten
buyiige siralanarak en kigik deger 1 olacak gekilde numaralanir. Degerler , sag tarafta
gorilen ve yine L8 tasarimi igin  hazirlanmig normal olasilik grafiginde , yerine
konulur . Bu iglem yapilirken X ekseni, etki degerinin niceliklerine gore olgeklendirilir.
degerlerin yerlerine konup isaretlenmesinden sonra X ekseninin sifir oldugu bolgedeki
noktalardan bir dogru gegirilir. Dogru iiizerinde veya yakininda yer alan noktalara ait
etki degferi oOnemsizken dogrudan sapan noktalar istatistiksel agidan Onemli etkileri
gosterir.

10. Onemli etkilegimlerin incelenmesi. Normal olasibk grafiginden o6nemli
oldugu saptanan etkiler arasinda degigkenler arasi etkilesimler varsa , bunlarin ne anlama
geldigi grafikler ¢izmek suretiyle incelenir.

11. Son adimda ise, tiim degerlendirmelerin 1g18inda degiskenlerin diizey
degerlerinin  ne olmas1 gerektigine karar verilir ve gerek duyulur ise dogrulama
deneyleri yapilarak sonug¢ smnanur.

Istatistiksel deney tasarmumin uygulanmasma iligkin literatiirden
ahnmig bir o6mek g¢aligma asagida verilmigtir. Bu ornekte , otomotiv sanayiine yay
ireten bir igletmede zaman zaman yaylarda c¢atlak problemi ile kargilagilmaktadir.
Sorunun ¢odziimlenmesi amaciyla istatistiksel deney tasarimi yapilmigtir.

ADIM 1 : Kalite paremetresi : Catlaksiz yay yiizdesi

Hedef : % 80 'den yiiksek

ADIM 2 : Parametreyi etkileyen degiskenler

- Enspeksiyon
* Insan
* Olgtim aleti

- Isitma iglemi
* Finn sicaklit
* Su verme swrasinda yag sicaklifi
* Malzemenin karbon igerigi

- Yay tipi
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* Atipi
* B tipi
ADIM 3 : Kontrol edilebilen degigken sayisi=3 ;
- Yag sicakligi (A)
- Malzemenin karbon igerigi (B) ,
- Firin sicaklig (C)
ADIM 4 : Degiskenlerin diizey sayisi =2
- Yag sicakligi (A) igin 20 C ve S0C
- Malzemenin karbonun igerigi (B) i¢in % 0. 50 ve % 0.70
- Firm sicakligr (C) i¢in 800 C ve 880 C
ADIM 5 : Deney sayist =23 =8 ; O halde bu bir L8 tasarumdir.
ADIM 6 ve 7 : Tasarim matrisinin hazirlanmast ve deneylerin yapilmasi

DeneyNo A B C Catlaksiz yay (%)

1 20 0.50 800 67
2 20 0.50 880 79
3 20 0.70 800 61
4 20 0.70 880 75
5 50 0.50 800 59
6 50 0.50 880 90
7 50 0.70 800 52
8 50 0.70 880 87

ADIM 8: Etki hesaplama tablosu

L8 ETKI HESAPLAMA TABLOSU

DENEY | DENEY [YAG SICAKLIGI(A) |KARBON ICERIGI(B) ]me SICAKLIGL ©) (AC) BC) (ABC)
NO soNucu [ 20 0 0.50 0.70 800 880
1 67 67 67
2 79 79
3 61 61 61
4 75
5 59
6 90
7 2
g 87
TOPLAM
ORTAL. 71,25} 70,5 72] 73,75{68.75 59.7 |82.75 71.00 71.50
ETKI 15 33 ? 0.5

ADIM 9 : B 'nin etkisi: - 5.00 (1) A'nin etkisi : 1.50 (4)
AB'nin etkisi : 0.00 (2) BC'nin etkisi: 1.50 (5)
ABC'nin etkisi: 0.50 (3) AC'nin etkisi: 10.00 (6)

Cnin etkisi: 23.00 (7)
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Normal olasilik grafiginden AC etkilesiminin ve C 'nin etkilerinin 6nemli
oldugu , B'nin diizeyindenin ise 6nemli olmadift gorilmektedir.Catlaksiz yay yiizdesinin
yiksek olmasi i¢in C'nin en uygun diizeyi 880 C 'dir.

ADIM 10: AC etkilesiminin incelenmesi
Grafikten gorildigi gibi C'deki artigin gatlaksiz yay yiizdesine
olan etkisi, A'mn diizeyine baghdir ve hedef i¢in en uygun degerler A=50 C ve C=
880 C 'dir.

100

p—————

A C
800°C | 880°C
—| 67:61 | 79:75

20C} ont6a|on 77

«~| 59:52 | 90;87
50C Ort 55.5] Ont §8.5

0

%0 950
Sekil 3.6: A ve C degiskenlerinin biribirlerine etkileri

ADIM 11 : Sonug olarak kalite parametresinin hedef degerini yakalamak i¢in A
'nin diizeyinin 50 C ; C 'nin diizeyinin ise 880 C olmasi gerektigi ; B 'nin diizeyinin
kalite paremetresi tizerinde 6nemli bir etkisi olmadifi anlagilmistir.

Sonug olarak , istatistiksel deney tasarimmin en 6énemli Ustiinligii
deney sayisinin en az olan yonetm olmasidir. Bu da , denemeler igin gerekli siirelerin
ve denemeler sirasinda Uretilecek ve belki de hurdaya ayrilacak iiriin ve yan iiriin
miktarmn azaltilmas: demektir. Bu tstiinliikleri nedeniyle Tagucci yonteminin yarari
tartigiimazdir.(*)

3.4. KALITE MALIYETLERI
DIN 55350 standartina gore kalite maliyeti; " Meydana
gelebilecek hatalart Onlemek amaciyla yiiriitilen  faaliyetlerin , planh kalite
muayenelerinin ve mamuliin iiretim esnasinda veya miigteriye tesliminden sonra
goriilen hatalarnn sonucunda ortaya ¢ikan maliyetlerdir." (*)
Kalite kontrol maliyetleri , iki ana grup altinda toplanir ;
yatirim maliyetleri ve faaliyetleri .

* Ali Ergun, BRISA Kaliteyi Paylagiyor Semineri, 21 Eylil 1993
**DIN 55350 nolu standart ’
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K.Kentrol Maliyetleri
i

| 1
Yatinm Maliyetleri Faaliyet Maliyetleri
Amortisman Koruma[Onleme)
Faiz Olgme ve Degerlen.
Firsat Bozuk Mal Maliy.

Sekil 3.7 : Kalite kontrol maliyetleri

Kalite kontrol yatirim maliyetleri ; k. kontrol cihazlarinin bina ve
ilgili tesisata yapilan harcamalann faiz , amortisman ve firsat maliyetlerinden olusur.
K Kontrol faaliyetlerinin yiiriitiilmesi  igin yapilan harcamalardan dogan maliyetler
,koruma , 6lgme-degerlendirme ve bozuk mal maliyetleri geklinde toplamirlar.

I. KORUMA (ONLEME ) MALIYETLERI
1. Pazar/misteri/kullanici  aragtirmalar ,
2. Urtin/hizmet/tasarimin  gelistirilmesi ,
3. Egitim ,
4. Kalite yonetimi ,
5. Haberlegme sisteminin tasarimi.
II. OLCME VE DEGERLENDIRME MALIYETLERI
1. Gelen malzemelerin muayenesi ,
2. Laboratuvar testleri : gelen malzemeden alinan orneklerin fabrika
igcinde veya digindaki laboratuvarlarinda yapilan testleri,
3. Olgme aletlerinin kontrolu ,
4. Muayene ( imalatin igindeki)
5. Malzeme : Test ve deneyler sonucu harcanan malzemelerin maliyeti
6. Test ve muayene hazirliklari
7. Isletme diginda yapilan 6lgme ve kontroller

Olgme ve degerlendirme maliyetleri , yeniden igleme sonrast

yapilan muayene ve deneyleri kapsamaz.
III. BOZUK MAL MALIYETI

Bu maliyet tiiriine, basansizik maliyetleride denmektedir. Bunlar
kurulug igerisindeki mihendislik , imalat ve kaliteden meydana gelen problemlerden
kaynaklanan veya tretim sisrasindaki benzeri hatalardan meydana gelen biitiin
kayiplardir. Bu maliyetler de ,

1. Iskarta maliyeti,
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2. Tasarimda bagansizlik ,

3. Miithendislikte bagansizlik ,

4. Diizeltme veya tamir maliyeti ,
5. Servis maliyetleri .

Bagansizlik maliyetlerini , i¢ ve dig bagarisizhk maliyetleri olarak
ikiye ayirmak miimkiindiir. Dig bagansizlik maliyetleri , bir siparigin sevkiyatindan sonra
olugan maliyetlerdir.

Kalite maliyetlerini asagidaki gibi siniflandirabiliriz.

Tablo 3.1 : Kalite maliyetlerinin kaynaklar:

KALITE
MALIYETLERI
ONLEME DEGERLENDIRME BASARISIZLIK
TASARIM Tasarim gozden gecirme _ [Niteliklerin kontrolu Yeniden tasarim
TEMIN Satic1 degerlendirmesi Girdi_muayene ve deneyleri [Saticimn red edilmesi
URETIM PLANLAMA |imalat yeterlilik calismas: |Cihazlarin kalibrasyonu Takimlarin yeniden incelenmesi
URETIM Operator Egitim planlart _|Uriin muayene ve deneyleri |Hurda/yeniden igleme

Kalite kontrol maliyetlerini ayrnni ayri tesbit etmek veya Ol¢mek
¢ok giigtiir . Ancak gerekli gorildigi takdirde,bu unsurlardan biri veya bir kagi
iizerinde durmak miimkiindiir . Ashnda kalite kontrol maliyetleri arasinda bir iligki
vardir . Yani birindeki bir degisme , digerlerini de etkiler . Bu nedenle kalite kontrol
maliyetleri arasinda uygun bir dengenin saglanmasi 6nemlidir.

IL

Toplam E.K.Maliyeti

/ EKoruma(Onleme)

Bozuk Mal.
| =" Jigma va Daierl.

Uygunink Kalitesi
Sekil 3.8 : Optimal uygunluk kalitesinin bulunmast
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Yukandaki sekilde de gorildugi gibi , uygunluk kalitesini
yikseltmek amaci ile onleme maliyetleri artinldiginda , basarisizlik (bozuk mal) , 6lgme
ve degerlendirme maliyetlerinde azalma meydana gelmektedir . Iyi bir planlama ve
organizasyonla muayene ve etst sayisimn azalmas: ve bozuk mal yiizdesinin kiigilmesi
dogaldir. Ug ana maliyet grubu arasindaki iliskiler bir minumum toplam kalite kontrol
maliyetini (TKKM) olusturacak niteliktedir .Dolayistyla ii¢ egrinin ordinatlaninin toplanmasi
ile ¢izilen TKKM egrisi bir Q noktasinda minumum degerini alir.

ABD 'de, sirketlerin kurulug cirolarinin % 10-20"'si kalite ile
ilgilidir . Yine tim ilke endusrtrisinde kalite kontrol maliyetleri soyle dagimaktadir ;
Onleme maliyetleri % 2.5, olgme ve deBerlendirme maliyetleri % 10, bagansizhk
maliyetleri % 87.5 'dir. Bu oranlar endistri ortalamasi olup, endistri dallarina gore
5-10 puan oynayabilmektedir. Bu oranlarla iligili grafik asagidadir(*).

Olgme ve
Onleme Mal. Dgeéen.

3% 10%

Basansiziik
87%

Sekil 3.9 : Kalite maliyetlerinin dagilimi

3.4.1. KALITE KONTROL MALIYETLERININ ANALIZI VE
KONTROLU

Kalite kontrol maliyetlerinin analizi agagidaki agamalar1 igermektedir
; 1. Proses akig diyagramu hazirlanir . Baglica iiretim ve montaj iglemleri
tretim ve kkontrol muayene iglemleri tammlanir,
2. Uretim kapasitesi degerlendirilir. Her iglem igin gerekli alt iglemlerin
sayisi ve saat bagina birim ¢tkti veya birim bagma zaman belirlenir.

* TSE ISO 9000 Kalite Yonetimi Seminer Notlar1, 1993
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3. Her islem igin malzeme, ig¢ilik , fazla mesai ve iskarta maliyetleri
belirlenir. Muayene ve diizeltme maliyetleri ile ilgili ayrintilar g6z 6niinde bulundurulur.

4. Uretim kayrtlan derlenir. Yeterlilik ve olabilirlik kriterleri temel alinarak
ginlik , haftalik veya uzun siireler igin kayitlar tutulur. Her iglem i¢in veri toplanir.
Maliyet bilgileri birlegtirilir.

5. Kalite maliyetleri ile malzeme , isgilik, fazla mesai  degerlerinin
kargilagtirilmas: sonucunda elde edilen sonuglar degerlendirilir.

Kkontrol maliyetlerinin analizinde agafidaki kriterlerden bir veya
bir kag tanesini kullanmak miimkiindir.

1. Iscilik Giderleri
a. Toplam ¢ahganlarin saysi,
b. Fiili dolaysiz iggilik ,
2. Uretim Maliyetleri
a. Atolye islem maliyetleri ,
b. Toplam tiretim maliyetleri
3. Satiglar
a. Net satigalar
b. Katki degeri
4. Bim Maliyetler
a. Birim mamul i¢in yapilan k kontrol harcamalar
b. Esdeger mamul igin yapilan k.kontrol harcamalar

K. kontrol maliyetlerinin bir zaman boyutu i¢inde analiz edilmeleri
nedeniyle bir kriter yerine bir ka¢g kritere dayanmak daha saghkh karar verme
olasiligi1 artrmaktadir.

K kontrol maliyetlerinin genis agidan degerlendirilmesi durumunda
toplam caliganlarin sayisi, sektorler arasinda k.kontrol maliyetlerinin  kargilagtiriimasi
yapilacaksa fiili dolaysiz iggilik kriteri kullanilmaktadir.

Toplam tretim maliyeti , tasanim miihendisligi maliyetinide igerdigi
icin bu kriter mamul yiiksek teknik ozelliklere sahip oldugu takdirde yararh olmaktadir.
Uretim gevriminin uzun olmast durumunda ise atdlye islem maliyeti kullamlmaktadir.

Satiglarin temel alinmasi , genellikle yéneticiler atarafindan tercih
edilmekle beraber satigla dogrudan ilgisi bulunmayan dier boliimlerin basanisim bu tiir
bir kriterle belirlemek dofru olmamaktadir . Bununla beraber, iiretim siiresi kisa ve
tiretilen mamuller hemen satilabiliyorsa gerek net satiglar tutan ve gerekse katki degeri
temel alinabilir. Ancak malzeme fiyatlanmin dalgalandift ve malzeme maliyetlerinin
yitksek oldugu durumlarda katki degerinin temel alinmasi yerinde olacaktir.
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Isletmede tek cins mamul iretildigi takdirde birim mamul igin
yapilan k.kontrol harcamalarini temel almak uygundur. Ancak mamul gegitleri artikga
bunun yerine esdeger mamul igin yapilan k.kontrol harcamalarim temel almak yerinde
olacaktir.

3.4.2. KALITE KONTROL MALIYETLERININ OPTIMIZASYONU

Bir kalite programmin gercek degeri , tiiketcilerin doyuma ve
firmanin karmna yaptifi katki ile belirlenmektedir . Buna bagli olarak kalite yonetim
sisteminin bagarnsi , kalite maliyetleri tarafindan 6nemli 6lgiide etkilenmektedir.

Kalite maliyetleri kavraminin anlaglabilmesi ig¢in kalite maliyetleri
ile igletmenin kalite bolimiiniin arasindaki farkin ortaya konmas: gerekmektedir. Kalite
maliyetleri , kalite fonksiyonun gergeklestirdifi harcamalar diginda kusurlu mamullerin
maliyetlerini de icermektedir . Milkkemmel kaliteye ulagtiktan sonra yapilacak her
harcama , kalitenin maliyetini artinici yonde etki yapmaktadir. Buna gore, miikemmellik
sinirina yaklagtikga iyilestirme maliyetlerinin  artmasi nedeniyle kalite iyilestirme
caligmalarnimin iktisadi simnt bulundugunu séylemek miimktindiir.

Kalite maliyetlerinde optimalliin  belirlenmesinde temel sorun
kalitenin maliyeti ile kalite degeri arasinda dengenin saglanmasidir. Bu nedenden dolay1
kalite maliyetlerinin kalite maliyetlerinin siniflara ayrilmasi gerekmekte ve bu
maliyetlerin  toplanmast ile élde edilen toplam kalite maliyetleri 6gesi kullamlarak
optimallik belirlenebilmektedir.

Sekil 3.10 'da 6nlme ve degerlendirme maliyetleri ile kusurlu mamul
maliyetleri egrilerinin  kesistii noktada kalite maliyetlerinde optimalligin olustugu ve
bu egrilerilerin toplanmasiyla elde edilen toplam kalite maliyetleri egrisinin bir
minumum noktasma sahip oldugu gorilmektedir.

Bitim Manml Bagina
Kalite Mal.

Toplam Kalite M aliyreti

itesi % 100
Uygunluk Kalitesi Taum mai?nuller

kusurin saglam

Sekil 3.10 : Kalite Maliyetlerinde Optimallik Modeli
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Yukandaki diyagramda , uygunluk kalitesi , % O oldugunda , tim
mamuller kusurlu olup birim mamul i¢in Onleme ve degerlendirme maliyetleri de sifirdir.
Tim mamullerin saglam olmasint saglamak amaciyla uygunluk kalitesinin artiriimasi
halinde onleme ve degerlendirme maliyetleride artirlmaktadir. Uygunluk kalitesi % 100
oldugunda , onleme ve degerlendirme maliyetlerinin artarak sonsuza  yaklagildi
gorilmektedir . Diyagramun sag kenar ¢izgisinde , tiitm mamuller saglamdir ve bu
nedenle birim mamul i¢in kusurlu mamul maliyetleride artmakta ve en yiiksek
uygunsuzluk olugtufu diyagramin sol kenar smmnda , tim mamuller de kusurlu
olmaktadir. Burada birim mamul i¢in kusurlu mamul maliyeti sonsuza yaklagmaktadir,

Toplam
Kalite
Iyilegtirme Optimal Nok j .
Bolgesi I;{ukmemk
(Beganszlk) Kusurlu Kaytsulik Kﬁlg:: o
Maliyeti=%0 70 Bolgesi Mus. u , ;’n;,u
Orileme Maliyetic% 10 Kusutlu Mam Mal &fiyett %
% 50 Degetlendirme
’ Mal>%% 30
- Koruma Mal. %6 10
T GrGnler kusutlu Uy, gunl uk Kalitesi 'ggxa a?ﬁmuller

Sekil 3. 11: Kalite maliyetleri modelinde optimallifin belirlenmesi

Sekil 3.11 ' de, 6nleme ve degerlendirme maliyetleri ile kusurlu
mamul maliyetleri egrilerinin toplanmas: ile elde edilen toplam kalite maliyetleri
efrisinin minumum noktas1 ¢evresindeki kistm , baghca ii¢ bolgeye aynlarak
gosterilmektedir . Toplam kalite maliyetlerine ait bu minumum nokta uygulama agisindan
onemli bir anlama sahiptir.

Diyagramin sag tarafim meydana getiren mitkemmellik bolgesinde
degerlendirme maliyetleri, kusurlu mamul maliyetlerinden daha yiiksektir. Bu bolgedeki
lyilestirme projelerinin amact, mitkemmellifin gereksiz maliyetlerini aragtinlip ortadan
kaldinlmasini saglamaktir . Birim mamul bagina kusurlu mamul maliyeti aragtirilir,
standartlar esnek tutulur , muayene azalthir ve bununla ilgili kararlar gozden gegirilir.

Diyagramin merkezinde bulunan kayitsizlik bolgesinde optimal
noktaya ulagilmig veya ¢ok yaklagilmigtir, Dolayisiyla buradaki temel sorun saglanan
kontrolun idamesi olup bu optimal konum korunmaya c¢aligiimaktadir. Optimal noktaya
ulagildiktan sonra  degerlendirme maliyetlerine yapilan yatrinm ,  ekonomiklik
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saglamamaktadir . Bu bolgedeki toplam kalite maliyetlerinin % 50'si kusurlu mamul
maliyetleri, % 10'u ise koruma maliyetleri tarafindan olusturulmaktadir.

Maliyet smuflan  arasinda kargihklt iligki bulunmast nedeniyle ,
toplam kalite maliyetlerinde optimizasyon saglanabilmesi igin her maliyet sinifinin
kendi iginde optimizasyonu yeterli olmamaktadir. Bununla beraber maliyet siniflar1 igin
bazi ortak ilkeler bulunmaktadir ; kusurlu mamul maliyetlerini azaltacak  karlilik
projeleri , muayene ve test igin uygun c¢ahigma ve standartlar olusturulmasi, énleme
(koruma) caligmalan iyilegtirme projelerine yonlenmis olmalidir.

3.5. KALITE KONTROL ORGANIZASYONU

Isletmelerde , kalite kontrol o6rgiitiiniin temel gorevi, kalite kontrol
iglemlerini yerine getirmek amaciyla belirli bir taknolojik ¢ergeve iginde ¢ahsan kisi ve
kiimelerin galiymalarinin yonetilmesidir.

Kalite  kontrol Orgiitiiniin bagan géstermesi ve geligebilmesi igin
bazi temel ilkelerin géz Oniinde bulundurulmasi gerekmektedir ;

1. Isletme i¢indeki kisi veya kiimelerin kalite ile ilgili sorumluluk , yetki,
bagimliik ve iligkisini kapsayan ozel kalite gorevleri agik olarak tanimlanmahdir.

2. Isletmenin kalite ile ilgili hedeflere erismesi amaciyla kalite kontrol
fonksiyonuyla ilgili alanlar saptanmalidir.

3. Kist veya birimlere diigen gorev, yetki ve sorumluluklar yazili olarak
belirlenmelidir.

4. Her kademeden personel , yaygin bir egitim programi uygulanarak
yeterli bilgilerle donatilmahdir.

5. Karar prosesinde diigey kademe sayist miimkiin oldugu kadar digiik
tutulmalidir.

6. Kalite ile ilgili sorumluklann igletme igindeki gesitli boliimlere
yiklenmesi gerekmektedir.

Kalite kontrol organizasyon caligmalarinda , ii¢ temel fonksiyon
geri beslemeli bir sistem iginde olmalidir. Bunlar gekil 3.12 'de goriilebilecegi gibi ;
planlama , 6lgme ve analiz fonksiyonudur. Ug temel fonksiyon arasinda strekli bilgi
akigt olmahdir. ’
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Planlama '
(Ne yapilacak ?)
Proses Kont. Proses Kont.

Miuhendisl Mithendisligi

Analiz Digme .
(Nasil geligtirilecek ?) ) (Nasil yapiliyor ?)

Kalite Kontrol
Mihendisligt

Sekil 3.12 : K Kontrol Organizasyonunda Ug Temel Fonksiyon Geri Beslemeli

Bir Sistem Iginde Dugiiniilmesi

Isletmenin cesitli boéliimlerinin , hangi k.kontrol faaliyetlerinden ne
olgiide sorumlu olduklanm belirlemek igin gesitli diyagramlardan yararlamlabilir. fligki
diyagrammin her bir satinnda kalite kontrol faaliyeti ve bu faaliyetleri yapacak olan

organizasyon boliimi yer alir. Bu diyagramm bir 6rnegi agagida gosterilmistir.

Organizasyor| Genel | Fimaus.| Pazarl. | imalat | E.GEven.
Bolimleri|  pg MiEd, Miid. Miid, | Meidiyi

Gorevier
Tiketici ihtiyag- B -4 B
anmn helilenmesi
K Politikalarimn X E E E M
teshiti
Imalat yontemlesi s E
= eandenil
S Sorumly M Verdmme: E: YerdumciOlabjlir B:Big V erimelicis

Sekil 3. 13 : K K. Faaliyetleri ve Bolimlerin Iligki Diyagrami

Kalite kontrol bolimiiniin i¢ organizasyonu da igletmelere gore
farkliiklar gosterir. Isletme kiigiikse tiim fonksiyonlar kalite kontrol mudiiriine bagh
bir bag kontrolorlitkte toplanr. Orta biyiiklikkteki isletmeler igin sekil 3.14 'deki model

daha uygundur.
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Kalite
Sorumlusu
1 1
K Kontrol Proses Kontrol Oleme Aletleri
Mithendisligi Mihendisligi Laboratuvari
[
Muayene ve

Test istasyonlar

Sekil 3.14 : Orta biytklikte bir igletmenin kalite organizasyonu

Buyiik isletmelerde veya ayr1 ayn yerlerde fabrikalann bulunan bir
firmada fonksiyonlar daha fazla iinitede gruplandinhr.Ormegin isletmeler arasinda uyum
, haberlesme ve koordinasyonu saglayacak merkezi initeler olusturulur . Her fabrikanmin
kalite kontrol midiirii , kendi ekibi ile proses kontrolu , dlgme ve degerleme
faaliyetlerinin yiritiilmesinden sorumtudur.

Asagida degisik organizasyon tiplerinde i¢ kalite kontrol
organizasyonu ve kalite kontrol faaliyetinin organizasyon gemasindaki yerini gosteren
semalar vardir .

Kalite Yéneticisi
T

{ [ 1
Veri Muayene Migter:
Toplama Hizmetleri

Sekil 3.15:Muayene fonksiyonlar tek nezaret¢inin sorumlulugunda oldugu yatay

organizasyon
Kalite Yonetici
I | : | | |
Girdi Sevlkiyat Proses Ve Mugteti
Muayene Muayene Muayene Toplama | | Hizmetleri

Sekil 3.16:Her birimin nezaretgisinin kalite yoneticisine bagh oldugu yatay organizasyon
3.6. KALITE GUVENCESI ORGANIZASYON KURALLARI

1. Istenilen kalitenin  gergeklestirilmesi sorumlulufu tiim  personel
tarafindan paylagiimalidir.
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2. Kisi ve unitelere digen gorev, yetki ve sorumluluklar yazili olarak
belirlenmelidir.

