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TESEKKUR

Kalite konusundaki bilincimin olugmasim  saglayan, smrh bilgilerimi
glglendirerek bu cahgmamin meydana g¢ikmasina kadar tiim asamalarda, bilgi ve
tecriibelerini benden esirgemeyen gok degerli hocam Sayin Dog. Dr. Ahmet EKERIM’e

tesekkiirlerimi sunarim.

Tezimin olugymasinda bizden yardimlarini esirgemeyen 1013. OAF Miidiiri
Saym Kidemli Albay Sebahattin ERGONENC e, degerli yardimlarindan dolay: fabrika

personeline tegekkiirii bir borg bilirim.

Bitiin 6grenim hayatim boyunca her tiirlii destekleriyle bana gii¢ veren aileme

de ¢ok tesekkiir ederim.

Istanbul, 1997 SAADET HOCAOGLU
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OZET

Giintimiizde rekabet, ulusal simirlanin digina tagarak global bir nitelik kazanmakta
ve bunun sonucu olarak da rekabet giiciinii korumak giderek zorlagmaktadir. Bu zorlugu
agmak i¢in ilk yapilmasi gereken, miisteri tatminini hedefleyerek kaliteye gereken 6nemi

vermektir. Artik igletmeler i¢in kalite, giiven ve rekabet unsurudur.

Kalitenin iyilestirilmesi igin, tim kaynaklarin ve Fonksiyonlarin en verimli ve en
etkin bir sekilde kullanlmasi gerekir, organizasyon, kalite hedefleri ile birlikte diger
hedeflerine ulagabilmesi igin katilimci, yénetim ve yaraticilik temeline dayanan Toplam

kalite yonetiminin uygulanmasi gerekmektedir,

Bu caliymada kalite ve kalite kontrolii tamimlari, toplam kalite kontrolii ve
toplam kalite yonetimi ile ISO 9000 kalite giivence standartlan ele alinmmgtir. Konular
hakkinda bilgiler verilmig, ISO 9001 kalite giivence standardinn bir firmaya uygulanmasi
lizerinde caligmalar yapilmg ve aragtirmadan elde edilen sonuglar degerlendirilerek

onerilerde bulunulmugtur.

Ele alman igletmede iriintin kalitesinin yiikseltilmesi sureti ile verimliligin
arttinlip maliyetlerin diigtiriilmest i¢in hangi konularda yeni ¢aligmalar yapilmas: gerektigi
lizerinde durulmugtur. ISO 9001 standard: ile baglayan, daha sonra AQAP-110 standardi
ve daha sonra da Toplam Kaliteye ulagilmas: i¢in yapilmasi gereken caligmalar

agiklanmugtir.
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ABSTRACT

At present, competition has assumed a global nature by crossing over national
boundaries and thus it becomes more and more difficult for one to maintain one’s
competitive power. The first thing to do in order to surpass this difficulty is aim at
customer satisfaction by paying due attention to quality. By now quality has become the

essential factor of trust and competition.

In order to improve quality, all resources and functions should be implemented
effectively and efficiently. For organisation to reach its quality goals and other kind of
objects, total quality that is based upon contribution, management, and creativity should

be used.

This study deals with definitions of quality and quality control, as well as total
quality control, total quality management, and ISO 9000 quality assurance standards.
Information is given on these issues, several studies are carried out for applying quality
assurance standards at a company and suggestions are made by taking into account the

results.

In conclusion chapter, a discussion is carried out to find out what new issues
should be studied for the company to increase product quality, improve productivity, and
reduce costs. Works that should be carried out in order to reach AQAP 110 standard,

and then total quality by setting out with ISO 9001 standard are explained.



1. GIRIS

Teknolojik ustinlilk, Maliyet ve Hiz silahlariyla rakiplerini ge¢meye ¢alisan
firmalann kiyastya savagimi, giiniimiizde yeni bir kavramin ¢ikmasina neden olmustur. Bu
kavram “Yokedici Rekabet” tir. Bunun anlamn sudur: Rekabet arenasinda boy gosteren
firmalar, eger hayatta kalmak istiyorlarsa, savasin kurallanm yerine getirmek
zorundadirlar, aksi halde yok olup gidebilirler. Bu acimasiz durum, giderek kiiresellesen
gliniimiiz ortamunda faaliyet gostermekte olan Turk firmalan icin de aynen gegerlidir.
Kurallarin temelinde ise “Miisteri Kraldir” 6zdeyisi ile 6zetlenen Toplam Kalite Yonetimi
yatmaktadir. Bu yontemin sekli mikemmellige ulagmanin ve siirekli iyilesmenin tek yolu
olarak goriilmekte, pazarda yer almak isteyen ve yasamak isteyen tiim firmalar igin
zorunlu hale gelmektedir. Bu yonetim seklinde bagarih olmak igin gerekli temel sart ise,

talep edilen kalitede mal ve hizmeti miisteriye en ucuza ve en kisa zamanda ulastirmaktir.

Tuketici i¢in artik, bir malin hangi tlkede tiretildigi degil, hangi nitelikte oldugu
onemlidir. Sundugu hizmeti veya mali tiikketiciye begendirmek ve satmak isteyen iiretici,

en kaliteli mali en ekonomik sunmanin yolunu aramak ve bulmak zorundadir.

Yiiksek kalite - disik maliyet digiincesi “Toplam Kalite Yontemi”nin

dogmasina sebep olmustur.

Bir Amerika’h yonetici, “kalite kavrami, sirketin damarlarindaki kan gibi

dolagmali” derken bu noktaya igaret etmek istemigtir.

Kendilerini yarinlara tagimak isteyen isletmeler bir yandan miisteri
gereksinimlerini tam olarak kargilayabilmek igin gelisen teknolojiyi izlemek, diger yandan

da kaliteye bakis agilarint ve yaklagimlarint degistirmek zorundadirlar.

Bir toplumda kaliteden séz edebilmek, onu olusturan bireylerin yagsam ve
ugraglarinda kalite bilincine erigmeleri ve bu bilinci, siiregleri ve yetenekleri oraninda

cevrelerine yaymalari ile miimkin olabilir.



Bu nedenle kalitenin hedefi, miisteriyi tatmin etmeye yonelik mal ve hizmet

tretim olanaklan saglamak olmahdir.

Toplam Kalite Yontemi’nin “Satin alinan malzeme kaliteli olmadikga, kalitede
mikkemmellie ulagmak olasi degildir” seklindeki baslangi¢ prensibinin gerekli kildig:

uygulamalar sonucunda ISO 9000 serisi standartlan ilk basamakta ortaya gikmustir.

Uluslararast Standartlar Orgiitii ISO’nun 9000 kodu ile yayinlanan 9000 serisi
hem Avrupa Toplulugu tarafindan hem birgok iilke tarafindan ulusal standart olarak
aynen kabul edilmistir ve 1988 yilindan beri TS-ISO 9000 standardi olarak
uygulanmaktadir.

Hizmetin gectidi tim asamalarda; talimat, prosediir, gorev ve sorumluluk
tarifleri vererek dokimante eder ve g¢aliganlarin egitilmesi, bilinglendirilmesi yolu ile

kalitenin giivence altina alinmasint saglar.
'Olayl yalruz “kalite”nin ilgi alan1 olarak gormekte yanligtir.

Bu standartlar bir kurulusun st yonetim kademesinden baglayarak, tim yonetim
kademelerine, kurulusun yapisina ve is akigina diizenlemeler getirmektedir. Firmalarn
“Kalite Yonetim Sisteminin” kalitesini 6lgmek ve bu yolla misterilere “Kalite Giivencesi”

vermek amacina yoneliktir.

Kurulacak kalite giivence sistemi, migsteriye saglayacagt yararlann yamnda
tedarikgilerin maliyetini azaltacak, verimliligini ve kalite diizeyini iyilestirecek ve rekabet

glictinii de arttiracaktir.

Bu bakimdan kalite; bugin gelismis ulkelerin ve diinyamn o6nde gelen

miitegebbislerinin glindeminin birinci sirasini iggal etmektedir.

Sanayi tlkelerinin kalite giivencesi anlayigt; “bilingli tiiketicinin mutlulugunu ve

memnuniyetini saglayan bir anahtardir.”



Unutulmamaldir ki; rekabetin son derece gii¢lestii giinimiiz ortaminda hayatta
kalmak isteyen firmalanin birincil politikalan, musteriye kalite guvencesi vermek
olmahdir. Bu giivenceyi verecek olan en etkin arag ise; “Kaliteyi Gelistiren Sistemin

Kendisidir.”

Bu ¢alismada; yukandaki ¢ahgmalari otomotivle ilgili askeri alanda uygulayarak,
mevcut bir igletmenin kalite sistemi incelenecek ve bu sistemin dncelikle ISO 9001 ve
daha sonra ise AQAP 110’a uygun hale getirilmesini saglamak i¢in yapimas: gereken

diizenlemeler aragtirilacaktir.



2. KALITE VE KALITE KONTROLU
2.1. Kalite Kavrami
2.1.1 Kalite Nedir?

Kalite kavramimin tamminda, kalite anlayigina paralel olarak gelisen teknoloji ve
ginimuizin biyik olgide rekabete dayanan ekonomik sistemi igerisinde baz

degisiklikler meydana gelmistir.

“Kalite” sozcugiinin gunlitk konugmalarda gesitli birimlerde kullamldig: bilinen
bir olgudur. Kalite sozciigii ile genellikle "iyi ve giizel" olan bir nitelik belirtilmekle
beraber  kalite sozciigi her zaman igin mutlaka iyi ve giizel olan bir anlam
igermemektedir. (G6zli,1990) “Kalite” pek ¢ok kisinin bildigi ve tammlamaya g¢aligtiSt
gibi mutlak anlamda "en iyi" demek degildir. (Ertiryaki, 1992)

Farkli kisi veya kuruluslar kaliteyi genis veya dar anlamda tamrnléums olabilirler.
Herkesin genel olarak uzlagacagi bir kalite tammu yapimas: neredeyse olanaksizdir.
Degisik  kalite tamimlannin  yapilmast  kalitenin  ¢ok  boyutlu - olmasindan
kaynaklanmaktadir. Asagida diinya ¢apinda uzmanlar ve kuruluglar tarafindan yapilmus
kalite tammlart verilmigtir:

Kalite, kullanima uygunluktur.

J M. JURAN

Kalite, bir triiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir.
P.B.CROSBY

Kalite, bir tirtintin sevkiyattan sonra topluma sebep oldugu en az zarardur.
G.TAGUCHI

Kalite, bir iiriin yada hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglari kargilama

kabiliyetine dayanan ozelliklerin toplamudir.
TS-ISO 9005



Kalite kontrol uygulamak, en ekonomik, en kullamgh ve tiiketiciyi daima tatmin
eden kaliteli tiriinii geligtirmek, tasarimim yapmak, tiretmek ve satig sonrasi hizmetlerini

vermektir.
K.ISHIKAWA

Kalite tiriin yada hizmetin ekonomik bir yoldan iireten ve tiiketici isteklerine

cevap verebilen tretim sistemidir.
JIS- Japon Sanayi Standartlari Komitesi

Kalite, bir mal yada hizmetin belirli bir gerekliligi karsilayabilme yeteneklerini

ortaya koyan karakteristiklerin timiidir.
ASQC-Amerikan Kalite Kontrol Dernegi

Kalite, bir malin yada hizmetin tiiketicinin isteklerine gére uygunluk derecesidir.

EOQC-Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu.

Bu tammlarmn 15181 altinda kaliteyi asagidaki gibi yorumlayabiliriz:

Kalite bir onlemdir: Sorunlar ortaya ¢ikmadan 6nce ¢oziimlerini olusturur,

uriin ve hizmetlerin yapisina tasarim yoluyla tistiinlik ve kusursuzluk arayisi katar.

Kalite verimliliktir: Islerini yapabilmek igin gerekli egitimden gegen, ihtiyag

duydugu arag gere¢ ve talimatlarla desteklenen personelden elde edilir.
Kalite etkili olmaktir: Isleri gabuk ve dogru olarak yapmaktir. Optimizasyondur.

Kalite, esnekliktir: Talepleri kargilamak igin deSismeyi gbze almak ve bu

konuda istekli olmak.
Kalite, bir programa uymaktir: Igleri zamamnda yapmaktir.
Kalite, bir siiregtir: Siiregelen bir gelismeyi kapsar.

Kalite, bir yatirimdir: uzun donemde bir isi itk defada dogru yapmak, hatay:

sonradan diizeltmekten daha ucuzdur.



Kalite, miisterinin tatminidir: Uriin ve hizmetin ne kadar iyi oldugu
konusundaki son karar verdigi memnunluktur. (AQAP Kalite Giivence Sistemi Egitim

Notlar, 1996)

Giunimuzde, kalite kavramu tzerinde mutabakat saglanan genel tamm
"Kullamm amaglarina uygunluk"tur. Bu noktada, konulmug bulunan dogru
spesifikasyonlara uygunluk ve miisterinin tatmin derecesi 6nemlidir. Burada gecen
“dogru™ sifati, nihai kullamici olan misterinin mamulden beklentileri ile tamamen

cakismasini ifade eder.

Bu faktorleri g6zOnine aldigimizda bir Grin kalitesini yalnizca onun
ozelliklerinin degil, ayni zamanda tiiketicinin ihtiyaglarinin da belirlendigini goriiriiz.

Yani;
Kalite, migteriler tarafindan belirlenir. (Alkan, 1995 )

Gunimiizin geligmis diinyasinda tiiketici ¢gok genis bilgilenme ve segme
imkanlarna sahiptir. Enformasyon ve ulagim teknolojisi her tiir imkam ¢ok kisa bir siire

igerisinde bitiin diinyaya yayabilmektedir.

Tiiketici i¢in artik bir malin hangi tilkede tretildigi degil, hangi nitelikte oldugu

onemlidir.

Sundugu hizmeti veya mal tiketiciye beSendirme ve satmak isteyen iretici,
bu kaliteli mah en ekonomik sunmamn yolunu aramak ve bulmak zorundadir. (Any6riik,

1993)

Bir kisim rekabet ortamlarinda kaliteli mal ve hizmet iiretmek bir segenek

degil, 6nkoguldur. (Belohlav, 1993)

Bu nedenle miigteriye "deger" sunan, misteri tatminini ve tercthini saglayan,
migteri ihtiyag ve beklentilerini kargilayan iriin/hizmet uretmek ve sunmak tiim

sirketlerin yonetim sistemlerinin odagint olusturmalidir. (Alkan, 1995)



Kalite, genelde planlanabilir ve organize edilebilir olup, seviyesinin yiikseltilmesi,

gozlem ve kontrollerle de giivence altina alinmas: gerekir. (Onoz, 1992)

Bir ariiniin kalite seviyesi, lretim iglemi sirasinda olusur. Nihai mamuliin
standartlara uyup uymadigmn tespiti i¢in yapilan muayene iglemi, sonu¢ olarak
mamullerin  kusurlu ve saglam diye ikiye ayrilmasim saglar. Uretim islemi
tamamlandiktan sonra yapilan muayenenin, kaliteyi gelistirme konusunda bir etkisi

yoktur. (Soysal, 1992)

Bu yaklagimi ile kalite, kar igin ¢aligsin veya c¢aligmasinbir kurulusun
calismalarinin her yoniine niifuz eden sirekli bir iglemdir. Kalite iyilestirme ile sorun

giderme es anlamli olarak algilanabilir. (Aktas, Kaytaz, 1995)

Kalite tarifine iki boyutta bakmak mumkiindir. Bunlardan birincisi miigterinin

tatmini, degeri ise tiretimde hatasizliktir,

Olaya miisteri tatmini olarak bakildiginda yiiksek kalite, satig hasilatim da

yiikseltir, ancak bu sirada maliyetlerde de artig goriilmesi kuvvetle muhtemeldir.

Uretimdeki hatasizhk ise yeniden isleme, hurda veya ¢ope atma masraflarim
azaltmakta, Istatistiki Kalite Kontrol yontemleri, her tiirlii testin maliyetini azaltmakta,

kapasite kullammin ve verimliligini arttirmaktadir. (Yetis, 1993)

David A.GARVIN, kaliteyi sekiz boyutta incelemistir. (Bozkurt, Odaman,1995)
Bunlar;

1. Performans: Uriinde bulunan birincil ézellikler.

2. Diger Unsurlar: Uriiniin gekiciligini saglayan ikinci karakteristikler.

3. Uygunluk: Spesifikasyonlara, belgelere ve standartlara uygunluk.

4. Giivenirlilik: Uriiniin  kullamm 6mrii iginde performans 6zelliklerinin

surekliligi.



5. Dayamkhlik: Uriiniin kullanlabilirlik 6zelligi.

6. Hizmet Goriirlitk: Uriiniin kullanilabilirlik 6zelligi.

7. Estetik: Uriiniin albenisi ve duyulara seslenebilme yetenegi.

8. Itibar: Uriin yada diger tiretim kalemlerinin gegmis performanst.

Isletmeler, kalite ile ilgili calismalar yaparken kalitenin tiim boyutlarim dikkate

almak zorundadirlar.
2.1.2. Kaliteyi Olusturan Temel Ogeler

Bir tirtintin kalite karakteristiginin gerceklesmesinde pek ¢ok faktoriin gozontne
alinmast gerekir. Bunlar; tiiketici istekleri, rekabet, satig politikalari, muayene islemleri
gibi faktorlerdir. Bununla birlikte bir tirtiniin kalitesi, tasarim kalitesi ve uygunluk kalitesi

olmak tizere baghca iki 68e tarafindan belirlenmektedir.
1. Tasarum Kalitesi:

Tasarim kalitesi, miigteri arastirmalart ve hizmet/satig ziyaretleri ile baglar ve

miisteriyi tatmin edecek bir tiriin/hizmet kavraminin belirlenmesi ile stirdiralir.

Bir tirtin/hizmet kavramimin gelistirilmesi siireci pazarlama, satig sonrasit hizmet

ve tasarim mithendisligi personeli arasinda igbirligi olusturulmasini igerir.

Bir isletmenin triin‘hizmet anlayigt stirekli ve sonsuz iyilestirme ise miisteri
aragtirmalan satig ziyaret analizlerine 6zel bir 6nem verilmesi gerekecektir. Miisteri
aragtirmasi, gimdi ve gelecekte miisteri gereksinimlerinin agikhga kavusturulmasi igin

uygulanan ¢aligmadir.

Satig analizleri,satis sirasinda miigterilerden toplanan ve miisterilerin bugiinkii ve
gelecekteki gereksinimlerini igeren bilginin sistematik olarak toplanmast ve
degerlendirilmesidir. Satig sonrast hizmet analizleri ise musterilerin, Urin/hizmet

performansi ile ilgili olarak sahip olduklart sorunlarin sistematik olarak aragtirilmasidir.



Yapilan ziyaretler ile isletme, miisterilerin simdiki ve gelecege yonelik beklentilerini daha

iyl anlama olanagina kavugmus olur. (Bozkurt, Odaman,1995)

Bu beklenti tiirlerinin, sayilarinin ve asgari yerine getirilme diizeylerinin, {iriiniin
kalite derecesinin olugmasinda ¢ok 6nemli yerleri vardir. Bu isteklere nitelik ve nicelik

kazandirilmasi ile amaglanan tasarim kalitesi tamamlanmus olur.

Bir uriniin kalitesinde etken olan noktalarin kaynagi tasarim asamasidir.
Cunkd hig bir Gretici bir tasannmda var olmayan kalite 6gelerini saglayamaz. Bugiin ¢ok
iyi bilinen ve kabul edilen bir gergek, bir Griiniin kalitesinin ve maliyetinin biiyiik ¢apta

tasarim agamasinda olustugudur; ¢tinkii olmayan bir kalite Gretilemez. (Kosgeb, 1993)
Bu durum sekil 2.1” de gsterilmigtir.

Maliyet

—

«—— Toplam Maliyet

«— [k Maliyet

+—— Isletme Maliyeti

i ,  Urtn Guvenilirligi
En Uygun Bulunan
Guvenirlilik Dizeyi

Sekil 2.1 - Maliyet-Giivenilirlilik arasindaki iliski
2. Uygunluk Kalitesi:

Uygunluk kalitesi, bir isletme ve tedarikginin miigteri gereksinimlerini

kargilamak i¢in gerekli olan tasarim spesifikasyonlarim kargilayabilme 6lgusiidiir.

Isletme, tasanm kalitesi ¢aligmalan ile Griin/hizmet spesifikasyonlarin

belirledikten  sonra  ¢aligmalarim  spesifikasyonlan  kargilama  dogrultusunda
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yogunlagtirarak miisterilerin irin/hizmetin ilk aldiklani zamanki performansina Omir

gevrimi siiresi boyunca sahip olmalarim saglar.

Bu iki temel Ogeye (Tasannm Kalitesi, Uygunluk Kalitesi) ilave olarak

Performans Kalitesinden de sz edebiliriz.

Performans Kalitesi; igletmenin urin/hizmetlerinin  pazardaki performans
duzeylerinin miisteri aragtirmalari, catig analizleri ile belirlenmesidir. Bu galigmalar, satig
sonrasi hizmetin bakim, giivenirlilik ve lojistik destek analizi ile miisterilerin neden
isletmenin irin/hizmetlerini  satin  almadiklarmin  aragtinlmasimt  igerir.  (Bozkurt,

Odaman,1995)

Bir uriine tasarim kalitesi verebilmek, bu kaliteyi tiretim sirasinda tutturmak ve
sirdiirmek ve kullamm sirasinda korunmasmm saglamak farkli goriniin, fakat aym
amaca yonelik konulardir. Kalite tammlarindan da goéruldigi gibi tasarim  agamasindan
baslanarak, yararh 6mrii de i¢ine alan gok genis bir gerceve ¢izilmekte ve giivenirlilik de:

kalitenin bir bileseni olmaktadir.

Bir tasanm imalat asamasina gecebilecek kadar somutlagtiginda, tasarlanan
kalitenin altindadir. Aym anlayigla piyasaya sirilen urtinin kalitesi de, tasanm

asamasindakinden daha diigiktir.

Bu diismeler tasartm etkileyen parametlerlerin  degisken olmasindan
kaynaklandig1 gibi, ¢6ziim yolu getirebilmedeki bilgi, deneyim ve olanaklarla da
bagimhidir. Uriniin ¢alisma omrii disiinildiigiinde, kullamma iligkin nedenlerle ortaya
¢ikan degiskenler de bir boliim belirsizliklere, dolayistyla kalitenin derecesinde bir boliim
azalmaya neden olacaktir. Ozetle, yitksek tasarim kalitesi, piyasaya siirillen bir malin
yiiksek kalitede olmast igin gerekli fakat kendi bagina yeterli olmayan bir kosuldur. Aym
anlayigla, uygunluk Kkalitesinin yiiksek olmasi da, kendi bagina, bir {iriine tasarim
kalitesinde olmayan derecede kalite kazandirmaz. Bu durum Sekil 2.2°deki gibi sematize
edilebilir. Tarali bolimler beklentilerdeki kisa diisiinmeyi gostermektedir. (Kosgeb,
1995)



11

<«—— Ideal kalite diizeyi

] «———Tasarim kalitesi

’T

e« Uretim kalitesi

Teorile Gretirn kalitesi
Gerpelk iretim lealitesi

TASARIM URETIM KULLANIM
Sekil 2.2 - Kalitenin Olusmasi

Kalite, giivenirlik ve maliyet arasinda  karsiikh etkilesim vardir. Bu
nedenle kalite giivencesini saglamaya yonelik ¢abalarin, maliyeti arttiric: etkisi nedeniyle,
rekabet yoniinden olumsuz sonuglar yaratacagi sik duyulan elestirilerdendir. Alicimin
bedelini 6demeye razi olmayacad: bir kalite diuzeyine ydnelmenin akilci olmayacagi
dogrudur. Kalite diizeyinin baglangi¢ noktasi alictmin beklentileridir. En yalin anlamda,
alictmin parasimn kargiigim aldigina inanmast gerekir. Matematiksel olarak, bir malin

kalite
fiyat

degeri olarak ifade edilebilir. Denklemin gosterdigi gibi, aym veya daha diigik

fiyata daha kaliteli mal sirebilen firmalarin rekabet sansi daha fazladir. Bu ise kalite
olusumunda, etkili tiiketici istekleri ve alim glicii yaninda, malzeme, makine, yonetim ve
isgiicti gibi 6gelerin ama¢ dogrultusunda yonlendirilip denetlenmesini gerektirmektedir.
Bu nedenle, yurt i¢inde ve yurt disinda giderek ¢etinlesen rekabet kosullar: nedeni ile,
kalite i¢in artik ne tek bir diizey, ne de mutlak kalite diizeyi diye bir kavrarr}_ vardir.
Beklenilen kalite diizeyi agisindan 6nemli yol gosterici nitelifi olan standartlar dahi,

ulagilmasi gereken asgari kalite diizeyi olarak distnilmelidir. (Sekil. 2.3)
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Uriine iligkin her parametrede oldugu gibi, kalitenin iyilestirilmesi ve etken bir
kalite kontrolii saglanmasi da, maliyeti olan bir konudur. Ancak bir isi bastan dogru
yapmanin, lzerinde durulmamig bir ¢ok dolayh gideri onledigi bir gercektir. Bunun
yanusira, kalite kontrolii yontemlerinde saglanan basar tretkenlige de yansiyacagindan,
kalite sistemlerine yonelik her ¢abanin gelecek igin ¢ok verimli bir yatiim oldugu

kesindir. (Kosgeb,1993)

Hedeflenen Kalite Diizeyi

r
ARZU <—— Ozel Kosullar

~ EDILEN
OZELLIKLER

Asgari Kalite Diizevi

A

<« Standartlar
Kodlar
<« Asgari Rekabet

:ZORUNLU Kosullari

OZELLIKLER

Sekil 2.3 - Kalite Diizeyi

2.2. Kalite Kontrolii Kavram
2.2.1. Kalite Kontrolii nedir?

Uygulamada KK ile muayene isleminin sik sik birbirlerine kanstirildiklan
durumlar ile karg1 kargiya kalimir. Kalite Kontrolii, uru;l yada hizmet kalitesinin diizeyini
belirlemeye yonelik bir kontrol anlammna gelmez. Buna "muayene" denir ve KK iginde
onemli bir yeri vardir. KK' min ge¢miste bu anlamda uygulandigi dénemlerde olmustur.

Bu sebepten KK ¢ogu kez yanlig anlagilmakta ve degerlendirilmektedir. KK, sadece
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tiretim veya hizmet sirasinda belirli muayene ve 6lgme islemleri degildir, triinde veya
hizmette tiiketici isteklerini saglayabilmek i¢in gerceklestirilen bir dizi kontrol serisidir.
Bu kontrol serisi, dizayn, program, proje, Gretim, pazarlama sati§ ve satig sonras! servis

hizmetlerinden olugan biitiin agamalarda s6z konusudur.
KK ve muayene arasindaki iligki Tablo 2.1” de gosterilmistir. (TSE, 1995)

Tablo 2.1 - Kalite Kavramlari Arasindaki Iligki

KALITE GUVENCESI - Kalite Politikast,
Giivence Fonksiyonu Sistem ve [glem
- Kalite Standartlan
KALITE KONTROL ) .
Onleme Fonksiyonu - Kalite Tetkiki
- Satic1 Kalite Giivencesi
MUAYENE - Ekonomik Incelemeler 4
KBy | , Pazar Kalite Aragtirmas:
- Proses Yeterliligi Mietard Q .
- Girdi Muayenesi I_I\é‘ ﬁt;rrllfﬁlg?yetlen,
- Kalibrasyon, Takim,
- Proses Muayenesi Mastar ve Cihazlar - Verilerin Analiz
- Nihayi ve Bitmig - Numune Alma Planlan - Kalite Konusunda
Uriin Muayenesi = .
- Istatiksiksel Teknikler CsiiionctimiceipHar
- Uygun Olmayan - Egitim ve Motivasyon

Malzeme Kontrolii

- Giinlitk Problemler

JIS- (Japon Sanayi Standartlar Enstitiisit) KK'y1 séyle tammlamaktadir. "KK,
tiiketici gereksinimlerini kargilayan kaliteli mal veya hizmetleri ekonomik olarak iireten

bir tiretim yéntemleri sistemidir." (Ishikava,1995)

Feigenbaum' a gére KK ; “tatmin edici sonuglarin elde edilmesi amaciyla gerekli
araglan koruyarak, bir yonetsel faaliyet i¢cin sorumluluk ve yetkinin devredilmesidir.”

(Feigenbaum, 1986)
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KK kapsadig1 diger anlamlan su sekilde 6zetlemek mimkiindar. (Juran, 1979)
-Mamul muayenesi gibi diizenli ve siirekli olarak yapilan iglemler.

-Kalite fonksiyonu gerceklestirmek amaciyla tim zamamm bu ise harcayan

isletme departmant.

-Kalite fonksiyonunun tiimiinii veya bir kismini yerine getirmek i¢in kullanilan

arag,beceri, yéntem ve teknikler.

-Diizeltici eylemler i¢in temel olusturmasi amaciyla yapilan kalite performans

analizi.

Dr. Kaoru ISHIKAWA ise “KK yapmak;, en ekonomik, en kullamgh ve
titketiciyi her zaman memnun eden kaliteli bir tiriinii gelistirmek, tasarlamak ve bakimim

yapmaktir." demektedir. (Ishikawa, 1995)

KK u;fgulamas1, 1950’lerde son frinin iyi veya koti olarak tasnifi ile
baglamustir. 1930’lardan sonra Istatistiksel Kalite Kontroli' niin iretim sirasinda
uygulanmasi s6z konusu olmustur. Uygun olmayan hammaddenin simirli kaynaklar bosa
harcandig: bilincine varilarak girdi kontroliine de 6nem verilmistir. 1950’lerde ise sadece
tretim, muayene ve KK bolimleri degil, her bélimiin KK' dan sorumlu oldugu Toplam
Kalite Kontroli (TKK) kavrami gelistirilmigtir. Bu kavramu ilk kullanan

Feigenbaum, Toplam Kalite Kontrolii su sekilde tammlamaktadir. (Feigenbaum, 1986)

“TKK, firmamin g¢esitli gruplarmin, kalitenin saglanmasi, sirdiirilmesi ve
gelistirilmesi yonindeki  ¢aligmalariin pazarlama, muhendislik, tretim ve servis
fonksiyonlariin en ekonomik seviyede yapilmasi ve masterinin tam olarak tatmin

edilmesine yonelik olarak entegrasyonunu saglayan etkin bir sistemdir.”

KK kavramma 1960'larda Dr. Kaoru ISHIKAWA tarafindan yeni bir boyut
eklenmig ve buna “Firma Capinda Kalite Kontrolti” denilmigtir. Japonya'da basan ile

uygulanan, caliganlann da olayin igine katan bu kavramdan sonra, Avrupa'l kaliteciler,
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saticilar boyutunu da sistemin igine alarak Entegre Kalite Kontrol Sistemi'ni
geligtirmiglerdir.  Giiniimiizde ¢aligmalar dordiincii boyut olan g¢evre uzerinde

yogunlagmaya baglamugtir. (Sekil 2.4)

Istatistiksel
Katite Kontrolii

/ Toplam Kalite Kontrolﬁ\
/ Firma Capinda Kalite Kontrolii \

Cevre Entegre Kalite Kontrolii Cevre\

/ KALITE KONTROLU \

Sekil 2.4 - Kalite Kontrol Gelisimi

2.2.2. Kalite Kontroliiniin Amaci

KK'nin ana amact; tiketici isteklerin mimkiin olan en ekonomik diizeyde
kargilayan mal iiretimi geklinde tanimlanabilir. Bu amaca ulagmak igin kalite kontroliiniin
yam sira tiim igletme boéliimlerinin degisen derecelerde de olsa sorumluluk yiiklenmesi

gerekir.

Ancak temel amacin gergeklestiriimesi yolunda harcanan ¢abalarnn
koordinasyonu ve etkinliginin attirlmast sorumlulugu kalite kontrolii bolimine ait

olmalidir.

KK’nin temel amactna bagh bir takim  alt amaglar bulunur. Is boliimiinde gorev
ve sorumluluk dagitiminu belirgin hale getirmek, boylece temel amacin gergeklesmesini
kolaylastirmak igin ayri ayrt hedef olarak segilebilen alt amaglar soyle siralanabilir.

(Kobu,1987)
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1. Uriin kalite diizeyinin gergeklestirilmesi,

2. Uriin tasanmmin geligtirilmesi,

3. Daha kolay ve ucuz iglenebilir malzeme aragtirmasi,
4. Isletme maliyetlerinin azaltilmast,

5. Iskarta, iscilik ve malzeme kayiplarinin azaltimi,

6. Uretim hattindaki dar bogazlarin giderilmesi,

7. Personel moralinin yiikseltilmest,

8. Musteri sikayetlerinin azaltilmasi,

9. Rakiplere kargt firma prestijinin arttiriimast,

10. Isgi-igveren iligkilerinde gelisme saglanmast.

Bu amaglara baglh olarak kaliteye ulagmak igin gesitli ¢aligmalarda bulunmak
gerekir. Bilindigi gibi kalite, tiiketicinin ihtiyaglanmn ortaya c¢iktigi biitiin alan ve
asamalarda s6z konusu olmaktadir ve tiriniin 6zellikle hitap ettigi tiketiciye ulagincaya

kadar gegirdigi biitiin agamalarda izlenmesi gerekmektedir.

Kalite dongiisii tiiketici ihtiyaglarin belirlenmesinden yola ¢ikilarak, driiniin
daha amaca uygun, daha kaliteli olabilmesi i¢in yapilacak tretim teknikleri, tasarim
degisiklikleri ve gelistirme islemlerinin timiinden olusan bir sistemdir. Dr. DEMING
siirekli olarak kalite standartlarini yeniden incelemeyi, gézden gegirmeyt ve gelistirmeyi
tavsiye etmigtir. Sekil 2.5°de gorilen tasarim, lretim, satiy ve piyasa arastirmasi
dongiisiinden soz etmistir. Bu sekilde kalitenin yeniden tasarimu stirekli olacak ve kalite

siirekli olarak geligsecektir. Boylece optimum seviyeye ulastimis olunacaktir.

@ Tasarim
{ Uretim

Sekil 2.5. DEMING' in Kalite Déngiisii
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2.2.3. Kaliteye ulagsmada yer alan asamalar sunlardir:
1. Piyasa Arastirmasu:

Uretici igin alict veya tiiketicinin ne istedigini bilmek, onun satin alabilecegi
kalite dizeyinde nasil bir mal iiretmesi gerektigini saptamak piyasa arastirmasi ile
mumkiin olmaktadir. ayrica rakip mallar hakkinda bilgi de piyasa arastumas: ile

saglanmaktadir.
2. Uriin Gelistirme:

Piyasa aragtirmasi sonucu ortaya g¢ikan kalite standartlarma dayali olarak bir
tiriin gelistirilecektir. Uriin gelistirme ve tasanm galigmalarinda yer alan personel, piyasa
aragtirmasindan elde edilen bilgilerin iretilen mala aktarimasindan sorumludur. Bu tiriin
gelistirme ve tasarim personeli ile diger bolum caliganlan (Gretim, kalite kontrol, servis
gibi) arasindaki yakin iligki ile saglanabilmektedir. Tasarim kalitesi bu 6zelliklerin agik

ve kesin olarak ortaya konulabildii 6lgtide belirlenebilmektedir.
3. Uretim Miihendisligi:

Malin tretimine baglamadan Once, planlama ve hazirhk ¢aligmast yapmak
gereklidir. Bu g¢aligma tretim big¢iminin se¢imi, makina ve araglann saglanmasi, islem
kosullariin hazirlanmasi, personelin segimi ve egitilmesini igermektedir. Ekonomik
tretim i¢in 6n kosul uriin gelistirme ve tasarim bolimiince olusturulan toleranslar ile
islemin gergeklestirilmesidir. Belirlenen tolerans ile islemlerin g¢esidine bagli olarak
degismektedir. Bu durumun tretim miithendisliginde dikkate alinmamas: halinde iiretim

sirasinda ilave maliyet riski s6z konusu olacaktir.

4. Satin Alma:

Onceden saptanan ozelliklere ve standartlara uygun bir bigimde hammadde ve
diger girdilerin en ekonomik bir sekilde zamaninda ve kusursuz olarak saglanmasina

yonelik caligmalar satin alma faaliyetlerini olusturmaktadir. Satin almada genellikle satin
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alma fiyati ve teslim zamamm hesaba katmak kolaydir. Malin kalitesini etkileyen
faktorleri degerlendirmek ise daha zor olmaktadir. Bu faktorlere yeterince &nem

verilmemesi bilyiik bir riske yol a¢abilmektedir.

5. Uretim:

Amaglanan kalitede malin tasarimina uygun ve koordineli bir gekilde tiretimin
tamamlanmasina yonelik ¢aligmalardir. Uretim iglemi, planlanan zamanda ve istenen
miktar ile anlagsmada verilen 6zelliklere uygun kaliteye gore mallan Gretmeye yonelik
olarak yapilmalidir. Zaman, miktar ve Kkalite birbirleri ile gelisen kavramlar gibi
gozikkmektedir. zaman ve miktara kalitenin tizerinde oncelik verilirse kotii sonuglar s6z

konusu olabilmektedir.
6. Denetine:

Uretilen Girin veya verilecek hizmetin kalitesinin amaglanan sekilde olup
olmadig1 biitiin asamalarda yapilacak olan denetim ile saptanmaktadir. Uriiniin bitiin bu

denetim sonuglarina gore kabul veya reddedilmest s6z konusu olabilmektedir.
7. Pazarlama :

Uretimi yapilan malin denetimlerinden sonra piyasaya sunulmasindan énce soz
konusu malin 6zelliklerinin ve kullanim alanlarinin tiketiciye tamitilmasi gerekmektedir.

Bu amaca yonelik faaliyetler pazarlama faaliyetleri olarak adlandinlmaktadir.

8. Servis:

Herhangi bir mali satin alan tiketici belirli bir garanti siiresinin verilmesini
beklemektedir. Malin  kullannmi  sirasinda  tiiketicinin  sikayetleri  problemleri
olabilmektedir. Bu durumda ¢abuk ve etkili bir servise ihtiya¢ duyulacag: agiktir. anlagma
ve yeterli talimatlar, yedek parga saglanmas: gibi hizmetlerle satig sonrasinda tiiketiciye

yardimci almaktadir.
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Sonug olarak bir iiriinde bulunmas istenen 6zellikler tiriniin kullanilacag: yere
baghdir. Bu bakimdan KK, iistiin 6zelliklere sahip triinlerin kontroliinii degil, istenilen
ozelliklere sahip iiriinlerin  kontroliinii amaglamaktadir. Istenilen o6zelliklerden

bahsedebilmek i¢in ise belirli bir standardin belirlenmis olmasi gerekir.
2.2.4. Kaliteyi Etkileyen Temel Faktorler

Bir iiriin veya hizmetin kalitesi dokuz ana faktorden direkt olarak etkilenir. Bu

faktorleri soyle siralamak miimkiindiir.
1. Piyasa Kosullar: ve Tiiketici Istekleri :

Uretim veya hizmet isletmelerinin pazarda iyi bir kalite sohretini olugturmalar: ve
siirdiirmeleri hususunda kosullarin gok agirlastig ve faaliyet alanlarimn ¢ok genisledigi
soylenebilir. Nitekim tiiketici isteklerini her yoniyle kargilayacak yeni ve gelismis
Uriinlerin piyasaya sunumu her gegen giin daha da artmaktadir. Bunda iretim
teknolojisinin  gelismesine ilave olarak tt‘ikéticilerde kalite bilincinin olugmasinin énemli
bir yeri vardir. Bundan dolay! giiniimiiz ticari faaliyetlerinde bir trtniin veya hizmetin

tiretimine gegmeden 6nce tiiketicinin istek ve gereksinimleri dikkatle takip edilmelidir.

2.Maliyet:

Giiniimiizde, tiim endiistri kollarimin otomasyon ve makinelesme ihtiyaci giin
gectikce ortaya ¢ikmaktadir. Uretim hizinin ¢ok biiyiik boyutlara ulastigi,boyle bir iiretim
sistemini kurmamn getirdigi ilk yatirim maliyetlerinin ¢ok yuksek olacag ortadadir. Bu da
tim dikkatleri, kaynaklarin rasyonel bir gekilde kullamilmasi konusuna y&neltmistir.
Nitelik ve kalite agisindan durum ele alindiginda, boyle tretim sistemlerinde trtinlerin
daha yitkksek uygunluk kalitesinde iretilmeleri zorunludur. Bu durum ise fire ve 1skarta
yolu ile Uretim kaybi maliyetlerini 6nemli hale getirmigtir. Bu nedenle artik tim

isletmeler kaynak israfint énlemek igin kalite konusuna biiyiik Onem vermektedirler.
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3. Isletme Yonetimi ve Politikalar:

Giniimiizde eskiden oldugu gibi ustabasi ve lretim miihendisi kaliteden tek
bagina sorumlu degillerdir. Kalite sorumlulugu, isletme igindeki tiim departmanlara
dagilmistir. Bunun 6nemli sebebi ise igletmelerin kaliteli iiriin iiretme politikasim temel

politika olarak benimsemis olmalidir.
4. iggiicii:

Tiim isletmelerin, teknik bilgilerle donatilmig, uzmanhk bilgilerine sahip isgiictine
ihtiyaci vardir. Bu durum ise Kkaliteyi etkileyen temel faktorlerden birisi olarak, giin

gectikce kendisini daha belirgin olarak hissettirmektedir.
5. Tegvik:

Pazarlara kaliteli mal sunmanin biiyiiyen karmagsiklig biitiin iggorenlerin kaliteye
katkilarini 6nemli hale getirmigtir. Bu bakimdan igletmelerde tiim isgérenlerin, kalite

konusuna tesvik etme belirmistir.
6. Otomasyon:

Rekabetin ¢ok bliyiimis oldugu pazarlarda,miisteriyi tatmin etmek, igletmelerin
maliyeti diigiirmek ve Gretim hacmini artirmak hususundaki istekleri, kullamlan iiretim
makinalarimn karmagtk hale gelmesine yol agmustir. Fabrika tesislerinden en st diizeyde
faydanin saglanmasi igin makinalarin devamli olarak caligtirniimasinda "iyi kalite" istegi
kritik bir faktor olmaktadir. Otomasyon ne kadar ¢ok artarsa, hem maliyeti digiirmenin
gercek hale getirilmesi hem de bu makinalan kullanmanin tatmin edici degere vardiriimasi

icin mal kalitesi de o derecede kritiklesecektir.
7. Modern Bilgi Metotlari:

Bilgisayar teknolojisinin hizla gelismesi bilginin toplanmasi, diizenlenmesi ve
tekrar kullamlmasi iglemlerini hayal edilemeyecek diizeye ¢ikarmugtir. Bu giiglii yeni bilgi

teknolojisi, iretim esnasinda makina ve islemlerin oldukga geligmis bir diizeyde
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kontroliine olanak saglamgtir. Ayrica bilgisayar teknolojisi, gelecege yonelik karar
vermede yardimci olacak bilgileri tam zamaninda ve dogru olarak verme imkamm da

isletme yonetimine kazandirmigtir.
8. Malzeme:

Uretim maliyetleri ve kalite , istekleri, malzeme konusunu 6nemli hale getirmis.
Nitekim kalite agisindan durum ele alindiginda gelecekte iizerinde durulacak Onemli

konulardan birisi iyi ve kolay iglenebilir malzemelerin gelistirilmesi olacaktir.

9. Uretim Yontemlerindeki Gereksinmeler:

Bilinen ya da bilinmeyen herhangi bir unsurun, tiriin kalitesi tizerindeki etkilerini

yok edecek iiretim ve yontem kosullarinin saglanmasi kalite agisindan ¢ok énemlidir.

Kaliteye etki eden bu dokuz faktoriin tiimi endustri kolunun ozelligine gore
kaliteye degisik sekillerde etki etmektedir. Bunun 6niine ge¢mek ise ancak kuvvetli bir

KK program ile mamkiindiir.

Buraya kadar anlatilanlarin 15181 altinda KK’iin isletmenin tiim departmanlarim
ve cahgsanlarim deZigsik 6nem derecesinde de olsa ilgilendiren bir fonksiyon oldugu

gdriliir.

Kalite, insan performansi ile ¢ok yakindan ilgili oldugu ve onunla belirlendigi
i¢in, kalite, her hizmet kurulusu ve bu kurulusta galisan herkes igin ¢ok biiytik bir deger

ve 6nem tagimaktadir.

OECD Ulkeleri iizerinde yapilan bir ¢alismada tarih, kurumsal yap1 ve ekonomik
faktor farkliliklarina ragmen, yoneticilerin olabildigince daha ¢ok sonug almaya yonelik
caligmalara yoneltildikleri ve miigteri/kullanict konumunda bulunan halka hizmet verilen
kitleye, daha dikkatli yaklagilmast onun isteklerini karsilamaya daha ¢ok ozen
gostermeye g¢aligiimast konularinda uyarildiklant sonucuna vanlmaktadir. Kamuda s6z

edilebilecek herhangi bir reform hareketinin 6ziinde kalite kavrami yatmaktadir.
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Verilen hizmetin kalitesinin gelistirilmesine iligkin ¢aligmalar Toplam Kalite
Kontroli' nii (TKK) ortaya ¢ikarmugtir. Verilen hizmetin kalitesinin geligtirilmesine iligkin
olarak kullanilabilecek en 6nemli araglardan birisi TKK’ii olmakla beraber, diger kalite
araglan arasinda rekabet, yeniden yapilanma, hizmet sunumu ile politika belirleme

islevlerinin ayirimi ve pilot proje uygulamalan sayilabilir. (Aktas, Kaytaz, 1995)

Bolim 4’te KK’niin ulastii en son asama olan Toplam Kalite Kontroli ve
kendine 6zgii 6zel bir yonetim bigimi olan TK kavraminin beraberinde getirdigi Toplam

Kalite Yonetimi ayrintilan ile agiklanacaktir.
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3. KALITE GUVENCESI VE ISO 9000 STANDARTLAR
SERISI

3.1. Kalite Giivencesi

TS-9005 Kalite Sozlugii’nde Kalite Guvencesi ( KG ) “Grin veya hizmetin,
kalite i¢in belirlenen istekleri kargilamak maksadiyla, yeterli giiveni saglamast igin gereken
planli ve sistematik faaliyetlerin butinidur.” seklinde tammlanmgtir. Burada dikkat

edilmesi gereken hususlar gunlardir :

1- Belirlenen istekler kullamcinin ihtiyaglanint tam olarak karsilamadig: siirece

KG tamamlanmig sayilmaz.