3. Tepe yonetiminin tam ve yakin destegi saglanmalidir.

4. Yaygin bir egitimle her kademeden personel yeterli bilgi ile
donatilmalidir.

5. Karar siirecinde digey kademe sayisi az olmahdir.

6. Gozetim alami olabildigince genig tutulmahdir.

7. Toplam kalite kontrolu saglayacak tim goérev ve fonksiyonlar analiz
edilmis olmali ve kapsanmalidir.

8. Gerekli teknik spesifikasyonlar belirlenmis , kontrolu igin gerekli
hassashikta aygitlar saglanmis olmahdir.

9. Aygitlar igin kalibrasyon goz oniine alinmig olmalidir.

10. Dinamik bir kalite giivencesi sistemi olusturulmug, kendi kendini
kritik eden , diizelten , iyilestiren , kaliteyi istenilen diizeyde tutan , gerekiyorsa daha
yukan diizeye gikarabilen bir yapt saglanmig  olmalidur.



IV. BOLUM

UYGULAMA ORNEKLERI

4.1. NIPPONDENSO SIRKETI VE KALITE GUVENCE SISTEMI

4.1.1. SIRKET PROFILI

Kurulusg : 1949

Sermaye:86,1 Milyon Yen (1992)
Net Satiglar : 1,4 Milyon Yen (1992)
Caligan Sayis1 : 43,800 (1992)

Satig dagilimi ve Griin yelpazesi
- Araba siticilan ve havalandirma cihazlart % 34,1

- Otomobil elektrik donanimlarn % 29,3
- Yakit kontrol ve yonetim iiriinleri % 16,8
- Radyatorler % 6,4
- Sayaglar % 4,7
- Filtreler % 3,4
- Diger % 5,3

4.1.2. SIRKET URUNLERI
Sirketin urinleri ekler kisminda yer almaktadir.

4.1.3. NIPPONDENSO KALITE POLITIKASI

- Sagduyulu ve giivenilir olmak ,

- Gosterigsizce samimiyet ve igbirlii giitmek ,

- Kaliteli triinler ve servisler yaratmak ,

- Yenilik¢i ve yaratici olmak.
4.1.4. NIPPONDENSO SIRKETINDE KALITE KONTROLUN
GELISIMI

Sekil 4.1 'de , Nippondenso sirketinin kurulmasiyla baglayan

kalite kontrolun ,bugiinlere gelene kadar gegirdigi degisiklifi anlatmaktadir. Sekile
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dikkat edilirse, kalite gelistirme , her adimda ana bir metod belirlenip uygulanarak
saglanmustir (*).

Yillar | Faaliyetier Kalite Ivilestirme Kavram: | Ana Metodlar
1949 * Sirket kuruldu 1. Kalite kontrol sisteminin | IPK. tekniklerinin kullanilmasi
* BOSH ile teknik yerleitirilmesi 1. Imalat erken kontrol sisteminin
1960 igbirligine gidildi kurulmasi
* "Once Kalite " 2. Teknik standartlarin
1962 slogamyla Deming birlestirilmesi
6diilii alindi. 3. Proses Yeterlilik
incelemelerinin baglatilmasi
1970 * Kalite Giivence 2. Kalite kontrol kavramimn | 4. Kalite cemberleri aktiviteleri
1972 Béliimii kuruldu sirketin tamamina yayilmas: | tantild,
* Koruyucu Bakim 5. K.Kontrol egitim sistemi
konusunda &diil alinds kuruldu
1980 * fmalat sorumluluk 3. " %100 Giivenli Uriinler ve | 6. Giivenli tasarlanmus iiriin
1982 komitesi kuruldu Servis" kampanyast y6netimi kuruldu.
* Kalite kontrol 7. Giivenirlik testleri temel
toplantilan baglad: alnarak kalite iyilegtirme
* Denizagin iilkelerdeki testleri
fabrikalarda da 8. kaynaklarin kontrolu
ilerleme kavramimn aktif tanitimi
1988 * TKK yoneticilerine | 4. "Nippondenso , Herkes 9. Diinyanin en iyi iiriinlerini
1990 ve bolim bagkanlarnina | Tarafindan TKK" iiretmek
egitim verildi kampanyasi 10. Bir tek iiriinden sisteme
5. "%100 Miigteri kadar garanti
Memnuniyeti" kampanyasi

Sekil 4.1 : Nippondenso'da kalitenin gelisim siireci

1956 yiinda kalite kontrol komitesinin kurulmastyla , Toplam
Kalite Kontrolun alt bolimleri yerlestirilmesine baglandi ve 1961 yiinda da Deming
odula ile odillendirildi. :
Kalite kontrol g¢ember faaliyetleri, 1962 wilinda Japonya 'da
dogmustur . 1ki yil sonra , 1964 'te Nippondenso'da kalite cemberleri tamtildi ve
sonra aktiviteler genigletilerek tiim caliganlann katthmi saglandi.

1970 ' lerde miisterinin kalite gereksinimleri endiistriye daha
¢ok yansimaya bagladi ve bu sartlar altinda % 100 giivenilir Griinler ve servis
kampanyast baglatildi. Kampanya , komiteye ve caliganlara, 10.000 uriinden bir tanesi

* Quality Control Activities in Nippondenso , Nippondenso K.K.Béliimii , 1993
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dahi hatall olsa, miigteriye % 100 giivenli iriin ulagtirilacak sekilde yansitildi . Bu
kampanya devam ederken 1983 'te yeni bir kampanya daha baslatildi. Diinyanmin bir
numarah Urtinlerini ve en iyi girket sistemini yaratmayl amaglayan bu kampanya
"Nippondenso Diinyast , Herkes Tarafindan TKK" adi ile duyuruldu. Bu kampanyanin
ardindan " % 100 Miigteri memnuniyeti " kampanyasina baglandi.

4.1.5. KALITE GUVENCE SISTEMI

Nippondenso ' da kalite givencesinin saglanmast ve sistemin
surekliligi i¢in  agagidaki politikalar belirlenmis ve tiim caliganlar tarafindan
benimsenmistir.

* Her yonden, kalite sirket politikasinda en 6ndedir

* Miigteri beklentileri , sadece diinyann bir numarah irinlerini
gerceklestirerek kargilanabilir.

* K .Giivence sistemlerinin  olusturulmas: , gelecekte  ¢ikabilecek
problemleri Onler.

Bu politikalan ise agagida belirten yaklagimlarla saglamaktadirlar.

* Kaliteli satin alma yaklagimi,

* Bohimlerin tiim c¢aliganlan ile birlikte siirekli kalite sozil,

* Dinyamn bir numarali {riinlerini gergeklegtirme ,

* Potansiyel tehlikeleri engelleyen kalite giivence sisteminin siirekliligi.

Uriin Planlama

Y

Uriin Tasanim: 1.agama KG/Kitle Uretimi
PrototipfTest Degerlendirme
$

j|_l].a53ma KG{Tasanm

Uretim Hazirhikdan
¥

Pilot Uretim

FfestiDegerlendirme

-2.agama KG

¥
Kitle Uretimi
(ilk agama

T J.agama KGJKG problemleri-
Kitle liretimi nin deferlendiritmesi ve ilk
agama kitle iiretimi boyunca
diizeltici faaliyetier

Sekil 4.2 : Nippondenso'da kalite giivence prosesinin akig diyagrami

Yukandaki sekil Nippondenso 'nun Kkalite giivence sistemini
gostermektedir. Urin plamt ile rutin imalat safhalart arasinda bir  uyusmazhk
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oldugunda , programin bir sonraki agamaya gecip ge¢meyecegi kalite glivence
toplantist diizenlenerek saptanir.

Nippondenso'da imalat erken kontrol sitemi, kalite giivencesinin
anayapisim1 olugturur. Tasarim kalitesinin saglanmasi ; tasarimin gozden gegirilmesi
, kalite giivence toplantilan , QFD ( Kalite Fonksiyon Céziimlemesi - Quality Function
Deployment -), FMEA (Hata Modu ve Hata Etkileri Analizi - Failure Mode and Effect
Analysis - ) , FTA (Hata ABaci Analizi - Failure Tree Analysis - ), kalite denetimi ve
giivenirlik testlerini igerir. Bu baglamda, tasarim kalitesinin saglanmasi , daha ¢ok ,
tasarim gozden gegirme , kalite giivence toplantilari , proses FMEA | proses yetenegi
caligmasi , kalite giivence ve giivenirlik testleriyle temin edilir . Proses kontrol
kartlar1 , iriine ne Olgiide kalite verildifinin bir gostergesidir . Bu kartlardan ,
kontrol karakteristikleri , kabul kriterleri , kontrol stkh@ vb. bilgiler elde edilir.
Proses kontrol kartlariyla ve ¢izimlerle , her proses i¢in prosedirel  ¢alisma
standartlann hazrlanabilir . Sekil 4.3 ' te imalat erken kontrol sistemi  gematize
edilmigtir,

Mithendishik Bolimia Kalite Givence Balnmi Imalat Bolidi

Mithendislik [httyagl
deferlendinilmesi

Ealite Fonk Coziimlemesi
(QFD) - :
T | Kalite Spesifikasyonlan

| i'mahtlphnlamasa.J

I
On Imalat Kontrolumn
T asaru

Tasarmim goeden gegirilmesi‘k givencesi |
|T.Tretim Tasam:m| FMEMFEJ

I .
Prototip [Kalite demhmﬂ&r]em]ﬂ: teetleri | Fretn; ;rﬂaffm

1. Tasarmmm Gozden Gegirilinesi/K Givencési -

KK ihtiyac . Muayene spesifikasyonlan

Makina ve takmm
Planlama
Proses FMA
Mak ve takumlann Pro Kontrok
hazrrlanmas Diyagramlan
Kalite Denatini Pros yeterdilik calipmaa Iﬂ'stuﬁﬂhﬂsgﬂen’n Egithm
Givenihik testi Deneme [malat

I 2. Tasammun Ghzden Geg:ﬁ]mesﬂK Gitveneca
I
[Kalite Prosesiin deferlendinilmesi |

Sekil 4.3 : Imalat erken kontrol sistemi
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4.1.5.1. UST YONETIM TARAFINDAN KALITE DENETIMLERI

Nippondenso 'da iist yonetim tarafindan yapilan  kalite
denetimleri , kalite gelistirme planlanimin  gerceklestirilip gergeklestirilmedigi , cahisanlarla
diyalog saglanmasi ve onlara toplam kalite kontrolu konularinda tavsiyelerde
bulunmayr amaglar. Denetleme ekibi, bazi iist diizey yoneticilerden , mihendislik ,
uretim ,makina ve takim , kalite giivencesi ve diger bolim yoneticilerinden olusur.
Denetleme ¢ogunlukla , iglemleri gergeklestiren personelin kontrolu ve gesitli kontrol
verilerinin gozden gegirilmesiyle gerceklestirilir.

Tablo 4.1 : Ust yonetim tarafindan yapilan kalite denetim sistemi

AMAC * Kalite geligtirme planlannin diizenli bir sekilde

gergeklestirilip/gergeklestirilmediginin saptanmasi

* Calhisanlarla direkt bir diyalog kurmak

PROGRAM 1. Denetlemenin sunusu (50 dk)
a. Kalite iyilestirme plan1 ve 6nceligi
b. K.kontrol bolimii tarafindan kalite geligtirme aktiviteleri
¢. Uriin mithendisligi bolimii tarafindan kalite gelistirme plant
d. Imalat bolimii tarafindan kalite gelistirme plam

2. Bir birimin denetlenmesi (70 dk)

3. degerlendirme ve genel tartisma ( 60 dk)

DENETLEME Diizenli Uyeler : Baskan , Yonetim kurulu iiyeleri

UYELERI Degigken Uyeler : Sirket boliimlerinin genel yoneticileri , satig , iiretim ve
mithendislik konularinda denetleme

SIKLIK Her iiriin béliimii icin ayda bir

4.1.5.2. SATIN ALINAN PARCALAR ICIN K.G.AKTIVITELERI

Satin alinan pargalar igin ve malzemeler igin kalite giivence
faaliyetleri , bir sonraki sayfadaki sekil 4.4 'te gosterilmektedir. Her tedarik¢i firma,
Nippondenso ile galigabilmek ig¢in kalite giivence sistemini onaylatmak zorundadir.
Nippondenso , tedarikgilerin kalite giivence sistemini, kalite giivence proses kartina
, numuneler ve kontrol sonuglarina gére onaylamaktadir.

Onemli pargalar (insan hayatim etkileyebilen ) igin kabul
muayenesi yapilir . Giivenilir tedarik¢ilerden saglanan giivenli pargalar igin kabul
muayenesi yapilmaz fakat kabul muayenesi yerine proses denetlemesi yapar.
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Organizas- Urlin Bolomi S.Alma Bolimi | Tedarikei Fitmalar
Agam on| KGuvence Uretim
Tedarikgiler Timalann smjanma;
syflamak ve d,,T s1ve diardan temin
alimlan belirle. edil malz belirlenme.
Tedarikgilerin

-
[Tedarikei | Secimi I—l

Termel Sabiy | Anlagmalan
Kalite fle | Iigili Sartlar
Gizimletin K.G konularnn| o 1 e
gondelmesi oz a5t Gimmlerin Sevld ,,‘mdenﬂ:Teyidi
Numunenin Dogrulame KG'den: SOrumiy kigi-
Dogrulenmast Garigme || | | in bildisieesi
Degetlendirme ! !
KG proses kontrol
kartlan

v

Numune ve kontrol

songlan | |

Teslimat Muayene Uretim
sonuglanmn

S —
Dogrulam:

l | Proses degigimin
Ulagan Muayene Sonuglanda | |bildirilmesi

Gore  Kontrol

segimi

Sekil 4.4 Satin alinan pargalar igin kalite giivence faaliyetleri
4.1.6. NIPPONDENSODA PROSES YETENEGI CALISMALARI

Proses yetenegi, belirli bir proses tarafindan {iretilen triinlerin
kalitesindeki degiskenlife goére degerlendirilir.

Proses yetenedi ¢ahgmasi ,4 M ve imalat kalitesindeki degigim
ve prosesin ilerlemesi arasindaki iligkilerin analizidir.

Man(Insan) | Machine(Makina) |

Proses
Yetenegi

Material(Malzeme) l Method(Metod)]

Sekil 4.5, : Kalitede degiskenligin ana faktorleri (4 M)
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Kalite Karakterstikleri

aa

Giyinme * Mola

Ayarlama * Mola

Sekil 4.6. : Imalatin Kalite Dagilim

4.1.6.1. PROSES YETENEGI CALISMASINA BiR ORNEK

Hidrolik bir sistemle ¢alisan otomatik dig gap kontrol cihazinin
proses kontrol yetene8i asagidaki gekilde gorildugi gibidir .

d ()
12 ,7- ::“:"g
I:E% 12,6+ Ogle Paydosu
12,5 = :"J !:: sl s
D15 ¢ap kontrol - g
cihan T T T
900 1200 1500  Zamen

Sekil 4.7 : Dig ¢ap kontrol cihazi ve 6lgiim sonuglarinin zamana gore deZigimi

Dis ¢apin otomatik kontrolunda etkili olan faktor , yagdir. Bu
faktore ait analiz, zamanla kullanldan yagin 1sindigii gostermektedir. Bir sonraki
sayfada bulunan grafikte (sekil 4.8) bu faktér gorilmektedir.
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Yag S1caldim(C)
Ogle Tatili
60 |
40
20 -
Y T r Zaman
9:00 12:00 15:00

Sekil 4.8 : Hidrolik yagin ¢aligma siiresi boyunca sicaklif

Otomatik 6lgme cihazi gahigtik¢a , yag sicaklign artmaktadr.
Buna bagh olgiilen cap siirekli garklilik gostermektedir. Bu sorun giderildikten
sonra , proses yetenegi agagidaki gibi olur.

Cap (d-mnd
1270
L5 Ogle Paydosu
..... y . ’:;:;:.,;, 1 ‘ Famw PN - b
m
b1 I S ——— —
- r . Zaman
9:00 12:00 15:00

Sekil 4.9 : lyilegtirmeden sonra proses yetenegi
4.1.6.2. PROSES YETENEGI MUAYENE ORNEGI

Komutator dis capinin kesilmesi, sekil 4.10'da gorildugi gibi
yaptimaktadir.

12 +0.05

|
|

L : Uzuntuk

Sekil 4.10: Komutatér dig ¢apimin kesilmesi



Bu iglem sonucu, proses yetenegi (diizeltmeden once) gekil 4.11'
'de gorildugi gibidir.

0.05
Uzunluk(l.)- : mghn o B '. "
| * -~ '::': .'=:‘: ..E:.‘ :jlh'?. Ed
-0.10

Sekil 4.11: Duzeltmeden 6nce proses; yetenegi

Uzunluktaki degisime neden olan faktorler olarak ,

- Is pargasinin hiz1 ,

- Tolerans ,

- Sikma giicii ,

- llerleme iz ,

- Kesme takimi ,

- Kay1s tansiyonu , tespit edilmigtir. Daha sonra ki aragtirmalar,
degisimin sikma giiciyle baglantih oldufunu ortaya ¢ikarmustir.

-0.10

Silana Giicii( P kg) —»

Sekil 4.12 : Uzunluk ve sikma giici arasindaki iligki

Sikma giicii artinlarak sistem diizeltildiginde proses yeterliligi
agagidaki gibi olmustur.

0.03
Y P i AN P
Uzunlub(L) | * o,z 0 s, e, S E
-0.10

Sekil 4.13 : Proses yeterliligi (Diizeltmeden sonra)
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4.1.7. PROSES YETERLILIK INDEKSI
Iki bolgeninde (alt ve tst kontrol limitlerininde ) gegerli oldugu
durumlarda (Sekil 4.14) , proses yeterlilik indekst (4.1 nolu formiil) ,

Tolerans (T)

/

Cp=

6G
P
Sekil 4.14 : Alt ve st kontrol limitlerininde gegerli oldugu durum

T
60p

Cp=

(4.1)

Tek bolgenin (alt veya iist kontrol limitinin ) gegerli oldugu
durumlarda (Sekil 154 ve 15b) , 4.2 ve 4.3 formilleri gegcerlidir.

_ UKL AKL
X X
op op
UKL-X —
N _ ¥ - AKL
Cp 3op Cp= T
@ (b)

Sekil 15 : Tek bolgeli ozelliklerin (a. Ust kontrol limitinin , b. Alt kontrol
limitinin) gegerli oldugu durum

UKL-X
Cp=
. Jop
(4.2)
X - AKL
Cp=————
3 O’p

4.3)
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Asagidaki tabloya gore de yeterlilik indeksleri degerlendirilir ;

Tablo 4.2 : Yeterlilik indekslerinin degerlendirilmesi

Smuf | Cp Degerlendirme Sembol
1 Cp=133 Proses yetenedi spesifikagyonlan kavsilyor @

2 |1=Cp=1.33 Proses yetenedl spesifikagronlan kavalwor
falat , kontrolde dikkat gerekivor

3 |Cp=1 Proses yetenefi yok veya yetersiz A

4.1.8. NIPPONDENSODA KALITE CEMBERLERI

Nippondenso girketinde , kalite gemberlerine katthm gonulli
olup, kalite ¢emberleri faaliyetlerine katilan ve katilmayan gruplann bolimlere

gore dagilm agagidaki sekilde gosterilmektedir .

Katiimayanlar 26% Ar-
ge. Tasanm M.
Sekreteder

Katlanlar 74% imalat,
Muayene,
Bakim,Onanm,
Donarm, Profip,
KKontrol bolimieri

Sekil 4.16 : Kalite gemberlerine katilim
4.1.8.2. KALITE CEMBERLERININ FAALIYET ALANLARI

Direkt ve endirekt iggililer farkli konularda faaliyet gosteren
cemberler olugturmuglardir . Tablo 4.3 'te, kalite ¢cemberi konular1 , 6rnekleri ve
bunlarin dagilim yiizdeleri bulunmaktadir.
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Tablo 4.3: Kalite cemberlerinde faaliyet alanlan
Yizde (%)
Konular Ornekler 20 40 60

Kalite * Kaynak kusurlatsrin  ¢zimil
{Diirekt galisaniat tarafindan) * Yanls ve hatal pargalan Snlems

Vetimilik * Makina ayar zamanlarity dUgtirme
(Direkt galisaniat tarafindan) | ¥ Makine bog zamenlanm elimine etme

Verimli Bakim | * Makina yag sizdumasim  dnleme kampanyast
(Direkt galisanlat tarafindan) | * Mekina ve donsnumn naldl dneesi kontrolu

Ofis Otomasyonu * Bilgisayar destekli biitce kontrolu
(Endirekt galisariar tarafinden)| * Rutin kedit iglemlerinin otomatiklestiriimesi

Standartizesyon | ™ Dosyalamanm gelictinilmesi
(Endirekt galiganiar tarafindan)]  * Parca cizimletinin standartlagtindmass

~ Moral * Rehatlatici faaliyretletin artinilmas
[Endirekt galiganlar tarafindan}]  * Yenilikleti ve anerileri artirmak

4.2. NEC SIRKETLER GRUBUNDA ISO 9000 KAVRAMI

4.2.1. SIRKETIN KALITE POLITIKASI

Miigteri tatminine birinci 6ncelifi vermek ve daha iyi lriin ve
servis hizmetleri saglamak(*)
Hareket politikast ise ;
- Herkesin katilimini saglamak ,
- Bireysel otonomi ve yaraticilik hiineri,
- Baglangigtan ige mikemmeli basarmadir.

4.2.2. KALITE GUVENCE ORGANIZASYONU

NEC sirketler grubunda kalite giivence organizasyonu , bir
sonraki sayfada bulunan gekil 4.17'de gorildiga gibidir. NEC grubuna bagh tiim
sirketlerin kalite giivence bolimleri Toplam Giivenirlik ve K.K. Komitesine baghdir.

* Promotion of ISO 9000, NEC , 1993
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Y6netim Kurulu

Bag;kan Pazarlama Hath
Personel
5 I ‘ 5 1T 1 ]
Ersone| . . "™ "
Toplat Giivenirik Diger Gruplar Uluslaras islemier
— ve KKonfrol Komtesi i Orubu Bagkan
Kalite Yonetimine . ,,| Guventik ve
Gecis BAlimi Gilvenirik Ve KK, -
R A Yénetim Komitesi | [HXPersonel
—
B‘““E ”'.' "
[ I ] ] { :
Glvenirlk Al |KKorirol |{Bakm | [Musyene] [Glvenirikve W I
Kortesi Alt Komitesi| | Al veTest | [KKBGimi vﬁ'ﬁa
Komites| { Al Kom. Yone;tllm | Vénetici
[ | 1
Gimeirlk B5l.| |KKordrol] |Balam B3
Yénetici BoL | |vonetic
Yonetici

Sekil 4.17: NEC Sirketler grubunda giivenirlik ve kalite kontrol organizasyonu
4.2.3. NEC' TE ISO 9000 ONCESI DURUM

NEC sirketi , asagidaki ana nedenlerden dolay1 ISO 9000
belgesi ile belgelendirilme talebinde bulunmus ve belgelendirilmistir (Bakiniz sekil
4.18);

- Misterilerin ISO 9000 belgelendirilmesini istemelleri ,
- Dahaiyi sirket imaji,
- Sirket yapisim iyilegtirmek.

. - . o = ISU gmU
Muigteri tatminini K.Giivencesini
Agttirnak Yerlestime
K.Giivence igin
JIS spesifikasyonlanm
kurmak( JIS 29300)
T — IS0 9000 igin
Kalite Giivencesinin F Miisteri gereksinimierini
Onemi arttrmak

Sekil 4.18 : ISO 9000 belgelendirlmesine duyulan ihtiyacin nedenleri

NEC firmasinda , ISO 9000 ¢aligmalar , agagida belirtilen
kronolojik siraya gére gergeklerstirilmigtir ;
1988 yilinda ;
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- Ingiliz migteriler araciliftyla ISO 9000  uygulamasinin -
gereksinimleri ,
- Calisma bolumleri ve kalite giivence ve k kontrol bélimi
arasinda irtibatin kurulmasi ,
-ISO 9000 tetkikin basalatilmast ,
- Kalite el kitabinin hazirhiklaninin yapilmas: ,
1989 yilinda ;
- Kalite el kitabinin (Japonca ve Ingilizce) hazirlanmasi,
- Giivenirlik ve kalite kontrol yonetim komitesinde ISO 9000
tanitimi ,
1990 Ekim ayinda ;
- " Giivenirlik ve Kalite Kontrol Igin Temel Kurallar " konulu
galigma program igin gruplann olugturulmasi,
1991 Temmuz ayinda ;
- "Giivenirlik ve Kalite Kontrol I¢in Temel Kurallar" ¢alismasinin
yaymlanmasi,
- Toplam giivenirlik ve kalite giivence politikasinin yaymlanmasi
1991 Agustos ayinda ;
- Kalite el kitabi hazirlama ¢aligmasinin yayinlanmasi,
1991 Ekim ayinda ;
- NEC Saitoma Ltd. , ISO 9002 belgesi ald:.
1992 Subat ayinda ;
- Mobil Medya Terminaller boliimii , ISO 9002 belgesi aldi
- NEC Schizuoka Ltd. , ISO 9002 belgesi aldi.
1992 Mayis ve Temmuz ayinda ;
- Mikrodalga ve Uydu haberlesme Grubu , ISO 9001 belgesi ald1.
- NEC Miyagi Ltd. , ISO 9002 belgesini aldi.
1992 , Agustos ayinda ;
- NEC Yamaga Ltd. , ISO 9002 belgesini aldi.
- NEC Kansai Ltd. , ISO 9002 belgesini ald1.
- NEC Tohoku Ltd. , ISO 9002 belgesini aldi.