2- Etkinligin saglanmasi1 ve KG genellikle uretim,yerlestirme ve inceleme
islemlerinin dogrulugunu kanitlama ve tetkikinin yamsira, uygulanmas: digiinilen bir

tasarim veya sartnamenin yeterlilifini etkileyen faktorlerinde siirekli degerlendirilmesini

gerektirir.
Kalite Yonetimi \
Kurulug 7 ~ Kalite Sistemi ~~ ~ Politikast
7z S ————— ~ N
Yapist A DO \
// , rd . 4 \ \\
/ , i Kalite \\ \ Uygulama
/ / ... Kontrol < - Y teknikleri ve
Y 6netime ] ,' Kurulugigi "+, ! ‘| faaliyetleri
' T o ! 1
Giiven L \  Kalite Giivencesi / ]
\ \ - / / ) .
\ . B e / Sozlegme ile
\ Ne T e / Istendigi
AN T < 4 | Takdirde
N N
~_ i
S~ SN \\
Kurulug Dig1
Kalite
glivencesi

Alici i¢in glivence

Sekil 3.1 Kavramlar Arasindaki Iliski
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3- Bir kurulusta KG, y6netim araci olarak hizmet eder. S6zlesmeli durumlarda

KG aliciya giiven saglama yéniinden de yardimeidir.

Kalite Sistemini meydana getiren kavramlar ve tamimlar arasindaki iliski Sekil 3.1°de

gosterilmistir. Bu gekil, hi¢ bir zaman kesin bir model olarak anlagilmamalidir. Burada;

- Istenilen kaliteye ulagiimasi i¢in, kurulus yOnetimine giiven vermeyi amaglayan

faaliyetler, genellikle “Kurulus I¢i Kalite Giivencesi”,

- Tedarikginin kalite sisteminin, alictmin belirledigi kalite isteklerine gére iriin veya
hizmeti sagladigi konusunda alictya giiven vermeyi amaglayan faaliyetler, genellikle

“Kurulus Dis1 Kalite Giivencesi” olarak adlandinlir. (TS-ISO 9000,1991)

degerlendirilebilecek herhangi bir iiriin yada hizmet bagkasi igin yetersiz olabilir. KG

kavraminda kalitenin duyarh bir anlamu vardir.

Kalite, TS-9005 Kalite Sozligii’nde  bir Griin ya da hizmetin belirlenen veya
olabilecek ihtiyaglant karsilama kabiliyetine dayanan Ozelliklerinin toplamu “olarak
tammlanmugtir. Bu baglamda migteri gerekliliklerinin ve miisterilerin kalite tanimlarimn

ne oldugunun anlagilmasi ¢ok Snemlidir.

KG’nin saglanmasi igin tiim miisteri gereklilikleri oncelikle bilinmelidir. Isletmeler,
miisteri ile ¢ok siki bir igbirligi iginde olmalidir. Bu durum herhangi bir KG programinin
olmazsa olmaz kosuludur. Herhangi bir ¢alisma baglamadan 6nce miisteriden yeterli
bilgi toplanmali, biitin ¢aligmalar planlanmali ve gerekli talimatlar detayh bir sekilde

hazirlanmalidir. (Bozkurt, Odaman,1995)

Ciinkii KG, miisterinin hatal hic bir {iriin almamasini garanti etmeye ¢ahgir. Bunun
i¢in bir igletmenin biitiin fonksiyonla;lnm toplam olarak biitiinlestirilmesi ve kontrola
gereklidir. Bu da, iiriin kontroli ile degil proses kontroli ile yapilir. KG uygulayan bir
firmada tim imalat hattt boyunca prosesi dizenlemek iizere, veri toplamak igin

istatistiksel prosediirler kullamhr. KG, muayene yolu ile degil, sistem yolu ile saglamr.



KG sistemlerinde, prosesin kontrol altinda olmasim garanti etmek igin imalat
prosesinin atolye diizeyindeki tiim kritik birlesme noktalarinda, ayrni ayn kontrol
semalar kullanilir. Bu yolla makina performansinin zaman igerisinde nasil degisecegi
tahmin edilebilir, standartlar kurulabilir ve prosesin bu standartlara uygun olmas: igin
gerekli diizeltmeler yapilabilir. Burada dikkat edilmesi gereken nokta “spesifikasyonlar
iginde” yerine “kontrol altinda” kavramimin kullanilmasidir. Kontrol altinda en basit
olarak, prosesin dengeli ve zaman igindeki gelismesinin tahmin edilebilir olmas: demektir.

Kisacas1 KG faaliyeti, kontrol altinda tutmay1 onerir.

Prosesin kontrol altinda tutulmasi, Griniin misteri standartlari ve isteklerine uygun
olmasint garanti etmekle kalmaz, aym zamanda hatali imalat1 ve dolayisiyla kalitesizligin
maliyetini azalttif1 i¢in ¢ok daha ekonomik bir yoldur ve para tasarrufu saglar.
Istatistiksel Proses Kontrolii yolu ile KG, daha az hurda daha az yeniden igleme saati ve
daha bilyilk misteri tatmini demektir Strekli Kalite Iyilestirme veya TKY, iiriin
mikemmelligi yolu ile rekabette pazar payr elde etmek igin en akillica yoldur.

(Yenersoy,1994)

Kalite sistemine biitiinlestirilmig bir yaklasimda igerilen fonsiyonel bolim ve

caligmalar Sekil 3.2°de verilen kalite halkasinda gosterilmistir. (TS-ISO 9004, 1991)

Tasarim/spesifikasyon
Pazarlama ve Pazar milhendisligi ve Grtin geligtirme
aragtirma

Kullanim sonrasi
elden ¢tkarma

-— Hammadde/malzeme
temini

Siire¢ planlama ve
geligtirme
< Uretim

Misteri{ | Uretici/
Tiiketici| | Tedarikgi

Teknik yardim ve
bakim

Kurma ve devreye alma — ¢ Muayene, test ve
Satisg ve dagittm @ ——————> inceleme

Ambalajlama ve depolama

Sekil 3.2 - Kalite Halkast



26

Bu nedenle KG, yoénetimin devredemeyecegi fonksiyonlarindan
birisidir. Yénetim, tiim fonksiyonlan biitiinlestirme operasyonlarim kendisi yiiritmelidir.
Kalite, yalmzca bir imalat siiresinde olusturulabilecek birsey degildir. KG, istenilen
sonuca ulagsmak igin igletmede toplam biitiinlesme gerektiren bir felsefedir. Ancak,
birgok kurulusta yonetimin bu sorumlulugu yeterince 6nemsenmemekte ve KG’ nin
merkezi felsefesi yeterince anlagilmamaktadir. Yénetim bu sorumlulugunu devretmek
icin bir boliim kurar ve bu boliime iginde kalite s6zciigii bulunan kalite boliimii, kalite
kontrol bolimil, kalite glivence bolimil, kalite glivence/kalite kontrol boliimi gibi isimler
verir. Boylece KG ¢ok yanlig anlagilan ve hatali bir sekilde olusturulan bir kavram haline

gelir.

Burada asil sorun KG sisteminin ne oldugunun yeterince anlagiimamasidir.

Bunu anlayabilmek igin 6ncelikle KG ne olmadigini kavramak gerekmektedir. KG ;

Kalite kontrolu yada muayenesi degildir.

Miihendislik kararlarindan sorumlu degildir.

Ustiin bir kontrol etkinligi degildir.

Yogun olarak dokiiman hazirlanmasim gerektirmez.

Onemli bir maliyet unsuru degildir

Isletmenin biitiin hastaliklanimin devast degildir.

1

Kalite Giivencesi ;
- Maliyetlerin azaltilmasina yardime: olur.
- Verimliligin iyilestirilmesine yardimei olur.
- Biitiin iglerin ilk seferinde ve her zaman dogru yapilmasinin aracidir.

- Iyi bir yonetim aracidir.
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3.2 ISO 9000 Standartlar Serisi
3.2.1 ISO ( Uluslararas: Standartlar 6rgiitii )

ISO, Yunanca egitlik, homojenlik veya uniform anlammna gelen “ISOS”
kelimesinden gelmektedir. Ingilizce “International Organization for Standartization™n
kisaltilmasi olan “IOS” kelimesinin tlkeler arasinda degisik dillere degisik sekilde adapte

olacagi ve ¢ok fazla kangiklik yaratacagi igin “ISO” olarak degistirilmigtir.

ISO, dunya ¢apinda bir federasyondur ve ulusal standartlarla ilgili kuruluglardan

meydana gelmektedir. Tiirkiye’den TSE olmak iizere 90 civarinda {iyesi bulunmaktadir.

Bu orgiitiin en Ust orgam, Cenevre’ de bulunan sekreterliktir. Burada 150 kisi

cahgmaktadir. Agustos 1993’e kadar 8000’in tizerinde standart saptanmis bulunmaktadir.

ISO’nun amaci, Ozellikle ticareti kolaylastiracak uluslararasi standartlan
saptamak, hazirlamak ve standartlarla ilgili bilgilerin dagitimim temin etmek, daha sonra

da uluslararasi standartlarin uygulanmasim tegvik etmektir. (Cook,1993)

Standartlar ¢ok uzun siireli c¢alismalar sonucunda, defalarca tekrarlanan
calismalarla hazirlannug dokiimanlardir. Ilgili olduklari alanda firmalan ya da iriinleri,
kalite yoniinden optimum diizeye ulagtirmak i¢in meydana getirilmiglerdir. Ticarete karg
olan engelleri ortadan kaldirip, imalattaki akigkanlig: saglarlar. Saglik, giivenlik ve ¢evre

tizerinde de ityilestirici etkileri vardir.

Tletisim teknolojileri gelistikge,standartlarin daha yaygin ve etkin bir hal almas

saglanmaktadir.
3.2.2 ISO 9000 Kavrami

ISO 9000, imalat ve hizmet endistrilerinde KG i¢in kurulmus, kapsamh
standartlar kiimesidir. ISO 9000 serileri, bir firmanin kalite sistemini geligtirmesini,

belgelemesini ve galigtirmasini ister; yani firma iginde yonetimin kalite tetkik uygulamalar
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i¢in sahip oldugu sorunluluktan, satin alma politikalarindan, egitime kadar uzanan kalite

yonetimi uygulamalarinin tiimiini kapsar. (Yenersoy, 1994)

ISO 9000, isletmenin kosullarina uygun bir Kkalite giivence sistemi
gelistirilmesinde ve/veya bir baska organizasyonun kalite giivence sisteminin

degerlendirilmesinde esas olarak kullanilabilecek bir modeldir. (Bozkurt, Odaman, 1995)

Bu standartlar, bir kurulusun ust yonetim kademesinden baglayarak, tiim

yonetim kademelerine, kurulusun yapisina ve is akigina diizenlemeler getirmektedir.

Hizmetin gegtigi tim agamalarda; talimat, prosediir, gérev ve sorumluluk
tarifleri vererek olayn doékimante edilmesini saglar ve ¢alisanlann egitilip

bilinglendirilmesi yolu ile kaliteyi giivence altina alir. (Any6riik,1993)

ISO-9000 standartlar serisi kalite giivence sistemini engelleyici degil yalnizea

sistem kurulmast i¢in asgari sartlar belirleyen kllavuzdur. (Bozkurt, Odaman, 1995)

i I
B

Baglangigta, Ingiliz Standartlan BS-5750 ve Kanada Standartlan CSAZ-

299, ISO 9000 Standartlar igin gerekli ilham kaynaklari olmuglardir. Ancak daha sonra E
ISO 9000 Standartlari, bu standartlardan daha kapsamli bir hal almig ve adi gegen Eé
standartlan geride birakmugtir.

ISO 9000 Standartlar1 1986 yilinda tamamlanms olup, 1987 yilinda Avrupa
Toplulugu (AT) tyesi tilkeleri arasinda topluluk Gyesi insanlari korumak igin bir sistem
standart1 olarak belirlenmis ve 1 Ocak 1993’den sonra uygulanmasi zorunlu hale

getirilmistir. (Ekerim, Turkel, 1995)

S6z konusu standartlar, i¢inde bitiin AT ve Avrupa Serbest Ticaret Birligi
(EFTA) uyesi ulkeler ile Japonya,ABD ve Turkiye’nin de bulundugu en azindan 51
tilkede (1993 verileriyle) higbir degisiklige ugramadan kabul gérmiistar.
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3.2.3 Tarihsel Gelisimi

Endiistri devrimi oncesinde igi yapan ustanin ustalarin ustalik diizeyleri ile 6zdeg
olan kalite, endiistri devrimi ile birlikte, tiretim adet ve gesitlerinin biyik miktarlarda
artmasi ile gerilemistir. Biiyiik savaglar ve 6zellikle Diinya Savaslari, nitelikli igglictniin
yerini endiistri ile 0 zamana kadar i¢ ice olmamug kisilere birakmasina sebep olmustur.
Savunma sanayii ve niikleer teknoloji de bu duruma paralel olarak ilerlemis ve muayene
faaliyetleri ile istatistiksel yontemler 6n plana ¢iknustir. Ancak muayene olay1 bu
konularda yeterli olamamus, Ustelik yanhs bir uygulama ile ¢ok yiiksek maliyetleri de
yanminda getirmigtir. Bunun {izerine Uretim sisteminin muayeneye gerek birakmayacak
sekilde giivence altina alinmast goriisi ortaya ¢ikmug ve ik olarak uzay, havacilik,

niikleer enerji ve tiim savunma sanayiinde geligmistir. (Giiven,1992)

Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi  Standartlaninin temeli, 1963 yilinda
ABD’de savunma teknolojisindeki yiiksek kalite istemleri nedeni ile hazirlanan MIL-Q-
9858’e¢ dayanmir. Nedeni, bitmig {riinGln muayeneye tabi tutulmast vyerine {retim
sisteminin muayeneye gerek birakmayacak sekilde giivenceye alinmasi esasina dayanir.
1968 yihinda MIL-Q-9858’in yerini, ABD’de NATO i¢in hazirlanan ve tim NATO uyesi
tilkelerde askeri kalite giivence standart1 olarak kabul edilip, yirirlige giren AQAP
(Allied Quality Assurance Publication - Mittefikler Kalite Giivencesi Yayinlari)

standartlan almugtir.

Savunma sanayiinden sonra kalite sistem yaklagimi, enerji sektorinde de
kendisini gostermis ve ABD’de 1970 yilinda 10 CFR 50, App. B (Quality Assurance
Criteria for Nuclear Power Plants and Fuel Processing Plants,Niikleer ve Sivi Yakith
Enerji Santralleri Igin Kalite Giivencesi Kriterleri), 1971° de ANSI N 452 (Quality
Assurance Program Requirements for NuclearPlants - Nikleer tesisler igin Kalite
Giivencesi Programi) ve 1973’ de ASME III NCA 4000° (Quality Assurance - Kalite
Giivencesi) Standartlan yaymlanmigtir. Ayrica 1978 de bu standartlann Uluslararasi
Atom Enerjisi Santralleri I¢in Kalite Giivencesi (Quality Assurance for Nuclear Power

Plants ) standartlan izlemistir. (Bozkurt,1994)
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Sektér bazindan genel amagli ve ulusal diizeyli kalite sistem standartlarim gegis
1978-79° da CSA Z299. 1-4 ile Kanada’da, 1979 da BS-5 5750 ile Ingiltere’de ve yine
1979°da ANSIZ-1. 15 (taslak) ile ABD’de gergeklesmistir.

1983 - 1984 willarinda Ingiltere’ de kalite sistemlerinin  belgelendirilmesi
yaygimnlagmigtir. 1985°de olugturulan bir Ulusal Akreditasyon Kurulu, kalite belgesine

sahip firmalar belgenin alindid1 kurulugun ismiyle beraber yayimlamstir.

Benzer fonksiyonlan yerine getirmek i¢in Almanya’da DIN (Alman Standartlar
Enstitiisii ), VDMA ve ZVEI gibi endustriyel kuruluglann igbirligiyle DQS (Alman

Kalite Sistemleri Belgelendirme Kurumu) kurulmustur.

Uluslararasi ticari iligkiler artip, karmagik bir hale geldigi i¢in ISO, 15 Mart 1987
tarihinde ISO 9000 Serisi Kalite Giivencesi Standardint yaymnlamug ve bu standartlar
Avrupa Standartlar Orgiitii tarafindan EN 29000 Serisi Kalite Giivencesi Standartlarn
olarak alnmugtir. ISO-9000 standartlan, degisik kodlar verilerek Ingilizce” si ile birlikte
cesitli tlkelerin  dillerine  gevrilerek yaymlanmaktadir. Almanya’da DIN ISO
9000, Tiirkiye’de 6nceleri TS 6000, giinimiizde TS-ISO 9000, Fransa’da NF X 50 131 -
133, Ingiltere’de BS 5750 Part 1-3,bunun ornekleridir TS 6000’in Tiirkiye’de

yayinlanmasi , Temmuz 1988 ‘de olmustur.

ISO-9000 standartlari,gogunlugu ISO’nun 176 numarali teknik komitesi (TC
176) tarafindan gelistirilip basilan birgok standarda dayanmaktadir. Bunlann iginde
bilhassa istatistiki kontrol yontemleri ile ve bu yontemlerin uygulanmasiyla ilgili olan

ISO-TC-69 standardi énemli bir yer tutmaktadir. ( Giiven, 1992 )

ISO-9000 belgesi, 74 sirketten olusan Tescil Belgesi Heyeti tarafindan
onaylanmug sirketler tarafindan verilmektedir. Halen ABD’de 40 civarinda, Avrupa’da ise

bundan biraz fazla tescil g;irketi bulunmaktadir. ( Zuckerman, 1994 )

Avrupa iilkelerinde verilen kalite belgelerinin  karsilikhi tanuinmast ile ilgili
olarak 1988 yili Haziran ayinda Avrupa Toplulugu Komisyonu CEN/CENELEC’ 1 bir

“Avrupa Test ve Belgelendirme Koordinasyon Komitesi, European Testing and
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Certification Coordination Council ( ET 3C )” kurulmas: igin gérevlendirmistir. 1 Subat
1989’ da Briiksel’ de ulusal belgelendirme kuruluglannin katilimiyla “Avrupa Kalite
Sistemleri Degerlendirme ve Belgelendirme Komitesi , European Committee for Quality
System Assessment and Certification”  kurulmugtur. EN 45000 standart serisi,
belgelendirme kuruluglarinin yanisira kontrol laboratuarlan ve mamul belgelendirme
kuruluglariin da tiim Avrupa’da birbirine uyumlu hale gelmesini hedeflemektedir. Buna
gore; ulusal belgelendirme kuruluslari, diger Avrupa ilkelerinde de taninmak igin EN
45012 standardina uymalidir. Ancak , Avrupa’da da bu alt yapi tamamlanmadigi igin
belgelerin farkli firmalarca taninmasi, heniiz karsilikli yapilan ikili anlagmalarla

saglanmaktadir.

Bu standartlara ek olarak ,Uluslararas: Standartlar Orgiitii, 1990 ve 1991
yillarinda ISO 10011 serisi standartlarint yaymlamgtir. ( Giiven , 1992 )
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3.2.4 1SO 9000 Standartlar Serisinin Elemanlari

ISO 9000 : Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standartlart Secim ve
Kullamm Kilavuzu : 1SO 9001, 9002, 9003 de verilen 3 modelin

kullanim kurallar bu standartta verilmektedir.

ISO 9001 : Kalite Sistemleri, Tasarim ve Gelistirme, Uretim, Tesis ve Hizmette
Kalite Giivencesi Modeli : Bu standart, sozlesme ozellikle
gerektiriyorsa ve Uriin sartlari temel olarak performans terimleriyle

belirtilmigse kullanilir.

ISO 9002 :Kalite Sistemleri, Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli :
Standartta ISO 9004°teki Uretim asamasindan tesis agamasina kadar
tim kalite sistemi elemanlart vardir. Ozellikle tasarlanmig ve
onaylanmug imalatlart yapan kuruluslar igin uygundur. Temel yapi
olarak ISO 9001 ile aymdir. Ancak ISO 9001’de tasarim, gelistirme

ve servis modiilleri ile ilgili sartlar da bulunmaktadir.

ISO 9003:Kalite Sistemleri, Son Muayene ve Deneyler icin Kalite Giivence
Modeli : Bu modelde, ISO 9004’te yer alan kalite sistemi
elemanlarmin sadece yarisi 6ngorilmiis ve II. modelden daha basit
diisiiniilmigtir. Basit imalat adimlanina sahip ve mamulden istenilen
Ozelliklerin kargilandiginin son kontrolde onaylanabilecedi mamulleri

tireten kuruluglar tarafindan uygulanur.

ISO 9004 :Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Flemanlar:, Kilavuz: 1SO 9000
ve sistem standartlarinda karsilikli referans gosterilen kalite sistem
elemanlarinin her birinin irdelenmesini kapsamaktadir. Daha ziyade,
ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003 gergevesinde yiiriitiilecek kalite *
sistemlerinin geligtirilmesiyle ve uygulanmastyla ilgili rehber teskil
edecek bazt hususlant igermektedir. (COOK,1993) ISO 9004

standarti, kalite yOnetiminin oynayacagi rolii anlatir. Miisteri
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beklentilerini  kargilamakla beraber devamli gelisme ile maliyeti
azaltmanin ekonomik  yararlarina derinilir Hata o6nleme ve
misterilerden geri besleme alma siireglerinin gerekliligi ve genis ¢apta

egitim agikca anlatilmaktadir.
ISO 8462 : Kalite Sozlaga

ISO 9000-2 : ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003’ iin kullanimi i¢in 1993 yilinda

¢ikarilan genel bir rehber.

ISO 9000-3 :ISO 9001’in, yazihmlarnin gelistirilmesi, desteklenmesi ve giincelleg-

tirilmesine uygulanmasint anlatan ve 1991 yilinda ¢ikanlan rehber.

IEC 300-1/9000-4:Giivenilirlik programi yonetimi i¢in 1993 yilinda ¢ikarilan

rehber.
ISO 9004-2:Hizmetler igin 1991 yilinda ¢ikarilan rehber.
ISO 9004-3:Proses gegirmis malzemeler igin rehber.
ISO 9004-4:Kalite gelisimi i¢in 1993 yilinda ¢ikarilan rehber.
ISO 9004-5:Kalite planlan igin rehber.
ISO 9004-6:Proje yonetimi i¢in kalite giivencesi iizerine rehber.
ISO 9004-7:Konfigiirasyon yonetimi igin rehber.

ISO 9004-8:Kalite prensipleri ve bunlarin yonetim konularina uygulanmalan

konusunda rehber.

ISO 10011-1:Kalite Sistemlerinin Tetkiki ve Degerlendirilmesi (Auditing) Kila-

vuzu, Takip ve Degerlendirme.

ISO 10011-2:Kalite Sistemlerini Degerlendirecek ~ Uzmanlarin  (Auditors)
Nitelikleri ile Ilgili Kriterler.
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ISO 10011-3:Tetkik ve Degerlendirme Programlarinin Yénetimi.

ISO 10012-1:0lci aletleri igin 1992°de gikanlan 6lgiim uygunluk sistemi.
ISO 10012-2:Olgiim giivencesi.

ISO 10013: Gelisen kalite el kitaplart igin rehber.

ISO 10014 :Kalite yonetiminin ekonomik boyutu i¢in rehber.

ISO 10015:Siirekli egitim ve 6gretim igin rehber.

ISO 10016:Kalite muayenesi sonuglarmin nesnel  gostergeleri ve uygunluk

belgeleri.
3.2.5 IS0 9000°’in Uygulanmasi

ISO 9000  in basari ile uygulanabilmesi i¢in ilk adim , hedefler Gizerinde ilgili
tiim kisiler tarafindan bir anlagsma saglanmasidir. Hedefin saptanmasi, ulasiimas: istenilen
nokta ve bu noktaya ulagirken kullanilabilecek kaynaklar ile sahip olunan siirenin ortaya
¢ikanlmasini gerektirir. Burada kalite sisteminin iislevleri tanimlanmali ve kapsam agik¢a
ortaya konulmahdir. Bu noktada kurulusun organizasyonu incelenip, iiriin veya hizmet
kalitesini etkileyen faaliyetler listelendikten ve simflandmldiktan sonra,ISO 9000 serisi
standartlardan hangisinin kurulusa tam olarak uyduguna veya uyumlu hale getirilecegine

karar verilir.

Hedefe ulagmak i¢in her asamay1 adim adim gdsteren bir plan yapilmali ve plam
uygulamaya koymak igin gerekli ortam olusturulmahdir. Her faaliyet i¢in gerekli siire ve
kaynak ihtiyact tahmin edilmelidir. Bu noktada, istenilen ozelliklere sahip sorumlu

personelin segilmesi 6nemlidir.

Uygulamaya gegis asamasinda kurulusun Kkalite politikasina uygun is akislar,
acik bir sekilde belirlenmelidir. Bu is akislart prosediirlerle belirlendikten sonra gerekli
egitim yapilir ve uygulamaya gegilir. Kurulan sistem g¢alismaya basladiginda, hedeften
sapmalar belirlenir ve kisa dénemlerde yapilan geri beslemelerle bu sapmalar giderilmeye

caligilir.
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ISO 9000 standartlari, yazili belgelerdir. Tim uygun elamanlar dosyalanmali,
sirkette neleri belgelediyse onlan uygulamalidir. ISO 9000 serisi standartlarin

dokiimantasyon sistemi, Sekil 3.3°de gosterildigi gibi;

- Kalite giivence el kitabi,
- Kalite giivence prosediirleri veya yontem talimatlar,

- Kalite givence ig talimatlan

adlant ile gruplanan sekli almig bulunmaktadir. Sistemin yeterlilifi ve direticinin ona
baglihg:, standarda goére denetim yapiarak olgiiliir. Yani ISO 9000, ne sistemin

verimliligini, ne de tiriin veya hizmetin iyilik derecesini 6lgmez.

KALITE EL KiTABI
politika, hedefler

ve ref. std. her paragrafi’
i¢in ne yapilacagi

NE YAPILACAK

KALITE GUVENCE PROSEDURLERI
( yontem talimatlar )
bolimler arast
iligkiler, sorumluluklar, i akislar
NASIL YAPILACAK

KALITE GUVENCE i$ TALIMATLARI
boliimlerin detayl talimatlan
calisma tal., operasyon tal., teknik
spekler, test/kontrol tal.
KiM, NE ZAMAN, NEREDE, NASIL, NEYLE, NiCiN

Sekil 3.3 - ISO 9000 Dokiimantasyon Sistemi
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Sekil 3.3’de gorildigi gibi, ISO 9000, 3 kath kayit grubu tizerine kurulmus,
belgelenmis bir kalite sistemi gerektirir. Buradaki her ¢ diizeyde, kendilerine uymanin
degerlendirilmesi bakimindan  birbirlerine esit olsalarda, tedarik¢inin uygulayacag
siiregler ve yontemlerin iginde yer aldig: kalite el kitabi, bunlarin iginde en 6nemli

olanmdir. (Aytimur,1993)

TS-ISO 9004 Madde 5.3.2° de kalite el kitabi ile ilgili olarak asagidaki

aciklamalar yer almaktadir:

“Bir kalite sisteminin olusturulmast ve uygulanmasinda kullamlan temel
dokiimanlardan birisi de Kalite El Kitabi’dir. Kalite El Kitabimn ilk amaci, sistemin
uygulanmas: ve bunun siirekliliginde kalici bir referans olarak hizmet ederken kalite
yonetim sisteminin yeterli tammunmn yapilmasim temin etmektedir. Kalite El Kitabi
kapsamunda degisiklikler, tadilatlar, revizyon veya ekler yapmak igin yontemler

gelistirilmelidir.”

ISO 9004°de Kalite El Kitabi ile ilgili olarak yukandaki gibi yer alan bu
gereklilik, belgelendirmeye esas diger standartlarda yer almamaktadir. Ancak gerek
belgelendirme kuruluglart gerekse miuisteriler isletmelerin Kalite El Kitab1 hazirlamalarint
bir kosul olarak 6ngdrmektedirler. Kalite El Kitabimin bir standart gerekliligi olarak

hazirlanmasinin yarunda agagida agiklanan bazi 6nemli yararlan da vardur:

-Kalite El Kitabi is gorenlerin sitirekli olarak kalite programindaki

sorumluluklarimin bilincinde olmastni saglayan ¢ok yararl: bir ydnetim aracidir,

- Cok uygun bir egitim dékamandir.
- Ise yeni alinan personele verilen egitim ve isletmeye uyum siiresini kisaltir,

- Geregi gibi yazilan bir Kalite El Kitabt igletmenin pazarlama fonksiyonu

bakimindan gok yararlt bir arag olarak kullamlabilir.

Kalite giivence sistemini kuran ve uygulayan herhangi bir isletme, potansiyel

miisterilerin tedarik¢i firma listesine girebilmek ve sistemin etkili bir gekilde uygulandigim
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kamtlayabilmek i¢in Kalite El Kitabi’mn “Kontrolsiiz Kopyasi’'m kendilerine iletmelidir.

Ancak bu sekilde miisteriler o igletmenin varligindan haberdar olabilirler.

Sozkonusu Kalite El Kitabi, tedarikgiden istenen kalite politikas1 ve amaglarin
kaydedildigi bir yonetim belgesi olup, kalite politikasim uygulamakla yiikimli olan tim
personelin otoritesi, sorumlulugu, giici ve iliskisini, neyin nasil yapilmas: gerektigini
anlatmaktadir. Boylece miisteri isletmenin Kalite EI Kitabi’m inceledikten sonra
isletmenin denetimini yaparak kaliteye olan baghligim ve uygulamalarim dogrular. Bu
baglamda Kalite El Kitab1 bir igletmenin kaliteyi glivence altina almak i¢in “ne” yapilmasi
gerektigini agiklar. Ilgili faaliyetlerin yapildigi yerlerde olmasi gereken detayl
prosediirlerde kaliteyi giivence altina almak i¢in “ne” yapilmasi gerektigine ilave olarak o
faaliyetin “nasil yapilacadr”, kalite giivence is talimatlarinda ise “kim” tarafindan, “ne
zaman” , “nerede”, “nasil”, “neyle” ve miimkiinse “ni¢in” yapildig1 agiklanir. (Bozkurt,

Odoman, 1995)
3.2.6 ISO 9000 Standartlarma Sahip Olmanin Sagladig: Yararlar

ISO 9000 standardina sahip olmanin bir firmaya sagladig: yararlan su sekilde
aciklayabiliriz: (OZER, 1993)

1-Zaman ve hammadde kayplarmdan %40 oramnda tasarruf saglamasi;
Bir isi bir defada hatasiz olarak yapma ilkesinin dogal sonucu olarak zaman ve

hammadde kayiplarindan %40 diizeyinde tasarruf saglanmaktadir.

2-Uluslararas ticarette anahtar rolii islevi saglamasi;

Kiiresellesme egiliminin giderek hizlandig: kiigtilen diinyamzda uluslararast
ticarette yer alabilmek igin uluslararasi standartta mal ve/veya hizmet iretilmekte
oldugunun belgelenmesinin tagidigi 6nemim buyiikligi agiltir. ISO 9000 standardina

sahip olmak bir agidan da “referans™ niteligi tagimaktadr.



38

3-Uriin kalitesinde siirekli gelisme saglama ;
Toplam Kalite Yonetimi anlayig1 sireklilik tagiyan bir  stire¢ niteligiyle “strekli

gelisme” yasasini esas almaktadir.

4-Tiiketici tatmininin saglanmast;
Misteri odakli bu y6netim anlayisinda miusteriler sirketin  ortaklart kabul
edilerek aciklik, dirtstlitk ve hizli iletisim temelinde tiiketicinin en kaliteli {irtinle en Gst

diizeyde tatmininin saglanmast kolaylagmig olmaktadir.

5 - Uluslararas: kimlik kazanma;
Uluslararast standartlar kurulusunun kabul ettigi ISO 9000 standardina sahip
olan bir isletmenin uluslararast diizeyde bir kimlige ulagma ve dolayisiyla driin ve

hizmetlerinin uluslararast anlamda kabul gormesi s6z konusu olacaktir.

6-Daha biiyiik bir tiiketici kitleye ulasabilme olanagi;
Tiim bu avantajlar ISO 9000 standardina sahip isletmelerin daha genis tiiketici

kitlelerine ulagabilmelerini; dolayisiyla pazar paylarim arttirabilmelerini de saglamaktadir.
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4. TOPLAM KALITE
4.1. Toplam Kalite Kavram

Toplam Kalite (TK), bir isletmede yapilan biitiin iglerde, misteri isteklerini
kargilayabilmek igin sart olan yonetim, insan, yapilan i, iirtin ve hizmet kalitelerinin bir
sistem yaklagimi icerisinde, tiim ¢aliganlarin katilim, hedef ve fikir birlikleri saglanarak

ele alinmas: ve gelistirilmesidir.

Miisterilerin mevcut ve ileride olusacak beklentileri tiretime ve mamul tasanimina

151k tutmalidir.

TK yaklasgimina gore kalite, bir yasam tarzi ve bir bakig agis1 olmalidir. Kisinin

caligmasiyla isletmesiyle, kisaca yasamla butiinlegmesidir. (Tagkin,1994)

Odak noktast miigteri olan TK anlayiginda mamul veya hizmetlerin tretilip
piyasaya sunulmasi yeterli degildir Esas olan miigterinin mevcut ve olusacak

beklentilerinin iiretime ve mamul tasarimina entegre edilmesidir. (Kantarci,1993)

Guinimiizde pazarlar kaliteli (hatasiz, beklenene uygun mikemmel) tiriinleri ve
hizmetleri kamiksamaya baglarken kalitenin ikinci boyutu olan tasanm one ¢ikmakta
musterilerin begenisini  kazanan yeni, gesitli ve farkli fonksiyonlar iceren uriinleri en

cabuk bi¢imde pazara ¢ikarabilenler kazanmaktadir. (Kavrakoglu,1992)

Kuvvetli bir medya kampanyasi, herhangi bir Uriin igin miithig bir talep
saglayabilir. Ancak buiiriin ilk tanitimi ve ilk satiglar igin etkili olur. Miisterilerin
kalicth@ ve satiglann  sirekliligi, ancak iyt bir fiyat ve kalite kombinasyonu ile

surdirilebilir. (Onural, 1994)

Cunki mugterilerin vazgegilmez istegi kaliteli mal ve hizmetleri daha ucuza
temin etmektir Bu nedenle kuruluslar, satig fiyatlarimi olusan maliyetlerine gore
belirlemek yerine, misteriyi tatmin edecek fiyatt 6nceden saptayip, bu fiyata gore

maliyetlerini planlamak zorundadir.
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Bagka bir deyisle denklemi,
Fiyat=Maliyet+Kar seklinden,

Fiyat-Kar=Hedef maliyet gekline doniigtirmek ve maliyeti buna gore planlamak

gerekmektedir. (Kantarci, 1993)

Giiniimiizde istenilen kalite diizeyinin uygun fiyatlarla beraber saglanmasi igin

TK yaklagimi giindeme gelmistir.

TK modelinin temelinde, “hatalann ayiklamak™ yerine “hata yapmamak”
yaklagimi vardir. Hedef belli bir standard: tutturmak degil, o seviye ne olursa olsun,
siirekli ve hizli bir tempoda gelistirmektir. Olgiilemeyen sey gelistirilemez. Bu nedenle

ol¢tim ve istatistik, TK nin vazgegilmez pargalaridir.

TK kavraminin beraberinde getirdigi kendine 6zel bir yonetim modeli vardir.

Toplam Kalite Yonetimi altinda bu model aynintilar ile anlatilacaktir.

Gorililyor ki, TK anlayiginda; kaliteyi yiikseltmek ve maliyeti azaltmak igin,
isletmenin belli araliklarla, belli konularda biiyiik adimlar atmak yerine, her alanda tiim
cabisanlarin yer aldign kiigiik ve siirekli bir iyilestirme ve gelistirme 6ngoriilmektedir.
Yonetim de, TK ¢aligmalanna seyirci kalmayip bilfill katimali ve orta kademe

yoneticileriyle diger personele 6rnek teskil ederek onlart motive etmelidir.
4.2. Toplam Kalite Kontrol Kavrami

Toplam Kalite Kontrol (TKK) toplam kalite yaklasimmmn kalite kontrol alayina
bakis agisidir. Burada kontrol sozciigi,

- Hatalann ayiklanmasi yerine hataya neden olan faktorlerin belirlenmesini,

-Hatalanin tekrarlanmasina dnlemeye yonelik sistemlerin gelistirilmesini,

-Ana noktalarin kontroliini,

-Genellemeden kaginarak, tiim verilerin saglikli rakamsal ve gorsel olarak ifade
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edilmesini,
- Uygulamalann mutlaka yerinde izlenmesini kapsamaktadir.

Kalite yonetimi agisinda hatayr yapimadan oOnce onlemek, yapildiktan sonra
bulup diizeltmeye galigmaktan ¢ok daha iyidir. Bunun igin gegerli olan, tepkici planlama

yaklagiminin terkedilip, onleyici planlama yaklagimina gegilmesidir.

Bu yaklagimda kabul edilebilir hata seviyesi kavrami terkedilmekte, belirli

tolerans limitleri yerine “sifir hataya™ gotiirecek ¢aligimlar yapilmaktadir.(Kantarci, 1993)
ISO 9000 standartlarinda kalite kontroliin taninu asagidaki gibi yapilmaktadir:

Kalite kontrol, kalite isteklerini saglamak i¢in kullamlan uygulama teknikleri ve

faaliyetleridir.

Kalite kontrol, ekonomik etkinligin saglanabilmesi amaciyla, kalite ¢evriminin
gesitli asamalanndaki iglemlerin  go6zlenebilmesi ve yetersiz performansa yol agan
sebeplerin ortadan  kaldinlabilmesini amaglayan iglemleri ve uygulama tekniklerini

kapsamaktadir. (TSE, 1991)
TKK'nu TKK kavramini ortaya atan Feigenbaum asagidaki tammlamaktadir:

"TKK, firmamn gesitli gruplarinin, Kkalitenin saglanmasi, sirdiriilmesi,
gelistirilmesi, yonindeki ¢aligmalaninin pazarlama, mihendislik, iretim ve servis
fonksiyonlarimin en ekonomik seviyede yapimast ve miigterinin tam olarak tatmin

edilmesine yonelik olarak entegrasyonunu saglayan etkin bir sistemdir."

"Kalite sorumlulugunun herkese verilmesi, hi¢ kimsenin sorumlulugu iizerine
almamast sorucunu da beraberinde getirebilir" diye disiinen Feigenbaum, kalitenin firma
capinda organize edilmesi, planlanmasiy yuritilmesi ve izlenmesi faaliyetlerinin bir
yonetim fonksiyonu olarak kalite kontrolcular tarafindan gergeklestirilmesini

ongormektedir. (Feigenbaum, 1986)
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TKK, iiretilen iiriin ve hizmetlerin yansira, yonetimin bir biitiin olarak kalitesini

ve verimliligini arttirmay1 hedef almaktadir.

TKK, bir kurulusun islevlerinin siirekli olarak degerlendirilmesini ve
geligtirilmesini  éng6ren yaklagimdir. Bu yaklagimin doért temel 6gesinden birincisi,
musteri ihtiyaclarimn anlagilmasi ve karsilanmasidir. Ikincisi, kurumdaki herkesin kalite
agisindan  katki ve sorumlulugunun bulundugudur. Ugiinciisii, kurulusun  birimlerinin
birbirlerine miisteri konumunda bulunduklann ve dérdincisi de kalite arayisinin

bitmeyen, siirekli bir iglem oldugudur. (Aktas, 1995)

TKK kavramiyla, tiim islerin verimli, rasyonel ve bilimsel olmasim saglamak,
miisterinin mevecut gelecekteki beklentilerinin tespiti ve bunlarin tam ve ekonomik sekilde

kargilanmasi, bir is anlayisi, bir yonetim tarzi olarak benimsenmelidir

TKK’nun 6zii, dar anlamda igletmenin yeni trinleri i¢in kalite kontroliinun iy1
yapilmasi demek olan kalite giivenirliligini i¢ine alan merkezdeki halkada bulunur.
Uretilmis bir malin olmadig1 hizmet sektériinde, kalite giivenirliligi sunulan hizmetin
giivenilir olmasi demektir.(Sekil 4.1) Sekildeki ikinci halka, iyi satig etkinlikleri nasil
olusturulmali, saticilar daha iyi duruma nasil getirilebilir, biiro daha verimli nasil
cahgtinlir, yan sanayicilerle daha verimli i nasil yapilir, sorunlarini da igine alan daha
genis anlamda bir kalite kontroliinii gosterir. Ugiincii halka isin biitiin evrelerinde
kontroliin etkin bir bigimde yapilmasi gerektigini vurgular ve biitlin seviyelerde hatalarin
tekrarint dnlemek igin siirekli olarak sistemi dondiren PYDH (Planla, Yap, Denetle,
Harekete Geg) Cemberinden yararlamhr. Bu sekil Dr. ISHIKAWA'mn gelistirdigi bir

modeldir.
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KONTROL
KALITESI

_KALITE
GUVENIRLILIGH

Sekil 4.1 - Firma Capmnda Toplam Kalite Kontrolu

Sonug olarak, TKK igindeki bu kalite kontrol ¢emberi etkinlikleri her zaman
firma g¢apinda kalite kontrolii etkinliklerinin bir pargast olarak yiiritiilmelidir. Kalite
kontroli ¢emberi dier butiin gemberlerle kesisen bir gember olarak diistiniilmelidir.
Sadece kalite kontrolii gemberi ile TKK olusturulamaz. Ust ve orta yonetim ile diger

personelin katilim: da olmadan kalite kontrolii gemberi etkinlikleri devam edemez.

1960°h yillarda birgok iilkede bilim adamlar kalite kontrol sistemlerine ¢zel bir

ilgi g6stermisler, az ¢ok degisik modeller gelistirmislerdir.

Dr. FEIGENBAUM iiggen bigimli bir model, J M. JURAN spiral bir model
tzerinde g¢aligmuslardir, TKK, faaliyetlerin niteliklerine gére gruplayan aynntili modeller

Sekil 4.2 ve Sekil 4.3’de verilmigtir. (Kosgeb, 1993)
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SEKIL 4.2 - Kalite Saglama Sistemi Igin Feigenbaum Modeli

1- Kalite Kontrol Yéntemlerinin segilmesi

2- Saticilardan alinan triinlerin degerlendirilmesi

3- Malzeme ve arag kabul planlannin diizenlenmesi
4- Olgme aygitlarimn kontrolii

5- Kalite gider optimizasyonu

6- Kalite glivence sistem planlama

7- Prototip testi, triin givenilirlilik diizeyinin testi
8- Kontrol yontemlerinin etkinliklerinin arastirilmasi
9- Kalite gider ¢oziimleme

10- Kalite kontrol teknolojisi diizenleme

11- Geri besleme ve kalite kontrol

12- Kalite tizerinde bilgi aligveris sisteminin kurulmasi
13- Yeni projelerin kontrolii

14- Girdi kontrol sistemi

15- Uretim siire¢ kontrol

16- Uretim siireg ¢ozimleme

17- Bitunlesik kontrol
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SEKIL 4.3 - Kalite Saglama Sistemi Igin Juran Modeli

1- Pazar etiidii. Uriin islevlerinin aragtinilmast

2- Gelistirilen kalitede tiriin igin tasarim gerekliliklerinin saptanmasi
3- Uriin tasarim ve gelistirme

4- Uretim siireg belirtgenlerinin belirlenmesi

5- Uretim igin teknoloji ve hazirhklarn geligtirilmesi

6- Malzeme satin alma; pargalarin ambalajlanmasi, teknolojik araglar ve aygitlar

(A- saticilarla iligki)
7- Uretim aygrt ve araglann diretimi
8- Uriin tretimi
9- Uretim siiresince kontrol
10- Bitmis tirtin kontrol
11- Uriin isgdrme yeteneginin tespiti

12- Satis, I. Reklamlar ve satis, 11. Isletmeye almada ayar ve diizeltmeler
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13- Uriin bakim

14- Pazar; iiriiniin iglevsel etmenlerinin arastiriimast

Bir isletme, TKK kavramimn ¢ahsmasim saglamak i¢in asagidaki bes noktaya
dikkat etmelidir:

1- Ust yonetim toplam kalite fikrini desteklemeli

2- Toplam kalite kavramu igin, personele bu fikir agiklanmali ve degismeyi

engelleyici durumlar minimize edilmel,
3- Biitiin ¢aliganlar egitilmel,
4- Problemleri ¢6zmek i¢in proje ekipleri kurulmali,
5- Kalite geligmesini yaymak igin daha fazla egitim yapilmalidir.

Son olarak TKK faaliyetlerine deginirsek, bunu da en iyi agiklayan sekil, Toplam
Kalite Kontrol Uggeni olarak asagida goriilmektedir. (Sekil 4.4) (Kosgeb,1993)
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SEKIL 4.4 - Toplam Kalite Kontrol Uggeni
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4.2.1. TKK’ nun Yararlan
TKK’ nun uygulanmasi kuruluglara asagidaki yararlar saglar: (Bozkurt;1994)

1- Pazar payy, verimlilik, rekabet ve karlilik diizeyi artar,
2- Isgoérenlerin moral diizeyi artar,
3- Malzeme, zaman kayb1, yeniden isleme, stok, miisteri sikayetleri
ve maliyetler azalir,
4- Calisanlar arasinda dikey ve yatay iletisim iyilesir,
5- Tedarikgi ve tageronlarla olan iligkiler iyilesir,
6- Miisterilerin giiveni kazanilir ve/veya varolan giiven strdiirtilir.
4.3; Toplam Kalite Yonetimi Kavram
Yiksek kalite-diisiik maliyet diistincesi Toplam Kalite Yo6netimi’nin dogmasina

sebep olmustur. Giinimizde TKY kavramiin kabul géren birgok tammu vardir.