4.2.4. 1SO 9000E GECIS ASAMALARI
1. ISO 9000 kalite elemanlarinin anlama ,

2. Mevcut kalite sistemi elemanlari ile ISO 9000 kalite
elemanlarim1 karsilagtirtlan bir tablonun hazirlanmas: ,
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3. ISO 9000 kalite elemanlarinin uygulamalar , mevcut kalite
sisteminde hemen ¢aligtirilmali ,

4. Ek bilgilerle beraber kalite el kitab1 olarak mevcut kalite
sisteminin dokiimantasyonu,

5. Denetlenmeye hazirlanmak i¢in kalite kayitlar1 tammlanmal
ve belirli bir siire muhafaza edilmelidir.

6. I¢ denetlemenin uygulanmasi ve denetleme sonuglarinin
kayit edilmesi

7. Ugiinci taraf belgelendirme kuruluslarn JMI gibi) tarafindan
on denetlemelerin ( ¢ogunlukla 2 kez yapilir) kabulu.
8. Diger sirket bolimleri tarafindan denetlemenin uygulanmasi.

9. Ugtincii taraf belgelendirme kuruluglan tarafindan  kalite
sisteminin kabulu.

10. I¢ denetleme yetigtirme elemam uygulamasi .

4.2.5. 1SO 9000 UYGULAMASINDA GUVENIRLIK VE
K KONTROL BOLUMUNUN ROLU
ISO 9000 kalite yonetimi uygulamasinda asagidaki ana baghklar
gegerlidir |
4.2.5.1. SIRKETIN ISO 9000 KONUSUNDA BILINCLENDIRILMESI
- Givenirlik ve kalite kontrol yonetim komitesi hakkinda tanitim
yapilmast ,
- Diganidan gelen konugmacilarla diizenlenen bir girket konferanst ,
- ISO 9000 i¢in gesitli boliimlerin faaliyetlerinin tanitim,

4.2.5.2. BOLUMLERIN KOORDINASYONU

- Cegitli bolimlerin deneyimlerini diger tiim boliimlere anlatma
firsati saglamak.
- Cesitli bolimlerin katildigy ortak uygulamalar diizenleme.

4.2.53. STANDARTLARIN VE SARTNAMELERIN FIRMA
BUNYESINE UYGULANMASINI SAGLAMAK

- Giivenirlik ve kalite kontrol igin temel kuralarin olugturulmasi
ve yerlestirilmesi .

-"Toplam Giivenirlik ve Kalite Giivence "  politikasinin
gergeklestirilmest.
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- Boliimler arasi iglem goren rinlerin kalite  giivence
diizenlemelerinin  gergeklestirilmesi.

4254 EGITIM

- ISO 9000 kalite yonetimi hakkinda galiganlara egitim verilmesi .

- I¢ denetleme elemani egitiminin uygulanmas: (BSI tarafindan)

- Bolumler arasi ISO 9000 igerigi , denetleme sistemi ve
denetleme olgitleri gibi konularda egitim.

4.2.5.5. KONTROL LISTELERININ HAZIRLANMASI

- Kalite el kitab: i¢in kontrol listelerinin (checklist) hazirlanmasi.
- Kalite faaliyetlerinin denetlenmesi igin faaliyet listelerinin
hazirlanmasi.

4.2.5.6. BOLUMLERIN IC DENETLEMELERINI DEVAM
ETTIRMEK

- Diganidan izlenebilir i¢ denetimlerin uygulanmas: ,

-I¢ denetim sonuglarma dayandirilarak , sirketin ortak
problemlerini tamimlamak ve ¢ozmek ,

- I¢ denetimde tesbit edilen spesifik problemlerin ¢oziimiini
desteklemek.

4.2.5.7. HARICI BILGILERIN TOPLANMASI

- ISO 9000 forumlarna , seminer ve toplantilarina katidma ,
- Cegitli dig organizasyonnlarla temasin kurulmasi ,
- D1g egitim programlarina katilma.

4.2.5.8. KALITE KONTROL SiSTEMININ IZLENMESI
- Cegitli bolimler ve yan kuruluglann kalite kontrol sistemi
gerceklestirme programlarim ve performanslanm izlemek.

4.2.6. YAN KURULUSLAR TARAFINDAN ISO 9000E GECME
CALISMALARI
Bu c¢aligmalart da yedi ana baglik altinda toplayabiliriz. Bunlar ,
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proje ekibinin olugturulmasi , ISO 9000 hakkinda egitim , kalite el kitabimin hazirlanmasi
, talimatlarin hazirlanmasi , i¢ denetleme ve 6n denetlemedir.

4.2.6.1. PROJE EKIBI OLUSTURMAK

Lider : Genel Mudiir Asistan

Genel Sekreter : Guvenirlik ve K. Kontrol Boliimii Yéneticisi

Sekreter :Gliveniriik ve KK. Béliimii Elemani(Tam giin ¢alisacak)

Uyeler : Tiim boliimlerin yoneticileri

Digerleri : Sirketin herzaman gerekli olan hayatsal konulan igin
¢alisma gruplarmin olusturulmasi.

4.2.6.2. I1SO 9000 HAKKINDA EGITIM

- Tim galiganlara kalite politikasim igeren kartlarin dagitilmas ,

- ISO 9000 igeriginin agiklanmasi ,

- I¢ denetleme elemanlarinin egitimi,

- Kalite giivence konusunda posterlerin , afiglerin hazirlanmasi ve
uygun yerlere asilmasi.

4.2.6.3. KALITE EL KITABININ HAZIRLANMASI

-ISO 9000 standartinda belirtilen her konunun hazirlanmasi
i¢in , Giivenirlik ve K. Kontrol bolimii liderlifinde gorevlerin tanimlanmasi,

- Cegsitli caligma ekipleri tarafindan tiim kitabin hazirlanmasi.

- Isletme i¢i nizamnamelerin , standartlann sisteme uygun
diizenlenmesi.

4.2.6.4. 1S TALIMATLARININ HAZIRLANMASI
- Her boliim igin gerekli talimatlarin hazirlanmas: ,
- Tum bolimleri ilgilendiren talimatlarin hazirlanmasi (6rnegin ,
dokiiman kontrol talimati gibi).

4.2.6.5. KALITE KAYITLARININ OLUSTURULMASI

- Kalite kayitlarinin tanimlanmast ,
- Gegmis performansa ait verilerin toplanmasi ,
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- Verilerin siralanmas ve dier iglemlere tabi tutularak
degerlendirilmest .

4.2.6.6. IC DENETLEME

- I¢ denetleme komitesinin kurulmast ,

- Peryodik denetleme plamnin ( ¢ogunlukla yilda iki kez )
hazirlanmast,

- Denetllemenin  uygulanmast (I¢ denetleme elemanlan
tarafindan).

- Denetleme sonuglarina gére raporlarin hazirlanmas:.

- Diizeltici faaliyet sonuglannin izlenmesi ,

- Diger boliimlerin tyeleri tarafindan denetleme.

4.2.6.7. BOLUMLERIN KENDI KENDILERINI DENETLEMESI

- Yilda iki kez 6n denetleme yapmak (keni kendini denetlemek).
- Kusurlann tanimlanmasi,
- Bulunan kusurlarin diizeltici faaliyetlerini gergeklestirmek.

4.2.7. 1SO 9000E UYGUN KALITE EL KIiTABI HAZIRLAMA

NEC girketi deneyimlerine dayanarak , 7 adimdan olugan bir
yontemle , mevcut kalite sistemini ISO 9000 standartlar1 kapsamina sokmanin miimkiin
oldugunu belirtmektedir. Bu yedi adim sunlardir ;

1.ISO 9000 serisi standartlarda belirtilen kalite elemanlarini
(maddelerint) iyice anlamak.

2. Sirketin mevcut kalite sistemini gozden gegirme ve Kkalite
elemanlarinin 6zelliklerini tanimlamak.

3. Segilen ISO 9000 serisi standartla , sirketteki kalite sisteminin
kalite elemanlarinin kargilagtiran bir tablo olugturmak,

4. Sirketin  kalite sisteminde bulunmayan ,ISO 9000 Xkalite
elemaninin tanimlanmast.

5. Sirketin blinyesinde tanimlanmamig kalite elemanlarim basanyla
gerceklestirmek i¢in ihtiyag duyulan yontemlerin gelistirilmesi.

6. Kalite el kitabinin diizeltilmesi ;
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a. Bolumler ve bagliklar ISO 9000 'deki spesifikasyonlara gore
diizenlenmeli,

b. Kalite el kitabmt derlemek i¢in bir gorevli atamak

c. Kalite el kitabimin boliimlerini ve baghklarim hazirlamak i¢in en uygun
personelin atanmasi,

d. Bu ige atanan personel , kendisi ile iligili baglik ve boliimleri hazirlamak
i¢in sorumluluk alabilir olmal,

e. ISO9000 serisinde bulunan tiim kalite elemanlarimin gergeklestirilmesi
i¢cin bir metodun hazirlanmasi,

f Yontemlerin detaylarmi , ilgili spesifikasyonlarla ve prosediirlerde
tammlanmig olmasi daha 1yidir . Bu spesifikasyonlar ve prosediirler , referans
dokiimanlar olarak listelenmelidirler.

g. Kalite el kitabim derlemekle gorevli olan personel, kitabin i¢indeki
baghk ve boliimleri yazmakla sorumlu kisilerle koordineli olmali ve el kitabinin
tamaminda zitliklar ¢ozilmelidir.

7. Spesifikasyonlar ve prosediirler, yukanida bahsedilen altt numarali
maddeye bagli olarak , soumlu kigiler tarafindan yazilmalidir.



V. BOLUM

BIR ISLETMEDE KALITE GUVENCE SISTEMININ KURULMASI

5.1. UYGULAMAYA KONU OLAN SIRKETIN TANITIMI

Uygulamaya konu olan Ayvaz Endistriyel Mamuler Sanayi ve
Ticaret Anonim Sirketi, 1958 yilinda, her tip ve 6lgide vana uretmek i¢in kurulmustur.
Daha sonra vana imalatindan vazgegilerek, esnek metal hortum , kompansatér ,
kondenstop (buhar kapam) ve seviye gosterge cihazlan tretmeye baglanmugtir. Uriinler
, sogunlukla , 1sitma , havalandirma ve iklimlendirme endiistrisinde kullamilmaktadir.

Isletmede ¢alisan eleman sayisi , toplam 140 kisidir (1994 , Mayis ).
Isletmede galigan mithendis sayist 9'dur. Cogunlugu makina mithendisidir. Makina parkinda
cok gesitli ve Tirkiye'de bagka hi¢ bir yerde bulunmayan makinalar mevcuttur (Hortum
formlama , kériik formlama , tiip kaynak makinasi gibi). Bununla birlikte , 2 adet CNC
torna ve 1 adet isleme merkezi , 2 adet (niversal freze, 1 adet planya ve 12 adet
Universal torna, 1 adet radyal matkap,2 adet tek sutunlu matkap,1 adet lebleme
makinast ve ¢ok sayida kaynak ( TIG, MIG, MAG ve Plazma) makinasi, makina
parkinda bulunmaktadir.

Fabrikanin trettigi triinler basta Almanya olmak iizere, Italya,
Kanada , Iran ve Suriye gibi iilkelere satilmaktadir.

Ayvaz End.Mam.San. ve Tic. AS'de, 8 Kasim 1993 tarihinde , kalite
sistemi kurmak ve ISO 9002 belgest almak igin gerekli ¢abgmalarn planlamak, baglatmak
ve uygulamaya sokmak amaciyla goreve alindim.

Firmay1 , boyle bir g¢aligmann igine iten ana nedenler , avrupadaki
miisterilerinden gelen istek , iade mamuller ve sikayetlerdir.

5.2. PROJE ONCESI MEVCUT DURUM

Imalat , dort bolime aynlmusti. Her triin smifi i¢in bir imalat
bolimii mevcuttur ve her imalat bolimiiniin bir sefi vardir. Imalat sefleri , imalatin
kontrolu ve yonetimi , satin alma, maliyet muhasebesi ve kalite kontrolile ilgili islerle
sorumluydular.

Is akist , satis boliminiin siparigi fabrikaya gondermesi ile
baglamaktaydi. Fabrikada , siparis ¢ogaltilarak , imalat miidiirine ve ilgili imalat bolim
sefine verilirdi. Bolim seft , stoklan kontrol eder, stoklar talebi karsilamiyorsa, yan
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sanayi firmalanyla irtibata gegerek hammadde , yan mamul ihtiyacim karsilamaktaydi.
Malzemeler ambar bolumine geldiginde, hi¢ bir kontrole tabi tutulmadan ilgili imalat
bolimiine alinmakta ve burada bir kag parga kontrol edilerek parti hakkinda kabul ve
red karar , ilgili imalat bolim sefi tarafindan verilmekteydi . Imalat asamasinda ise,
urtnin ¢aligip cahigmadigim  kontrol etmek igin fonksiyon testleri yapilirdi . Test sonucu
olumlu bulunan uriinler , boyanip ambalajlanarak miigteriye iletilmekteydi.

Proje oncesi mevcut ig akist asagidaki tabloda goruldiigi gibiydi (Tablo

5.1).
Tablo 5.1 : Uriinlerin imalat i akis tablosu
Satiy Bl | Stok Kontrolu| Satin Alma Imelat Agamalan Ambar
Hortum Ima. Siparig > O > O _;I'ﬁpKaynak¢Fomlema.Ome;ll‘;iat§Lfi§§ sTest | Sevi
SevKont. |Siparis .
Cih imal > O O Ifontaj - Test Sevk
Sag Baglama
Kondens. P
i::a.lmns Sipers >0 > O —Keaynek sKaynek—Formlame Elemant  Test{> Sevk
Kaynag
Kotmpans Y ,
{matat Siparig 0o —I1 5 0 ——+—> Monta Test Sevk

Proje oOncesi ,firmanin organizasyon gemast da (yazili olarak) mevcut
degildi. Fakat proje 6ncesi organizasyon semasi asagidaki gekildeki (Sekil 5.1)gibi ifade
edilebilir. Organizasyon semasindaki yapilar ve sorumluluklar belli degildi .
Sorumlutuklarin tammli olmamasi , en ¢ok imalat islemlerinde ve imalat boliimleri ile
sattg / pazarlama boliimiinin iligkilerinde kendini belli ediyordu. Pazarlama bélimiinin
miisteriye , "yapariz" dedigi Uriine, imalat boéliimlerinin "yapamayiz" demesinden dolay:
, kargllagilan giiclikkler , sadece bu 6rneklerden birisidir.

Ticaret Miid. | Mali Miidiir |

] Muhasebe Miid. l

Fabrika Miid.

imalat Miid.

[ I I ]
Hortum im.| {Kompans.| |Kondens.| |Seviye Kont.
Sefi im. Sefi im. Sefi im. Sefi

Sekil 5.1 : Proje 6ncesi mevcut organizasyon yapist
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Herhangi bir sistematik kalite kontrol faaliyeti olmadigi igin,
organizasyon semasinda , kalite kontrol boliimii yoktu.

Girdi malzemelerde ve nihai iiriinlerde ne kadar kusura rastlamldig,
en ¢ok hangi kusur tipleriyle kargilagildif: , yan sanayi firmalannin kusur oaranlari
konusunda herhangi bir veri kaynag ve bu kaynaf degerlendirebilecek personel veya
sistem de mevcut degildi. Ozet olarak , proje oncesi, kalite kontrol faaliyetleri, sadece
nihai Griinlere uygulanan testten ibaretti ve test sonuglan kaydedilmiyordu (Dolayisiyla
herhangi bir kalite kaydi yoktu).

5.3. CALISMA PLANI

Ust yonetim tarafindan hedef , ISO 9002 standartiyla
belgelendirilmek olarak belirlendi ve bu konuda planlar hazirlandi. Cahgma plan
hazirlanirken , ISO 9002 standartinin 18 maddesinin igerdii ana bagliklar ile sirketteki
kalite sisteminin kargilagtirilmasindan elde edilen sonuglardan faydanildi . Bu gekilde,
" ISO 9000 serisi standartlar ne istiyordu ve biz bunun neresindeyiz ? " sorusuna
cevap aranildi. Eksikler ve gelistirilecek alt (kontrol) sistemler , iglemler planlandi.

Asagidaki tabloda (tablo 5.2'de) , ISO 9002 kalite yonetimi standartlariyla
mevcut kalite sisteminin kargtlagtinlmasinda kullamlan kriterler gériilmektedir.

Tablo 5.2 : ISO 9002 Kkalite sistemi ile mevcut sistemin karsilagtirilmas:

ISO 9002 Kalite Maddesi VAR YOK
St.'da Uygun Uyg.Degil|

4.1. Yonetimin Sorumlulugu

a. Kalite politiikasi X
b. Organizasyon X
4.2. Kalite Sistemi X

a. Dokiimante edilmig

4.3. Sozlesmenim Goézden Gegirilmesi
4.4. Dokiiman Kontrolu

a. Dokiiman kabulu ve yayi

b. Dokiiman degisiklikleri/tadilati
4.5. Satin Alma X
a. Taseron firmalann degerlendirilmesi X

o llolisH ol Lo
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b. Satin alma dokiimanlan X

c. Satin alinan tiriiniin dogrulanmast

4.6. Alictnin Temin Ettigi Uriin

4.7. Uriin Tanimu ve Izlenebilirligi

4.8. Proses Kontrolu

4.9. Muayene ve Deney

ool Lol [l Lol Lo

b. Proses sirasinda muayene ve deney

¢. Son muayene ve deneyler X
4.10. Muayen ve Olgme Techizatt
4.11. Muayene ve Deney Durumu

4.12. Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolu

4.13. Diizeltici Faaliyet
4.14. Tagima, Depollama,Ammbalaj ve Dagitim
a. Depolama

b. Ambalajlama

c. Dagitim
4.15. Kalite Kayitlan
4.16. Kurulus Ici Kalite Tetkikleri
4.17. Egitim
4.18. Istatistiksel Teknikler

ol Lol [l Lo

Sl el Ll P

ol FolR Lol o

Tablo 5.2, incelenerek , sirketin kalite sisteminde eksiklik ve
duzeltilmesi gereken noktalar igin agagidaki maddelerden olugan bir hareket plani
olusturuldu ;

1. Kalite politikas: tesbit edilecek ,
2. Organizasyon yapis1 tekrar gozden gegirilip dokiimante edilecek ,
3. ISO 9002 standartlarina uygun kalite sisteminin kurulacak ,.

ISO 9002 standartina uygun kalite sisteminin ise su alt sistemler
icermesine karar verildi ;

1. Temel kalite kontrol faaliyetlerini gergeklestirecek bir k.kontrol sistemi
(Girig , proses ve son k.kontrol noktalarinin olugturulmas: ve k.kontrolde istatistik
metodlardan faydamlmast)

2. Olgme ve kontrol cihazlarmin kalibrasyonunu saglayacak kalibrasyon
sistemi,
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3. Diizeltici faaliyet sistemi ,

4. Satin alma sistemi ,

5. Satigta miister1 isteklerinin agik ve net bir sekilde belirlenmesini
saglayacak sistem,

6. I¢ denetleme sistemi ,

7. Uygun olmayan irinin kontrolu sistemi ,

8. Dokiimantasyon sistemi ,

9. Egitim sistemi .

Eksiklikler ve duzeltilecek isler tammlandiktan sonra , goérev

/sorumluluk tablosu (Tablo 5.3) olusturularak , bolimlerin yapacaklart gorevler tesbit
edildi.

Tablo 5.3 : ISO 9002 sistemine gecig icin vapilacak igler ve sorumlular listesi

GOREVLI YAPACAGI ISLER
Ust Yonetim | - Kalite politikasinin belirlenmest
(Yonetim - Organizasyon yapisinin  g6zden gegirilmesi
Kurulu) - Organizasyonda Kalite Giivence bolimiiniin olusturulmas

- Organizasyonda Satin alma boliminiin olugturulmasi
-Organizasyondaki tiim boliimlerin sorumluluklari ve yetkileri tanimlanmasi
- Yonetim temsilcisi belirlenecek

KGVK Bolumii | - Istatistiksel metodlanin kullanildig bir kalite kontrol sisteminin kurulmasi
(Kalite Giivence |ve bu sistem girig, proses ve son kontrol birimlerinden olugmast,
ve Kontrol Bol.) | - Isletmede kullanilan 6l¢ii ve kontrol aletleri belirlenmesi ve bunlarin
peryodik olarak kalibre edilmelerini saglayacak bir kalibrasyon sisteminin
kurulmasin: saglamak

- I¢ denetleme sistemi kurulmasi ve peryodik olarak ( yilda 2 kez)
organizasyondaki tiim boliimlerin kalite sistemine uygun faaliyetlerde

bulunup bulunmadiginin denetlenmesi ve sonuglarn Gst yonetime
bir rapor geklinde verilmesinin saglanmas.
- Dokiiman sisteminin kurulmas: ve dokiimantasyon merkezi olugturmak

Tiim imalat - Bir diizeltici faaliyet sistemi olusturularak , uygun olmayan iriin ve durumlan
boliimleri ¢oziilmesi ve meydana gelmesini engellenmesini saglamak

ve KGVK |- Imalat planlamasi ve kontrol altina alinmasi

- Gerek imalatta , gerek giris ve ¢i1kig kontrollerde tesbit edilen uygun olmayan
urinlerin elden ¢ikariimasi veya yeniden degerlendirilmesi, uygun olmayan
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Urtinlerin kullaniminin engellenmesini saglayacak sistemlerin olugturulmasi

Imalat - Is akig semalarmin ve yerlesim planlan ¢ikarilmasi ,
Boliimleri - Is talimatlar1 , makina kullanma ve bakim talimatlari hazirlanmas ,
Personel - Egitim konusunda ¢ahgmalar yaparak , kaliteyi etkileyen noktalardaki
Bolimii personelin egitilmesini saglayacak diizenlemelerin gergeklestirilmesi

- Personelin egitim kayitlarinin tutulmasi ,

S.Alma Béliimii | - Satin alma dokiimnalann hazirlanmast,
- Satic1 (tedarikei) firma kayitiarinin  tutulmasi ,
- KGVK bolimiyle birlikte yan sanayi degerlendirilmesi ,

Satig/Pazarlama |- Miisteri isteklerinin agik ve net bir sekilde alinmasimi saglayacak formlarin
Bolumi hazirlanmast

5.4. UYGULAMAYA GECIS
5.4.1. KALITE POLITIKASININ BELIRLENMESI
Taslak olarak bir kalite politikasi hazirlandi ve yonetim kurulu ile

ust dizey yoneticilerden olusan bir gruba sunuldu . Hazirlanan taslak politika , bir
takim diizenlemelere tabi tutularak , asagidaki seklini aldi. Kalite politikast , yonetim
kurulu bagkam (Gn.Miidiir) , yonetim kurulu tyeleri (ticari , teknik ve mali), tiretim ve
satiy miidiri tarafindan imzalandi. Ayvaz End. Mam. San. ve Tic. AS'nin kalite politikas:
sOyledir ;

" Tiirkiye'de yapilabilir en iyi kalitede teknik tesisat malzemeleri iiretmek ve
diinyada kabul edilmis standartlara uygun olarak miisterilerimizin talep ettigi ve
edecegi  iirtinleri bu dogrultuda saglamak igin kaliteden odiin vermemek , tim
calisanlarimiza gerekli ilke ve hedefleri benimsetmek, ana politikamizdir.

Satis  oOncesi ve sonrasi , diriin  kalitesi ile ilgili tim konularda
gerekli hizmetleri sunmak kalite amaglarimizdandur. "

Onaylanan kalite politikas: , fabrika personelince benimsenmesi ve
kalite hedef , ama¢ ve ilkelerini personele duyurulmas: ig¢in , yemekhaneye , fabrika
girisine , puantaj kartlannin bulundugu yerlere , asilds.

Caliganlar , yemekhanede toplanilarak , fabrika miidiirii tarafindan
kalite politikasi , kalite hedefleri ve amaglan konusunda bilgiler verildi. Buradaki amag ,
kalite politikasinin ve hedeflerinin , gahganlar tarafindan bilinmesi ve benimsenmesiydi.
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5.4.2. ORGANIZASYONUN GOZDEN GECIRILMESI

Yonetim kurulu aldig kararla, organizasyona iki yeni bélim
daha eklendi . Bunlar, Kalite Giivence ve Kontrol Bélimii (KGVK) ve Satin Alma
boliimleriydi.

Gerek ISO 9000 kalite yonetimi, gerekse toplam kalite felsefesi
ve sanayideki mevcut durum geregi, kalite giivence boliminiin yoneticisi, direkt
olarak yoonetim kurulu bagkanina , genel midiire veya yonetim kuruluna bagh olmalidir.
Nitekim , uygulamamn yapildifi firmada da , KGVK boliimiiniin yéneticisi , organizasyon
semasinda yonetim kurulu tyesine (Fabrika Miidiiriine) direkt olarak baglandi. Fakat ,
bir yandan da (yapilan faaliyetler hakkinda bilgi vermek gibi) imalat midiiriine dolayh
olarak baglandi. Ashnda, kalite kontrol veya giivence boliimlerinden tamamen bagimsiz
olmamasimin getirdifi en biyiikk dezavantaj , kalite kontrol ile ilgili kararlar alinirken soz
konusu bolim yoneticilerinin objektif olarak karar verememeleridir. Zaten bu nedenden
dolayn IS0 9000 serisi standartlar , iiretimden bagimsiz bir  kalite giivence sisteminin
kurulmasimi gart kosarlar.

Satin alma bolimi ise, Gretim  midiriine baglanarak agagidaki
organizasyon gemast (Sekil 5.2) olugturuldu . Satin alma boliiminiin iiretim miidiiriine
baglanmasinin nedeni ise, firmada mevcut bir iretim planlama biriminin olmamasi ,
farkli Girinler iireten imalat boliimlerinin aymi tederikgi firmalarla gabigmasi ve bunlarin
birbirinden habersiz tedarik¢i atélyelen yiiklemeleridir. Bu gekilde , s.alma boliimii , satin
alma taleplerini imalat midiirine onaylatacak ve imalat miidiiriilde tedarik¢i firmalan
segerek caligilan tedarik¢i atSlyelerin  optimum kapasite ile c¢ahigmasini saflayacak
tretim planlama tekniklerini kullanabilir hale gelecektir.