Bunlardan bazilar:

TKY, tim proseslerin, iirinlerin ve hizmetlerin katilimla gelistirilmesi, miigteri
tatmininin artmasi ve miigteri baglihiginin yaratilmasi amaciyla igletmede alinan sonuglarin
stirekli iyilestirilmesine dayanan, miisteri beklentilerini herseyin {izerinde tutan ve miisteri
tarafindan tammlanan kaliteyi, tiim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda triin ve hizmet

biinyesinde olugturan modern bir yonetim tarzidir. (Power, 1996)

TKY, tamamen miisteri tatminine donik bir sekilde g¢alisan, galistiran ve
sendikalarin uzlagmasina dayali bir giiven bag: olusturarak bu gérev bag iginde yonetim
kademelerini miimkiin oldugu kadar asgariye indirerek esas isi yapan kisiye, bu ¢alisan
bir iséi de olabilir, konstritksiyon masasindaki konstriiktér de, kabil olan en yiiksek

yetkiyi vermektir. (Sabuncu,1993)
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TKY, migsteri beklentilerini hergeyin iistiinde tutan ve miisteri tarafindan
tarumlanan kaliteyi, tim faaliyetlerin yiiriitiilmesi sirasinda iiriin ve hizmet biinyesinde

olusturan bir yonetim bigimidir. (Aydinceren, 1993)

TKY'ye gore hizmetteki en degerli iki sey miisteri ve insandir. (Aktag, Kaytaz,
1995)

Kalite Yonetimi, genel yonetim fonksiyonunun kalite politikasini tesbit eden ve
uygulayan bolimdir. Hedeflenen kalitenin gergeklestirilmesi i¢in kurulugun butiin
tyelerinin, sorumlulugu (st yonetime ait olan kalite yonetimine katilimi gereklidir.
Kalite yonetimi, stratejik planlama, kaynaklarin tahsisi, kalite planlamasi, igletilmesi ve
degerlendirilmesi gibi kalite igin yapilan diger sistematik faaliyetleri kapsar. (TS 9005,
1991)

TKY'nin T'si, toplamy, tiim ¢aliganlarin katilimim, yapilan iglerin tim yonlerini,
musterilerin ve Uretilen Griin veya hizmetlerin timiini kapsiyor. K'si kaliteyi, -yani
miisterilerin bugiinkii beklenti ve ihtiyaglarin tam ve zamamnda kargilayip onlara
gelecekteki  beklentilerini asan wriin  ve hizmetler sunmay1 ifade ediyor. Y'si ise,
yonetimin her konuda ¢alisanlara liderlik yapmasi, c¢alisanlara  ¢rnek yonetimin

saglanmasi anlamina gelmektedir. (Power, 1996)

TKY, st yonetimin biiyiik bir istekle igin iginde olmasim ve gercek desteSini
ifade eder. Toplam Kalite sistemini yiiriitmek i¢in yoneticiler, bir yandan misterilerin
kalite gereksinimlerini  anlamak, bu gereksinimlerini anlamak, bu gereksinimleri
karsilamak ve hatali iriinleri elimine etmek konulannda yapilan galismalara katilirken,
diger yandan da, gerekli politikalarin belirlenmesi, tim elemanlarin kendilerini  bu
poiitikalara yakin hissetmesi ve politika  hedeflerine ulagilmasin saglanmasi

konularinda ¢aligir. (Yumak,1994)

Liderlik tarzi, TKY' ne ulagma ¢abalarimin basar1 derecesiyle yakindan ilgilidir.
Kalite ve TKY" nin 6nciilerinden Deming, kalitenin kurulusun en iist diizey yonetiminden

baglayip en alt diizeye kadar inmesi gerektigini vurgulamakta ve {ist y6netimin kalite



igin siirekli tegviki , baskisi ve olumlu tavri olmaksizin tim gayretlerin bosa gidecegini
agikca soylemektedir. Deming ayrica, tepeden inme emirlerle degil ekip ¢aliymasi ve
ortaklaga planlama ile kalite g¢aligmalarimin basanilacagim ifade eder. (Aktas, Kaytaz,
1995)

Liderlerin, beraber c¢aligtiklari insanlann ne diisindiklerini ve nasil
davrandiklarim degerlendirmede her durumda aym liderlik tarzin1 kullanmalan yanlistir.
Bu noktada katilimci yonetim anlayigt her seviyedeki calisanlarin 6nerilerini rahatga
sunma imkamnin olmasi ve sirket iginde verilecek kararlarda sz soyleme hakkinin

bulunmasi igin gerekli hale gelmektedir. (Power,1996)

TKY, tiim birimleri ilgilendiren ve birimler arasi karmagik proseslerle olusan
"kalite-maliyet-termin" unsurlannin, etkili bir bigimde, ancak tepe yoneticisi tarafindan

yoOnetilebilecegi ger¢egine gore bir yonetim sistemi olusturmaktadir. (Aydmceren,l993)

TKY'nin 5 temel 6gesi vardir. Birbirini tamamlayict nitelikteki bu 63elerden -
birinin eksikligi 6nemli aksakliklara neden olmaktadir. bu 6geleri soyle siralayabiliriz:

(Sirvanci, 1993)

1- Ust Yonetimin Liderligi

2- Mugsteri Odaklilik

3- Firma galisanlarinin egitimi

4- Takim galigmast

5- Sirekli geligtirme

Firmamn irin ve hizmetlerinin hedef degerleri miusteri odaklihk ogesinin
uygulanarak migsteri beklentilerinin saptanmastyla belirlenir. Belirlenen hedef degerlere
ulagmak icin siirekli geligtirme yon-tem ve yaklagimlarit uygulafnak gerekir. Firmanin
tiriin ve hizmetleri, satin almadan pazarlamaya kadar birgok bolim ve grubun katkisiyla

gelistirilip iiretilmektedir. Bu katk: ve faaliyetlerin planlamp koordine edilerek, etkin ve

etkili ve bir bigimde yapilabilmesi i¢in takim ¢aligmasina gerek vardir. Ayrica, takimlarda
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yer alacak personel ile takim caligmalarindan etkilenecek personelin, kullanacaklar
araglarin sirekli gelistirilmesi gerekir. Egitim i¢in kaynak ayrilmasi, takim ¢alismast ve
siirekli gelistirme ortaminin firmada saglanmasi, ancak firma {ist yonetiminin liderligi ve

kaliteye kendisini adamasiyla gergeklesebilir.
TKY'nin temel 6gelerini sirastyla agagidaki gibi agiklayabiliriz:
1) Ust Yonetimin Liderligi

Konunun baginda, TKY' de st yonetimin liderliginin ne kadar Onemli
oldugunu agikladik. TKY, tiretim, miihendislik, pazarlama, satiglar ve tabii ki ust
yonetimi kapsayan tiim fonksiyonlari ve gruplan gevreleyen bir is felsefesidir. Ust
yonetimin destegi olmazsa TKY sistemi bocalar. Firmada, TKY sisteminin basariyla
uygulanabilmesi i¢in yonetimin, TKY uygulamalarinda kararli olmasi, ¢aliganlara her
konuda liderlik yapip, TKY uygulamalarinda aktif rol almast gereklidir. Bu da ist
yonetimin ve diger yoneticilerin, TK’y1 siirekli iyilestirme igin kurulusun temel prosesi
olarak nasil goriip uyguladiklarim 6nemli hale getirir. Bunun igin yoneticiler asagidaki

kriterler acisindan degerlendirilmelidirler. (Power, 1996)
-TKY'de goriiniir bigimde yer almalari,

-Firma iginde tutarh bir Toplam Kalite Kiilttirtiniin olusturulmasi,

-Calisanlarin tek tek veya grup olarak g¢abalarnin ve baganlarinin zamamnda

fark ve takdir edilmesi,
-Toplam kalite i¢in uygun kaynaklarin ve yardimin saglanmast,
- Msteri ve tedarikgilerle iliskiler,

- Toplam kalite'nin yayginlagtirilmas i¢in kurulus diginda  aktif tamtim ve diger

faaliyetler.
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2) Miisteri Odaklilik

TKY, miisterilerin u an oldugu kadar gelecekteki beklenti ve ihtiyaglanim da
tespit edip, bunlan kargilayarak agmayi ve mutlak miisteri memnuniyetini hedef alan bir
yonetim felsefesi ve is yapma bigimidir. TKY igin 6nemli olan, misteri isteklerinin

kargilanmasidir. Parola "devaml geligmedir.”

Kuruluslarin pazar paylarint ve karlibiklarim arttiran "Misteri igin istiin deger
yaratma" kavrami TKY'de son yillarda degisen rekabet kosullarinin etkisi ile tartigilmaya

baslanmistir. Burada beklenen iki temel faaliyet:

-Rekabetin  izlenmesi, hangi islere girigilecegi, yapilacak yatinmlar ve yeni
ortakliklar gibi stratejik kararlar igin slgme metot ve araglarini kullanmak.

-Tiim organizasyonu hedef pazara gore yapilandirmaktir.

Musteri, se¢imini kazanacag) degere gore yapar. Miisteri goziinde;

Deger=(Uriin Kalitesi+Servis Kalitesi)/ (Alim fiyati+Omiir Maliyeti)

Yani miisteri toplam maliyete ve goreceli toplam kaliteye bakmaktadir. Kalitenin
parasal olmayan tiim unsurlan da igerdigi unutulmamalidir. Miisteri @iriine, hizmete ve
imaja da para vermektedir. Kalite, fiyat ve verilen deger birbirlerine goreceli olarak

bagimlidir. (Power, 1996)
3) Firma Cahsanlarinin Egitimi

Japon kalite tstadi ISHIKAWA, "kalite kontrol egitimle baglar, egitimle
biter” der. TKY’ nde egitimin, iist yonetimden alt diizeye kadar, firmadaki biitiin
bireyleri kapsamasi gerekir. Egitim konular su baghklarla toplanabilir.

-TK felsefesi ve ilkeleri

-Takim kurma ve takim liderligi ile katim iginde etkin galisma teknikleri,

-Kalite gelistirme yontemleri
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Yukanda siralananlar TK® ye iligkin  olan konulardir. Bunlarin yanisira,
kendilerini yenileyebilmeleri igin ¢alisanlan kendi igleriyle ilgili olarak da egitmek gerekir.
Bilgi, bireylerin kendilerine  giivenlerini ve firmanin ilerlemesine yonelik katki

potansiyellerini arttiracaktir.

Firmada TKY uygulamasinin baglamasiyla mevcut yonetim sisteminden gok
farkli bagka bir yonetim sistemine gegilecektir. TKY' ne gecilebilmesi i¢in egitimin amaci
bu degisimi saglamaktir. Firma, anlama-tavir degistirme-davranig degistirme siirecinden

gegecektir (Sirvanci, 1993)
4) Herkesin Katilumi

TKY'nin baghca amaglarindan biri, firma ¢ahsanlarimin  timiiniin, siirekli
gelistirme  faaliyetlerine katiimum saglamaktir. Calisanlanin  sirekli  gelistirmeye
katilimlari, takim halinde organize olduklan zaman etkili olmaktadir. Uygulamalarda,

takim katkisimn aritmetik toplamindan her zaman daha farkl oldugu gozlenmigtir.

Biri birim igi, digeri birimler arast olmak Uzere iki tiir takam vardir. Genellikle,
birim i¢i takimlar, kalici, sireli tyeli ve kendi birimlerini ilgilendiren konulan igleyen
takimlardir. Birimler aras: takimlar gegici de, kalict da olabilirler. Uyeleri, iiriin ve
hizmetle ilgili degisik birimlerden ve miidir, mithendis, operatér gibi farkh personel
kategorilerinden olusur. Gegici olanlan, igledikleri konuyu sonuca ulagtirdiktan sonra

dagilir.

Takim ¢alismasi igin gereken ortam ve organizasyon yapisini saglama gorevi tst

yonetimindir. (Sirvanct,1993)
5) Siirekli Iyilestirme

TKY'yi uygulayan kuruluslarda siirekli iyilestirme bir is yapma tarzidir. Ust
yonetimin liderliginde, egitilmis personel takimlar halinde organize olacak ve "miigteri

odaklilik" sonucu belirlenen hedefler dogrultusunda, siirekli gelistirme ¢aligmalan
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yapacaktir. Bu bakimdan sistematik iyilestirmeyi bagarabilmek igin yénetim belirli olmah

ve bu yolla kullamlan personel arag ve teknikler kazamlmalidir. (Sirvanci, 1993)

Streglerin bagarih bir sekilde yonetilebilmesi ve iyilestirilebilmesi igin kurulug
icinde tiim streglerin tanimh olmasi gerekir. Yani siirecin, sahibi belirli, akis diyagram
mevcut,siirlart belirli diger sireglerle iligkileri tammli, 6lgiit seti olusturulmus, 6lgme

sistemi tanimlanmig olmalidir.

Stirecin performansim  6lgebilmek igin olusturulan olgiitlerse, kalite, ¢evrim
zamani, misteri memnuniyeti ve maliyet siuflarinda, gelisimi 6nceden algilayabilecek
nitelikte, tanim herkes tarafindan anlagilmig kararliik gosteren ve ¢oziimden bagimsiz

olmadir.

Kurulus i¢inde temel siireclerin ve kiyaslama faaliyetlerinin y6netimi amaciyla
olusturulan fonksiyonlar iistii bir takim tarafindan temel siiregler belirlemeli, alt siirecle

iligkilendirilmeli ve kritik siiregler belirlenmelidir. : ,

Stire¢ sahipleri ise, kendi stireglerinin performansini belirlemek igin 6lgiitleri
belirlemekten standartlan olugturmaktan ve siirecin performansim periyodik olarak
gozden gecirmekten bunlann sonucun-da da gerekli diizeltici iyilestirici faaliyetleri

baglatmaktan sorumludurlar.

Bu nedenle iyilestirme takimlarini olusturur, hedeflerini saptar ve ¢alismalan
stirekli izleyerek gerekli destekleyici faaliyetlerde bulunurlar. Bu ¢aligmalar sonucunda

olusan stire¢ degisikligi Onerilerini degerlendirir ve siireg degisiklerini yonetirler .

Ogelerin saghkh bir sekilde islemesi TKY modelinin bagariyla uygulanabilmesi

ve temel i¢in en giigli araglardan biri iletisimdir. Hedef, politika ve stratejilerin tiim takim
« tarafindan paylagilmasi, bireylerin yetki ve sorumluluklarimn arttinlarak aymi hedefe
yonlendirilmeleri,kararlara temel olugturacak verilerin siiratle toplanmasi ve giivenilirligi,
mugteri ihtiyaglanmin  saptanmast ve ortaklasa ¢6ziim bulunmasi, siirekli iyilestirmeyi
miimkiin kilacak verimlilik ol¢imleri, bir diger deyisle geri besleme mekanizmasinin

cahigtirilmasi ancak etkin bir iletisim modelinin varlig ile miimkiindiir. (Power, 1996)



Kalite politikasinin ¢ahsanlara iletilmesi ile ilgili en iyi yontem, iist kademe
yoneticilerin kendilerinin politikay: anlatmak igin ig¢i gruplan ile temasa gegmeleridir.
Eger politika emir komuta zincirindeki gibi aktinlirsa, alt kademelere tam olarak

anlatilamayacagindan, degerini yitirir. (Sowards,1992)

Bu nedenle kurumlarda genellikle tamitim ve sosyal iletigim, artik yonetimin ana
fonksiyonlarinda biri haline gelmis ve ig sonuglarii dogrudan etkileyen bir gorev

tistlenmistir.

Bu anlayisla her yonetici, her ¢aligan ayirim yapilmaksizin iyi bir iletigimci

olmalidir. (Power,1996)

TKY rekabet guicinii gelistirmede ylksek bagar1 saglayan bir sistemdir.
Bunu gergeklestirirken "kalite-maliyet-verimlilik-kar" iligkisine geleneksel anlayigtan
¢ok daha farkl bir agidan yaklagir. Bu yeni anlayiga gore, kalite igin yapilan galigmalar
savurganhg: onlemekte, verimliligi yiikseltmekte ve maliyetleri dugiirmektedir. Yiiksek
kaliteli iirtinlerin daha disiik fiyatlarla tiiketiciye sunulmasi ise, pazar payi arttirmakta

ve kar amacina ulagtlmasint saglamaktadir.

Kaliteye ulastiktan sonra kar, bir zincir reaksiyonla otomatik olarak
gerceklesmektedir. Bu nedenle bir kurulusun tim faaliyetlerini kaliteyi amaglayarak
diizenlemesi, kar amacina ulagilmast igin yeterli olmaktadir. Geleneksel yonetim
sistemlerinde dogrudan  amaglanan  kar ise, kaliteye  ulagmayr her zaman

saglayamamakta ve aksine gogu zaman ters yonde etkilemektedir.

TKY misten istek ve beklentilerinin karsilanmasi olarak algilandigi ve bu
yonden rekabet giicint "fiyat" ve "termin"boyutlarimi da kapsayan kaliteyi her seyin

tizerinde tutmaktadir. (Aydinceren , 1993)

-

TK modelinde esas, " ilk defa da dogruyu yapmak" tir. Bu nedenle, miisterinin
bekledigi (hata beklentisinin Gtesindeki) kalite, tasarim asamasinda gergeklegtirilir. Bu
kaliteyi tutturmak mumkin olsa da olmasa da TKY sikayetleri beklemeden , yeni ve

geligmig kalite arayigim siirdiiriir. Reaktif degil, proaktiftir. (Kayrakoglu, 1992)
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TKY .kalite-maliyet-termin unsurlarinin, etkili bir bigimde ancak tepe yoneticisi-

tarafindan yonetilebilecegi gergegine dayanan bir yonetim sistemi olusturmaktadir.

Bu sistemde, ist yonetim isgiicii kadrolarina, mevcut siiregleri yiiriitme

gorevlerinin yaninda bu siiregleri siirekli iyilestirme gérevi de vermektedir.

Stireglerin iyilestirilmesindeki temel amag, siire¢ degiskenliginin azaltilmasi ve
stire¢ siresinin kisaltilmasidir. Her siirecin biinyesinde var olan degiskenlik azaldik¢a

bundan sonuglanan hatalar da azalmakta ve tirtin kalitesi yiikselmektedir.

TKY'nin en 6nemli 6zelliklerinden birisi, teknik ve idari stireglerdeki sorunlardan
objektif verilere dayanan sonuglar ¢ikabilmesi ve sorunlara dogru teshis koyabilme
gicudir. Surecleri bizzat yiiriitenler tarafindan uygulanabilen basit analiz yontemlerinden
¢ikan sonuglan herkes tarafindan kabul edilmekte ve haksiz veya subjektif suglamalarn

neden oldugu catigma yerine olumlu bir igbirligi ortami dogmaktadir.

Azaltilan sire¢ degiskenligi kisaltilan siire¢ stiresi, kalitenin yiikselmesi ve

verimliligin artmasi ile sonuglanarak " miigteri mutlulugunu" yaratmaktadir.

Misteri mutlulugu, sunulan mal ve hizmetlerin biitiiniindeki " kalite- maliyet-
termin" unsurlarinin uygunlugu ile olusan sosyal ve ekonomik gelismelerden etkilenen
dinamik bir oldugudur. Gunimizde bu olgu, mal ve hizmet Kkalitesinin siirekli
yukseltilmesi,maliyetin strekli azaltilmas: Girliniin gesitlendirilmesi ve tiim bu unsurlarin

hizla gergeklestirilmesi ile saglanabilmektedir.

TKY, kaliteyi “miigteri mutlulugunu” saglamak amaciyla bir fonksiyon olarak
algilayan ve yoneten bir sistemdir. Kurulusun faaliyetlerini ve personelin tamamumn,
kalitenin olugmasinda etkili oldugu gergegini g6z Oniine alarak, kaliteyi tiriin biinyesinde
olugturan tiim siireglerin denetimini, analizini ve stirekli olarak gelistirilmesini
ongérmekte ve bunu saglayacak somut teknikler,araglar ve yontemler icermektedir.

(Aydinceren, 1993)
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5. UYGULAMALAR

Bu c¢ahsma 1013.0AF / TUZLA JEEP FABRIKASI’'nda ISO 9001 Kalite
Giivence Belgesi ile AQAP-110 Nato Miihendislik Sistem Standardi’min alinmas: igin
yapilmigtir. Yapilan ¢alisma sonucunda Kalite El Kitabi hazirlanmug, pilot tesis olarak
segilen Digli Cark Atélyesi’nin ilgili prosediirleri tamamlanmig ve fabrika genelini

kapsayan prosediirlerden ise kitapta belirtilen kadart hazirlanabilmigtir.

ISO 9001 Kalite Giivence Belgesi ile bu belgeye ilave olarak alinmak istenen
AQAP-110 Nato Sistem Standard: arasindaki fark, standart maddelerine ilave olarak
AQAP-110 standardimn “Konfigiirasyon” Maddesini igermesidir. “Konfigiirasyon”
Maddesi EK-1"de agiklanmugtir.

Kalite El Kitabi’nin hazirlanmasindan érnek alinan ILVA Kalite Giivencesi El

Kitab1 EK-2’de verilmigtir.
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KALITE EL KiTABI

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI

ADRES : 1013’NCU  ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI
MUDURLUGU
TUZLA /ISTANBUL
TELEFON : 02163951015
02163959870
FAX : 0216 395 21 02




1013 NCU . _

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SERTIFIKASYON KOD NO

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 1/69
00

1013°’NCU ORDU DONATIM ANA TAMIR FABRIKASIN’nda Kalite Sistemi, ISO
9001, Tasanim, Uretim, Tesis ve Kalite Giivencesi Modeli ve AQAP-110 ,AQAP-120
Endistri Igin NATO Miihendislik Sistem Gerekleri (Standartlan) referans alinarak
kurulmustur.Prosediir ve Talimatlarla dékimante edilmis ve bu dokiimantasyona goére

kurulmustur. ‘ .
Fabrika Miidirligi tarafindan saptanmis olan KALITE POLITIKASI’na uygun olarak

1013’UNCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASIN’da calisan tiim personel
kaliteye katilmis ve bu sistemin siirekl uygulanmasim saglamustir.

TEKNIK MUDUR KALITE KONTOL
BOLUM AMIRI

FABRIKA MUDURU

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . .
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU :KALITE EL KITABI ON TANITIM BELGESI KOD NO

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 2/69
00

DOKUMAN NO:
KULLANICI
KALITE EL KITABI NUMARASTI :

1- Bu el kitab1 1013°’NCU ORDU DONATIM ANA TAMIR FABIKASI’na aittir.
Baskasina verilmesine, degerlendirilmesine, ¢ogaltilmasina ve igenginin ag¢iklanmasina
izin verilmedikce miisaade edilmez. Aksine hareket edenlere hukuki kurallar tatbik edilir.

2- DAGITIMI YAPILMAKTA OLAN BU EL KITABI:
()- Degisiklik kontrolii kapsamina alinmis olup degisiklikler yapildik¢a yenilenecektir.
Yeni hazirlanan el kitabi sayfalan ile eski leri degistirilip, kullaniimayanlar imha

edilecektir.
()-Degisiklik kapsamina alinmis olup yalnizca bilgi amaci ile verilmektedir.

(Bu formun bir kopyas: Kalite Kontrol Bélim Amirligi’nce saklanmaktadir.)

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . ‘
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU : KALITE EL KITABI DAGITIM SAYFASI KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:3/69
00

FIRMA ICI :

Fabrika Midirii

‘Teknik Mudir

Kalite Kontrol Boliim Amirt
Ikmal Amiri .

Uretim Planlama Bélim Amiri

FIRMA DISI : )
MILLI SAVUNMA BAKANLIGI TEKNIK HIZMETLER DAIRE BASKANLIGI

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KITABI

KONU: TANIMLAR VE KISALTMALAR

KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:4/69
4 00
KISALTMALAR:
Disli Cark :DC
Talash Imalat TS
Talassiz Imalat TS
Montaj :MN
Makina Bakim ‘MB
Radyatoérhane :RD
Marangozhane ‘MR
Laboratuar LB
Teknik Kontrol ‘TK
Isitma Merkezi IS
Ediit Proje :EP
Arsiv AR
Ikmal Amirlig K
Muhafiz Bélagu :BL
Ulastirma UL
Sihhi Tesisat ST
Produiksiyon Kontol PR
HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU : ICINDEKILER KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 5/69
00

00.00 GENEL

00.10 TARIHCE

01.00 YONETIM SORUMLULUGU

02.00 KALITE SISTEMI

03.00 SOZLESMENIN GOZDEN GECIRILMESI

04.00 TASARIM KONTROLU

05.00 DOKUMAN VE VERI KONTROLU

06.00 SATINALMA

07.00 MUSTERININ TEMIN ETTiGI URUN KONTROLU
08.00 URUN TANIMI VE iZLENEBILIRLIGI

09.00 PROSES KONTROL

10.00  MUAYENE VE DENEY

11.00 MUAYENE, OLCME VE DENEY TECHIZATININ KONTROLU
12.00 MUAYENE VE TEST DURUMU

13.00 UYGUN OLAMAYAN URUNUN KONTROLU
14.00 DUZELTICI VE ONLEYICI FAALIYETLER

15.00 TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA VE SEVKIYAT
16.00 KALITE KAYITLARININ KONTROLU

17.00 KURULUS ICI KALITE TEKNIKLERI

18.00 EGITIM

19.00 SERVIS

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU _ .
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : YONETIM SORUMLULUGU KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:6/69
00
01.00 YONETIM SORUMLULUGU
01.10 Kalite Politikast
Kalite El Kitabi’nda yer alan kalite politikas: 1013’NCU ORDUDONATIM
ANA TAMIR FABRIKASI’nin kaliteye olan baghhigmi tammlamaktadir.
Fabrika Miidiri kalte politikasinin tiim caliganlar tarafindan anlasimasini
saglamak i¢in hizmet i¢i egitimler diizenler, herkese kaite politikasinin bir
nishasimi verir ve ¢aligmalann kalite politikasina uygun olarak yiriitiilmesini
saglar.
01.20 Organizasyon
Organizasyon S$emasi hazirlanacaktir .
01.21 Sorumluluk ve Yetki
El Kitabinin ilk sayfalaninda isletmenin organizasyon semas: verililecektir .
Diger sayfalarda ise Fabrika Mudiri, Teknik Miidir, Kalite Giivence
Miduri, Hasar Kalite Kontrol Kistm Amiri, Arag Yol Test ve Son
Muayene Makinisti, Verim Metod Kisitm Amiri, Teslim ve Teselliim Kisim
Amiri, Etid ve Proje Boliim Amiri, Uretim Kontrol Béliim Amiri,
Laboratuvar Amiri, Makina Bakim Bélim Amiri, Atélye Ikmal Kisim
Amiri, I. ve II. Isletme Amiri, Ikmal Amir, Tedarik Kistm Amiri, Teslim ve
Teselliim Kisim Amiri, Hek Mal Saymanh@:, Idare Amiri’nin sorumluluk ve
yetkileri ver almaktadir.
01.22 Kaynaklar

Toplam Malzeme Kadrosu 993 kadrosuna gére subay ve astsubayin, sivil
memurun atanmas! fabrikanin yirirlikteki mevcut kadrosuna gore
yapilir.Is¢i ihtiyaci, is ve is¢i bulma kurumuna fabrika personel kisminca
bildirilir.Is¢i alimi personel kismi tarafindan ilgili prosediirde belirttigi gibi
gerceklestirilir.

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI




1013 NCU . .
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : YONETIM SORUMLULUGU KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO :7/69
00
01.23 Yonetim Temsilcisi -
1013°NCU  ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’min kalite
programumn uygulanmasi ve stirekliliginin saglanmasindan ayni derecede
Kalite Kontrol Amiri ve Teknik midiir sorumludlur.
01.30 Yonetimin G6zden Geginlmesi

Kalite Kontrol Amir, yilda 2 kez kalite yonetim sisteminin incelenmest igin
toplant1 diizenler. Giindem, kalite sisteminin etkinliginin incelinmesini
igerir. Toplant: tutanaklari, bu ¢aligmann bir kanit1 olarak dosyada saklanir.

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun ¢alismasi ile gergeklesir.

Prosedir Kod No: Prosedir Ads

PE/0.1.2.2 Isci Alma Prosediirii

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU _ .
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU : KALITE POLITIKASI KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 8/69
00

POLITIKA

Tirk Silahli Kuvvetleni’nin ihtiyag duydugu;
-Taktik tekerlekli T serist araglar ve bunlarin yedek pargalirini,
-Cesitli hafif silah sehpalar ve yedek pargalann,
-Yakit depolan ve ¢anta bidonlari,
-Yeralt: akaryakit tanklari,
-Cesitli disli imalaty,
-Oto radyatérlerinin,
tretimimi - gergeklestirmek; bu amagla AQAP-110 ve ISO 9001 Kalite Standartlari’nin
isteklerini kargilayan bir sistem yardimiyla mevcut sistemi gelistirmek ve sistemin stirekliligini
saglamaktir.
Bu sayede Tiirk Silahli Kuvvetleri’nin giivenilir, kaliteli ve ¢agin gereksinmelerini yerine
getire bilen ara¢ ve donanimlara sahip olmasidir.
KX. Lojstik Komutanligi’na bagli 5. kademelere 6rnek uygulama kalite sistemi

olusturmaktir.

Fabrika Mudiini

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . .

ORDUDONATIM KALITE EL KIiTABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SORUMLULUK VE YETKI KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO :9/69
00

1. FABRIKA MUDURU

- Gorevin ekonomik ve etkin bir sekilde yapilmasimi temin etmek mudiirliik yetkisini ve
onderligini kullanir.

- Yilik tretim planlan ve ya diger sekillerle iist kademen verilen emirleri yapmak igin
gerekli usul ve prensipleri koyar.

- Fabrikanin idare, ikmal, tenik islerini koordine eder ve yonetir.

- Her tiirld emniyet ve koruma tedbirlerini alir ve ylirtir.

- Isdeki gelismeleri devamli gdzden gegirir.

- Fabrikanin gorevlerini tam zamaninda , tam olarak ve ekonomik sekilde yapilmasini
saglar.

- Fabrikay: ilgilendiren gesitli sorunlarda karar verir.

- Fabrikay: teknik ve idari isler igin subay, astsubay, is¢i ve memurlanin yetigtrilmesini ve
bunlann uyumlu ve disiplinh bir sekilde ¢ahstinimasini saglar.

- Devlet malinin korunmasini saglar.

- Fabrikamin daha 1yi islemesi igin gerekli personel ve yeni atolyeler konusunda iist
makamlara teklifte bulunur.

-Yangn, sabotaj ve ig kazalanina karsi sorumiu bulundugu hususlan kontrol eder ve
gerekli tedbirlert alir.

- Is¢i sagligim korumak i¢in gerekli tedbirleri alir.

- Fabrikaya gesitli fasillardan tertip edilen 6deneklerin usuliine gére azami hassasiyet
gostererek kontrol eder.

- Diger askeri ve sivil igletmelerle teknik hususlarda karsihikh bilgi ahig-veriginde bulunur.

- Isveren vekili sifatiyla vuriirlitkteki Toplu Is Sozlesmesi hiikiimlerini uygular.

- Nobet hizmetlerini yiiniirlikteki kanun ve talimatlara gére uygulatir ve Nobetet
Amirlerinden tekmilint alir.

- Talimat ve emirlenin yetmedigi durumlarda veonlarin yorumlanmasi amaci ile agiklayici
ve genigletiéi emir ve talimatlar verir.

- Fabrikaya gelen ve giden gesitli evrak ve raporlarmn sihhatli bir gekilde yiritilmesi i¢in
takipli evrak sistemini kurar ve en 1y1 sekilde salismasini saglar.

- Fabrika personelinin moralini yiikseltict dnlemler alir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU ' .

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SORUMLULUK VE YETKI KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 10/69
00

2. KALITE GUVENCE MUDURU

- Fabrika Miidiinine kars1 sorumliudur.

- Emrinde bulunan kisimlarda teknik,bilgili ve periyodik bir ¢alisma diizeni kurar ve
personelin egitimini saglar.

- Kalite Guivence Miidirliigiinde dogan ve yetkilerini asan problemleri Fabrika Midiiriine
arz eder.

- Emrinde bulunan kisimlarnn uyumlu ¢aligmasin: saglar. Kalite Kontrol islemlerinde diger
kisimlarla koordinasyonu saglar.

- Fabrikada tiretim faaliyetlerinin kalite ve verim kontrollerinin etkili bir sekilde yapilmasini
saglar. ’

- Kalite fikrini fabrikaya yayar, bu konuda gerekli egitim ¢aligmalarini planlar ve uygular.

- Kalite Kontrol konusundaki yenilikler izler, yeni ¢ikan Tirk ve Uluslararast Standartlan
takip eder ve bunlara uygun galisilmasin: saglar.

- Hasar tesbit raporlarini hazirlatir ve 1lgili makamlara zamaninda gonderir.

- Fabrikaya muhtelif kaynaklardan giris yapan her tiirlii malzemenin fonksiyon testini yapar.
Fonksiyon Muayene Heyetinin baskamdir. '

- Kalite Giivence Midiirliigiinde ¢alistinimak {izere ige alinacak vasifli isgilerin tatbiki
sinavini yaptirir.

- Her tiirli yazigma ve dosyalama ile evrak kayitlarinin muntazam bir sekilde tutulmasini ve
saklanmasini saglar.

- Is¢i saghg ve is giivenligi ile ilgili tedbirler alir ve uygulanmasini saglar.

- Alarm ve yanginda yapilacak islemleri onceden belirler, noksanliklart devamh gézden
getirip tamamlatir,

- Personelin izin ve vizite iglemleri ile diger 6zlik iglemlerinin Fabrika Miidiirligiiniin bu
konudaki emirlerine gore yapilmasini saglar. Personelin moralini en yiiksek seviyede tutar.
Miiracaatlann sirali emirlere gore yapilmasini saglar.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KIiTABI

KONU : SORUMLULUK

VE YETKI

KOD NO:

YURURLUK TARIHI

REVIZYON
00

SAYFA NO:11/69

- Personelin is ve igyeri disiplini ve mesai gelig-gidis saatlerine uyumunu takip ve kontrol

eder.

- Personelin kilik ve kiyafetinin emir ve talimatlara uygun olmasini saglar.
- Personelin amirlerine, Gstlerine ve gevresine karst davranislaninin diizgiin ve uyumlu

olmasini temin eder.

- Odalann ve ¢aliyma yerlerinin temizlik ve diizeni ile karteks gelik dolaplarinin tanziminin
emir ve talimatlara uygun olarak muhafaza ve idamesini saglar.

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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1013 NCU . .

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SORUMLULUK VE YETKI KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 12/69
00

2.1. HASAR KALITE KONTROL KISIM AMIRI

- Kalite Giivence Miidiiriine karsi sorumludur.

- Sabahlan kisim yoklamasi yapar ve Idari Kisima bildirir.

- Etkili bir kontrol sistemi igin gerekli kontrol noktalar saptar.

- Kalite Kontrol Programini hazirlar ve devamli gézden gegirir.

- Uretilen malzemelerin kalite standartlanini hazirlar ve ilgililere dagmur.

- Uretim faaliyetlerini saptanan kalite standartlarma ve konulmus muayene usuilerine
gore kontrol eder.

- Uretilen malzemelerin ilk, ara ve son muayenelerini yapar.

- Kusurlann baslangicta giderilmesi i¢in 6nlemler alir.

- Imalat ve yenilestirme hatlarindaki darbogazlan giderici &nlemler alir.

- Fire ve ¢alisma masraflarini azaltict énlemler alir.

- Uretilen malzemelerin kontrolleri i¢in Arastirma ve Gelistirme Kismu ile koordineli
calisarak yeni dlgme ara¢ ve metodlan gelistirir.

- Yenilestirme faaliyetleri sonucu iiretilen komple kombine, komple malzemelerin, tali
komple pargalarin %100 kontrole tabi tutulmasim saglayict énlemler alir.

- Cesitli kaynaklarla dis alimlardan ve i¢ alimlardan fabrikaya gelen malzemelerin ilk
muayenelerini yapar, gerektiginde Fizik-Kimya Laboratuvar ile koordineli ¢alisir.

- Hasarli malzemeler i¢in gerekli raporlan hazirlar, Prodiiksiyon Kontrol Kismi ile koordine
ederek maliyetlendirir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . _

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SORUMLULUK VE YETKI KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO :13/69
00

2.1.1. TALASLI IMALAT YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karsi sorumludur.

- Talash Imalat Atolyesindeki tezgahlardan gikan islerin ara ve son muayeneleri yapilacak,
bu muayenelerle ilgili formlar tutulacaktir.

- Muayenelerde esas alinacak kriterlerin dncelik sirast:

a. Teknik resim Glgiileri

b. Orijinal numune &lgiileri

c. Fabrikada imal edilmis ve fonksiyonunu yaptigi tescil edilmisnumune 6lgiileri seklinde
olacaktir.

- Her ayn cins tezgahtan gecen yan mamuller i¢in Ara Muayene Formu, tim operasyonu
tamamlanan mamuller i¢in de Son Muayene Formu tanzim edilecektir.

- Ara ve son muayenelerde malzemenin uygun ¢ikmasi halinde malzeme veya form tlizerine
KABUL mithiirii vurulacak; hata tesbit edilmesi halinde, hatalar form iizerinde belirtilecek
ve RED mihiirii vurulacaktir. »

- Ara ve son muayenelerde tesbit edilen hatalar Reflize Raporlan ile ilgili idari mercilere
intikal ettirilecektir.

- Olgiilerine uygun oldugu belirlenen mamuller kullanma yerlerine de taktinlarak ara veya
son muayene alinarak fonkstyonunu yapip yapmadig; test edilecektir.

- Biitiin 6l¢ii ve testler sonucunda hatasiz oldugu tesbit edilen malzemeler igin kabul
edildigini belirten Son Muayene Karti tanzim edilecek; bu kart tanzim edilmemis olan
malzemeler Saymanliga teslim edilemeyecektir.

- Her ay tesbit edilen hatalar tasnif edilerek rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
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ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SORUMLULUK

VE YETKI

KOD NO:

YURURLUK TARIHI

REVIZYON
00

SAYFA NO: 14/69

212

DISLI CARK YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karst sorumludur.

- Fabrikada tiretilen ve piyasadan tedarik edilen dislilerin kalite kontrollan bu konuda
fabrikaca benimsenen DIN normlarina gore yapilacaktir.

- Disli tezgahlaninin ilk ayarn, kesici degisimi, raspa tezgahinin ayan gibi durumlarda ilk
yapilan isler tizerinde ara kontrol 6l¢timleri yapilip tezgahin dogru ayarlanmasina yén

venlecektir,

- Seri iiretimi devam eden dislilerden érekleme yoluyla 6l¢iim yapilacak; ayardan kagma,
kesici korlesmesi gibi durumlarda atolye, Ara Muayene Formlar ve Reflize Raporlar ile

ikaz edilecektir.

- Her tiirldi iglemi biten dislilerden numune ahmp, kullanici atélyeden fonksiyon yapip
yapmadigina dair Ara Muayene Raporu alinarak hata ¢ikmasi halinde %100 kontrol

yoluna gidilecektir.

- Disli kontrol cihazi ile yapilan 6lgiimlerde hatasiz oldugu tesbit edilen disliler, kullanim
yenne takilarak fonksiyon muayenesi yapilacak, her iki muayene sonucunda uygun olmast

hususu aranacaktir.

- Yapilan her tiirlii kontrol igin duruma gére Ara veya Son Muayene Formu tutulacak, hatali
durumlar reflize edilecek, hatasiz yapilan veya reflizeleri giderilerek tamamlanan siparisler
i¢in Son Muayene Kart1 tanzim edilecektir.

- Kalite kontrol sonuglan her ay analiz edilerek rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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FABRIKASI

KONU : SORUMLULUK VE YETKI KOD NO :

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 15/69
00

2.1.3. METALURJI YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karst sorumludur.

- Doktuimde kullanilacak yiizey kalip kumunun (astar kumu) tane inceligi, nem miktari, gaz
gecirgenligi, yas ve kuru mukavemeti, kil miktant Kalip Kumu Kontrol Formuyla her giin
kaliplama oncesi laboratuvarda kontrol edilecektir.

- Doktim sarjy, her sarjda kimyasal analizi kontrol edilerek SAE-J-434b’ye gore kiiresel
grafitli dokme demir (sfero), SAE-J-431b’ye gore lamel grafitli dskme demir (pik dokim)
ve ¢elik normlanina gore gelik dékiim kontrollan yapilacaktir. (Sfero Dékiim Sarj Kontrol
Formu, Pik Dékiim Sarj Kontrol Formu, Celik Dékiim $arj Kontrol Formu.)

- D6kiim garj1 ve dékiimii tamamlanan malzemeler kimyasal, fiziksel ve metalografik olarak
kontrol edilecek, varsa hatali hususlar tesbit edilecektir.

- Isil islem banyolanimin sicaklik kontrolu her saat yapilip Ist Kontrol Formuna islenecektir.

- Isil iglem semantasyon banyolarinin kimyasal analizleri her hafta Sali gtinleri laboratuvarda
kontrol edilecektir. Notral tuz banyolart potanin %70-%80 seviyede dolu olmasina gore is
pargalart da g6zontne alinarak eksildikce ilave edilecektir.

- Isil 15lem semantasyon banyolarmin kimyasal analizlerinin laboratuvar sonuglarinin
kontrolu i¢in semente malzemesinden 6rnek test gubuklar alinarak her hafta semente
derinligi kontrolu yapilacak ve 0.8-1.2 mm arasinda olup olmadig: kontrol edilecektir.

- Isil islem géren malzemeler Isil Islem Kontrol Formuna gére kontrol edilecek, daha sonra
millerde salgy, dislilerde biizme gibi deformasyon kontroluna tabi tutulacaktir.

- Muayenelerde esas alinacak kriterlerde 6ncelik sirast;

a. Teknik resim o6l¢ii ve degerler,
b. Oryjinal numune 6lgtler,
c. Fabrikada imal edilmis ve fonksiyonunu yaptig: tescil edilmis numuneler seklinde

olacaktir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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- Dokiim ve 1sil islemden q:lkan mamuller daha sonra islem gérecek ise ara muayeneleri
yapilip tesbit edilen hususlar Ara Muayene Formuna, mamul bu initelerdeki iglemlerle
tamamlaniyorsa son muayeneleri yapilip tesbit edilen hususlar Son Muayene Formuna i

1i5lenecektir.
- Gerek ara muayenede gerekse son muayenede hata ¢ikmasi halinde hatali hususlar igin

Reflize Raporu tanzim edilip ilgili mercilere iletilecektir.
- Imalat safhasinda hatasiz oldugu tesbit edilen malzemeler kullanicr atolyedeki kalite
kontrolda taktinlarak fonksiyonunu yapip yapmadig Son Muayene Formuyla kontrol

edilecektir.
- Biitlin kontrollar sonunda hatasiz oldugu tesbit edilen mamuller i¢in Son Muayene Karti

tanzim edilecek ve bu karti alana kadar gegirdigi Ara Muayene Formlan eklenecektir.
- Her ay kalite kontrol sonuglan analiz edilerek rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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2.1.6. RADYATOR YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karsi sorumludur.

- Radyator Atolyesinde tiretilen radyatdr ve radyator petekleri, test basincinda hava verilerek
su havuzlaninda mukavemet ve kacak kontrollarna tabi tutulacaktir.

- Su radyatorleri igin aksi belirtilmedikge test basiner 2 atii olarak kabul edilecek; yag
radyatorleri i¢in ¢alisma basincina emniyet faktori ilave edilerek daha yiksek bir basingla
test edilecektir.

- Radyator 6l¢ii ve test degerlerinde, varsa teknik resmi esas alinacak, teknik resim yoksa
orjinal numune élgiilerine gore kontrol yapilacaktir.

- Seri Giretimi tikayan hatali islemler olmas: halinde derhal tesbit edilip refiize edilecek ve
gerekli diizeltmenin yapilmas: saglanacaktir.

- Her tiirlti 1glemi tamamlanip, kontrollardan hatasiz bir sekilde gegen malzemeler kullanici
atOlyesine ara muayene igin gonderilecek, fonksiyon muayenesine de tabi tutulacaktir.

- Hatasiz olarak tamamlanan siparisler i¢in Son Muayene Kart: tanzim edilecektir.

- Kalite kontrol sonuglan her ay sonunda analiz edilerek rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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2.1.7. MOTOR YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karst sorumludur.

- Fabrikada yenilestirilen tiim motorlarin bremze tezgahlarindaki testine fiilen istirak
edilecek, gerekli biitiin kontrollan yapilacaktir.

- Yapilan kontrollarin sonucu bir Ara Muayene Formuna iglenecek, tesbit edilen hatalar
Reflize Raporu ile ilgili mercilere iletilecektir.

- Yenilegtirme diizeni igerisinde yapilacak ara kontrollarla, yenilestirilmis komple motorda
hata ¢ikma oraninin diistiriilmesine yardimei olunacaktr.

- Gerek fabrikada imal edilen gerekse piyasadan alinan motor malzemelerinin fonksiyon
muayenesine istirak edilecek; hatali malzeme girmesine engel olunacaktr.

- Gerektiginde diger kademelerde yenilestirilen motorlar, bremzeye alinarak kontrol
edilecek, bu suretle montaj hattinda dogabilecek isgticii kaybi1 6nlenecektir.

- Imalat atblye kalite kontrollanindan ara muayene formlartyla gelen mamullér yerinde
denendikten sonra fonksiyon onay: verilecektir.

- Yapilan kontrol sonuglan her ay rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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2.1.8. DUZEN YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karst sorumludur.

- Fabrikada yenilestirilen ve iiretilen tiim dtzenlerin (sanzuman, transfer, 6n képru, arka
képru vb.) kontrollan yapilacaktir.

- Kopriler belli bosluk ve ayar olgiilerine gore kontrol edilecek, sanzuman ve transfer ise
mutlaka test tezgahinda Sanzuman Bremze Test Formuna uygun olarak testten
gegirilecektir. :

- Sanzumanlann test tezgahinda testten gegirilmesi sirasinda hatalar belirlenirken hangi
malzeme veya iglemden kaynaklandig1 hususuna agiklik getirilecektir.

- Kontrollarda tesbit edilen hatalar, Ara Muayene Formuna iglenecek ve Reflize Raporlan ile
ilgili boliimlere intikal ettirilecektir.

- Fabrikada iiretilen veya piyasadan alinan diizen malzemelerinin fonksiyon muayenelerine
istirak edilecek ve hatali malzeme girisi 6nlenecektir.

- Kalite kontrol sonuglan her ay rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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2.1.9. OTO-ELEKTRIK YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karst sorumludur.

- Fabrikada yenilestirilen ve imal edilen oto elektrik malzemelerinin tiimi gerekl: test ve dlgt
aletleri ile kontrol edilecektir.

- Oto elektrik malzemelerine ait 6zel siparis agilmigsa yapilan kontrol son muayene olarak
kabul edilecek; Y-ana siparisi i¢inde yenilestirilen malzemeler, birer ara kontrol noktas:
olarak degerlendirilecektir.

- Her bir malzemenin testi kendi 6zel test talimati ¢ergevesinde yapilacak, tesbit edilen
hatalar Ara veya Son Muayene Formunda belirtilerek Refiize Raporu tanzim edilecektir.

- Fabrikada iiretilen tesisat kablolarinin son kontrollari yapilarak gerekli formlar tanzim
edilecektir.

- Muayene Heyetince talep edilen test iglemleri de yapilarak sonug rapor edilecektir.

- Her ay tesbit edilen hatalar analiz edilerek rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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2.1.10. ARAC MONTAJ YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karst sorumludur.