Yanetim Kuralu
Begkaru
- [ |
Yon Kur.Uyesi Yon Kur. Uyesi VanKur Uyesi

(Mati lgles) ( Ticeri fgter) (dexi/T ek Iples)

]T:Tretim Mﬁdﬁtﬁl
' I _____ = - o e
S.Aline Yoneticisi imalet Batim Sefleri KGVK Yoneticisi

Sekil 5.2 : Uygulama yapilan girketin yeni organizasyon semasinin bir kismi
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Organizasyon yapisindaki boliimler belirlenip , organizasyon semasi
dokiimante edildikten sonra ,organizasyondaki tim bolimlerin sorumluluklan ve yetkileri
belirlendi . Asagida, ornek olarak , kalite giivence ve kontrol boliimiiniin organizasyon
yapis1 gorilmektedir (Sekil 5.3).

Kalite Giivence Ve
Kontrol Boliim Sefi

| | . | |
Malzeme Girig imalat Kontrol | | Son Kalite Olgii ve Kontrol
Kalite Kontrol Elemani Kontrol AletlerifKalibrasyon]
Elemam Elemam Elemam

Sekil 5.3 : KGVK boliminiin organizasyonu

Kalite giivence bolimiiniin baglica gorevleri olarakta sunlar tesbit

edilmigtir ,

1. Isletmede sisteminin tim agamalarinda kalite faaliyetlerini planlamak
, kalite koordinasyonunu ve kalite sisteminin gelitirilmesini saglamak ,

2. Kalite hedef ve stratejilerini belirlemek ,

3. Kalite planlar1 hazirlamak ,

4. I¢ kalite tetkiklerini gergeklestirmek ,

5. Satici / yan sanayi firmalarimiin  degerlendirilmesine destek vermek,

6. Miisteri sikayetlerini degerlendirmek ,

7. Kalite el kitabin1 hazirlamak ve giincellegtirmek ,

8. Girdi, proses ve son kontro! faaliyetlerini gerceklestirmek ,

9. Prosediirlerin hazirlanmast ,

10. Diizeltici faaliyetleri baglatmak ve alman Onlemleri izlemek ,

11 . Kalite politikasinin kurulugun her kademesinde bilinmesini ve
uygulanmasmi saglamak,

12. Kalite maliyetlert konusunda ¢aligmalar yapmak .

Kalite giivence ve kontrol boliminiin i§ tammlart ise asagidaki
gibi  yapilmustir;

Unvani : K.Giivence Ve Kontrol Bokim Sefi
Sorumluluk Alan: : Firmanmn timii
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Organizasyon : Dogrudan fabrika miidiirime sorumludur. Imalat miidiiriine
dolayl olarak baglidyr.

Gorevleri : Kalite giivence faaliyetlerini planlamak , koordiine etmek ve
yonetmek . Kalite politikasint ve hedeflerini  gelistirerek iist  yonetime oOneride
bulunmak . Kalite hedef ve politikalarm tim firmaca bilinmesi ile saglamak.

Ornekleme planlar1 hazirlamak. Kalite maliyetlerini ¢ikarmak , denetlemek ve diigiiriicii
onlemler almak .

Unvani : Kalite Kontrol Elemam

Sorumluluk Alami : Bagh bulundugu kontrol alam (Girdi, proses ve son kontrol)

Organizasyonu : K Giivence ve Kontrol sefine karsi sorumludur.

Gorevleri : Mevcut muayene/deney talimatlarina ve kalite planlarma uygun
olarak kontrol ve/veya muayene yapmak . Sonuglar: raporlayarak , KGVK amirine
bildirmek. Kalibrasyon islemlerini yapmak ve kayitlarmmi tutmak. Kalite politikasi ve
hedeflerinin duyurulmasinda ve kalite gelistirilmesine katkida bulunmak.

Yukandaki tamimlamalara benzer olarak , organizasyondaki tiim
bolimlerin yetki ve sorumluluklan tammmlanmstir,

5.4.3. KALITE KONTROL SISTEMININ KURULMASI
Kurulmast planlanan kalite kontrol sistemi, malzeme giris , proses

ve son kontrol birimlerinden olugmaktadir . Her bir kalite kontrol birimi jasagidaki akig
diyagramma gore calisacaktir.

| Malzeme l

Kalite Planlar: Diizeltici Faaliyetin

Is Talimatlar: Baglatilmasi

Ormekleme Pla. od

Teknik Resimler ntr Igaretleme ve Uygun Olmayan

Blcn Aletlen Raporlama Uriiniin Kontrolu
¢l Aletler

Kalibrasyon

Sistemi

Sekil 5.4: Kalite Kontrol birimlerin akig diyagrami
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Kalite kontrol faaliyetlerinde kullanilan , is talimat: , kalite kontrol
planlar1, ornekleme plami hazirlanmasiu ve 6lgii aletlerinin kalibrasyonu saglayan alt
sistemlerin kurulmasi gereklidir. Bu konuda isletmede asagidaki ¢aligmalar yapilmistir.

5.4.3.1 KALITE KONTROLLE ILGILI I$ TALIMATLARI

Kalite giivence sisteminin dékiimantasyondaki hiyerarsik stra,
asagidaki gibidir ;

Prosediirler
ig talimatian

Teknik resimler
Farmlar

> Bakim vs. talimatlan

A LY

Sekil 5.5 : Kalite giivencesi sisteminde dokiiman hiyerarsisi

Planladigimz  kalite giivencesi sisteminde , sistemde yer alan tiim
dokimanlar , hazirlanan dokiiman kontrolu prosediiriine gore kontrol edilmektedir.

Kalite giivence sisteminde , soz  konusu dokiimanlarin nasil
hazirlanacag: , kimin  kultanacag , dokiimanlarin nasil  degistirilecedi , nasil saklanacaf
vs. konulant igeren dokiman kontrolu prosedirinde bir i talimattmn nasil yazilacafi,
kodlanacag , ig talimati formatinin nasil oldugu da yer almaktadir.

Malzeme girig, imalat proses kontrol ve malzeme son kontrol
islemlerinin nasil yapilacagmi gosteren ig talimatlart hazirlanmistir. Bir sonraki sayfada,
malzeme giris kontrolu igin hazirlanmig bir ig talimati gérilmektedir.
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AYVAZ END.MAM.SAN. AS. Is TALIMATI TALIMAT NO:KTALOO1

GIRDI MALZEMENIN KONTROLU
1. Uriintin kalite planini kalite planlari dosyasindan bul.

2. Kalite planlaninda KOD yazan kolondaki &rnekleme diize-
yini al ve ORNO0O2 6rnekleme tablosundan parti biiyiik1lliglli ve &8r-
nekleme diizeyine gére numune al.

3. Kalite planinda SPEC yazan kolondaki 8zellidi kontrol
et ve toleransin igine girip girmedidini sapta.

4. Girdi malzemenin kontrol sonuglarini, ilgili son kontrol
formuna kaydet(hortum igin ,Kondenstop ig¢in ,Kérilk icin
Seviye cihazlari ig¢in formu kullanilacaktair.)

5. Aldi§in numunenin kusur sayisl , Srnekleme planinda be-
lirtilen kusur adetinden az ise malzemeyi kabul et.Malzemenin
kontrol edildigini g&steren Kabul K.Kontrol Figini doldur,dam-
gala ve parti lizerine yapistar.

6. Partinin kusur adeti, &rnekleme planinda belirtilen
kusurlu sayisindan fazla ise partiyi reddet.

7. Parti hakkinda red karari verilmigse derhal Kal.Gliv. ve
Kont. B&liim Amirine haber ver.

8. K.G.V.K. Bdlliim amiri , red kararini onayladigi takdirde,
malzemeyi tedarik¢i firmaya gdnderilmesi ig¢in Ambar B&liimi
Sorumlusunu haberdar et.

9. Reddedilen malzeme ile birlikte red karaflnln nedenlerini
agiklayan malzeme kalite kontrol raporunun bir nlishasini satici
firmaya g&nder .

10. Uygun olmayan {riin , imalattaki acil ihtiyag¢ ic¢in kabul
gbrmiisse, partinin kalite kontrol raporuna , bu durumu vaz.

11. Imalata alinacak olan malzemeler i¢in doldurulan Ambar
Cikls Formuna, malzeme giris k.kontrol rapor numarasini yazdir-
rarak gelen {iriinlin belirlenen sartlari tagidiginin dogrulanmasi-
na kadar iiretimde kullanilmamalarini sagla.

HAZIRLAYAN / HAZIRL.TARIHI
N/

4 ;Lv*-’V' 23.11.1993 - 11
I Y

Sekil 5.6 : Girdi Malzeme Kontrol Talimat:
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5.43.2. KALITE KONTROL PLANI

Kalite kontrol plam , ilgili oldugu iriinin hangi ozelliklerinin
,hangi ornekleme diizeyinde , hangi olgme aletini veya yontemini kullanarak kontrol
edilecegini gosteren belgelerdir. Tum kontrol birimlerinde (giris , proses ve son kontrol) ,
ham madde , yan mamul ve mamuller bu plana gore kontrol edilir.

Kalite kontrol plam1, kalite giivence ve kontrol bolimi tarafindan
hazirlanir Mamul kalitesi ile ilgili imalat bolimlerinden de bilgi ve destek alinir. Asagida
, esnek metal hortumlarda kullanilan nipellerin kalite kontrol plani yer almaktadir.

AT AYVA7 A.§.
FORM WO KLPO
EMDUSTT MAM. SAN. KAl LT KONHTRML. 1 ANT aRM oz LRSS
pLAN No: GEPL o4 oof

paRGA ADY : Tom Stendolt Mipef
RESIM [/ SPED HO : —
MALZEME KODU :

SPEC : l Kon ﬂ HLOME APARATT VEYA YUNTEM!
=

altt kbse

¢AJ
N t p——
| . .___,___.{
E’ e e |
B | -“-—'-r-—L-‘— __D ]

Disfecin  Lon tro A B
Kaynat Hirimn (§) Lontrodo y:1
Ja Gapin (PB) Fontrode <

4”’”‘1 gaprax Ve f resiynde selrriien
3 2 .

0,05 mm }”Sms;#:ll;,x/e Jumpnsla
0,05 rm  Jas. Aumpasia

Loy (L) bontrolu c Qo5 mm bos. fumpaslia
C uaunteuigem bon brodu D 0,05 mm  has. Pumpasia
O wzunbygumun  Loptrodu ) 0,08 mm  hos. kumpasla
Ors boynun (E)  boatrodu D 0,05 mm hos. kuwpgsfe
Dis gapin (@F) lontvtodu 7 505 w5, Rumpos/o-

X Jebaik _resimafks folerons /e % 2 15/
b (hasur) _Seuyfocoll by,

Sekil 5.6 : Nipellere ait bir kalite kontrol plam
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5.4.3.3. ORNEKLEME PLANI

Ornekleme tablosunu olusturulmasinda, TSE 'nin  bu konuda
hazirladigi 2756 nolu standartindan yararlamids.

Ornekleme tablosuna temel teskil edecek olan kabul edilebilir
nitelik seviyesi (KNS - Acceptable Quality Level -) , baz1 misteri firmalar tarafindan daha
once igletmeye bildirilmigti. Bildiimde bulunmayan firmalar igin gegerli olan olan KNS
degeri olarak fabrika midiirii ve imalat midini tarafindan saptanan deger alind1.

Bir sonraki agama , oOrnekleme metodunun belirlenmesiydi . Tek
kath ,¢ift kath ve ardigik 6rnekleme metodlarindan, tek kath ornekleme metodu
secildi. Bu metodun segilmesinin en bilyilk nedenleri, tek kath 6rnekleme planlannmn
uygulayici personel tarafindan daha kolay anlagilmast , kolay uygulanabilisi ve daha
basit olusudur.

Miisteri riski ve alict riski olarakta TSE 2756 nolu standartta
belirtilen degerler alindi.

Her biri farklh KNS degerinde ti¢ adet ornekleme sinifi olusturuldu
(A,B veC). Bu oOmekleme simflari normal sikibktadir. B diizeyinde belirtilen KNS
degerine egit fakat ona gore daha  gevsek bir ornekleme diizeyinin (D simfi) daha
tabloya ilave edilmesi ihtiyaci dogdu. ( Cinkii, bazi malzemeler igin az Ornekleme
yapmak yeterliydi. Ornegin, preste basilan parcalarin hemen hemen tamami aym
ozellikleri gostermekteydi . Bunlar ig¢in gereginden fazla 6mek almak , muayene
maliyetini artiran bir unsurdu.) Tim ornekleme iglemlerinde , bu dort diizeyli ornekleme
tablosunun kullamlmas: kararlagtinid:.

Bir sonraki sayfada s6z konusu 6rnekleme tablosu goriilmektedir
(Sekil 5.7).

5.43.4. KALITE KONTROL SONUCLARININ KAYDEDILMESI

Kontrol ve muayene iglemlerinin sonuglarim kaydetmek ve
degerlendirmek igin gesitli formlar tasarlanmugtir. Bu formlardan bazilan sunlardir ;
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GIRDT MUAYENEST fCIN ORNEKLEME TABLOSU ORNOO2

Parti Boy.| 9/ 16/ | 28/ | s1/ | 91/ |151/ |281/ |s01/ [1201/]3201/{10001/{35000
Dizey 15 25 50 380 150 | 280 500 1200 12200 [10000{35000 [ve Ust
n 3 13 20 32 50 80 12€ 200 315 500 800 1250
§ e | o 0 0 1 1 1 2 3 5 8 12 18
n 5 8 13 20 32 50 80 125 200 315 500 800
" [ Q 0 1 1 1 2 3 & 8 12 18 18
n 3 5 8 13 20 32 50 80 125 200 3185 500
© c 0 0 1 1 1 1 3 § 7l 8 12 18 18
n 2 3 g 8 13 20 32 80 80 1256 200 315
° I3 0 0 0 1 1 1 2 3 5 7 10 14
n ¢ Ornek miktar:
e : Alinan drnekte gikabilecek en fazla kusur sayisa
Dizey Aciklama
A Cok Onemli, kritik noktalar
B Onemli (D've gére daha siki)
c Normal Onemde
D Ornemli (Onem duzeyi B ile esit.B'ye gére daha gevsek muayane)

Tek katli &rnekleme plani, % 10 aliciy risk, % 5 satici riskine gére planlanmistir
T8 2756 standart: UDK 31311.2'ye uygun olarak tasarlanmistair.

Sekil 5.7 : Ornekleme tablosu
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Form Ad Form Kodu Kullanan KX Birimi
Malzeme Giris KK Raporu KKF01 Girig KK.Bolimua
Kondenstop Cikis KK Raporu KKF02 Son Kontrol Boliimi
Kompansator Cikig KK Raporu KKF03 Son Kontrol Bolumi
Seviye Cih.Cikig KK Raporu KKF04 Son Kontrol Boliimii
Hortum Cikig KK Raporu KKF05 Son Kontrol Bélimi
Malzeme Cikig KK Raporu KKF06 Son Kontrol Bohimii
Giinlik KK Faaliyet Raporu KKF07 Tim KK Boliimlen
Mekanik Atolye Proses Kont.Rap. KKF09 Proses Kontrol Bolimu
Proses Kontrol Raporu KKF10 Proses Kontrol Bolumii
Uygun Olmayan Uriiniin Kabul izni KKF11 Tiim KK Boéliimleri
Imalat Hata Bildirim Formu KKF12 Proses Kontrol Bolimii
Sertlik Olgme Raporu KKF13 Giris KK Boliimii

, Giris , proses ve son kontrol raporlarmda , ortak olarak su

bilgiler bulunmaktadir ; -

- Uriin , malzeme ad1,

- Miister1 (veya satici) firma ,

- Sipariy adedi,

- Rapor no,

- Raporun diizenlendigi tarih ,

- Kontrolu yapan personel,

- Agiklamalar , ibareleri .

Uygun olmayan iriinlerle kargilagiidifinda ve bu trinlerin gesithi
nedenlerle (imalattaki sikigiklik vb. gibi) kabul edilmesinin talep edildi§i durumlarda,
kalite el kitabmnda agiklandipn gibi, Uygun Olmayan Uriiniin Kabul Izni formu
hazirlamir . Bu formun uygunsuzluklar boliminti, kkontrol, kabul nedenlerini de ilgili
imalat bolim amiri hazirlar . Uygun olmayan trinin kabul izni formu , fabrika
miidiirine gonderilir ve onayina sunulur. Uygun olmayan triine kabul izni verildigi
takdirde , k.kontrol boliimii, uygun olmayan iriniin tizerindeki karantinay: kaldirr ve
imalat bolimi Griini kullanabilir hale gelir.

Sekil 5.8 'de , bir uygun olmayan tiriniin kabul izni formu
gorilmektedir.




@ AYVAZ

UYGUN OLMAYAN URUNUN KABUL izZNi
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Uniin TARIH
Imalatg [ZIN NO
K.K.Rapor No IM. TARIHI

UYGUNSUZLUK NEDENLERI (K.G.V K. doldurur)

KABUL NEDENLERI (Kabul eden imalat boliim amiri/imalat midarit dodurur)

HAZIRLAYAN

KABUL EDEN

ONAY

Sekil 5.8 : Uygun olmayan urtinin kabul edilmesinde kullamlan form

uYGo1
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Malzeme giris , proses ve son kalite kontrol raporlannmn sonuglart ,
giinlitk kalite kontrol faaliyet raporuna kaydedilerek , KGVK bolim gefine gonderilir
ve raporlar bilgisayara girilir. Bilgisayarda , kalite kontrol raporlarii igeren bir verl
tabant olusturulmugtur. Bu veri tabanindan tim raporlara aninda ulagmak , hata tirlerini
ve nedenlerini tesbit etmek , firmalanin kusur oranlarma gore siralamasim yapmak ,
imalat bolimlerinin aylara gore kusur oranlanmi izlemek , aylara gore girig , proses ve
son kontrolde tesbit edilen her hangi bir kusurun tekrarlama (frekans) oram vb. bilgilere
ulasmak miimkiindiir.

Q\) MALZEME GIRiS Tari
HACI AYVAZ| KALITE KONTROL RAPORU :
Malzeme Adi Kodu Resim - No Miort  Partl Numune
o 0o

Gelis Tarhi | Kontrol Tarihi | Rapor no

FiRMA

. . . o ke
Giris Fis No | irsaliye No |rsalive Tarihi ;;";’,:ﬂ é"gfé”. Net Miktar  |Katl Red

Spesifikasyon - |~ {+ Octlen Deger

Sle e |No o jwing -

[ Parti 7 Numune’ Hisursuz olup, kobid editmistir.

(3 Yukordo belirtilen kusurloro rofmen bir sonrcki teslimotta dizeltiimek koydiio,
porti /numune kobul edilmig tir.

[ Yukorido belirtilen kusurlor sebebirie porti oytklonarok lobul edilmis olup,
kusurlulor “ tarofinizo  iode edilecekti:

(O Yukorida belictiten kusurlor sebebiyle porti  numune reddedimis olup,
torofiuzo iode edilecektir.

Kontrolér . Kontrol Onoy

J Soym yelkiti:

Génderdiginiz molzemelerle Higili
kontrol sonuglor yukoridodi
Saygrlorimizia,

Sekil 5.9 : Girdi malzemenin kontrol sonuglarmin yazidifs malzeme giris kalite
kontrol raporunun bir érnegi
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Aynica gunlitk olarak girdi malzeme, proses kontrol ve son
kontrol sonuglann bir p diyagramina iglenerek , istatistiksel olarakta kontrol altinda
turulur. Yine hazirlanan istatistiksel teknikler prosediirine uygun olarak verilerin 1/3 '
st kontrol limitini agtift zaman dogrudan diizeltici faaliyet prosesi baslatilir. Baglatilan
duzeltici faaliyet prosesi ile kusur oraninin st kontrol limitini agmasinin nedenleri,
kusur tiplerindeki artig oranlan sonuglarma bakilarak , kusur orammin artmasina sebep
veren kusur nedeni tesbit edilir. Daha sonra balik kilgifi veya neden sonug analizi
yapilarak kusur tipindeki artig nedenleri aragtiriir. Muhtemel veya gercek neden tesbit
edildigi takdirde , hatayr ve tekranimi Onleyecek faaliyetler belirlenir ve bir plan
dahilinde bu faaliyetler gergeklestirilir.

5.4.3.5. KONTROL EDILECEK VEYA EDILEN URUNLERIN

ISARETLENMESI

Ambarda kontrol edilmek igin bekleyen urinlerin tizerine kontrol
edilecek levhast asilir . Kontrol edilen ve kabul edilen riinlerin iizerine yesil renkte
k.kontrol kabul karti, kontrol edilen ve uygunsuz bulunarak red edilen malzemelerin
tzerine de kirmizi renkli kkontrol red karti asiir. Imalata sadece, yesil renkli kartla
isaretlenmis malzemeler ¢ikartiir. Uygun olmayan malzemenin imalatta kullanilmasini
engelleyen bir difer uygulama da , ambardan malzeme g¢ekme formunun izerine kalite
kontrol rapor numarasmin bulunmast ve malzeme gekebilmek igin bu  rapor
numarasinin KGVK bélimiinden 6grenilmesi zorunlulugudur.

Asagidaki gekilde red , kabul karti ve kabul etiketi goriilmektedir.

QAYVAZ GAJAYVAZ |
KALITE KONTROL Fisi \LITEK oL Eici

i fic (FINAL QUALITY CONTROL}

# Kalite Kontro! Rapor No.
K {Q.-Conltrol Report No.}

ADET
TARIH
FIRMA
| RAPOR NO |
. KONTROL EDEN: .-

a b ' .c
Sekil 5.10 : a. K Kontrol Ret Fisi b. K Kontrol Kabul Fisi C. K.X. Kabul Etiketi
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Proses kontrolde sadece , hatali veya uygunsuz malzemeler igin
kirmizi renkli olan red karti asiir ve imalat hata bildirim formuyla ustabagma ve
imalat gefine bildirilir. Son kontrolde , uygunsuz iiriin iizerine kirmizi renkte red etiketi
, kabul edilen Uriniin tizerine yesil renkte kabul etiketi veya karti yapistinbir.

5.4.3.6. KKONTROL FAALIYETLERINDE KULLANILAN OLCU

ALETLERI

Firmanin drettifi Uriinler ve bu triinleri olugturan pargalar goz
oniinde bulunduruldugu takdirde , geometrik dlgiim yapan aletlere yani, derinlik , i¢ cap
,dis ¢ap Olgme kumpaslarina ihtiyag duyuldugu belirlenmis , istenilen hassasiyet diizeyine
gore 0-150 mm ve 0-200 mm arasi,0.05 mm hassasiyetinde olglim yapan , siirgiilii -
kumpaslar temin edilmigtir.

Yine, 0.01 mm hassasiyetinde 0-25mm ve 25-50 mm arast
Olgim yapan mikrometreler ,0.01 mm  hassasiyetinde 10 mm  olgim  araligi olan
komprator , 300 x 400 mm'lik pleyt ,0.02 mm hassasiyetinde 400 mm'lik bir kumpas,
Olgii aletleri parkina eklenmigtir.

Baglanti gekillerinde kullanilan digleri kontrol etmek igin de,
1/2" -3/4" -1"-114"-11/2"-2" BSPT (British standarts for pipes taper- Ingiliz konik
boru standartr) ring ve tampon dis mastarlari ve 1/2" BSP (diiz boru dis) gecer/gecmez
ring mastarlart satin alinmigtir.

Olgi aletlerini kalibre etmek icinde 10 pargadan olugan paralel
boy olgekli Johanson mastar seti , olgii ve kontrol cihazlan parkina dahil edilmigtir.

Bu olgii aletlerinde faydamlarak hassas tezgahlarda gesitli kontrol
mastarlant  yaptirilarak muayene sireleri azaltilmaya caligilmigtir. Buna bir ornek olarak
agagidaki 1/2" -3/4" somun geger gegmez mastar1 verilebilir. Kumpasla , somunlann i¢
capim Olgme ortalama olarak 7 sn alirken , bu mastar kullanildiginda 3 sn 'de somunlarin
i¢ caplann kontrol edilmektedir . Aynca , kumpaslarin aginmasimi da minumum diizeye
indirmektedir. Agafida bu mastarin resmi goriilmektedir.

1/2-3}4 geger 1/2"-3}4 gecmez
kismi kismi

Sekil 5. 11 : 1/2" - 3/4" Somun geger gegmez mastari
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Yukarida belirtilen 6lgti aletleri, ilk etapta ihtiyag duyulan olgii
ve kontrol aletleridir. Kontrol edilecek ozelliklere gore olgii aletleri parkida degisecek ,
genigleyecektir. Nitekim ¢aligmalarimiz siirerken , malzemelerin  mekanik 6zelliklerinin
de kontrol edilmesi gerektifi kanaatine vararak bir adet sertlik 6lgme cihazi da satin
alind1.

5.5. DUZELTICI FAALIYET SISTEMI

Diizeltici faaliyet prosesi , kalite sartlarna uygun olmayan
durumlarin  belirlenmesi ve ¢6ziim igin gerekli ¢aligmalarin baglatiimasi caligmalaridir.
Kalite sartlarina uygun olmayan bir durum s6z konusu oldugunda, diizeltici faaliyet
prosesi baglatilir.

Uygulamaya konu olan isletmede , diizeltici faaliyet prosediirii,
uygunsuzlufun tammlandifi bir diizeltici faaliyet talebi ile baglatilir. Diizeltici faaliyet
talebi kalite giivence ve kontrol boliimiine gonderilir. KGVK béliimii , talebi inceleyerek
uygunsuzluk nedenlerinin tesbit edilmesi ve tekrarim onleyecek faaliyetleri belirlenmesi
, planlanmas1 ve gergeklestiriimesi i¢in , igletme icinde bir ekip olusturur. Bu ekip,
fabrika miidiiri tarafindan da onaylandifi takdirde goreve baglar.

Duzeltici faaliyet ekibi , uygunsuzlugun muhtemel veya gergek
nedenlerini belirledikten sonra uygunsuzlufu giderecek va/veya tekrarim 6nleyecek
faliyetleri saptar ve bu faaliyetlerin ne zaman yapilacagm planlar.. KGVK kontrol
bolimiine , uygunsuzlugun tammlandifi , uygunsuzlufun muhtemel ve/veya gergek
nedenleri ile onleme faaliyetlerini igeren diizeltici faaliyet plammi goénderir.

KGVK bolumii , tiim diizeltici faaliyetleri , diizeltici faaliyet durum
cizelgesine kaydeder ve diizeltici faaliyet ekibinin , faaliyet planina uygun hareket
edip - etmedigini denetler.

Ayvaz End. Mam. San. ve Tic. AS 'de yukanida anlatilan diizeltici
faaliyet sistemi kurulmugtur. Bu sistem ii¢ ¢esit form kullanmaktadir ; DF01- Diizeltici
Faaliyet Talebi -, DFO02 - Diizeltici Faaliyet Plan1-, DF03 - Diizeltici Faaliyet Durum
Cizelgesi-.

Isletmede , daha gok yan sanayiden gelen iriinlerde tesbit edilen
uygunsuzluklar ig¢in diizeltici faaliyet prosesi baglatimstir,
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5.6. UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU

Bu sistemin amact , uygun olmayan iiriinlerin  imalatta
kullamlmasim1 ve migteriye sevkini 6nlemektir. Kalite gartlarina uymayan tiim irinler,
uygun olmayan Grin smifina girmektedir . Uygun olmayan iirin , malzeme giris
kontrolde , imalat prosesinde ve son kontrolde tesbit edilebilir. .

Malzeme giris ve son kontrolde tesbit edilen uriinler, kalite
kontrol (karmizi renkli) red kartlan asilarak isarctlenir. Girig kontrolde tesbit edilen
uriinler , tedarik¢i firmaya iade edilmek iizere ambar bélimiinde bulunana iade alaninda
depolanarak , imalatta kullammlani engellenmis olur. Son kontrolde tesbit edilen uygun
olmayan irtn , iligili bélime , uygunsuzluk nedenlerini belirten bir raporla beraber iade
edilir.

Malzeme girig kontrolunde , imalattaki acil ihtiyag nedeniyle
,uygun olmayan uriinlerin kabul edilmesi s6z konusu oldugunda , UYGO1 - Uygun
Olmayan Uriiniin Kabul Izni Formu- hazirlanir ve fabrika midiirine onaylatilir.

Imalat prosesinde, ortaya ¢ikan uygun olmayan tiriinler , yeniden
degerlendirme ve iskarta diye ikiye aynlirlar . Her imalat bokimiinde bulunanan
yeniden degerlendirme ve iskarta sandiklarnda veya alanlarinda , uygun olmayan
urinler depolamirlar. Bu depolama alanlarina giris ve ¢ikis kontrollu olarak yapilir. Her
giris ve ¢ikis igleminde iligli formlara kayit islemi yapiir (UYGO2- Hurda Malzeme ve
Iskarta Kontrol Formu- , UYGO3 - Yeniden Degerlendirme ve Isleme Kontrol Formu)..

Imalat esansinda , imalat ve kalite sartlarina uymayan fiiriinlerden
iskartaya aynlanlar , hurda malzeme olrak satilirlar. Yeniden degerlendirme ve iglemeye
tabi tutulacak olanlar diye ayrnlan uygun olmayan iriinler ise tekrar iglenerek
, isletmeye kazandinlmaya c¢aligiliriar.

5.7. KALIBRASYON SISTEMI

Isletmede kullanilan tim dlgme ve deney araglanmin dogrulugunun
kontrolunu yapmak igin kalibrasyon sisteminin kurulmasi gerekmekteydi. Bu amagla
, KGVK bolimi tarafindan kalibrasyon sistemi kuruldu . Bilindigi gibi kalibrasyon
, standartlardan sapmalarin  belirlenmesi ve diizeltilmesi amaciyla dogrulufu bilinen
Olgim standartlariyla olgiim cihazlanmin kargilagtinlmasidir. ISO 'ya gore kalibrasyon
islemi , uluslararasi primer laboratuvarlardan izlenebilir olmalidir. Burada izlenebilirlikten
kasit, primer laboratuvarlarin kalibre ettifi mastarlarla , 6lgii aletleriyle , etolaniaria ,
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kalibrasyon isleminin yapilmasidir. Ornegin,, S&Q Mart girketi, bir 6lgii aletininin |,
primer bir laboratuvar olan Ingiliz NPL'e yaptirmustr. Bizde , kendi isletmemizde
bulunan Johanson mastarlanm , bu firmamin kalibre edilmis 6l¢ii aleti ile kalibre
ettirtyoruz. Daha sonra S&Q Mart sirketine kalibre ettirdigimiz Johanson mastarlaryla ,
isletmemizde kullanilan bir mikrometreyi kalibre ediyoruz. Sonug¢ olarak , mikrometrenin
kalibrasyon yoniinden izlenebilirlifi , bizim Johanson mastarlanindan , S&Q Mart
sirketinin kalibrasyonda  kullandin cihaza , oradan da Ingiiz NPL kalibrasyon
laboratuvarinin kullandify kalibrasyon cihazina kadar ulasmasi demektir.

Primer Laboratuvar

Temel Unite/Birimin olugturulmasi
[metre]

Kalibrasyon Laboratuvan
Mastar blokian Siif 00, Kve 0

|

Referans Standartlar
Sf00,Kwvel

Heferans Standartiai
Sif 0, 1ve 2
|

1
Mikrometre

Sekil 5. 12 : Boyutsal olgtim igin kalibrasyon ve izlenebilirlik hiyerarsisi(* )

Asagida ISO tarafindan tamman uluslarasi primer laboratuvarlanin bir listesi yer
almaktadir

- Breau Internationale des Poids et Mesures BIMP Fransa

- Laboratorie central des Industries Electriques LCIE Fransa

- National Physical Laboratory NPL Ingiltere

- Physikalish-Technische Bundesanstalt PTB Almanya

- Deutsches Amt flir mass und Gewicht DAMW Almanya

- National Bureau of Standarts NBS ABD.

- National Research Council NRC Kanada

- National Standart Laboratory NSL Avustralya ‘
- Electrotechnical Laboratories ETL Japonya

* MESS Kalibrasyon Semineri Notlari , 1994
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- Mendellev Institute of Metrology IMM

cihazlann tiimi , dahil edilmigtir.

Isletmede kalibrasyon sisteminin kurulmasma , 6ncelikle eldeki tiim
olgi ve kontrol cihazlarmmn listesi ¢ikarmakla baglandr . Olgii aleti kayt formu
(KALFO1), tasarlanarak tim olgii ve kontrol cihazlan teknik O6zellikleriyle birlikte bu

forma kaydedildi .Bu formun bir nishast Sekil 5.13 goriilmektedir.

CRD> Axvaz

OLCU ALETI KAYITLARI

Olcii Aletinin
Adi:

imalatcs :

Tipi :

Seri No :

..___Envanter No:

Kul.Gitis Trh :

Al Fiyatr:

Teknik Ozellikler:

KALIBRASYON OZELLIKLERI

Kalibrasyon Peryodu : Kalib. Talimat No:

Kalibrasyonu Yapan Bélim/Kurulug :

KALIBRASYON PLANI

{ 2 3 4| 3 6| 7 8 9 10 11

12

1994

Kalb.Sertf Noj

1995

Kalb.SetfNo| +

1996

Kalb.Sertf.No

1997

Kalb.Sertf No|

1998

Katb.Sertf.Nof

. 1999

Kalb.Sertf.Ne

2000

Kalb.Sertf.Nof

2001

[Kalb.Sertf.Nof

Sekil 5.13 : Olgii aletlerinin kayitlannm tutulmasinda kullandlan bir form

Rusya
Planlanan kalibrasyon sistemine , 6lgme , deneme ve muayenelerde
yada herhangi bir oOzellifin sartnamelere uygunlufunu degerlendirmede kullamlan

KALF01
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Kalibrasyon sistemi soyle galigmaktadir ; KGVK bolumi 6l¢i aleti
kayitlarina bakarak , soz konusu ay iginde hangi cihazlarin kalibre edilecegine iliskin
bir liste olusturur ve hangi 6lgii cihazinin hangi giin kalibre edilecefini planlar.
Kalibre edilecek cihazlar i¢in en az bes giin 6nceden kalibrasyona ¢agn formu
hazirlanir (sekil 5.14) ve cihazin bulundugu boliim amirine verilir.

@ AYVAZ

KALIBRASYONA CAGRI DUYURUSU

[StaNo | ]

Cihazin Ad1

Cihazin Seri No

imalatc1 Firma

Cihazin Bulundugu Botim/Kisi

Cihazin KGVK bolitmiine Teslim Tarihi

Bu ¢agrmy ! n9 tarihinde aldim.
Duyuruyn Alan,

Hazirlayan |Hazirlama Trh Cihazin Bolime Jade Tazibi

Bu gagn . cihaan KGVK bolamine (eslim tarihinden cn az bes gin once ilgill bolim amirine
ulagtiriimahdir. Kalibre edilecek @iriinitn zamaninda KGVK'ya teslimi, im. amirinin sorumlulugundadir.

KALF03

Sekil 5.14 : Kalibrasyona gafrn yaparken kullamilan formu

Kalibrasyona g¢apnida bulunan cihazlar, KGVK bolimiinde
toplanurlar. Tim kumpas , mikrometreler , KGVK béliimii tarafindan Johanson mastarlar
,optik camlar vs. kullamlarak kalibre edilirler. Bunlar diginda kalan cihazlar , primer
bir laboratuvar tarafindan onaylanmus bir tageron firmaya kalibre ettrilirler.

Kalibrasyon iglemi sonucu , cihazin izerine kalibrasyonun
yapildifina dair bir etiket yapigtinilir. Bu etiketin tizerine , bir sonraki kalibrasyon tarihi
yaziir ve olgii aleti ile ilgili kayita ve kalibrasyon planwna , bu durum iglenir.

Kalibrasyon sonucu , bazi cihazlar hizmet digt kalabilirler. Bu
durumda cihazin Gzerine hizmet didir etiketi yapistinilarak kullanimdan kaldirhir.
Kalibrasyon igleminden gegen tim cihazlar igin kalibrasyon sertifikasi diizenlenir
ve bu sertifika bir dahaki kalibrasyona kadar gecerli kilimr.
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5.8. SATIN ALMA SISTEMI

Uygulama oncesi , satin alma bolimii olmadig igin , satin alma
fonksiyonu en bagtan planlandi. Satin alma fonksiyonu iige ayrildi. Bunlar

- Kaliteyi etkilemeyen malzeme ve hizmetlerin satin alinmasi,

- Kaliteyi direkt veya endirekt olarak etkileyen fakat triiniin
biinyesine girmeyen malzeme ve hizmetlerin satin alinmasi,

- Kaliteyi direkt etkileyen ve iiriinlin biinyesine giren malzeme
ve hizmetlerin satin alinmasi .

Tum satin alma islemlerinde yetki ve sorumluluklarin belirlendigi
bir ig talimati hazirlandi . Bu i talimatinda , satin alim meblag ile tedarik¢i firmamn
segimi ile ilgili sorumluluklar ve satin alma talebini onaylayacak makam agikca
belirlenmigtir.

Kaliyeti etkilemeyen iirtin / hizmetlerin alimi ile kaliteyi etkileyen
fakat triin biinyesine girmeyen malzeme/hizmetlerin s.almi benzer is akigmna sahiptir ,
ihtiyag sahibi servis, satin alma talep belgesi hazirlar ve bu belgeye varsa teknik
detaylan igeren dokiimanlan ekleyerek , onay makamina gonderir. Onaylanan dokiiman
satin alma bolimine gelir ve s.alma bolimii firmalara teklif isteme mektubu gonderir.
Tedarikgilerden gelen teklifleri toplar ve alim, ilgili i§ talimatinda belirtilen
meblagdan yitksekse onay makami tedarik¢i firmayr seger ve s.alma islemi yapilr.
S.alinan iriinii, ihtiyag sahibi bolim dogrular.

Kaliyeti etkileyen ve iiriiniin biinyesine direkt giren malzemelerin
satin alim , ilgili boliimiin satin alma talebiyle baglar. S.alma talebi onaylanir ve talep
formu s.alma bolimine gonderilir. S.alma bolimii, teklif isteme mektubuyla,
firmalardan teklifleri toplar . Teklifler, onay makam tarafindan degerlendirilerek
cahgilacak tedarikgi firma segilir. Tedarik¢i firmayla ilk defa galisthyorsa, tedarikgei
firmayla ilgili bir dosya olugturulur ve KGVK bolimii, tedarik¢i firmaya giderek
firmanin kalite ve imalat sistemini denetler . Denetleme sonucunu raporlayarak onay
makamma sunar. KGVK bolimii, her alti ayda bir kaliteyi direkt etkileyen ve
mamulun biinyesine giren malzemeleri iireten firmalan denetler. Ayrica , her ay S.alma
boliimityle birlikte onayli yan sanayi listesi hazirlayarak , tedarikgilerin  seciminde
dokiimanlar olustururlar. Bu listenin hazirlanmasinda , malzemenin maliyeti, kalitesi ve
temin tarihinde teslim gibi i¢ kriter kullambir.
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Kaliteyi direkt etkileyen ve mamul biinyesine giren malzemeler
KGVK bolimii tarafindan dogrulamirlar.

59. IC KALITE TETKIK SISTEMI

Kalite ilgili faaliyetlerin ve sonuglarin, planlanan diizenlemelere
uygun olup olmadifinin sistematik ve tarafsiz olarak incelenmesidir.i¢ kalite tetkiki
,muayene veya kalite goOzetimi ile kangtinlmamalidir . Cinkii , bunlar , yalniz
proses kontrolu veya triin kabulu igin yapilan faaliyetlerdir. I¢ kalite tetkiki ile,

- Kaliteye ulagmak igin uygun hazirliklarin yapilip yapilmadigimn tespiti ,

- Uriinlerin  kullamma uygun olup-olmadigz ve kullamciya giivenli olup-
olmadiginin belirlenmesi ,

- Spesifikasyonlara uygunlugun var olup-olmadifinin saptanmasi ,

-Mevcut talimat , kanun ve sartnamelere uygun hareket edilip
edilmediginin belirlenmesi ,

- Yazili prosediirlerin yeterlilifini ve takip edilip edilmediginin tesbiti,

- Diizeltici faaliyetlerin yapilip - yapilmadiimin  belirlenmesini , amaglanir.

Ug tip tetkik mevcuttur ;tam, kismi ve safhali tetkik . Kalite
sisteminin biitiiniinii igeren tetkikler , tam tetkik diye amilirlar. Tam tetkikte tesbit edilen
kritik noktalarin incelendii tetkike , kismi tetkik denir. Safhali tetkik ise, igletme
disinda yapilan, yan sanayinin denetlendigi tetkiklerdir.

Etkin bir tetkik yapmak igin, yonetimden tam destek alnmal,
tetkikgiler iyl egitilmis olmali , tetkik fonksiyonu , organizasyondaki tiim boliimlerden
bagimsizlagtinimali ve tetkik iglerinin tanimlanmig olmasi gerekmektedir.(*)

Tetkikgiler , teknolojik yonden ( operasyonlarin teknolojik yoniini
kisa zamanda kavrayabilmek igin) , kalite sistemi yoniinden ( kalite standartlarn ve
uygulamalan hakkinda detayli bilgi sahibi olmalar1 gerekir) ve insan iligkileri agisindan
yeterli olmalidir.

* TSE ISO 9000 Kalite Glivencesi Ve Yonetimi Egitim Notlan , 1993
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Bir tetkik, planlama - hazirlama , gergeklestirme , raporlama,
tekrarlama igleminden olusur. Tetkik planlama ve hazirlanmasinda agagidaki iy akisina
dikkat edilmelidir ;

- Tetkik zamanlamasinin hazirlanmasi ,

- Tetkik gorevlilerinin / ekibin belirlenmesi ,

- Kapsamin tamimlanmasi ,

- Dokimanlanin gozden gegirilmesi,

- Kontrol listelerinin (checklist) hazirlanmast ,

- Tetkik gorevlilerinin/ekibin bilgilendirilmesi ,

- Tetkik edilen bolim veya yan sanayi ile bilgi ve tarih agisindan anlagma.

Tetkik gergeklegtirme safhasinda ise, agiliy toplantistmin yapilmasi
, tetkikin  baglatihp yiiriitiilmesi , bulgularin gbzden gegirilmesi ve bulgularin sunulmasi
islemleri bulunur . Agihs toplantisinda , tetkik kapsarm ve tetkik igleminin  nasil
yiitilleceBi , raporlamanin nasil gergeklesecegi agiklanir. Daha sonra tetkikc;iler, ellerinde
bulunan kontrol listelerine gore denetleme yaparlar ve tetkik sonucunu raporlayarak
raporun bir niishasm tetkik yapilan yerin yoneticisine verirler. Bir tetkik raporu,
tetkik edilen yer , tetkik taribleri , tetkiki gerceklestiren kisiler, tetkik kapsami,
kullanilan kontrol listeleri , iliski kurulan kigiler, sonuglar gibi bilgileri igcermelidir.

Tetkik takip (tekrarlama) iglemi, uygulanan diizeltici faaliyetlerin
dogrulanmasim , takip ilemleriyle ilgili detaylarin kayit edilmesini kapsar.

Uygulamaya konu olan sirkette , i¢ kalite tetkiki ve yan
sanayilerin  tetkiki sistemleri ger¢eklestirilmesi planlandi ve bu amagla bir personel
TSE 'nin diizenlemis oldugu i¢ kalite tetkiki konulu egitimine gonderilerek |, kalite
tetkikcisi yetistirildi . Organizasyon da , Kalite Giivence ve Kontrol Bélimiine baglandi.
Planlanan kalite tetkiki,i¢ kalite ve yan sanayi kalite sistemi tetkikini igermesine
karar verildi. Kalite tetkikleri igin kontrol listeleri hazirlandi . Kontrol listeleri,
yonetim sorumlulufu , triin gelistirme , proses gelistirme , kalite planlama , tedarikte
kalite giivencesi , uretimde kalite giivencesi , muayene / deney ve muayene/deney
techizati ve efitim konularnim igermektedir . Yan sanayi tetkiklerinde kullamlan ve
yonetim sorumlulugu ile ilgili kontrol listesinin bir 6rnegi gekil 5.15'te gorilmektedir.

RET L
reminpETi ALY
T gﬂL 5T RSYOR MERRELL
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Kalite Sistemi Degerlendirmesi

Kalite Sistemi Elemam Agiklamalar Puan
YONETIM SORUMLULUGU

Isletmenin tim safhalarmdaki 1.1.1. Kalite amag ve politikas

sorambkiarm ve kalitey 1.1.2. Kalite sistem1 ve prosedirleri(El Kitabi)
tayin eden dmemli fonksiyonlann 1.1.3. Dédkitman kontrolu

yazmh oldufa ve tiungabsanlarca 1.14.El kitbuun ethinlk ve Jnallanan dwunm
bilinen bir kalite givence sistemi

ohisturulnmg no ?

Uretimden bagumez, otorite 1.2.1. Kalite fonksipormmm organizaspondaki

gicime sahip bir kalite yed (firetimmden bagnusz xu ?)

organizasyom meveut nm? 1.2 2 Kalite personeli , is tarifleri soramhuluklan
1.2.3 Kalite fonksivompmn etkinliZi

irket genelinde, kalite ile iigili 13,1 flgili dblimanilar ; kalite ile ilgili tim

sorwmibiklarve gerekli otorite balimlerin i tarifleri ;yetkive sorambalnklan yamh

g&c&ﬂeﬂgﬂi saluslara aktanlms clarak mevcut nm?
rm?

Sekil 5.15 : Yonetim sorumlulugu ile ilgili bir kontrol listesinin bir kismu

Kontrol listesinden sonra, tetkik peryotlan belirlendi. Her alt: ayda bir i¢
kalite ve yan sanayi sistemi degerlendirme tetkikinin yapilmasina ve lk defa cahgilacak
olan firmaya da ¢aligilmaya baglanmadan once bir tetkike tabi tutulmasina karar verildi.
Kalite tetkiklerinin bir plan dahilinde yapilmasi iginde aylara goére bir tetkik planlama
formu hazrlandi ( Bakiniz , sekil 5.16).

Letkik\K Ocak | Subat| Mart |Nisan|Mayis|Hazir.| Tem, Ajust.
ani

(O Planlanan tetkik @ Gergeklegen tetkik

Sekil 5.16 : Isletmede kullamilan tetkik planlama formu
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Yapilan tetkiklerin sonucu, degerlendirme puam , kontrol
listesinin saginda yer alan puan kismina yaziir . Bu puanlama sistemi daha g¢ok yan
sanayi firmalarini degerlendirme de kullamlmaktadur.



SONUC VE DEGERLENDIRME

Kalite giivence sistemleri, bu tezin baginda da belirtildigi gibi ,
1970 i yillarda , migteri gereksinimlerinin riinlere daha ¢ok  yansitilmasi
talebinin endistriye daha g¢ok yansitilmasi talebinin endiistriye ulagmasi ile
baglamustir.

Kalite giivencesi sistemlerinin standartlagtinilmasi ise ilk defa
1987 yihnda yaymlanan ISO 9000 serisi standartlanmin , TSE tarafindan ulusal
standart olarak kabul edilmesi ise 1991 yiinda ger¢eklesmistir.

ISO 9000 standartlan ve kalite giivencesi gibi kavramlarla ,
Turk sanayicisinin ve kamuoyunun tamgmasindan buyana gegen zaman , dért yil
gibi kugik bir siredir. Bu siire iginde , sadece 200'e yakin firma, ISO 9000
belgesi ile belgelendirilmiglerdir. Bu rakam , avrupadaki iilkelerdeki  rakamla
kargilagtinldifinda oldukga kiigiik kalmaktadir.

Avrupa gumriik birliginin getirecegi rekabet ortami ve ihracat
yapan firmalarin yabanci miisterilerinden gelen istekler dogrultusunda , Tirk
sanayinin ilgisinin, ISO 9000 konusuna ilgisi olduk¢a yogundur. Bundan dolay:
igletmelerinde , ISO 9000 konusunda ¢alisma yapan firmalarda oldukga fazladir.
Fakat , sanayimizin g¢ofu igin ISO 9000 Kkalite giivence modelinin uygulanmasi
uygulanmas: oldukga zordur. Ciinkd , ISO 9000 serisi, difer standartlar gibi bir
iirine verilen standart degil , isletme sistemine verilen bir standartdir. Ulkemizde
bulunan kugikk ve orta Olgekli igletmelerin bir ¢ogu igin diizenli bir sistemden
hele kalite sistemi ve yonetiminden s6z etmek miimkiin degildir Bunun nedenlerini
ise sunlardir ;

1. Daha oOnce atolye olarak ise baglayan isletmelerin ig hacmi,
personel , makina ve techizat olarak biiyiidikleri halde, hala atolye zihniyeti ile
hareket etmeleri , standartizasyona gidememeleri , sorumluluk ve yetkilerin belirsiz
olmasi1 ,

2. Kalite ile ilgili personel ve boélimlerin , " triiniin izerinde katma
deger yaratmyor" diigiincesiyle isletmelerinde yer almamasi veya kalite ile ilgili
personel veya bolimlerin , imalata baglanarak onlarin pasif hale getirilmesi,

3. Yazih olarak evrak ve dokimanlarin biirokrasi yaratacagi
diigiincesi , yazii  bildirimden ¢ok so6zlii bildirimin tercih edilmesi,

4. Ust yoneticilerin kalite konusunda yeteri kadar bilingli olmamasi,
kaliteyi , migterinin zorlamasiyla kabul ediyor olmasi,

5. Yakin ve uzun donem planlamanin yapilamamasi ,
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6. Insanlarin degisikliklerden ¢ekinmesi , degisikliklerle ," yerimden
olurum" veya eski Onemini kaybetme korkusu gibi.

Tim bunlara ¢6ziim olarak , kalitenin 6zimsenmesi ve
¢ahsanlarin bu yonde bilinglendirilmesi gerekmektedir. Bu ¢aligmada , st yonetimin
aktif rol oynamasi sarttir. Onlarin , iginde bulunmadips , kalite giivence sistemlerinin
kurulmasi , yerlestirilmesi ¢aligmalari , eksik kalacaktir.

Uygulamanin yapildigi sirkette te bu tip sorunlar mevcuttu. Ust
yonetim ve yonetim kurulu iyelerinin bir kismi , ISO 9000 konusuna ve kalite
yonetimine tam olarak vakif degillerdi . Onlanin kafasinda , kalite , maliyeti artiran
bir unsur olarak yer almaktaydi. Dolaysiyla, ¢aligmamn yapildig igletmede , Gst
yonetimden yeterince destek saglanamadi. Aktif olarak katildiklan faaliyetler ¢ok
smurh kaldi. Daha g¢ok orta kademe yoneticilerinin katihimi ile kalite sistemi
kuruldu.

Toplam kalite felsefesinde , igletmedeki her boéliim , kaliteyi
etkilemektedir. Kalite , sadece kalite kontrol veya kalite giivence bolimiinin  gorevi
degildir. Bu anlayista , igletmeye ilk bagta tam olarak yerlestirilemedi. Bunun nedeni
ise, isletmede daha once herhangi bir kalite kontrol bélimiinin veya sisteminin
bulunmayisidir. Caligmalara paralel olarak , kalite kontrol bolimii kuruldugu zaman,
bu bolimiin hatali riinleri ayiklamast ve red etmesi, kalitenin sadece bu béliimii
igilendirdii imaji , iggilerin go6ziinde olugtu . Fakat , ilgili bolim sefleri ile
konusularak ve igcilerle toplantilar yapilarak , kalitenin tek bir  bolimiin
sorumlulufunda olmadig anlatildi ve imalatta calisan kigiler tarafindan da ara
kontrol iglemlerinin yapildifi bir sistem geligtirilerek , imalatttakilerin de Kkaliteye
Oénem vermesi saglandi

Uygulama esnasinda kargilagilan bir difer sorun da, calistigmiz
yan sanayiye istedigimiz oOzelliklerin kazandirilmasi konusunda oldu . Uygulamaya
konu olan sirketin ¢aligifi yan sanayiler arasinda ¢ok bilyiik farklhiliklar mevcut.
Bunlarin bir kismm 90-100 kiginin , bazist ise 3-5 kiginin ¢ahigtifi firmalar . Cogu
yan sanayl firmalarmn kalite kontrol bolumleri olmadii igin her hangi bir kalite
kontrol faaliyeti de yoktu. Bunlanin bir kismma son kalite kontrol ve proses
kontrol birimlerinin kurulmasina yardimect olundu . Fakat , ISO 9000 standartlarina
uygun bir kalite sistem denetlemesi yapildifi wvakit ¢ofu tedarikgimizin Kalite
sistem puam oldukg¢a diigiikk ¢ikti. Stirekli ¢alighfimiz , tedarikgileri , malzeme girig
kalite kontrol raporlarma gore degerlendirerek , onlan siraladik ve bu firmalardaki
gelismeleri aylara gore izlemeye baslandi. Izleme sonuglarma gore , kalite agisindan
iyilesme goOsteren firmalardan daha g¢ok ahm yapilarak , onlarin bu iyilegtirme
¢aligmalarina destek verildi . Boylece , ¢abstufimz ¢ogu tedarikgiyi istedifimiz
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diizeyin yakinina getirmigy olduk . Fakat bu ¢ahsma halen devam etmekte ve bu
konuda ‘daha etkin sonuglar elde etmeyi bekliyoruz.