- Fabrikada tiretilen tiim CJ-3B ve GT-Model Araglann, MAN Otobiislerinin, montaj hatt:
boyunca ara kontrollant yapilacaktir.

- Tork degen belirlenmis tiim baglantilarin belirtilen torkta sikilip sikilmadig %100 kontrol

edilecektir.

- Biitiin kontrol noktalar i¢in yapilan muayenelerde tesbit edilen hatalar Ara Muayene
Formuna islenecek, Reflize Raporu tanzim edilerek ilgili mercilere iletilecektir.

- Montaj hattinda tesbit edilen malzeme ve islem hatalar igin daha énceki kontrol
noktalarindaki personelle irtibat kurulacak, hatalarin bastan 6nlenmesi yoluna gidilecektir.

- Gerek fabrikada imal edilen gerekse piyasadan alinan malzemelerin fonksiyon
muayenelerine istirak edilecek, hatali malzeme girmemesi i¢in azami dikkat gdstenlecektir.

- Imalat Atélye Kalite Kontrollarindan Ara Muayene Formlariyla gelen fabrika mamuller
yerinde denendikten sonra fonksiyon onay: verilecektir.

- Her ay yapilan kontrol sonuglar analiz edilip rapor edilecektir.

HAZIRLAYAN
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2.1.11. SASI YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karsi sorumludur.

- Fabrikada yenilegtirilen ve imal edilen sasilerin ara ve son muayenelen yapilacaktir.

- Kontrollarda teknik resim, varsa onjinal numune Glgiileri esas alinarak tolerans sinirlanni
asan hatalar refiize edilecektir.

- Sasinin montaji esnasinda zorluk ¢ikaran, hatali imal edilen pargalann bulunmas: halinde
Imalat Kalite Giivence sefligi ile gerekli diyalog kurulup hatalanin baslangigta giderilmesi

icin tedbir alinacaktir.
- Siparisi hatasiz olarak tamamlanan ‘malzemeler i¢in Son Muayene Karti tanzim edilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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2.1.12. BOYA YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine kargt sorumludur.

- Her torlii malzemnin boyanmasi kontrol edilecektir.

- Boyadan 6nce biitiin malzemlerin temiz ve yagsiz olmastna dikkat edilecektir.

- Malzemelerin boyanmadan 6nceki (astar boya, macun g¢ekme) islemleri takip edilecektir.
- Boyanan malzemelerin ¢izilmemest igin yetkililer uyanlacak ve takip edilecektir.

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI




82

1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KITABI

KONU : SORUMLULUK VE YETKI

KOD NO:

YURURLUK TARIHI

REVIZYON
00

SAYFA NO :24/69

2.1.13. FOSFATLAMA YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karsi sorumludur.
- Boya 6ncesi fosfatlanacak malzemelerin fosfatlama durumu ve kalitesi takip ve kontrol

edilecektir.

- Yikama ve fosfatlama kazanlarinm kimyasal durumlan analiz edilecektir.
- Malzemelerin kazanda kalma siireleri takip edilecektir.
- Fosfatlanan tirtiniin kontrolu yapilacaktir.

HAZIRLAYAN
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2.1.14. YIKAMA YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine karsi sorumliudur.
- Sokiimden ¢ikan malzemeler yikama kazanindan ¢iktiktan sonra kontrol edilecek, boyasi

soktilmemis ve temizlenmemis malzemeler tekrar yikama kazanina gonderilecektir.
- Yikama kazanmn kimyasal analizi laboratuvarda kontrol edilecektir.
- Yikama kisminda yapilan islemlerin uygunlugu kontrol edilecektir.

HAZIRLAYAN
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2.1.15. SARAC YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirine kars1 sorumludur.

- Fabrikaya alinan sara¢ malzemelerinin fonksiyon muayenelerine istirak edilerek kalitesiz
malzemenin fabrika igine girmesi dnlenecektir.

- Kontrollarda varsa teknik resim, varsa onjinal numune 6lglilen esas alinacaktir.

- Imal edilen branda ve koltuklar sablonlarina gére kontrol edilecektir.

- Imal edilen malzemelerin uygun olanlanina Son Muayene Kart1 verilecektir.

~ Kontrollarda tesbit edilen hatalar, Ara Muayene Formuna islenecek ve Refiize Raporlan ile

ilgili mercilere iletilecektir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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yapilacaktir.

2.1.16. LASTIK YEDEK PARCA KONTROLCUSU

- Hasar Kalite Kontrol Kistm Amirine karsi sorumludur.
-Yeni ve yenilestirilen jantlanin gézle muayenesi ve balans tezgahinda salgi kontrollan

-Yeni ve yenilestirilen lastiklerin kaplama uygunlugu, salg: durumu ve lastik havalarinin

uygunlugu kontrol edilecektir.
- Kontrollarda tesbit edilen hatalar Ara veya Son Muayene Formuna islenecektir.

HAZIRLAYAN
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2.2. VERIM METOD KISIM AMIRI

- Kalite Giivence Midiiriine karst sorumludur.
- Fabrikadaki iiretim faaliyetlerinin verim kontrolu i¢in matematiksel ve 1statlst1ksel
modellerle belirtilebilen bir 6l¢gme sistemi kurar.
- Fabrikanmn tiretim faaliyetlerini gesitli kriterlere gore karsilagtirarak bunlardan sonuglar
¢ikarip degerlendirir.
- Uretim iinitelerini karakterize edecek ve basar derecelerini belirtmeye yarayacak
kavramlar ve tanimlar tesbit eder.
- Bu kavramlar ve bunlara etki eden faktérler arasindaki iligkiler tizerinde istenen optimum
sonucu elde etmeye calisir.
- Bu 6lgme ve analizler i¢in daha iy1 metodlar arar.
- Diger kavramlar igin matematiksel ve istatistiksel modellerle belirtilebilen bir 6lgme sistemi
kurar.
- Asagida siralanan 6l¢timleri yapar:
Fiili tezgah saatleri ile toplam makine saatlerinin kargilastinlmast.
Kayip, toplam, net direkt is¢ilik saatlerinin karsilastiriimast.
Direkt iscilik gideri, direkt malzeme gideri, genel tretim gideri , amortisman gideri ve
toplam giderlenn karsilastinlmasi.
Verilen para cezalan ile toplam is¢ilik giderlerinin karsilastiriimast.
Istenen ve gelen malzeme miktarlaninin karsilastiriimast.
Agilan, kapanan ve toplam siparis miktarlarimm kargilastiriimas.
g. Ayni malzemeye ait gesitli donemlerde kapanan siparislerin maliyetlerinin ve imalat
stirelerinin karsilastiriimast.
h. Uretim birimlerinin is¢ilik verimlerinin hesaplanmas.
1. Yiliik dretim planlarinda gosterilen tiretim kalemlerinin (motor, diizen vb.) son bes
yililk ve her wil igindeki ayhk plan, gergeklesen , tahliye edilen . kayds silinen,
gerceklesme yiizdesi ile ilgh dederlerin karsilastiriimas.

c o

o o

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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- Yapilan 6lgtimleri benzer isletmelerin degerlert ile, benzer dis tlke igletmelerinin
degerlen ile, aym: igletmenin gegmisteki durumu ile, isletme ve mithendislik ekonomisi
analizlerinden bulunan degerler ile kargilagtirr.

- Bu bilgileri aylik olarak bir rapor halinde ilgili bolimlere bildirir.

- Bu degerlerden ve incelemelerden 6nemli kararlara esas teskil edebilecek sonuglar gikarr.

- Fabrika tezgah parkinin kullanim durumunu takip eder ve elde edilen sonuglara goére
tezgah parkinin gelistirilmesi ve liretimin y6nlendirilmesi yoniinde tavsiyelerde bulunur.

- Faaliyetlerin 15 talimatlarina ve islem analizlerine uygun yuriitiilmesini saglar.

- Cahisma odasinin tertip ve diizenini saglar.

L
HAZIRLAYAN

ONAY
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2.3. TESLIM TESELLUM KISIM AMIRI

- Kalite Giivence Miidiiriine karst sorumludur.

- Giinlik kisim yoklamasini yapar, idan kisima bildirir.

- Personelin egitilmesini, yetistirilmesini ve disiplinli ¢aligmasini saglar.

- Sadece IV. kademe faaliyeti ile ilgili her tiirlit komple kombine, komple malzemnin, tali
komple par¢anin teslim ve teselliim islerini yapar.

- Gelen malzemeler ile ilgili siparis islemleri igin Uretim Kontrol Béliimii ile, malzemelerin
atolyelere intikali ve seyri i¢in Atélye Ikmal kismu ile, her tiirlii muayene iglemleri igin de
Hasar Kalite Kontrol Kismi ile kordineli ¢aligir.

- Mevcut bina, tecghizat ve malzemelerin usuliince kullanilmasini ve bakimli olmasimi saglar.

- Faaliyetlerin is talimatlarina, islem analizlerine uygun yapilmasini saglar.

- Her cins ordu mali i¢in ayn birer kayit defter tutar.

- Fabrikada yapilmast istenen onanm faaliyetlerine ait istek ve is emr belgeleri, Fabrika
Mudirliginiin onayindan sonra Kalite Giivence Mudiirliigiine intikal eder.

- Onanmu istenen malzemenin ilk muayenesi yapilir ve yapilacak onarim iglemlerini gésteren
operasyon karti hazirlanir. Onanmi miimkiin gériilmeyen malzemeler i¢in kayit silmeye
esas olacak Hasar ve Durum Tesbit Raporunun hazirlanmas i¢in Hasar ve Kalite Kontrol
Kismi ile koordine edilir.

- Operasyon karty, siparis agilmasinda esas alinmak tzere Teknik Midurlige génderilir.

- Siparisi agilan malzeme veya arag ilgili atélyeye teslim edilir. Onarim islemi sonuglanincaya
kadar takip ve kontrol edilir.

- Son muayenesi yapilan malzeme veya arag birligine teslim edilir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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3. TEKNIK MUDUR

- Fabrika Mudiirtine karst sorumludur.

- Uretim planina uygun olarak fabrikaya tahliye edilen malzemelerin endistriyel metodla
zamaninda, en ekonomik sekilde yenilesmesini saglar.

- Teknik Mudiirliige bagh béliimlerin faaliyetlerini koordineli bir sekilde ylritiir, gerekli
direktiflert verir.

- Fabrika Miidiirliigii kanal ile iist makamlardan gelen prodiiksiyon planlan ve ig yiiki
degisiklikler ile ilgili emirler i¢in gerekli tedbirlert alir ve tiretimdeki gelismeyi
degerlendirir.

- Fabrika Miidiiriine teknik konularda miigavirlik yapar.

- Atolyeler arasinda is ve malzeme akisinin uyumlu bir sekilde yapilmasini saglar.

- Her tiirlii ikmal konusunda Ikmal Amirligi ile sik: isbirligi yapar.

- Personel aliminda Personel kismu ile isbirlii yapar ve almacak personelin niteligini belirtir.

-Yapilan islerin istenen standartlarda olmas igin Kalite Giivence Midiirligi ile uyumlu
caligir.

- Takim, teghizat, tezgah ve insan giiciintin en etkin sekilde kullanilmasi i¢in tedbirler alir.

- Uretim faaliyetlerinde gerekli olan yedek pargalann imalatlanni; Ikmal Amirligi ile
koordineli olarak, fabrika kabiliyet ve kapasitesini g6zoniine almak suretiyle planlar ve
yaptinir.

- Alternatif maliyet hesab1 vapmak sartiyla fabrika imkanlar ile yapilabilecek her tiirla yedek
pargay: fabrikada yapmak veya bulunabildigi takdirde yurt i¢inden aldirmak i¢in tekliflerde
bulunur.

- Siparissiz 1§ yapilmasini ¢nler. _

- Ordu mal: izerinde emirlere, tecriibe ve incelemelere dayanmayan degisikliklerin
yapilmastni Onler.

- Uretim biriminde ¢alisma ve is standartlarini, deneme usullierini, ekonomik 1§ gorme

prensiplerini tesbit ve takip eder.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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-Atolyelerin gelistirilmesi veya veni atdlyelerin kurulusu hakkinda teknik incelemeler yapar

ve Oneriler getirir.

- Fabrikaya verilecek yeni gorevler igin tretim planlamasina esas olacak etiidleri yaptirr.

- Personeli yetistirmek ve egitim amaciyla dnlemler alir.

- Ihtiya¢ duyulan tezgah, teghizat ve test aparatlarinin listesini hazirlatir.

- Makam ve riitbesinin kanun ve talimatlarla sinirlandirilan yetkisini kullanir.

- Kalite Giivence Miidiirligtince konulan kalite standartlarina uygun ¢ahgma yapiimasini
saglamak ve bulunan kusurlarn dizelterek tekranni 6nleyict énlemler alir.

HAZIRLAYAN
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3.1. ETUD VE PROJE BOLUM AMIRI

- Teknik Mudiire karsi sorumludur.
- Fabrika ihtiyaglan i¢in mithendislik hizmetlerini yuritiir.
- Uretimi basitlestirici énlemler alir.
- Teknik Midiirliikge istenen konularda raporlar hazirlar.

- Fabrika faaliyetleri ile ilgili her tiirlii yenilikleri izler.

- Talimatlarla bolume diisen gorevleri zamaninda ve usuliine uygun olarak yapar. -

- Isletme amirlerine malzeme ve imalat konusunda yardimci olur, tavsiyelerde bulunur.

HAZIRLAYAN
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3.2. URETIM KONTROL BOLUM AMIRI

- Teknik Mudiire karst sorumludur.

- Uretim planlamas: ve is yiikii programi yapar.

- Zaman standartt cetvellerinde gésterilmemis igler i¢in tahmini zaman standarti tayin eder.

- Standartlarin sipariglere yazilmasini ve atélyelerce uygulanmasim takip eder.

- Isin, iscilik ve malzeme olarak maliyetini hesaplar ve kontrol eder.

- Is programlanm hazirlar, dagitir ve takip eder.

- Biitiin tretim kontrol faaliyetlerini kontrol eder ve yonetir.

- I5 talimatlanim hazirlatir ve ilgili postalara dagitir.

- Gerekli raporlan tist kademelere zamaninda génderir, bunlarla 110111 kayltlan ve dosyalan
tutar.

- Gorevlerin ifasinda direkt olarak Teknik Miidiire bilgi verir, aksayan isleri ve sebeplerini
bildirir.

- Hazirlanan siparig emirlerini kopyalatir.

- Is¢i, tezgah, techizat ve malzeme ihtiyaglanm Teknik Miidiirlige bildirir.

- Biitiin teknik ve tiretim ile ilgili sorunlan en ekonomik ¢oziimlere baglamak igin Isletme
Amin ile isbirligi yapar, planlar ve gercek durumlar arasinda gikan farklihiklan diizeltici
onerilerde bulunur.

- Kalite Givence Miidirligiiniin kontrol ve muayene planlarini hazirlamasinda igbirligi
yapar.

- Planlann seyrini takip ve kontrol ederek gerekli diizeltmeleri yapar.

- Is planlaninin uygulanabilmesi igin Ikmal Amirligi ile onarim pargalan konusunda
koordineli ¢alisir.

- Etkili tiretim metodlan igin 6neriler yapar.

- Verim Metod kisminin ¢alismalanini esas alacak bilgileri verir.

- Siparglerle ilgili biitiin islemler yiiritar ve ilgili bolimlerle koordineli ¢aligir.

- Siparis maliyetlerini kontrol eder ve farkhliklan hakkinda Teknik Miidiire bilgi verir.

- Biitiin dretim plan ve kontrol faaliyetlerini yonetir.

- Teknik Mudiiriin verecegi diger gorevlert yapar.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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3.3. FIZIK KIMYA LABORATUVAR BOLUM AMIRI

- Teknik Miidiire kars1 sorumludur.
- Fabrikaya alinan malzemelerin her tirlil laboratuvar muayenelerini yapar.
- Fabrikadaki fiziksel ve kimyasal analiz gerektiren iinitelerin periyodik kontrollerini yapqrﬁ

Ve rapor verir.

- Teknik Miidiirliik¢e verilen analiz gérevlerini yapar.

- Kalite kontrol faaliyetlerinde Kalite Giivence Midiirliigii ile koordineli ¢aligir.

- Laboratuvar olanaklarini gelistirmek igin diger kuruluglarla temas kurarak tekliflerde
bulunur.

- Her tiirli 6lgii ve test aletlerini ve mevcut kaliplarin periyodik bakim ve kontrollerini,
kalibrasyonlarini yapar. Bu amagla Hasar Kalite Kontrol Kismu ile koordineli ¢alisir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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3.4. MAKINA BAKIM BOLUM AMIRI

- Teknik Miidire karsi sorumludur.

- Fabrikada mevcut tezgah, takim ve aparatlarin periyodik bakimlarin bir plan dahilinde
yapar.

- Tezgahlann kataloglarinda belirtilen yerlerinin, belirtilen stirede yaglanmasin saglar,
yaglarint degistirir.

- Tezgahlanin anzalanm giderir. Bu is i¢in gerekli yedek pargalan, imal edilecek pargalarn
Atolye Ikmal Kism ile koordine ederek aylik bakim siparisi ile ilgili kisimlara yaptirir.

- Yeni gelen tezgahlarin montaj galigmalanin: yaparak isletmeye alir.

- Tezgahlar i¢in sicil formu tutarak gerekli bilgileri bu forma zamaninda isler.

- Tezgahlann , takimlann ve aparatlarin kullanma talimatlanna uygun olarak kullanilip
kullaniimadigini kontrol eder.

- Fabrikada mevcut biitiin tezgah, takim ve aparatlann kullanma ve bakim talimatlarimi bir
sisteme gore dosyalar.

- Fabrikada elektrik kesintisi oldugunda jeneratorii devreye alarak fabrika tiretiminin
devamini saglar.

- Fabrikada hava ile ¢alisan tezgahlarin ¢alistiriimasi 1¢in kompresorii stirekli calisir halde -
tutar. :

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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3.5. ATOLYE IKMAL KISIM AMIRI

- Teknik Midiire karsi sorumludur.

- Ikmal Amirligi ve Mal Defter Subaylig: ile atélyeler arasi her tiirlii malzeme (demirbas,
tezgah, teghizat) ikmalinin zamaninda ve ekonomik olarak yiiriitiilmesini saglar.

- Malzeme akigmnin devamhhgini saglar ve ¢ikan sorunlar konusunda Teknik Miidiire

tekliflerde bulunur.

- Siparisleri gekilen malzemelerin atlyelerce yerinde kullanilip kullanilmadigim kontrol

eder.

- ligili béliim ve atolyelerle koordine ederek, siparislere gerekli malzemeler almak icin; kisim-
ihtiyag, sarf belgelerini, iade belgelerini hazrlar.

- Yenilestirme, onarnim, tadilat, imalat ve istihsale yonelik her tiirlii komple kombine, komple
malzeme, tali komple parga, hammadde, yan mamul madde ve mamul maddeyi Teknik
Miidiirliik adina Ikmal Amirliginden teslim alir; ilgili atolyelere ,gerekli
retimfaaliyetlerinin tamamlanmasindan ve Kalite Giivence Miidiirliigiiniin kabul o
onaymndan sonra yeniden Ikmal Amirligine teslim eder.

- Ikmal Amirliginden teslim alinan ve teslim edilen her tirlii malzemelerin hesap ve kaydini

tutar.

- Ikmal Amirligi ile gerekli koordineyi yaparak degisen stok numaralarn ilgili kataloglara ve
kartlara isleyerek atélyelere duyurur.

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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3.6. L VEII ISLETME AMIRI

- Teknik Midiire karst sorumludur.

- Isletmesindeki faaliyetleri hususunda Teknik Miidiirliik tarafindan verilen her tiirlii emir ve
direktiflert ilgili boliimlere dagitir.

- Sipariglerin yapilmasina nezaret eder, gecikmelere ve darbogazlara engel olur.

- Béliimlerin, Fabrika Miidirligiiniin koymus oldugu prensiplere uygun olarak, sadece
verilen siparisler tizerinde ¢aligmalarimi saglar, siparigsiz is yapilmasina engel olur.

- Boliimlerin galismalarini degerlendirir, 1slah edici ve gelistirici yol gosterir.

- Takim ve taghizatin gelistirilmesi, degistirilmesi konusunda Teknik Miidiirliige tekliflerde
bulunur. ‘

- Is akisimin gelistirilmesi konusunda tekliflerde bulunur.

- Atdlye emniyet ve yangin talimatlarini kullanir ve gelistirir.

- Tabt tiyesi oldugu veya Fabrika Miidiirii tarafindan emirle dahil edildigi komisyonlarin
calismalanina katibr.

- Isletme Amirligine bagli boliimlerin faaliyetlerini koordine eder.

- Personelin egitilmesini, yetistirilmesini ve disiplinli ¢alismasini saglar.

- Mevcut bina, tezgah, techizat ve malzemelerin usuliince kullanilmasini ve bakimli olmasm
saglar.

- Teknik Miidiiriin verecegi diger gorevleri yapar.

- Kalite Giivence Miidurligiince konulan kalite standartlarina uygun ¢alisma yapilmastn
saglar ve bulunan kusurlan diizelterek tekrarim 6nleyici tedbirler alir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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4. IKMAL AMIRI

- Fabrika Miidiiniine karsi sorumludur.
- 2. ve 4. simf ordu malinin alinmasin, saklanmasini, mevzuat hitkiimlerine gére dagitimini

ve harcanmasini saglar, bunlara ait hitkiimleri yerine getirir ve ilgili denetleme kurullanina
hesabini verir.

- Ikmal Amirligi ile fabrika boliimleri arasinda koordine ve isbirligi saglar.

- Ikmal Amirligi personelinin disiplin, egitim ve gelisimini, kanun ve talimatlarla belirlenmis
gorevleri tam ve zamaninda yapmalarmi saglar.

- Ikmalin, stirat, ekonomiklik, basitlik prensiplerini uygulamak igin usuller bulur.

- Biitiin faaliyetlerini yiirtirlikteki kanun, yonetmelik, talimat ve emirlere uygun olarak
yapar.

- Uretim planlaninin gergeklestirilmesi igin gereken yedek pargalann 1stek1erm1 2 yil dnceden
hazirlamak ve K. K. ORD. Bsk.ligina génderir.

- Yenilestirmek i¢in gerekli olup da fabrika olanaklan ile imal edilen yedek pargalarn cins,
miktar ve numunelerinin tretim planlanna esas olmak tizere 1 yil 6ncesinden imalini
saglamak amactyla Fabrika Mudiirliigiine bildirir.

- Yenilestirmek igin gerekli olan yedek pargalardan fabrikas vasitasiyla piyasadan alinacak
olanlarim ve hammaddeleri 1 y1l nceden temin eder.

- Satin alinacak malzemelerin idari sartnamelerini hazirlar.

- Yenilestirilecek malzemelere ait gerekli yedek parga yiizdelerini istatistiksel olarak tutar.

- Yilda iki defa depo sayimi yaptirir.

- Siparislerin 6ncelik numarasina gére gerekli islemlert yiiriitiir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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4.1. TEDARIK KISIM AMIRI

- Ikmal Amirine kars1'sorumludur.
- Atolyelerden siparisle gelen ve Stok Kontrol Kisminda incelendikten sonra normal ikmal

kanallanindan temini miimkiin olmayan malzemelenn piyasadan temin edilmesi i¢in gerekli
evraklarin hazirlanmasini saglar.