ISO 9000 galiymalarina baglamamizdan bu yana 10 ay gibi
kisa bir zaman geg¢mesine ragmen, bu siire zarfina, kalite kontrol sistemi, kalite
glivence sistemi , kalite el kitabi , prosediirler ve i talimatlan sigdirmayr bagardik .
Fakat , kalite sisteminin kurulmasiyla , proje tamamlanmamaktadir . Yaklagik olarak ,
aln ay siireyle kurulan sistemin igletilmesi, sonuglarmin alinmas: ve sonuglarin
degerlendirilmesi gerekmektedir . Ayrica , kalite el kitabinin etkin olarak uygulamaya
sokulmast bundan sonraki doénemde gergeklestirilecektir. ISO 9002 belgelendirmesi
igin 1995 yilmin altinct aymnda bagvuru yapilmas: digiintlmektedir.
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Ru stenderd, ¥illetlersres: Stardardizasyon Teskilati'nin vayimladifi
S0 9000 (1987) numsraliy Milletlerarasi Cltandard eses alinarak, T8E Mihendislik
izmetlerl Hazarl:kx €Erubu'nca kuralan  ilgili  Teknlk Komite tarafindan
hezirlanmig, TSE Teknik Kurulu'nun 5 Temmuz 1988 wve 3 Aralak 1991 tarihli
téplantilarinds Tiirk Standardi clarak kabul edilerek yayimina kerar verilmigtir,

pm ey

Deha ©nce TS 6000 olarak yayinlanmis olan bu standardin numsrasi 14 Mart 1961
tarihli Teknlk Xurul toplantisinda TS-ISO 9000 olarak degi§t1rilmi§tir.

Buglinkli teknik ve wuygulemaya dayanilarak hazirlanmig olan bu stendardin,
zamanla ortaya ¢ikacek geligme ve deZigikliklere uydurulmasi miimkiin
bulunduiundan, ilgililerin yavinlarimizi izlemelerini ve standerdin
uygulanmasinde rastladiklari aksakliklari Enstitimiize iletmelerini rica ederiz.

Bu standardi olugturan Hazirlik Grubu ve Ieknik Komite ilyesi degerl! uzmanlarin
emeklerini giikranla anariz.

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.

TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMULLER UZERINE
TURK STANDARDLARI ENSTITUSU*NDER TALIMATINA GORE izZIN ALMAK

SARTI ILE @ MARKASI KONULABIiLiR:

a3

Standardla§t1tma konusunda daha genis bilgi Enstitiimiizden saglanabilir,
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¥ALITE YONETIMI VE ¥ALITE GUVENCESI STANDARDLARI-
SEGIM VE KULLANIM KILAVUZU

- GIRI

ir kuré§u§un (organizasyon) performansinda temel faktdr, {iriin ve hizmetlerinin
ziitesidir. Diinyada miigterinin kalite agisindan beklentilerinin giderek daha sik:
ma egilimi yayginlagmaktadir. Bu zdriigle ©birlikte, ekonomik performansa
lagilabilmesi ve Dbunun siirdiiriilebilmesi igin kalitedeki siirekli geligmenin

erekiiligi kabul edilmektedir.

ek ok kurulus (endiistriyel, ticari veya kamu) {iretim veya hizmetlerini
uilenicinin ihtiyag veya taleplerini karsilamak ilizere yerine getirmektedir. Bu tiir
alepler genellikle "“gartnamelerde" birlegtirilmektedir. Bununla beraber, sartname
apsamindan, {iiriin veya hizmetin tasarimlandigia ve fiiretildigi kurulug sisteminden
avnakxlanan aksakliklar kargisinda teknik sartnameler, miigteri taleplerinin siirekli
larak kargilandigini garanti edemezler. Bu durum, teknik gartnamelerde belirtilen
riin veya hizmet sgartlari i¢in tamamlayici ©zelligi olan, kalite sistemi
tandardlari ve kurallarinin gelistirilmesini gerektirmigtir. '

uruluslarin kalite sistemi, kurulugun hedeflerinin, iiriin veya hizmetlerinin ve
urulusa has ©zel uygulamalarin da etkisi altinda kaldigindan, kalite sistemi

uruluglar arasinda farkliliklar gOstermektedir.

alite sistemi elemanlari ile ilgili referans listesi, bilgi vermek amacivla Ek-te
erilmigtir.

- KAPSAM VE UYGULAMA ALANI
u standardin amag¢lari;

) Temel kalite Xkavramlar: arasindaki farklilik ve iligkilere agiklik kazandirmak

(Madde 4) ve,

») Kurulug i¢i kalite yOnetimi (TS-ISO 9004) ve kurulug disi Kkalite glivencesi
(TS-IS0 9001, TS-ISO 9002 ve TIS-ISO 9003) amaglariyla kullanilabilen kalite
sistemiyle 1lgili standard  serisinin se¢im ve kullanim kurallarini belirlemek

(Madde 5-Madde 8) iizere yol gostermektir.

0T - Bu standardlarln (TS-IS0 9000 - TS-ISO 9004 dahil) hazirlanig amaca,
kuruluslar tarafindan uygulanan kalite slstemlerini standardize etmek
degildir.

2 — REFERANSLAR

IS 9005 — Kalite S6zliigi ‘

[S-ISO 9001 - Kalite Sistemleri-Tasarim/Geligtirme, Uretim Tesis ve Hizmette Kalite
, Giivencesi Modeli, ‘

IS-1S0 9002 - Kalite Sistemleri-liretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli,

IS-ISO 9003 - Kalite Sistemleri-Son Muayene ve Deneyler 1Icin Kalite Giivencesi

Modeli,
TS-IS0 9004 - Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlari Kilavuzu
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TARIFLER

- XALITE POLITIKRASI
kurulugta, {ist yonetim tatafindan resmi olarak belirlenen kalite amag ve
diir.

- Kalite politikasi 1iist yonetim tarafindan kabul edilen toplu politikanin bir
pargasidir. )

- KaLiTE YONETIMI
1 ytnetim fonksiyonunun kalite politikasini tesbit eden ve uygulayan bdlimiidiir.

1 - Hedeflenen kalitenin gerceklegtirilmesi i¢in kurulugun biitiin iiyelerinin,
sorumlulugu iist yonetime ait olan kalite yOnetimine katilimi gerekmektedir,

2 - Kalite yonetimi; stratejik planlema, kaynaklarin tahsisi ve kalite
planlamasi, igletilmesi ve degerlendirilmesi gibi kalite ig¢in yapilan diger
sistematik faalliyetleri kapsar.

- KALiTE sisTEMi
te yonetiminin uygulanmasi i¢in gerekil olan kurulug yapisi, sorumluluklar,
ediirler, prosesler ve kaynaklardir.

1 ~ Kalite sistemi, kalite hedefleri dogrultusundaki ihtiyaglari en genisg
sekilde kRargilamalidir. . i

2 — S6zlegme geregl, mecburi uygulama ve degerlendirme amaglara ig¢in, sistemde
belirlenmis olan elemanlarin uygulamali olarak gosterilmesi istenilebilir.

- KALITE KONTROL
te isteklerini saglamak ig¢gin kullanilan uygulama teknikleri ve faaliyetlerdir.

1 - Karigikligin ©Onlenmesi amaciyla, kalite Kkontrolun alt grubu "Imalatta
Kalite Kontrol" veya daha genig agidan bakildiginda "Kurulug Gapinda Kalite
Kontrol" gibi, farklilagi 1fade eden terimlerin kullanilmasina dikkat
edilmelidir. .

2 - Kalite kontrol, ekonomik etkinligin saglanabilmesi amaciyla, kalite
halkasinin ¢esitli agamalarindaki proseslerin godzlenebilmesi ve yetersiz
performansa Yycl &gan sebeplerin ortadan kaldirilabilmesini amaglayan
iglemleri ve uygulama tekniklerini kapsamaktadir.

- KALiTE GUVENCESI
1 veya hizmetin kalite ig¢in belirlenen istekleri kargilamak maksadiyla yeterli
:ni saflamasi i¢in gereken planli ve sistematik faaliyetlerin biitiiniidiir.

1 - Belirlenen istekler kullanicinin ihtiyaglarini tam olarak kargilamadigi
siirece kalite giivencesl tamamlanmig sayilmaz,

2 ~ Etkinligin saglanmasi ve kalite giivencesi genellikle {iiretim, yerlestirme ve
inceleme iglemlerinin dogrulugunu kanitlama ve tetkikinin yanmisire,
uygulanmasi diigliniilen bir tasarim veya sartnamenin yeterliligini etkileyen
faktorlerin de siirekli degerlendirilmesini gerektirir.
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t

3 - Bir kurul-g
Sozlesmeli du

yardimecaidar.

2 kalite glivencesi, ¥@8netim arzci  clarak hizmet eder.
runlarda kzlite glivencesi zliciya . liven safglama ytriinden de
- TTMEL KAVRAMLAR

r korvlug, kalite ile ilgili olarak agafida belirtilen #¢ hedefi gergeklestirmeye
ligmalidar,

Kurulug, iretilen {irlin veya hizmet kalitesini, alicinin belirttigi veva
bexlentisi olan  ihtiyaglarimi siirekli olarak kargilayabilecek gekilde
gergeklestirmelidir,

' Kurulug, amaglanan kalitenin siirekli olarak gergeklestirildigi hususunda, kendi
yinetimine de gliven vermelidir. .

) Xurulug, aliciya, eline gegen iiriin veya saglanan hizmet ile ilgili- olarak
amaglanan kalitenin gergeklestirildigi veya gergeklegtirilecefi hususunda gliiven
vermelidir. ’

j2legmelerde istenildifi takdirde bu giivenin uygulama yoluyla dogrulanmasina
tigkin talepler de yer alabilir.

idde 3'te belirtilen tanimlar ve kavramlar arasindaki iligki, Sekil-1'de
5sterilmigtir. Bu gekil, higbir zaman kesin bir model olarak anlagilmamaladar,

Kalite Yﬁnefhnﬁ-‘\\\\‘\\\\\
,—-—~‘
. - - . - -
( Kurulug "vA, Kolite "Sistemi \\ \(POLITIKASI)
Yopisi_ ) . ,.’ L TSN e—— \\ -
,I ’l",l \\\ “~
V4 P \ \\
VA A N

VA v 4 R

/] s - ) Kelite K°“'.'°"-—-—-\—~—-¥——-——-( Uyguloma teknikleri vu)

! "' ‘\ \‘ “ foaliyeteri -
. M \ B

: i . \s..~ 1 ‘ -

. Kution ™ >===~ P

t igi kolite glivencesi \" " ',

: \
Yénetime . N ’ . A
Given K Stzlesme ile istendigi-
toktirde
Kurulug Dist Kalite glven
cesi © S
A
Alicy igin glivence

OT 1 - Bir kalite sistemini meydana getiren elemanlarin listesi Ek-1'de
verilmistir.

2 - Istenilen kaliteye wulagilmasi igin, kurulus yonetimine gliven vermeyi
amag¢layan faaliyetler, genellikle "Kurulusg igi Kalite Giivencesi" olarak
adlandirilmaktadar, :

3 - Tedarik¢inin kalite sisteminin, alicinin belirledigi kalite isteklerine
gore iiriin veya hizmeti sagladigi hususunda aliciya gliven vermeyi amag¢layan
faaliyetler, genellikle, "Kurulus Diga Kalite Gilvencesi" olarak
adlandirilmaktadar. -

$EKIL 1 - Kavramlar Arasindaki fligkiler

-3 -
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FARKLI DURUMLARDAKI XALITE sisTemMI CGzELLIkLExi
te sistemleri ile 1ilgili olan kalite standard serisi, stzlesmell veya
egmesiz olmak ilizere 2 ayri durumda kullanilmak amaciyla hazirlanmigtir.

iki durumda da tedarike¢i (1) kendi rekabetini giiglendirecek ve istenilen {iriin
.tesinin uygun maliyet ve etkinlikte gergeklesmesini saflayacak bir kalite
;emi kurmak ve bunu siirdiirmek ister, ‘

.ara ek olarak sBzlegmeli durumlarda, alici, kendi talepleri dogrultusunda,
irikeinin istikrarli iiriin veya hizmet i{iretme yetenegini etkileyen, kalite
-eminin belirlil elemanlari ve ortak risklerl ile ilgilenir. Bunun ig¢in alica,
:1 kalite sistemi elemanlarinin tedarik¢inin kalite sisteminin bir pargas:
1sini, sdzlegme geregi olarak ister,

tedarikei, genellikle her iki durumla 1lgili elacaktir. Tedarik¢i, malzemenin
1 bilegenlerin bir kismini kalite gilivencesi gartlarini kapsayan bir sGzlegme
idan standard malzemeler arasindan temin edebildigi gibi, bir kismini kalite
sncesi gartlarini kapsayan bir sdzlegsme ile de alabilir. Ayni tedarikei,
ideki iiriinlerin bir kismini sdzlesmeli, bir kismini da sbzlesmesiz olarak
ibilir,

KALITE SiSTEMLERI IQIN STARDARD QE§ITLERI

im 1'de belirtildigi gibi, bolim 5'de siniflandirilan farkli ihtiyaglari bir
ya toplayan durumlar, TSE'nin kalite sistemleri ile ilgili olarak yayinladigi
ii1da belirtilen 2 tip standardda yer almaktadair.

IS-1S0 9004 (Bu standardla birlikte) kalite yonetimi amaglari ig¢in kuruluglara
yol gosterir.

IS-1S0 9001, TS-ISO0 9002 ve TS-ISO 9003 ise, stzlesmeli durumlarda, kurulug dis:
kalite giivencesi amaglari i¢in kullanilmaktadir.

KALITE STANDARDLARININ KALiTE YONETIMI AMAGLARI i¢iN KULLANILMASI

standard degerlendirildikten sonra, kalite sistemi geligtirmek, uygulamaya
nak ve kalite sistemi elemanlarinin uygulama alanlarini tesbit etmek ig¢in
IS0 9004 referans alinmalidir.

IS0 9004 ihtiyaglarin tesbitinden miigterinin tatmin edilmesine kadar, kalite
kasinin her kademesi ic¢in iiriin ve hizmetlerin kalitesini etkileyen teknik, idari
insan fakt6rlerine ait kurallari kapsar. TS-IS0 9004'iin bagindan sonuna kadar,
teri ihtiyaglarinin kargilanmasi, temel sorumluluklarin tespit edilmesi ve
riye donilik risk ve faydalarin degerlendirilmesinin (mimkiin oldugu kadar) Bnemi
gulanmaktadir. Bu hususlar etkili bir kalite sisteminin kurulmasi ve
diiriilmesinde gtzoniinde bulundurulmalidir.

KALITE STANDARDLARININ KALITE SISTEMLERINDE SﬁZLE§ME AMACIYLA KULLANILMASI

— GENEL

standard deéquendirildikten sonra, alici ve tedarik¢i kalite standardlarindan
gisinin sBzlegmeye daha uygun oldugunu ve eger varsa 6zel deglgikliklerin neler
bilecegini TS~ISO 9001, TS-~ISO 9002 ve TS-ISO 9003'i inceleyerek belirleyebilir.

Bu Milletlerarasi standard serisinde "tedarik¢i(supplier)" tabiri mal veya
hizmet iireten ve/veya saglayan kurulus anlaminda kullanilmistir.

~.
e

¢
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elirlencn bir durum i¢in wuygun olan xz2lite glivencesi modelinin segimi ve tatbiki,
edarik¢i ve alicinin wmenfaatlerini Xoruyacak gekilde olmaladar. Risklerin,
aliyetlerin ve karlarin her iki taraf agisindan incelermesi, kzrgilikli bilgi
ligverisinin ve belirlenen kaiitenin gergeklegecegine dair gu:enin saglanmas1 igin
araflar:n alacagl dnlemlerin esasinil ve kapsamini belirler. ,

.2 - KLITE GUVENCESI IQIN MCDEL SEQIMI

2,1 - Genel

4 3 standardin herbirinin :zirils bSliimlinde belirtildigi gibi, belirli kalite
istemi elemanlari, {iriin ve hizmet ig¢in tedarikg¢iden istenilen "fonksiyon veya
arulusg yeterliligi'"ne gdre 3 farkl: model olarak gruplandirilmistar.

) TS-150 9001, belirlenen isteklere uygunlugun teaarikgi tarafindan,
tasa 1m/geli§tirme, firetim, tesis ve hizmet gibi agamalarda saglanmasi gerektigi
durumlarda kullanilir.

) TS-I50 9002, belirlenen isteklere uygunlugun tedarik¢i tarafindan iiretim ve
tesis sirasinda saglanmasi gerektifi durumlarda kullanilir.

) T§-1S50 9003, belirlenen isteklere uygunlugun tedarik¢i tarafindan sadece son
muayene ve deneylerde saglanmasi gerektigi durumlarda kullanilar.

2.2 — Seg¢im Prosediirii
rellikle ekonomik  faktdrler go6zOniine- alinarak, Madde .3'de tanimlanan
1ktorlerin sistematik olarak degerlendirilmesi yolu ile model segilmelidir.

2.3 - Segim Faktorleri ’

idde 8.2.1 a, b ve c'de detaylari verilen fonksiyonel kriterlere ilave olarak,
‘in veya hizmet ig¢in uygun bir modelin segilmesinde, agagida belirtilen 6 faktdr
'mel alinabilir.

) Tasarim-Proses Karmagikligi (Design-process complexity)
1 faktor, heniiz ‘tasarimi yapilmamig iirin veya hizmetin tasarim gligligii ile
.gilidir.

v Tasaramin Olgunlastirilmasi (Design maturity)
v faktor, performans deneyleri veya saha uygulamalari ile toplam tasarimin ne
idar anlagildigi ve gergeklegtigi ile ilgilidir.

» iretim-Proses Karmagiklig: (Production—proceés compléxity)
1 faktor;

Kanitlanmig tiretim islemlerinin varligi,

Yeni proseslerin geligtirilmesi ihtlyaca,

Ihtiyag duyulan proseslerin say1 ve gegidi,

Proses(ler)in iiriin veya hizmet verimlilifine etkisi ile 1lgilidir.

iiriin veya Hizmet Ozellikleri
t faktor, 1iiriin veya hizmet karmagikligi, birbiri ile baglantili ©zelliklerin
yis1 ve herbir 6zelligin verimlilik agisindan Snemi ile ilgilidir.

liriin veya Hizmet Giivenliji
t faktor, hata riski ve bu hatalarin sonuglari ile ilgilidir.
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f) Ekcrnomi

Bu fakt3r, iiriin ve hizmettekl wuygunsuzluk maliyetleri kargisinda Sncekl faktbrlerin
degerlendirilmesi sonucu hem tedarikg¢i hem de alici agisindan ortaya ¢ikan ekonomik
maliyetlerle 11gilidir.

8.3 - GOSTERI (Demonstrasyon) ve DOKUMANTASYON
Kalite sistemi elemanlari, segilen modelin gartlari dogrultusunda gtsterilebilir ve
dokimante edilebilir olmalidar.

Kalite sistemi elemanlarinin gdsterilebilirligi;

a) Kalite sisteminin yeterliligil (mesela; tasarim, iiretim, tesis ve hizmette)

b) Uriin veya hizmetin belirlenen gartlara uygun olarak gergeklegtirilme kabiliyeti
ile il1gilidir.

Gosterinin yapisi ve derecesi uygulandigi duruma gdre- agaglda belirtilen kriterlere

bagli olarak degigiklik gosterir:

a) Urun veya hizmetin ekonomik y8nii, kullanimi ve kullanim gartlari

b) iiriin veya hizmet tasarimimin gerektirdigi- yenilikler ve bunlarin sebep oldugu
karigikliklar, ‘

¢) Uiriin veya hizmet {iretimindeki karigiklik ve zorluklar,

d) Bitmig iirline uygulanan deneylere gore, fiiriin kalitesi ve kullanima uygunluiu
hakkinda karar verebilme kabiliyeti,

e) {iriin veya hizmetin giivenlik gartlari,

f) Tedarik¢inin gegmigteki performansi,

Dokiimantasyon, kalite el kitaplari, kalite ile 11gilil prosediirlerin agiklamalari,
kalite sistemi tetkik raporlari ve diger kalite kayitlarini kapsayabilir.

8.4 — SOZLE§ME ORCESI DEGERLENDIRME

Tedarik¢inin, kalite sistemlnin degerlendirilmesi TS-ISO 9001, TS-ISO 9002 veya
TS-ISO 9003'de belirtilen hususlarin veya eger varsa difer sgartlarin saglanma
kabiliyetini belirlemek  iizere stzlegmeden dnce yapailar. Gogu kez bu
degerlendirmeler alici tarafindan yapilmaktadar.

Alici ve tedarik¢i arasinda, sGzlesme Oncesil degerlendirme ig¢in, tarafsiz bir
kuruluga yetki verilmesi husssunda da anlagma yapilabilir. Degerlendirmelerin
say181 veya kapsami TS-ISO 9001, TS-ISC 9002 veya TS-ISO 9003'iin kullanilmasi ve
alici veya tarafsiz bir kurulug tarafindan bu standardlara gdre yapilmis Onceki
degerlendirmeler dikkate alinmak suretiyle, en aza indirilebilir.

8.5 ~ SOZLESME HAZIRLAMA

8.5.1 - Uyum Saglama

Uygulamalar, eldeki az sayida standard arasindan, her durum i¢in belirlenen
ijhtiyaglara cevap veren bir tanesinin se¢ilebilecegini gostermi§tir. Kalite sistemi
elemanlari bu standardlardan segilebildigi gibi, sartlara gore bunlarda degi§ik1ik
(ilave veya ¢ikarma) yapilabilir., BOyle bir degigiklik gerekli goriildiigiinde alici
ve tedarik¢l arasinda anlagma saglanmali ve bu durum sdzlesmede belirtilmelidir.

8.5.2 — S8zlesmede Yer Alan Kalite Sistemi Elemanlarinin Incelenmesi

Her iki taraf da, kalite sistemi isteklerinin anlasildigindan ve ileriye ddnik
maliyet ve riskler agisindan bu iIsteklerin kabul edilebilirliginden emin olmak
i¢in, stzlegme taslagini incelemelidir.



5.4 - Teknik Sartlar
tn veya hizmet teknik gartlari,
nimlanir.

5.3 — ¥zlite Glvencsszi Veya Kalite Sistexdi
ziegmelere; kalite planlari, Ralize pio
rtiar xcnualabilir.

sozlesmenin

i Y1 izl
tetwik rlanlzri gibi
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Kalite Sistemi Elemanlarinin Kargilikli Referans Listesi
[Bu ek, kallte sistemi elemznlarinin hangl standardda ve ne ©6lgilide kapsandiga
rakkinda bilgil vermek amaciyla konulmustur) :
TS-IS0 9004° Baglik Diger Standardlarda
dekl Madde Karg:i Gelen Madde
Numarasi Numaralari
TS-ISC 9001]|TS-ISO 9002 |TS-1S0 9003
4 Yonetim Sorumlulugu 4,1 @ 4,1 0 4.1 0
5 Kalite Sistemi Premsipleri 4.2 ¢ 4.2 ¢ 4.2 i
5.4 Kalite Sisteminin Tetkiki (I¢g) 4,17 ¢ 4,16 © -
6 Ekonomi-Kalite ile I1gili Mali- —_ - -
vetlerin Gozoniinde Bulundurulmasa
7 Pazarlamada Kalite (Sozlesmenin 4,3 @ 4.3 ¢ -
incelenmesi) "
8 Sartname ve Tasarimda Kalite 4.4 ¢ - -
(Tasarim Kontrolu)
9 Satinalmada Kalite (Satinalma) 4.6 @ 4.5 @ -
10 firetimde Kalite (Proses Kontrolu) 4.9 @ 4.8 @ -
11 iretimin Kontrolu 4.9 ¢ 4.8 ¢ -
11.2 Malzeme Kontrolu ve izlenebilir- 4.8 0 4,7 0 4.4 0
1ik (Uriin Teghisi ve Izlemebilir-
1igi)
11.7 Dogrulugun Kontrolu (Muayene ve 4,12 9 4,11 0 4.7 0
Deney Durumu)
12 {iriiniin Dogrulanmasi (Muayene ve 4,10 ¢ 4.9 @ 4,5 0
Deney)
13 Ol¢me ve Deney Teghizatinin 4,11 0 4,10 ¢ 4.6 0
Kontrolu (Muayene, Olg¢me ve Deney
Tegchizat1)
14 Uygunsuzluk (Uygun Olmayan Uriiniin| 4.13 @ 4,12 @ 4.8 0
Kontrolu)
15 Diizeltici Faaliyet 4,14 ¢ 4,13 ¢ -
16 Tagima ve Uretim Sonrasi Fonksi- 4.15 8 4.14 0 4.9 90
yonlar (Tasima, Muhafaza, Ambala}
ve Dagatim)
16.2 Satig Sonrasi Servis 4,19 ¢ - -
17 Kalite Dokiimantasyonu ve 4.5 ¢ 4.4 ¢ 4,3 ©
Kayitlara (Dokiiman Kontrolu) -
17.3 Kalite Kayitlari 4.16 ¢ 4.15 @ 4,10 ©
18 Personel (Egitim) 4,18 @ 4,17 © 4,11 0
19 Uirtin Giivenligi ve Sorumlulugu - - -
20 istatistik Metotlarinin Kullanimi| 4.20 ¢ 4,18 ® 4,12 ©
(Istatistik Teknikler)
- Alicinin Temin Ettigi Uriin 4,7 & 4,6 @ -
@ Tiim sartlarin tam olarak verildigini gdstermektedir.
0 TS-ISO 9001'den daha az bilgi verildigini gostermektedir.
0 TS-ISO 9002'den daha az bilgl verildigini gdstermektedir.
— Bilpi verilmedifini gdstermektedir.

0T 1 - Tabloda

yver alan madde (veya

alt madde) bagliklara

TS-ISO 9004'den

alinmigtar; parantez ig¢inde verilen bagliklar ise TS-ISO 9001, TS-ISO 9002
ve TS5-150 9003'de bunlara karsi gelen maddelerdir.

2 - TS-IS0 9001,

TS-IS0 9002 ve TS-ISO 9003'deki kalite sisteml elemanlari ile

11gili sartlarin her durumda birbiriyle esdeger olmadig: hususuna dikkat
edilmelidir, '



TURK STANDAR

EiIirRINCTI TS-ISO G001/Aralik 1991

EASKI UDK 658.56

KALITE SISTEMLERI-TASARIM/GELISTIRME, URETIM, TESIS VE HIZMETTE
KALITE GUVENCESI MODELI

QUALITY SYSTEMS-MODEL FOR QUALITY ASSURANCE IN DESIGN/DEVELOPMENT,
: PRODUCTION, INSULLATION AND SERVICING

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU
Necatibey Caddesi 112 Bakanhklar
ANKARA



2y standard, Filletlersrasi Standardizasyon Tegkilsati'nin yayiml
IZ3 3001 (;987) ramaralil Milletlerarasi Standard esas al narak, TS5E ML‘eru
Hizmetlerl Hazirlik Grubu'neca kurulan 11gili Teknik Komite taraf

hezirlanmig, TSE Teknik Kurulu'nun 5 Temmuz 1988 ve 3 Aralik 1991 tc
tO&iaﬁtllarlﬁda Tiirk Standardi olarak kabul edilerek yayimina karar verilmis

pt

.

ad1f
1rda
rinii
tir.
Daha Once TS 6001 olarak yayinlanmi§ olan bu standardin numarasi 14 Mart 1¢61
tarihli Teknik Kurul toplantisinda TS-ISO $001 olarak degistirilmistir.

Buglinkii teknik ve uygulamaya dayanilarak hazirlanmig olan bu standardin,
zamanla ortaya gikacak geligme ve degigikliklere  uydurulmasi  miimkiin
bulundugundan, ilgililerin yayinlarimiza izlemelerini ve standardin
uygulanmasinda rastladiklar: aksak11k1ar1 Enstitﬁmﬁze iletmelerini rica ederiz.

Bu standarda olugturan Hazirlik Grubu ve Teknik Komite iiyesi degerli uzmanlarin
emeklerini giikranla anariz.

TiRK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIR.

TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE MAMULLER UZERINE
TURK STANDARDLARI ENSTITUSU'NDEN TALIMATINA GORE. izIN ALMAX

SARTI iLE ‘ MARKASI KONULABiLiR.

Standardlagtirma konusunda daha genis Bilgi Enstitiimiizdeh saglanabilir,
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261178 SISTEMLERD — TASARIM/GELISTIRME, URETIM, TESIS VE HIZMETTE
KALITE GUVENCESI m2DELI

- Giris : .

s standard, kurulus disi kalite gilivencesi amaglara 3¢in kullanilabilien kalite
istemleri ile ilgili standard serisini olusturan iig standarddan biridir. Asagida
zlirtiZen 1iig¢ standardda yer alan alternatif kalite glivencesi modelleri, ikili
1lagmalar ig¢in uygun olan "fonksiyonel veya kurulug yeterliligi" nin ¢ farkl:
2k1ini belirtmektedir.

TS-IS0 2001 -Kalite Sistemleri-Tasarim/Gelistirme, Uretim Tesis ve Hizmette
Kalite Civencesi Modeli .

Belirlenzn isteklere uygunlugun tedarik¢il. tarafindan tasarim/geligtirme, iiretim,
tesis ve hizmet gibi agamalarda saglanmasi gerektigi durumlarda kullanilir.

TS-IS0 6102 -Kalite Sistemleri-Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli
Belirlenen isteklere uygunlugun tedarik¢i tarafindan, iiretim ve tesis sirasinda
saglanmes1 gerektigl durumlarda kullanilir,

TS-I50 %003 -Kalite Sistemleri-Son Muayene ve Deneylerde Kalite Giivencesi Modeli
Belirlensn 1isteklere wuygunlugun tedarik¢i tarafindan, sadece son muayene ve
deneylerde saglanmasi gerektigi durumlarda kullanilar.

t standard 1ile, TS-IS0 9002 ve TS-IS0 9003'de belirtilen kalite sistemi
irtlarinin belirlenmis olan teknik (liriin/hizmet) OSzellikleri tamamlayici nitelikte
dugu (alternatif degil) g6zoniine alinmalaidar.

1 standardlarin, normal sartlarda aynen uygulanabilecegi gibi, gerektiginde ©zel
jzlesme sartlarina gdre uyarlanabilecegi de kabul edilmistir. TS-ISO 9000, ayrica
’§-180 9001, TS-IS0 9002 veya TS-ISO 9003 standardlarindan birinin) uygun kalite
ivencesi modelinin segimi iginde yol gdstericidir.

- KAPSAM VE UYGULAMA ALANI
1l — KAPSAM -

1 standard, iki taraf arasindaki sbzlegmede tedarik¢inin iiriin tasarimi ve temini
snusunda yeterliliginin gOsterimi istendiginde Xkullanilmak {izere kalite sistemi
irtlarani belirtmektedir.

L)

1 standardda belirtilen sartlar, tasarimdan hizmete (servise) kadar, biitiin
samalarda Oncelikle uygunsuzluklarin onlenmesi amacina yoneliktir.

2 - UYGULAMA ALANI
1 standard, stzlegmenin s@zkonusu oldugu durumlarda;

sozlesmede, tasarima iligkin faaliyetler ©zellikle isteniliyorsa ve iiriine ait
sartlar performans agisindan belirtiliyorsa veya bunlarin tesbit edilmesine
ihtiyag¢ duyuluyorsa,

iirlinlerin uygunluguna giliven duyulmasi tedarik¢inin tasarim, gelistirme, iretim,
tesis ve hizmet konularinda yeterliliklerinin gdsterilmesi ile saglaniyorsa,

gulanar.
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2 - XEITERANSLA
TS-150 5005 - Kalite Sozligi

TS~ISO 9000 - Kalite Yonetimi ve Kalite Gilvencesi Standardlari-Seg¢im ve Kullanim
Kilavuzu

3 — TANIMLAR

Bu standardda, TS 9005'de yer alan tanimlar gegerlidir,

NOT - Bu standardda "iiriin", "hizmet" anlaminda da kullanilmigtir.
4 - KALITE SISTEMI SARTLARI
4.1 - YONETIM SORUMLULUGU

4,1,1 - Kalite Politikasi -

Tedarik¢i firma yOnetimi, kalite ig¢in politika ve amaglar ile taahhiitlerini
belirleyecek ve bunlari dokiimante edecektir. Tedarik¢i, belirlenen politikanin,
kurulugsun her kademesinde anlagildifi, uygulandifi ve devam ettirildiginden emin
olacaktar.

4,1.2 - Kurulug (Organizasyon)

4,1,2.1 - Sorumluluk ve Yetki

Kaliteyi etkileyen 1isleri yoneten, wuygulayan ve dogrulayan biitiin personelin

sorumluluk, yetki ve kargilikli iligkileri, Szellikle;

a) iirinde uygunsuzlugun meydana gelmesini ©nleyecek faaliyetleri baglatma,

b) {irin kalitesi ile il1gili problemleri tanimlama ve kaydetme,

¢) belirlenmis yollar ile ¢oziimler bulma veya yeni teklifler getirme,

d) uygulanan ¢6ziim yollarini dogrulama,

e) uygunsuzlugun veya tatmin edici olmayan durumun diizeltilmesine kadar uygun
olmayan iiriinin iglenmesi dagitimi veya tesisini kontrol altinda bulundurma,

konularinda bagimsiz olarak g¢alismasi ve yetkili olmasi gereken persoﬁel ig¢in
tanimlanacaktir.

4.1,2.2 - Dogrulama Kaynaklari ve Personel
Tedarik¢i, kurulug i¢i dogrulama isteklerini belirleyecek, uygun kaynaklari temin
edecek ve dogrulama faaliyetleri igin egitilmisg personel gdrevliendirecektir (Madde

4.18).

Dogrulama faaliyetleri tasarim, iiretim, tesis ve hizmet prosesleri ve/veya iiriiniin
muayene, deney ve gozlenmesini kapsamalidir. Tasarimin gozden gegirilmesi ve kalite
sistemi, proses ve/veya diiriin tetkikleri, gercgeklestirilen isten dogrudan sorumlu
olanlardan bagimsiz personel tarafindan yiiriitiilecektir,

4,1.2.3 - Yonetimin Temsili

Tedarik¢i bu standardda belirtilen sgartlarin . yerine getirilmesi ve bunlarin
devamliliginin saglanmasi ig¢in diger ybnetim sorumluluklarinin yani sira bu maksat
i¢in de sorumluluk ve yetkileri belirlenmis temsilci tayin edecektir.

4.1.3 -~ Yonetimin Gozden Gegirmesi

Tedarikg¢i kurulug yonetimi, bu standard ile belirlenen gartlarin kargilanmasi ig¢in
uygulanan kalite sistemini, uygunluk ve etkinliginin devamini saglamak amaciyla,
belli araliklarla gozden gegirecek ve ilgili kayitlari muhafaza edecektir

(Madde 4.16).
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“

NYT — Yinetimin g8zden gogirmesi, normalde kurulug i¢il kelite tetkikl scnuglarinmin
deferlendirilmesini xapsar. Gozden gec¢irre, tecarikel kurulug 3yénetimd
tarafindan veya c¢nlarin zdina sistemie 13gili dofrvian sorumluluk tagiyan
yBnetim personelil tarafinden yapilir (Yadde 4.17).

4.2 - XALITE sisTEMI .
Tedarik¢i, {iriiniin- belirlenen gartlari kargilamasini saglamak lizere dokiirante
edilmis alite sistemi olugturmali ve bunun devamliligini szglamalidar.

Bu da;

a) bu standardin gartlarina gore, dokiimante edilmig kalite sistemi prosediir ve
talimatlarinin hazirlanmasina,

b) hazairlanan kalite sisteml prosediir ve talimatlarinin etkin bir gekilde yerine
getirilmesini,

xapsayacaktir,

NOT — Eelirlenen gartlarin yerine getirilebilmesi igin, agagida belirtilen
fsallyetlerde, zaman.faktﬁrﬁ gozoniinde tutulmalidir:

a) belirlenen gartlara gére kalite planlari ve bir kalite el kitabinin hazirlanmasi,

b) istenilen kalitenin gergeklestirilmesinde gerekll olabilecek kontrollar,
prosassler, muayene techizati, sabit donanimlar, toplam iiretim kaynaklari ve
niteliklerin belirlenmesi ve elde edilmesi,

c) gerektiginde, kalite Kkontrol muayene ve deney tekniklerinin, yeni cihaz
gelistirmeyi de kapsayacak gekilde giincellegtirilmesi,

d) bilinen teknolojinin Gtesindekilerininde zaman igerisinde geligtirilmesini de
kapseyan ihtiyag duyulacak ©lglim yetenekleri 1le 11gili ihtiyaglarin
tanimlenmasi,

e) biitin ©zellik ve sgartlara ait olan, subjektif unsurlari da kapsayan Kkabul
standardlarinin agiklanmasi, .

f) tasarim, {iiretim prosesi, tesis, muayene ve deney prosediirlerinin ve 1lgili
dokiimantasyonun uygunlugu, , ,

g) kalite kayitlarinin tanimlanmasi ve hazirlanmasi (Madde 4.16).

4,3 - SOZLESMENIN GUZDEN GEGIRILMESI
Tedarik¢i, sOzlegmenin incelenmesi ve bununla 1lgili faaliyetlerin koordinasyonu
icin gerekli prosediirleri tesbit ederek siirdiirecektir.

Her sbzlegme, tedarik¢i tarafindan;

a) sartlarin yeterli olarak tanimlandigi ve dcokiiman haline getirildigini,

b) teklif edilenden farkli olan gartlarin karara baglandigini,

c) tedarikg¢inin s8zlegme gartlarini yerine getirebilecek yeterlilige sahip oldugunu,
garantl etmek amaciyla gézden gegirilecektir.

S6zlesmenin gbzden gegirilmesine ait olan kayitlar muhafaza edilecektir
(Madde 4.16).

NOT - Tedarikei kuru1u§, s6zlesmenin gdzden gegirilmesi faaliyetlerini, goriigmeleri
ve iligkileri gergeklegtirirken, alici kurulug ile koordinasyon saglamalidair,
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4.4 — TASARIM KONTIROLU

4.4.1 - Genel

Tedarikgi,  Dbelirlenen gartlarin yerine getirilmesini temin maksadiyla fiiriin
tasariminin Xontrol edilmesi ve dogrulanmasi 3igin prosediirleri belirlemeli ve
bunlarin devamliligini saglamalidir.

4.4.2 - Tasarim ve Geligtirme Planlamasi

Tedarik¢i, her bir tasarim ve geligtirme faaliyetine 1ligkin sorumluluklari
tanimlayan planlar: hazirlayacaktir. Planlar, bu faaliyetlerl tanimlayacak veya
bunlara atifta bulumacak ve tasarim geligtirildikg¢e giincellegtirilecektir,

4.4.2.1 — Faaliyet Tahsisi
Tasarim ve dogrulama faaliyetleri planlanacak ve yeterli kaynaklarla donatilmig
olan niteliklil elemanlar bu faaliyetlerde gorevlendirilecektir.

6.4.2.2 - Teknik ve Kurulug I¢i Iligkiler

Degisik gruplar arasindaki teknik ve kurulug i¢i iligkiler tanimlanacak, gerekli
plan bilgiler dokiimante edilecek, dagitilacak ve siirekli olarak gdzden
gegirilecektir.,

@.4.3 — Tasarim Girdileri
Jriinle 11gili tasarim girdi sartlari tanimlanacak, dokiimante edilecek ve se¢ilmis
>lanlar tedarik¢i tarafindan yeterlilik agisindan gtzden gegirilecektir,

Tamam olmayan, belirsiz veya birbirini tutmayan gartlara, bunlarin belirlenmesinden
sorumlu kigiler tarafindan ¢oziim getirilecektir.

$.4.4 — Tasarim Giktilar:
fasarim ¢iktilari, sartlar, hesaplamalar ve analizler acisindan ifade edilerek
jokiimante edilecektir. - : ’

rasarim giktilarij;

1) tasarim girdl gartlarini karsilamalidar,

5) kabul kriterlerini kapsamali veya atifta bulunmalidir,

>) girdi bilgileri arasinda belirtilmis olsun veya olmasin mevzuata (1) uymalidar,
i) iriinlin giivenligi ve asil fonksiyonu bakimindan 8nemli olan tasarim dzelliklerini
ranimlamalidar.

}.4.5 - Tasarimin Dogrulanmasi
fedarike¢i, tasarimin dogrulanmasi 3ig¢in faaliyetlerl planlayacak, belirleyecek,
iokiimante edecek veé uzman personele 1§ dagitimini yapacaktar,

Tasarimin dogrulanmasi, tasarim g¢iktilarinin tasarim girdi gartlarimi
‘Madde 4.4.4),

1) tasarimin go6zden gegirilmesi 1le 11gili ©bilgilerin (Madde 4.16) kayit ve
muhafaza edilmesi,
)) yeterlilik deneyleri ve gosterimlerin gergeklestirilmesi,

'1) Xanun, tiiziikk, ybnetmelik, teblig ve benzeri mevzuatta gart kogulan hiikiimler
kastedilmektedir.

- 4 -
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i3

c) alternztif hesaplavelarin vep:l
d) mimkin oldvfu takdirde, yenil tasarimin ispstlanci:s benzer bir tasaraimla
kiysslenmasi,

"

gibl tasarim kontrol esaslari vasitasiyla kargilanmasini temin edecektir.

4.4.6 - Tesarim Degigiklikleri-

Tedarikgl, biitin degigiklikler ile tadilatlarin tanimlanmasi, dokiimantasyonu,
gfzden geglrilimesi ve kabulili i¢in, iglemleri belirleyecek ve btunlarin devamliligini
saglayzraktir.

4,5 — DOKUMAN KONTROLU

4.5,1 - Dokiiman:Kabulii ve Yayinz:

Tedarik¢i, bu standardda yer alan gartlarla i1lgili tim veriler ve dokiimanlarin
kontrelu amaciyla, prosediirleri belirleyecek ve bunlarin iglerliginin devamliligina
saglayacaktir. Bu dokiimanlar yayinlanmadan ©nce, yeterlilik agisindan yetkili
personel tarafindan gozden gegirilerek onaylanacaktir.

Bu kontrol;

n) kaiite sisteminin etkili olarak uygulanmasi igin gereken faaliyeterin
ylriitlilaligi yerlerde, i11gili dokimanlarin gegerli baskilarinin bulundugunu,

b) yiiriirliikten kaldirilan dokiimanlarin yayin veya kullaniminin durduruldugunu,

saglayvacaktar.

%.5.2 - Dokiiman Degisiklikleri/Tadilatlara

Jokiimanlardaki degigiklikler, bagka bir gtrevlendirme olmadikga, orijinal metni
inceleyen ve kabul eden, ayni fonksiyonlar/birimler tarafindan incelenerek,
»naylanacaktir, Gorevlendirilen birimler, degisikliklerle i1lgili inceleme ve onay
lslemleri i¢in gegmis bilgilere ulagabilmelidirler.

fimkiin oldugu takdirde, defigikliklerin kapsami, dokiimanda veya 11gili eklerinde
selirtilecektir.

firiirlikten kalkan dokiimanlarin kullanimina engel olmak amaciyla, dokiimanlardaki
tecerll revizyonlari godsteren ana liste veya ona egdeger dokiiman kontrol prosediirii
>elirlenecektir.

’apilan defigiklikler belirli bir sayinin iizerine g¢iktifinda dokiimanlar yeniden
rayinlanacaktir.

te6& — SATINALMA

}.6.1 — Genel . .
‘edarik¢i, satinalinan iiriiniin, belirlenen gartlara uymasini saglayacaktir.

:.6.2 — Tageron Firmanin Deferlendirilmesi

‘edarik¢il, kalite sgartlari dahil yan sbtzlesmede (tedarik¢i ile tegeron firma
-rasinda yapilan) yer alan gartlari Xkarsilayabilecek yeterlilikte olan tageron
‘irmalari segmelidir. Tedarik¢i, kabul edilebilir durumda olan tageron firmalarin
ayitlarini olugturmali ve diizenli olarak tutmalidir (Madde 4.16).
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Tagercn firmalarin segimi, tedarikg¢i tarafindan yapilan Kkontrellarin tipl ve
kapsami, {iiriin tipine ve uygun oldugu takdirde tageron firmalarin daha ©Onceki
iglerde gosterdikleri yeterlilik ve verimlilikleri ile 11gili kayitlara bagla
»lacaktar, '

vzdarik¢i, tageron firmada yapilan kalite sisteml degerlendirmelerinin etkili
olmasini saglamalidar.

4.6.3 — Satinalma Verileri

Satinalma dokiimanlari, 1ismarlanan {iriinli agik olarak tarif eden verileri ve uygun

oldugu takdirde;

a) tip, sinif, model, derece veya difer kesin tanimlamalari,

b) iriin, prosediirler, proses teghizati ve personel kabul veya nitelendirme gartlari
ile 11gili teknik verilerin sartnamelerin, ¢izimlerin, proses sartlarinin ve
muayene talimatlarinin bagliklari, agiklamalari ve uygulanan baskilari,

¢) iiriine wuygulanabilecek kalite sistemi standardimin adi, numarasi ve Yyayin

tarihini,

kapsayacaktir,

Tedarik¢i, dagitimdan ©Once satinalma dokiimanlarini, belirlenen gartlara uygunlugu
agisindan gozden geglrerek onaylayacaktir.

4.6.4 — Satinalinan Uriiniin Dogrulanmasi

Sézlesmede belirtildigi takdirde, alici veya temsilcisi, satinalinan iriiniin
istenilen ©zelliklere wuyup wuymadigini, satinalma sirasinda veya kaynaginda
dogrulama hakkina sahip olacaktir. Alici tarafindan yapilan dogrulama, tedarikginin
kabul edilebilir iiriin temin etme sorumlulugunu ortadan kaldirmayacagi gibi, iiriiniin
ilerdeki agamalarda reddedilmesini de engellemiyecektir.

Alici veya temsilcisi, tageronun iiretim yerinde dogrulama yapma yolunu segerse, bu
dogrulama tedarik¢i tarafindan tageronun kaliteyl etkin bir gekilde kontrol ettigi
anlaminda kullanilmayacaktar,

4.7 - ALICININ TEMIN ETTiEI UiRUN

Tedarik¢i, difer yollardan sagladigi giderlerle birlegtirmek iizere alici tarafindan
temin edilen iiriiniin, dogrulanmasi, depolanmasi ve bakimi i¢in prosediirler
belirleyerek, yiiriirliife koyacaktir. Boyle bir f{iriiniin kaybolmasi, hasar gdrmesi veya
kullanima uygun olmamasi durumunda, rapor tutulacak ve aliciya bildirilecektir
(Madde 4.16).

NOT - Tedarikg¢i tarafindan yapilan dogrulama, alicinin kabul edilebilir iiriin temin
etme sorumlulugunu ortadan kaldirmaz.

4.8 - {RUN TANIMI VE izLEREBILIRLIGI

Uygun oldugu takdirde, tedarikg¢i, iiretim, dagitim ve tesisin biitiin agamalarinda
tatbik edilebilir ¢izimler, gartnameler veya diger dokiimanlari kullanarak {iriinii
tanimlayici prosediirleri olugturacak ve bunlarin devamliligini saglayacaktir.
izlenebilrlik Szellikle istendiginde, her iiriin veya partinin tek bir tanimi olacak
ve bu tanimlama kayit edilecektir (Madde 4.16).



4.9 - PLOSES KONTEROLU

9.1 - Genel
Tedarik¢i, Jretimi ve wuygun clidufu tzkdirde, kaliteyl dogrudan etkileyen tesis
proseslerini tanimlayacak, rlanlayacak ve tu proseslerin  Xontrol altinda
giriittlresizl saglavacaktar. . .

Kentrel altina alinmig durumlar;

a) liretim ve tesise ait doklimante edilmis ¢alisma talimatlarini (bu talimatlarin
olmeamasi durumunda kalite clumsuz vinde etkilenecektir) uygun ilretim ve tesis
teghizatami, wuvgun ¢aligma ortamirni referans standardlari kodlar ve kalite
plar.lari ile uyumu,

b) iiretim ve tesis sirasinda uygun proses ve {irlin ©zelliklerinin gbdzlenmesi ve
kontrolumu,

¢) uyg.n oldugu takdirde, proses ve teghizatin onaylanmasini,

1) yazili standardlar ve temsili ®rneklerden alinan, en genis kapsamli, sart
kosulan iggilik kriterlerini,

kapsayacaktir,

4.9.2 - Ozel Prosesler

Bunlar iirtin#in muayene ve deneyleri ile tamamen dogrulanamadifi, proses hatalarinin
sadece iliriin kullanilmaya baglandiktan sonra ortaya ¢iktigi proseslerdir. Buna bagla
slarak istenilen 6zelliklerin saglandigini garanti etmek igin, siirekli gdzlenmesi
ve/veya  dokiimante edilmis prosediirlere uyulmasi gereklidir. Bu prosesler
Jegerlendirilecek ve Madde 4.9.1 de istenilen ©Ozelliklerle de wuyum saglamig
placaktair.

Jygun oldugu takdirde, degerlendirilmis prosesler, techizat ve personelle ilgili
kayitlar siirekli olarak tutulacaktar.

4.10 — UAYENRE VE DENEY
4.10.1 - Girdl Muayene ve Deneyleri

4,10.1.1 - Tedarik¢i, girdi iiriiniin, muayene edilene kadar veya belirlenen sartlari
tasidiginin dogrulanmasina kadar kullanilmamasini veya iglem gormemesini (Madde
4.10.1.2'de belirtilenlerin disinda) saglayacaktir. ‘Dogrulama iglemi, kalite plani
veya dokiimante edilmig prosediirler ile uyum ig¢inde olacaktar.

4.10.1,2 - #cil iiretim amaciyla kullanilan girdiler sartlara uymadiginda derhal
geri gtnderilmesi ve degistirilebilmesi i¢in tanimlanacak ve kayit edilecektir
(Madde 4.16). -

NOT - Girdl muayenesinin miktar ve yapisini tesbit ederken, kaynakta Xkontrol
yvepi1ldigini ve kalite uygunlugunun saglandigini ispat eden dokiimanlar dikkate
alinmalidir.
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4,10,2 ~ Proses Siresinda Muayene ve Deneyler

Teddr*lgl 3

inii, kalite plani veya dokimante edilmis prosediirlerde belirtildigi sekilde

ene edecek, deneylere tabi-tutacak ve tanimlayacaktir,

: istenllen sartlara uygunlugunu, proseslerin gdzlenmesi ve kontrol
metotlari yoluyla gerceklestirecektir,

c) iade prosediirlerine gdre elden ¢ikarilmasi diginda iiriinli, istenilen muayene ve
deneyler tamamlanana veya gerekli raporlar alinip dogrulanana Xkadar elinde
tutacaktir (Madde 4.10.1). JIade prosediirleri, Madde 4.10.2.a'da belirtilen
faaliyetlerin yliriitiilmesine engel tegkil etmeyecektir,

d) uygun olmayan iiriinii tanimlayacaktir.

4.10.3 - Son Muayene ve Deneyler

Son muayene ve deneyler i¢in gerekli olan kalite. plani veya dokiimante edilmig
prosediirler, {iiriiniin teslim alinmasi veya proses esnasindakileri de kapsayan biitiin
muayene ve deneylerin yapilmis oldugunu ve verilerin bellrlenen sartlara uydugunu
gosterecektir,

Tedarik¢i, kalite plani veya dokiimante edilmig prosediirler gergevesinde, son iriiniin
belirlenen gartlara uygudunu kanitlamak i¢in son muayene ve deneyleri yapacaktir.

Higbir iirlin, kalite plani veya dokiinante edilmis prosediirlerde yer alan faaliyetler
tam olarak bitirilmeden, veriler ve dokiimanlar hazir olup, gerekli izin verilmeden
sevkedilmeyecektir.

4,10.4 - Muayene ve Deney Kayitlara
Tedarikg¢i, {iriinlin, belirlenen kabul kriterlerine gdre, muayene ve/veya deneylerden
gecirildigini gdsteren kayitlari tutacak ve muhafaza edecektir (Madde 4.16).

4,11 - MUAYENE, OLGME VE DENEY TEGHIZATI

Tedarik¢i, iiriiniin, belirlenen sgartlara uygunlugunu, gOstermek amaciyla, sahip

oldugu, ddiing aldigi veya alicinin temin ettigl muayene, Slg¢me ve deney teghizatimi

kontrol ve kalibre etmeli, bakimini saglamalidir. Teghizat, talep edilen OJlgiime
veterli olacak ve ©lgiim belirsizliklerinin bilindigi garanti edilerek istenilen
6l¢iim kabiliyetini saglayacak gekilde kullanilacaktar,

Tedarikei; ’

a) yapilacak dlg¢iimleri ve istenilen dogrulugu tanimlayacak, uygun muayene, Olgme ve
deney teg¢hizatini segecektir,

b) iiriin kalitesini ©nceden belirlenen sinirlar igerisinde veya kullanimdan ©Once
etkileyecek biitiin muayene, 6lgme ve deney techizatini ve aletleri, kabul edilen
standardlara gore belgelendirilmis techizats esas alarak tanimlayacak,
ayarlayacak ve kalibre edecektir. Bu standardlarin yoklugunda, ayarlamalarda baz
alinan esaslar dokiman halinde belirtilecektir,

¢) teghizat tipinin detaylarini, tanitim numarasini, konumunu, kontrol

" sikliklarini, kontrol metodunu, kabul kriterlerini ve sonuglarin yetersizligi
durumunda alinacak ©onlemleri de kapsayan kalibrasyon.prosediirlerinl olusturacak,
dokiimante edecek ve devamli uygulanmasinil saglavacaktir,

d) muayene, ©Jl¢me ve deney teghizatinin gereken dogruluk ve hassasiyetini
saglayacaktar, . '

e) muayene, ©olgme ve deney teghizatini, kalibrasyon durumunu gosterecek sekilde
uygun bir gbsterge veya onaylanmig bir tanitim kaydi ile tanimlayacaktir,

f) muayene, ©l¢me ve deney techizata i¢in kalibrasyon kayitlarini muhafaza
edecektir (Madde 4.16),
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g) muayene, ©Olgme ve deney teghnizatinin kzlibresyonu saglanamadiginda dszha Crce
vapiimi olan wmuayene ve dzney sonuglarinin gegerlilifini degerlendirecek ve
dekmante edecektir,

h) g¢evre sartlarinin kalibragycn, muayene, oOlg¢iim ve deneyler ig¢in uygun olmas:ini
saglavacaktar,

1) muayene, Slgilim ve deney techizatinin tasima, mvohafaza ve depolanmasinih xullamim
ig¢in doZru ve uygun olmasini saglayacaxtair,

3j) deney donanimlari ve deney yazilimlarini da kapsayan muayene , Olgme ve deney
imkanlarini, kalibrasyonu olumnsuz etkileyecek diizenlemelerden koruyacaktir.

Deney donanimlari (baglama tertibati, demirbaglar, kaliplar, gablonlar) veya deney
yazilimlari, muayenenin uygun araglari olarak kullanildigainda, bunlar iliretim ve
tesis sirasinda iriinlin kullanimdan ©nce kabul edilebilirligini dogrulayabilecek
yeterlikte oldugunu saglamak i¢in kontrol edilmeli ve bu kontrol belirli
araliklarla tekrarlanmalidir. Tedarik¢i bu kontrollarin kapsam ve si1kligini
belirleyecek ve kontrollarin vapildigini gosteren kayitlari delil olarak tutacaktar
(Madde  4.16). Olglindin - tasarimi ile 1ilgili " veriler, fonksliyonel  olarak
veterliliginin dogrulanmasi icin alici veya temsilcisi tarafindan  talep
edildiginde, hazir bulundurulacaktir.

4,12 - MUAYENE VE DENEY DURUMU

Uriintin muayene ve deney durumu, yapilan muayene ve deneylere gdre iiriiniin uygunluk
veya uygunsuzlugunu godsterecek sekilde isaretlerle, yetki damgasiyla, bagli veya
vapisik etiketlerle, 1§ sirasi kartlariyla, muayene Kkayitlariyla, deney
metotlariyla, deney ortami veya difer uygun araglarla belirtilecektir. Muayene ve
deney durumlarinin tanimlanmasi, gerektiginde iiretim veya tesis sirasinda, sadece
istenilen muayene ve deneylerden gegebilen iirliniin sevkedildigini, kullanildigini
veya tesis edildigini garanti etmek ic¢in yapilacaktir.

Uygun iriiniin sevkinden sorumlu olan Inceleme yetkilisi kayitlarda belirtilecektir
(Madde 4.16). ~

4.13 - UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU

Tedarikg¢i, belirlenen sartlara uymayan {lriiniin kullanim veya tesisinin ©Ynlenmesini
saglayacak olan prosediirleri belirleyecek ve bunlari yiiriirliife koyacaktir. Kontrol,
uygun olmayan iiriiniin tanimlanmasi, dokiimante edilmesi, deferlendirilmesi, ayrilmasi
(yapilabildigi takdirde), elden g¢ikarilmasi ve ilgili bSliimlere duyurulmasi ig¢in
yapilacaktir,

4.13.1 - Uygunsuzlugun incelenmesi ve Elden Qikarilmasi
Uygun olmayan {iriinin incelenmesi i¢in sorumluluk ve elden g¢ikarilmasi igin yetki
tesbit edilecektir.

Uygun olmayan {iirlin, dokiimante edilmis prosediirlere gore incelenecektir.
Bunlara gbre uygun olmayan iiriin;

a) belirlenen sartlari kargsilamak ig¢in tekrar igleme tabi tutulabilir, veya

b) tamir edilerek veya edilmeden standard digi izin ile kabul edilebilir, veya
c¢) alternatif uygulamalar ic¢in tekrar derecelendirilebilir, veya

d) iskarta veya hurdaya ayrilabilir,

Sozlegme ile isteniliyorsa, belirlenen sartlara uymayan iirliniin (Madde 4.13.1.b)
kullanimi ile 11gili teklif veya tamirati, gerekll dzin 1i¢in alica veya
temsilcisine rapor edilecektir. Kabul edilen uygunsuzlugun ve tamiratin tanima,
gergek durumu gostermek amaciyla kayit edilecektir (Madde 4.16).
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Tamir edilmig veya tekrar iglem gOrmiig {iiriin, dokiimante edilmis prosediirlere gore
veniden muayene edilecektir.’

14 - pizELTici FAALIVET
Zarikel

a) ur:un olmayan {irlinin meydana gelig sebebini ve bu hatanin tekrarini onlemek i¢in
gereken diizeltici faaliyetl aragtirmak, »

b) biitiin prosesleri, g¢aligsma faaliyetlerinl, -standard dig: izinleri, kalite
kayitlarini, servis raporlarini ve miigteri gikayetlerini analiz ederek uygun
oclmayan {iirtiniin muhtemel sebeblerini meydana gikarmak ve ortadan kaldirmak,

c) kargilagilan riskleri meydana getiren problemleri ©onleyici faaliyetleri
baglatmak,

d) diizeltieci faaliyetlerin uygulandigini ve bunlarin etkili olduvgunu garanti etmek
i¢in kontrollar yapmak,

e) diizeltici faaliyetlerden kaynaklanan prosedur degigikliklerini wuygulamak ve
kaydetmek, 1 .

igin prosediirleri belirleyecek, dokiimante edecek~ ve bunlarin devamliligini

saglayacaktar.

4.15 ~ TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA VE DAGITIM

4,15.1 ~- Genel ‘
Tedarikg¢i, iirliniin taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi ve dagitimi ile 11gili
prosediirleri belirleyecek, dokiimante edecek ve uygulayacaktir.

4,15.2 - Tagima
Tedarikg¢i, hasar veya bozulmayi ©Onleyecek tagima metodlari ve esaslarini

belirleyecektir.

4,15.3 - Depolama

Tedarik¢i, fiiriinlin kullanimina veya dagitimina kadar hasar gormesini veya
bozulmasini Onlemek amaciyla, giivenilir depolama alanlari veya stok odalari temin
edecektir, Bu alanlara alimin veya bu alanlardan sevkiyatin gergeklegtirilmesi igin
uygun metotlar belirlenecektir. Bozulma olup olmadigini tespit etmik ig¢in {iriiniin
depodaki durumm, belli araliklarla degerlendirilecektir.

4,15.4 — Ambalajlama

Tedarikg¢i, paketleme, koruma ve igaretleme proseslerini (kullanilan malzeme dahil)
belirlenen gartlara uygunlufun saglandigini garanti etmek i¢in, genls Xkapsamda
kontrol edecek ve tiim #iriini alimdan, tedarik¢inin sorumlulugu bitene kadar
tanimlayacak, koruyacak ve ayrimini yapacaktir. -

.

4,15.5 — Dagitim
Tedarikg¢i, son muayene ve deneylerden sonra iiriin kalitesinin korumnmasi ig¢in gerekli
tedbirleri alacaktir., Sozlegmede belirtilmigse, bu koruma iglemi, son teslim yerine

kadar siirdiiriilecektir.

4,16 — KALITE KAYITLARI

Tedarik¢i, kalite kayitlarinin tanimlanmasi, toplanmasi, tasnifil, dosyalanmasi,
muhafazasi, bakimi ve elden ¢ikarilmasini belirten prosediirleri oluvgturacak ve
bunlarin devamliligini saglayacaktar.

Kalite kayitlari, istenilen kalitenin gergeklestirildigini ve kalite sisteminin
etkili olarak igledigini gdstermek ig¢in tutulacaktir. Uygun godriilen tagercna ait
kalite kayitlari da bu verilerin bir parcasi olacaktir.

- 10 -
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Ym Yalite kayitlaril ckunakli ve ait oldugu iriinii tanimlayabilir olacaktir. Kalite
tlari, hasar veya bozulmayi en aza indirecek ve kayiplari Onleyecek, uygun
vre sertlari saglaysn tesislerde tekrar kolaylikla kullanilabilecek sekilde
..... r=lanacak ve muhafaza edilecektir. Kalite kayitlarinin muhafaza siireleri
lirlenerek kaydedilecektir. SOzlegmelerde anlasmaya varildigi takdirde, kalite
kzy:tlari belirlenen bir siire i¢in alici veya temsilcisinin kullanimina hazir

o

tutulacaktar.

Y

4.17 - KURULUS ig¢i KALITE TETKIKi

Tedarikg¢i, kalite 1le 1lgili faaliyetlerin planlanan diizenlemelere uygunlugunu
iogrulamak ve kalite sisteminin etkinligini tayin i¢in kurulug ig¢i kalite tetkiki
ile i1gili planli ve dokiimante edilmis bir sistem uygulamalidar.

@etkikler, faaliyetlerin durumu ve Sneml esas alinmak suretiyle programlanacaktir.

\

Tetkik ve takip faaliyetleri dokiimante edilmis prosediirlere uygun olarak
yiirtitiilecektir.

Tetkik sonuglari dokiiman haline getirilecek ve tetkik edilen alanda sorumluluk
tagiyan personelin dikkatine sunulacaktir. Bu alanda sorumlu ydnetici personel,
tetkik sonucu bulunan eksikliklerle 11gili dizeltici faaliyetleri zamaninda
uygulayacaktir (Madde 4.1.3).

4,18 - EGITIM

Tedarik¢i, egitim ihtiyaglarini belirleyen prosediirleri olugturacak ve yiiriitecek,
kaliteyl etkileyen faaliyetleri uygulayan tim personelin efitimini saglayacaktair,
Verilen belirli isleri yapan personel gerektiginde ©grenim, egitim ve/veya
tecriijbeleri esas alinmak suretiyle degerlendirilecektir. Egitimle 4l1gili uygun
kayitlar tutulacaktir (Madde 4.16).

4,19 - SERVIS :

Sczlesmede  yer ald1g1 takdirde, tedarikgi  servisin belirtilen sgartlari
kargiladigini dogrulamak iizere prosediirler olugturacak ve bunlarin devamlilifina
seglayacaktir,

4.20 - ISTATISTIK TEKWIKLER

Tedarikg¢l, gerektiginde {iriin ©zelliklerinin ve ©proses yeterliliginin kabul
edilebilirliginin dogrulanmasi igin ihtiyag¢ duyulan istatistik teknikler ile il1gili
prosediirleri belirleyecektir.

- 11 -



EK 2. ISO 9000 BELGELENDIRILMIS TURK FIRMALARI



BEL GENC STANDARD FIRMAADI

KG 001/92 Q001 SIMKO A.G.

KG 002/92 F001 SIMENS A.8.

KG 004/92 %001 BRISA 1ZIMIT

KG 006/92 G001 ALTINYILDIZ 1STANBUL

KG 007/92 001 BEKOTEKNIK SANAYI A.S. 1STANBUL

KG 009/92 001 TELETAS ISTANBUL

KG 010/92 001 AEG-ET! ELEKTIRIK ENDUSTRI A.S.

KG 013/93 001 DOW TURKIYE A.8. KURTKGY/PENDIK

KG 019/93 F001 POLINAS PLASTIK SAN.VE T1C.A.S.

KG 020/93 001 EGE FERRO KIMYA SANLVE TIC.A.S.

KG 026/93 Q001 ARCELIK A.9. ESKISEHIR 19 ETMES!

KG 027/93 001 ARCELIK CAYIRDVA ISLETMESD ISTANBLL.

KG 028/93 Q001 PEKEL TEKNIK SAN.VE TIC.A.S. MANISA

KG 030/93 001 CAMIS AMBALAJ SANAYI A.G.

KG 034/93 001 NETAS NORTHERN ELEKTRIK TELEKOMINIKABYON A.S.
KG 038/93 G001 PEG PROFILO ELEKTRIKLI GERECLER SAN. A.S.
KG 040/93 F001 PROFILO TELRA ELEKTRONIK SAN. TIC.A.S.

KG 042/93 F001 TEE TOPEM 1SLETMES! 1STANBUL

KG 045/93 7001 TEE ESBKOM ISLETMES! ESKISEHIR

Kz 047/93 2001 VESTEL ELEKTRONIK SAN., TiC. A.S.

K 048/93 2001 TEE SUTEM 1SLETMESD ISTANBUL

KG 030/93 2001 ARDEM PIGQIRICI VE ISITICI CiHAZLAR SAN.A.S.
KG 055/93 001 ASELSAN A.8. ASKERT ELEKTRONIK SAN. A.S.
KG 072/%4 001 TUTES TURISTIK TESISLERD A.S. TURTEL T.Kgvy
KG 074/94 7001 EGE SERAMIK SANAYI VE TICARET A.S.

KG 077/%94 001 SOBUT SERAMIK SAN.A.S.

KG 0BO/94 7001 BEREL SERAMIK

KG 081/94 7001 SEREL SERAMIK A.8. BILECIK

BELGENO STANDARD FIRMAADI

K6 005/92 P002 CANAKKALE CIMENTO A.8. CANAKKALE

KG 008/92 2002 TRAKYA DORUM LULEBURGAZ

KG 014/92 002 TRAKYA CAM A.9. LULEBURGAZ

KG 015/92 Q002 DEMISAS BILECIK

KG 016/92 2002 LEVER TEMIZI 1K MADDELER! SAN.VE TIC.A.§5.18T7.
KG 017/93 002 BATICIM BATI ANADOLU CIMENTO SAN.A.S. IZMIR
KG 018/93 2002 TETRA-PAK PAKETLEME SAN. VE TIC. A.8S. 1ZMIR
KG 021/93 Q002 SEBER SES VE ELEKTRIKL! GERECLER SANAYI A.S.
KG 023/93 F002 ECZACIBAGI YAPI GERECLER! SAN.ARTEMA GRUBU
KG 024/93 5002 THE SHELL COMPANY OF TURKEY LTD. 1ZMIT

KG 025/93 2002 TEKNIK CAM SANAYI A.S. ISTANBUL

KG 029/93 G002 ORGS ORTADOGU RULMAN SANAYD VE TIC.A.S.POLATLI
Kb 031/93 002 CELIK HALAT VE TEL SANAYI A.G.

K& 033/93 002 RABAK ELEKROLITIK BAKIR VE MAMULLER! A.S.

K& 0353/93 002 AKBA AKRILIK KIMYA SAN.A.S. YALOVA




BELGENG STANDARD FIRMAADI

KG 036793 FOOZ ASIL CELIK SAM. TiC. BURSA

KG 039/93 FO0Z CIMENTAS 1ZMIR CIMENTO FABRIKASI T.A.8.1ZMIR
K 041/93 002 STFA CIVATA BANAYI VE TICARET A.8. ADANA

KG 043/93 F002 MOBIL OiL TURK A.G. ISTANBUL

KG 044/93 7002 ANADOLU CAM BAN. A.S.

KG 0446/93 002 PINAR 8UT MAMULLERI SAN. A.G.

KG 049/93 Q002 ELIDA KOZMETIK SAN. TIC. A.S.

K 051793 7002 TOPRAK SENITER ,ENERJI MUESSESESI BOZUYIK

KG 052/93 002 CiMsSA CIMENTO SAN. VE TIC.A.S.

KG 033/93 002 ENDEL A.S. GEBZE/1ZMIT

KG 056/93 F002 ER KABLO DENIZL 1

KG 057/93 002 SANDOZ URUNLERI ILAD GIDA KIMYA TOHUM SAN. 1ZM.
KG 038/93 002 AKTOPS TEKSTIL YALOVA

KG 059/93 G002 MARSHALL BOYA VE VERNIK SAN. A.S.

KG 0&60/93 002 MERLIN GERIN ELEKTRIK SAN. VE TIC. A.8. 1ZIMIR
KG 061/93 2002 CLUKUROVA INGAAT MAKINALARI MERSIN

KG 064/93 002 ADANA CIMENTO ADANA

kG 083/94 7002 STANDART PROFIL OTOMOTIV BAN. A.S.

KG 0B4/94 002 VARLF B8AN. A.S.

KG 066/93 7002 80DA 8AN. A.G. S0DA FABRIKASI MERSIN

KG 06%/93 F002 HESFIBEL OPTIK VE ELEKTRONIK SAN.TIC.A.S.

KG 075/94 002 TOPRAK SENITER! , DEMIR DOKUM MUESSESEST BOZUY.
KG 07&6/94 7002 VALFEEL ARMATUR SANAYD A.S.

KG 078/94 F002 TOPKARPI S1GECAM SANAYI A.S.

KG 079/94 002 YAYSAN-YAY SAN. A.&. BURBA

KG 082/94 002 1Z0CAM TICARET VE SANAY!I A.8. TARSUS

kG 085/94 Q002 CUMRA KAGIT SAN. A.S.

KG 0B&/94 Q002 FERRO DOUM SAN. ALS.

BEL GEND STANDARD FIRMAADI

KG 003/92 2003 TURKKABLO 1ZMIT

KG 011/92 003 ECZACIBASI YAPI GERECLER! BOZUYUK/BILECIK

KG 012/92 7003 ECZACIBASI SERAMIK KARTAL/ISTANBUL

KG 022/93 7003 SARKUYSAN ELEKTROLITIK BAKIR SAN. GEBZE

KG 032/93 003 KAVEL KABLO VE ELEKTRIK MALZEMEST A.8. 18T.
KG 037/93 F003 HONTEL KABLO SANLTIC. A.G.

KG 054/93 003 HES HACILAR ELEKTRIK SAN. VE TIC. A.G.

KG 062/93 Q003 ETA SER KABLO ELEKTRIK TELEKOMINIKASYON A.S.
KG 063/93 003 TOPRAK KAGIT SAN. A.6.

KG 065/93 003 KALEBODUR SERAMIK SANAYD CANAKKALE

KG 067/93 003 YASAS YAGAR BOYA VE KIMYA SAN. VE TiC. A.S.
KG 068/93 003 BIZEM SERAMIK FIRIT VE GLAZUR SAN. VE TIC. A.S.
KG 070/93 2003 OZGUN KABLO VE ELEKTRIK MALZEMELERT 18T.

KG 071/93 003 ALTIN KABLO 5AN. A.S. IS8T,

KG 073/%24 Q003 DEMIRER KABLO TESISLERD 5AN. VE TiC. A.S.
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AYVAZ END.MAM. KALITE EL KIT ABI Sayfa No: 12

SAN. VE TiC. AS. PROSEDUR Reviz. No: 0
Reviz. Trh: 23/11/11993

PROSEDUR HAZIRLAMA PROSEDURU

1.0.AMAC
Sirket standartlarina uygun ve etkin dokiimantasyon saglayan prosediirlerin hazirlanmas:.

2.0 KAPSAM
Tim prosediirler ve organizasyondaki tiim boliimler

3.0 SORUMLULUKLAR
Prosediir, ihtiyact olan boliim tarafindan hazrlanir. Prosediiriin yaymnlanmadan énceki
kontrolunu Kalite Giivence ve Kontrol Bsliimii (K.V.K.B.) yapar. Mali igler ile ilgili prose-
dirii , Mali isler miidiirti, Pazarlama ve satigla ilgili prosediirleri , Pazarlama miidiirii , kalite
glivencesi ve teknik konularla ilgili prosediirleri, Fabrika miidiirii, imalatla ilgili  prose-
diirleri, Giretim miidiirii onaylar.Prosediiriin yaymlanmas: ve dagmilmasi K.G.V.K. bolii-
miiniin gérevidir.

4.0 TANIMLAR

4.1 PROSEDUR: Organizasyonda yapilan bir igin safhalanm ayrintiya
inmeden tanimlayan bir dokiimandir.Standart bir formatta hazirlanir. Tiim prose-diirler, kalite
el kitabindaki politikay1 desteklemeli ve diger prosediirlerle catigmamalidir.

5.0 ILGILI DOKUMANLAR

5.1. Doékiiman Kontrolu Prosediirii (PR130),
5.2. Standart Prosediir Format: (STFO1),
5.3. Dokiiman Kontrol Formu  (DKFO01),
5.4. Dokiiman Degisiklik Formu (DKFO02).

6.0 PROSEDUR HAZIRLAMA.YAYINLAMA VE DUZELTME

6.1 PROSEDUR HAZIRL.AMA VE YAYINLAMA

Tlgili birim prosediir ihtiyacim belirler ve standart prosediir formatina uygun
olarak , bir taslak prosediir hazirlar K.G.V K. boliimii , prosediiriin formatim ve igerigini kon-
trol eder. Kontrolden gecen prosediirii onaylacak makama génderir.Prosediir onaylandiktan
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sonra K.G.V K. bolimi, bir dokiiman numarasi verir ve dékiiman kontrol formuna kaydeder,
yaymlar ve ilgili boliimlere dagitir.

6.2. PROSEDUR DEGISIKLIGI/DUZELTME
Dokiiman kontrolu prosediiriiniin 5.2. maddesi gegerlidir.
7.0. KAYITLAR

7.1. Prosediir Hazirlama Prosediirii, orjinali K.G.V.K. bolimiin dedir. Organi-
zasyondaki tiim béliimlere dagitilir. Saklama siirest siiresizdir.

7.2.Taslak prosediir , orjinali prosediirii hazirlayan boélimde kalir. Taslak
prosediiriin bir niishast KGVK béliimiinde bulunur. Prosediir onaylandiktan 3 ay sonra taslak
prosediir KGVK bolimiince 3 ay siireyle saklanmir. Daha sonra dékiiman kontrolu prosediiriiniin
5.3 maddesine gore imha edilir.

7.3 Dokiiman Kontrol ve Dokiiman Degisiklik Isteme formlar1 igin Dokiiman
Kontrolu prosediiriiniin 6.0 maddesi gegerlidir.
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Is talimaty, igin yapildigs bolgeye asilir ve isi yapan kisi talimata uygun olarak gorev
yapmalidir.

7.0 TALIMATLAR iCIN GECERLI KOD SISTEMI

7.1 TALIMATLARI KULLANAN BOLUMLERIN KODILARI
Boliim Adi Kod No

Kalite Kontrol Bélimii 0

Hortum Boliimii 1
Kondenstop Béliimii 2
Seviye Gosterge Bolimii 3
Kompansatér Bolimi 4
Personel Boliimii 5
S.Alma / Ambar 6

8.2 TALIMAT TURLERININ KODLARI

Talimat Tiiri Kod Harfi

Is Talimat: I
Test Talimat: T
Kontrol Talimat: K
Bakim Talimat: B
Makina Kullanma Tal. M

8.3 TALIMATLARIN KODLANMASI
Talimatlar agafidaki gekilde belirtildigi kodlanir.

o 200
I | _ ig talimatimin sira numarasi

ig talimatin1 kullanan boliimiin kod numaras:

Is talimat oldu§unu giisteren ibare
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9.0 TALIMATLARIN DEGISTIRILMESI / IPTALI

Doékiiman kontrolu prosediiriin 5.2 maddesi gegerlidir

10.0 KAYITLAR

10.1. Hazirlanan talimatlan, hazirlayan boliim saklar Bir niishast da, isin yapildig: yere
asthr KGVK boliimiinde de bir niishas: bulunur. Saklama siireleri, i talimati gegersiz hale

geldikten sonra 3 aydir. Saklamay1 , KGVK boliimii yapar.

10.2. Is Talimatt Hazirlama Prosedtiri(PRNO:1.3.3), orjinali , KGVK bolimiindedir.
Her boliimde bir niishasi vardir. Saklama siiresi ,

siiresizdir.
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