- Alinan malzemelere ait gerekli fatura, karar vb. evraklann tahakkuka baglanmas: icin
gerekli iglemleri yapar.

- Ikmal Amirligine gelen ¢deneklerin sarfiyatint kontrol eder ve her an Ikmal Amirligine
hesap verir.

- Piyasadan temin edilecek malzemeler igin gerekli satin alma evraklarim diizenler.

- Ikmal Amirligi 6deneklerinin tahakkuka paralel olarak muhasebesini tutar.

- Gerektiginde piyasa alimlarina g¢ikar.

- Tedarikle ilgili evraklanin cevaplanim hazirlar.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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4.2. TESLIM VE TESELLUM KISIM AMIRI

- Ikmal Amirine karst sorumludur.
- Sadece IV. kademe faaliyetleri ile ilgili her tirlii komple kombine, komple malzemenin,

tali komple parganin teslim ve teselltim islerini yapar.

- Gelen malzemelerle ilgili siparis islemleri igin Uretim Kontrol Béliimii ile, malzemelerin
atdlyeye intikali ve seyri i¢in Ikmal Kismu ile, her tiirli muayene iglemleri igin de Hasar
Kalite Kontrol Kismu ile koordineli galigir.

- Her tiirlii ordu mali i¢in ayn birer kayit defier: tutar.

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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4.3. HEK MAL SAYMANLIGI

- Ikmal Amirine kars: sorumludur.

- 2. ve 4. Simf Mal Saymanhginca kayitlan silinmis malzemelerin ve atélye artig:
malzemelerin cins ve miktarlarini belirtmek sart: ile tutanakla tam temsil alinmasini saglar.

- Ahnan malzemeyi tasnif eder.

- Ayiklamaya tabi malzemenin ayiklama siparis isteklerini yapar.

- Ayiklamadan kurtanlan malzemelerin kayitlanim tutar ve bakimim yapar.

- Bu malzemeleri 1. ve 4. Sinif Mal Saymanliginin bildirecegi veya K. X.K. IK. BAK: D.
Bagkanhginin emredecedi saymanhga sevk eder.

- Hurda ve artik malzemeyi metal cinsine gére tasnif eder; kullanilabilecek metal malzemeyi
kiilge haline getirmek igin siparis isteSinde bulunur.

- Kaydi silinmis komple kombine malzemenin gerekli evraklanim diizenler ve tastik igin
K K.K.Iigina génderir.

- Milli emlak kanali ile sanlacak malzemeler igin gerekli yazismay1 yapar.

- Satislardan sonra gerekli protokol ve zabitlan hazirlar.

- Zabit ve protokollere gore gerekli masraf islemlerini yurtrlitkteki talimatlara gore yapar.

- Fire, dese ve hurdalarn ayhk irat miktarlarmi ve birim fiyatlarini Teknik Midiirlige
bildirir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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5. IDARE AMIRI

- Fabrika Miidiiriine karsi sorumludur.

- Fabrikanin idan faaliyetlerini talimatlara ve Fabrika Muduriiniin direktiflerine gore yiiriitir.

- Fabrikay ilgilendiren idari konularda Fabrika Miidiriine tekliflerde bulunur.

- Fabrika alarm hazirhklarini yiritir.

- Fabrikanin istihbarat ve istihbarata kargi koyma subay: (LK.K.) gérevini yapar.

- Gerekli koordineyi yaparak fabrika tarihgesini hazirlar.

- Fabrikamin emniyet, saglik, ulastirma, hizmet, enerji, tesis, onanm, itfaiye, temizlik gibi
faaliyetlerini sevk ve idare eder. ;

- Sabotaja karst koyma faaliyetlerini yiirtitiir.

- Etkin bir yangin sondtrme sistemi geligtirmek amact ile yangin tatbikatlari yaptirir.

- Fabrnika Miidiirtinin direktiflerine gére alarm tatbikatlan yaptirr.

- Fabrikanin dogal afetlere karsi korunmasini saglayici tedbirler alr.

- Iscilerin moral egitimleri amaci ile her tiirli onlemi alir.

4

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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02.00 KALITE SISTEMI
02.10 GENEL .
1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI ¢ahsmalarini El
Kitabinda agiklanan doékiimante edilmis kalite sistem gereklerine uygun
olarak strdiiriir. Kalite kayitlanini tanimlayarak tutulmasini saglar ve miisteri
gerekliliklerinin kargilanmast i¢in teknolojik gelismeleri de g6z 6niine alarak
dékiimantasyonu guncellestirir.
02.20 KALITE SISTEMI PROSEDURLERI
a-) Doktiimantasyon asagidakilerden olusur:
- Kalite Sistem El Kitabi -

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’nda
TS-ISO 9001 AQAP-110 (AQAP-4) Standartlanmin gerekliliklerinin
karsilandigr kalite sisteminin olusturulmasi, uygulanmasi ve siirdiirilmest
yonteminin agiklanmasinin igerir.

- Prosedurler El Kitabi -
Kalite sisteminin ana bolimlerine karsilik gelen, ¢aliymalanin agiklandig:
dokiimante edilmis prosediirlerden olugur.

- Is Talimatlan , Formlar -
Teknik resimler, Tezgah Calisma ve Bakim Talimatlan, Bilgi Paketleri
(operasyon resmi hazirlanmig olanlar)

02.30 KALITE PLANLAMASI

a-) Kalite Politikasinda belirtilen tirtinlerin tiretimi konusunda TSE ve DIN
normu kalite standartlari esas alinir.Bu pargalann hammadde, yarimamiil, ve
mamil maddelerini piyasadan alinmasinda , TSE tarafindan belgelendirilmis
olmasi aramir. TSE belgesi bulunmayan malzemeler igin Amerikan orjinal
spec’leri, SAE standartlart ve DIN normlan esas almarak ha21rlanm1$
TEKNIK SARTNAMELER’e gére alim yapilir.

AYAN ONAY ONAY_TARIHI
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b-) Istenilen kaliteyi gerceklestirmek i¢in gerekli olan kontroller Fizik-
Kimya Laboratuvan’nda yapilir.lhtiyag duyuldugunda bazi kontroller
piyasada yaptinhr.Imalat esnasindaki kontroller belirlenmis kontrol
noktalarinda yapilr.

c-) Uretim, operasyon formlarn ve teknik resimlere uygun olarak yapihir.

d-) Gerektiginde, kalite kontrol, muayene ve deney teknikleri techizatin
yenilenmesi ve gelistirilmest ile ouncellestmr

e-) Uretilen araglanin egzost gazi emisyon 6l¢iimil TSE ye yaptmlarak
belgelendirilir.

f-)Dogrulama iglemi, belirlenmis kontrol noktalarinda Atdlye Kalite Kontrol
Uzmanlann (Teknik Kontrol Amirligi Gérev Devaml Talimati’an gore
hazirlanan Kalite Planlamasi Prosediiri’ne gore yapilmaktadir.) tarafindan
ilgili prosrdiirde belirtildig1 gib1 gergeklestirilir.

1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu béliimde yer alan
faaliyetlerini asagdaki prosedirlere uygun ¢alismasi ile gercklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Ad::
Hazirlanacaktir Kalite Planlama Prosediiri
PE/.0.6.00 Satinalma Proseduri
Hazirlanacaktir Fabrika Disinda Yaptinlacak

Isler Prosediirii

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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03.00 SOZLESMENIN GOZDEN GECIRILMESI
03.10 GENEL
Uriinlerin teslim faaliyetlerinde birliklerden ve K. K.K.’dan gelen her tiirli
taleplerin, sartnamelerin, sipariy ve sozlesmelerin, birliklrin ve kuvvetin
tatmin edilmesi amaciyla gdzden gegirilmesidir.
03.20 GOZDEN GECIRME
Teknik Mudiirlitk, Ikmal Amirligi ve Kalite Kontrol Boliimleri tarafindan
gerceklestirilir.
a-) Fabrika tarafindan alinan siparnslerin;
-Muayene Komisyonu’nda saglama agisindan,
-Kalite Kontrol Boliimiti’nde fonksiyon yoniinden,
-Laboratuvarda malzeme yoniinden,
kontrolii yapilir. :
b-) Teknik Midiirlik’te, Ikmal Amirligi’nden gelen taleplerin
karsilanabilmesi igin siparislerin dizayn ve proses kontrol y&niinden
yapilabilirlikler1 degerlendirilir.
c-) Kontrol Bélimii’'nde, lkmal Amirligi’nden gelen taleplerin Teknik
Midirluk tarafindan dizayn ve yapilabilirlik agisindan incelenmesinden
sonra ara kontrol, son kontrol, ambalaj ve etiketleme a¢isindan kontrolii
yapilir.
03.30 SOZLESMEDE DEGISIKLIK

Miisterinin sartname ile belirtilmis oldugu spesifikasyonlarda yapilmasi
gereken herhangi bir degisiklik s6zlesmenin imzalanmasindan 6nce

masteri ile gortsulerek birlikte kabul edilir ve yazili hale getirilir.

Mustert tarafindan sozlesme maddelerindeki her tiirlii degisiklik talebinin
yazili olarak yapilmasi saglanir.

Bu bolimde;,

Prosediir Kod No: Prosediir Adi:

(Hazirlanacaktir) S6zlesmenin Gozden Gegirllmesi
P.E/DC /0.9.00 Proses Kontrol

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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04.00 TASARIM KONTROLU
04.10 GENEL
Tasanima kontrol etmek ve dogrulamak i¢in Tasarim Kontrol Prosediirii
gehsitirilmigtir.
04.20 TASARIM ve GELISTIRME PLANLAMASI
Kalite politikasinda yer alan Tasarimin gelistirilmest planlamasi AR-GE
tarafindan yapilmaktadir.
04.30 KURULUSLA ILGILI ve TEKNIK ILISKILER
Edit-Proje  koordinatorliigiinde  agillan  siparisin - gergeklesmesinde
karsilasilan sorunlar ilgih bolim amirligince AR-GE kismina bildirilir. AR-
GE kisminda yapilan aragtirmalar sonucunda boliimlerle ¢aligmalar koordine
edilerek sorun ¢ézimlenir.
Tasanim prosesi igerisinde yeni tasanma karar verildiginde: Ediit-Proje
Fabrika icindeki boélimlerden ve tasanimla ilgili {retim yapan diger
firmalardan gerekli bilgilert saglar. Bu bilgilerin dékiimante edilmes: ve
gozden gecirilmesi igin Kuruluslarla ilgili Teknik Iliskiler Prosediirii ve
talimati1 Ediit-Proje tarafindan hazirlanir.
04.40 TASARIM GIRDILERI

1. K.K.K.’ndan iretilen tUrtinlerin géndenldig birliklerden gelen istekler,

2. Uriin ile ilgili bilgilerle geri besleme saglanmast,

3. NATO 4x4 0.5 tonluk Taktik Tekerlekli Ara¢ Standart: bilgileri tasarim
girdisi olarak Edut-Proje ve Teknik Kontrol Bolimlen tarafindan
degerlendirilir.  Bilgilerin  tasanm  girdist  olmast Tasarim  Girdi
Degerlendirme Prosediirii’ ne gore yapilir.

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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00

04.50

04.60

04.70

04.80

04.90

TASARIM CIKTILARI

Tasanm ¢iktilarinda her bir tirtiniin 6zellikleri belirtilmesi gerekir.

a-) Tasanim girdi sartlan karsilanacaktir.

b-) Kalite planlamasinda (02.30) belirtilen sartlar saglanacaktir.

c-) Uriinlerin ¢alismast esnasinda meydana gelebilecek hayati tehlikelert
dnleyecek sisteme (kritere) sahiptir.

TASARIMIN GOZDEN GECIRILMESI

Etiid tarafindan yapilan tasaimlar Teknik Kontrol tarafindan hazirlanan

( hazirlanacaktir .) prosediire gére gdzden gegirilir.

KAYNAK:Tasarimin Gozden Gegirilmesine Katilim Prosediirii
TASARIMIN DOGRULANMASI

Teknik midirligin olumlu cevap vermesi tizerine deneme iiretimi yapilr.
Yapilan deneme iretimi Uzerinde tasarimin istenilen sartlan yerine getirilip
getirilmedigi muayene ve test ile belirlenir. Amaci sagliyorsa iiretime izin
verilir. ( hazirlanacaktir ) (...Form ile). Eksiklik goriliiyor ise Teknik
Kontrol Béliimii tarafindan Teknik Miidiirliigii’ne bildirilir.

Tasarim uygun degilse Etiid-Proje’ye iade edilir. Uygun olmayanlar Ediit-
Proje tarafindan uygun hale getirme ¢alismalan yapilarak uygun hale
getirilir.

TASARIMIN GECERLILIGI

Dogrulamasi yapilan tasnimlar gegerli kihmir.Bitmis iiriin Gizernde yaplr.
Tasanim gegerliligi i¢in Form olusturulur.

TASARIM DEGISIKLIKLERI

Tasarimdan dolayr meydana gelebilecek uygunsuzluk, uygunsuzlugun
meydana geldigi Boliim Amiri tarafidan Ediit-Proje’ye yazih olarak bildirir.
Teknik  Mudurla§i’'n  onaylamasindan  sonra  tasarim  degisikligi
gergeklestiriir, (Form)

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : DOKUMAN VE VERI KONTROLU KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:49/69
00
05.00 DOKUMAN VE VERI KONTROLU
05.10 GENEL
Fabrika Miuduri, kalite fonksiyonunu kontrol etmek amaciyla hazirlanan
dékiimanlarin hepsini uygunluklan bakimindan inceler ve onaylar. Fabrika
Miidiiri tarafindan onaylanmamus hi¢ bir dokiiman gegerli degildir.
05.20 DOKUMAN ve VERI ONAYI ve KONTROLU
Kalite prosedirleri ve Kalite El Kitabi digindaki kontrollii dékiimanlann
(Teknik Sartnameler, Teknik Resimler, Malzeme Kesfi) hazirlanmast,
7 yayima, dagitim faaliyetlerinden ve bu faaliyetlerin kontrol altinda
tutulmasindan Teknik Midirlik sorumludur. Dokiimanlar, Teknik Midir
tarafindan, yayimlanmadan 6nce kontrol edilir ve onaylanur.
Dokimanlar dagitim formlann araciigiyka izlenir. Teknik Midirlik
dokiimanlarin gerekli yerlere dagitilmasini sorumlu personeller ile saglar.
05.30 DOKUMAN ve VERI DEGISIKLIGI

Dokiimanlarla ilgili degisiklikler, ilgili bolim amiri tarafindan Ediit-Proje
Bolim Amirligi’nden talep edilir. Degisiklik uygun goérildagi takdirde
dokiiman tizerindeki degisiklikler sadece hazirlayan ve onaylayan makamlar
tarafindan yapilai. Degisikliklerle ilgili bilgi miimkiin olan dékiimanlarda
dokiman uzerinde, aksi takdirde ekli kayitlarda belirtilir. Degisikliklerle
ilgili kayit altina alimir v edegisiklik kayitlan yayimlayan boliimlerde
saklanir.

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélimde
yer alan faaliyetlerini asagidaki prosedirlere uygun ¢alismast ile
gerceklestinr.

Prosediir Kod No: Prosediir Ad:
PE /0.5.00 Dokiiman Kontroli Prosediirii
PE/0.5.03 Dokiiman Kodlama Prosediirti

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : SATIN ALMA KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:50/69
00
06.00 SATINALMA
06.10 GENEL
Fabrikaya satin alinan tiim hammadde, yanmamiil, mamiil, endirek
malzeme ve hizmetin gerekliliklere uygun bir sekilde temin edilmesinin
saglanmasi.
06.20 TASERONLARIN DEGERLENDIRILMES]
Ihale dosyasimun idari sartname bolimiinde yer alan “Thaleye Girebilme
Sartlan” bashig altinda idarece getirilen kisitlamalar harig 2286 sayili yilt
Devlet Thale Kanunu’n ilgili maddeleri geregince taseron degerlendirmesi
yapilir.
06.30 SATINALMA VERILERI
K K K’ higmea verilmis emirler dogrultusunda olusan ihtiyaca yonelik idari
ve Gzel sartname Tedarik Kisim Amirligi’nce, teknik sartname ise Teknik
Mudiirltk’¢e hazirlanir.
06.40 SATINALINAN URUNLERIN DOGRULANMASI

Satin alinan tim girdiler, fabrikada veya idari ve 6zel sartnamelerde
belirtilen usul ve esalar gerceve igerisinde tayin edilis bir kurum veya
kurulus tarafindan yapilan test neticelerinin sartname gereklerine uygunlugu
agisindan degerlendirilmesi Muayene Komisyonu tarafindan dogrulanarak
onaylanir.

1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bolimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun c¢alismast ile
gerceklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Adt:

PE /0.6.00 Satinalma

PE/DC /0.10.0 *  Muayene ve Deney
HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU _ .

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU :MUSTERININ TEMIN ETTIGI KOD NO :
URUNUN KONTROLU

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 51/69

00

07.00

MUSTERININ TEMIN ETTIGI URUNUN KONTROLU

Alici, Fabrika Midurligii’ne yazili olarak siparis basvurusunda bulunur.
Sipans ile ilgili Teknik Miiddrlik’ten malzeme kesfi ve birim 1s¢ilik stresini
igeren {iriintn listesini bagvuru sahibine bildirlir.
3225 sayih M.S.B. ile Kara,Deniz ve Hava Kuvvetlen Komutanliklarina
baglt kurumlarda Déner Sermaye Teskili ve Isletmesine iliskin kanun ile
kanuna ait 19262 YonetmeliSe gore alicimn sipars islemlen yiiritilir.
Siparis kabul etme yetkisi Yonetmeligin 32. maddesine gére:
-150.000.000 TL. kadar Fabrika Miidiirii
-150.000.000 TL. ile 600.000.000 TL. arast Ord.Daire Baskani’na

: (yazili misaade)
-600.000.000 TL: tzeri Milli Savunma Bakani’na (yazili miisaade)
verilmistir.
Siparis izni alindiktan sonra miisteri ile Déner Sermaye Isletme Idare Kurul
Baskan: arasinda protokol yapihir. Uriiniin ambalaj ve nakliye hususlar
sozlesmeye gore esasa baglanarak uygulamaya konulur.
Alc tarafindan temin edilen ve siparislerinde kullanilmak tizere fabrikaya
verilen her tirli malzeme, fabrikanin malzemesiymis gibi kabul edilir ve
teslim alma, stoklama, tiretim ve sevkiyatin biitiin agsamalarinda ayni sekilde
degerlendirilir.

Fabrikaya teslim edilen malzemelerde yapilan kontroller sonucunda ortya
¢ikan herhangi bir uygunsuziuk ailiciya bildirilir.

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : MUSTERININ TEMIN ETTIGI KOD NO:
URUNUN KONTROLU
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:52/69
00

Alicinin temin ettii girdilerle gergeklestirilen Gretim sirasinda ortya ¢ikan
uygunsuzlugun giderilmesi igin diizeltici ¢alisma, alicinin onayt olmaksizin

yapimaz.

1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun ¢aligmast ile

gerceklestirir.

Prosediir Kod No: Prosedir Adi:
(Hazirlanacaktir) Alicinin Tedarik Ettigi Uriin
(Hazirlanacaktir) Muayene ve Deney Proseduri

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . ‘
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : URUN TANIMI VE IZLENEBILIRLIGI KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 53/69
00 |
08.00 URUN TANIMA VE IZLENEBILIRLIGI

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’na temin
edilen bitiin girdiler Muayene Komisyonu tarafindan iki asamali bir
kontrole tabi tutulur. Ilk asamada gelen malzemenin g6z kontroli ve nicelik
kontrolii yapilir. Ilk asamada kabul onayr alan malzeme  ikinci agamada
Muayene Komisyonu tarafindan: Kalite Kontrol Bolimii Amirli3i’ne
fonksiyon muayenesi, Laboratuvar Bolim Amirligi’ne kimyasal analizler
icin génderilir.

Temin edilen biitiin girdiler orjinal stok numarasi, stok numarasi olmayan
girdiler ise Ikmal Amirligi tarafindan verilen Malzeme Tanitma (M.T)
numaras! ile tamimlanir.

Imal edilecek her cins malzeme igin ayn bir sipariy emri agilir. Siparis
emirlerine yazilan siparis numarasi ile tiretimde her asamada izlenebilirlik
saglanir.

1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun ¢ahigmast ile
gerceklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Ad;

(Hazirlanacaktir) Uriin Tanimi ve Izlenebilirligi

PE/DC /0.9.00 Proses Kontrol
HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU _ .

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : PROSES KONTROL KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 54/69
00 |

09.00

PROSES KONTROL

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’ndaki tiretim:
hazirlanan bilgi paketine gore agilan imalat sipariglerinin akigina gore
izlenir.Bilgi paketlerinde: Yapilacak operasyonlara ait is akig semast,
operasyon kart1 ve bilgi kart1 bigileri yer alir. Operrasyon karti herhangi bir
parga imalat: igin hazirlanan siparis emirleriyle birlikte islem gérecegi kisma
(ilgili is istasyonuna) verilir. Islem siersince tezgahin yaminda uygun bir
yerde bulundurulmas: saglanir.

- Prosesin izlenmesi ve kontrolii gibi kaitenin giivence altinda tutulmasim

saglayan aktiviteler, ara muayene ve son muayene ile gerceklestirilir..
Kontrol igleminin ana sorumlulugu operatorlere ait olup, Kalite Kontrol
Sorumlusu yalnizca dogrulama kontroller yapar.

Uretilen malzemelerin kalitesinin veya prosesin sonucunun dogrudan
kontroliniin miimkin olmadigi, sonuglarin irininkullanimi esnasinda
goriildigli durumlarda bu prosesler igin detayh talimatlar, test/kontrol
talimatlann Teknik Midurlik ve Teknmk Kontrol Amirligi isbirligi ile
hazirlanir. Proseslerin nitelikli operatorler tarafindan yiiriitiilmesi, izlenmesi
ve kontrol edilmesi saglanir.

1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bolimde
yeralan faaliyetlerim asagidaki prosediirlere uygun c¢aligmast ile
gerceklestirr.

Prosedir Kod No: Prosedur Adr:

PE/DC /0.9.00 Proses Kontrol

PE/DC/0.13.0 Uygun Olmayan Malzeme Kontrolii
PE/0.14.0 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler
(Hazirlanacaktir) Bakim-Onanm

(Hazirlanacaktir) [malat Siparisi

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : MUAYENE VE DENEY KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:55/69
00
10.00 MUAYENE VE DENEY
10.10 GENEL
Uriin iginbelirtilmis sartlanin yerine getirildigini dogrulamak amciyla,
muayene ve deney faaliyetlerinin yapilmasidir.
10.20 GIRDI MUAYENE VE DENEYLERI
1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’na satmalinan
ve fabrika disinda yaptinlan her tirli malzeme igin (girdi) ilgili prosediir,
plan ve standartlara gore giris muayene islemleri gergeklestirilir. Muayene
sonuglanna gére malzemeler tamimlanarak Gretim igin serbest birakilir veya
red edilir.Sonuglar Giris Kontrol Raporu’na kaydedeilir. Kabul -edilen
triinler durumlanmi belirten etiket ve dokiimanlar ile beraber Ikmal
Amirligi’ne (Stok Kontrol Béliimii) red edilen tiriinler Karantina Bolgesi’ne
gonderilir. Giris Muayene Islemleri sonucu Kabul etiketi tasgtmayan hig bir
malzeme lretime alinmaz.
10.30 PROSES SIRASINDA MUAYENE VE DENEYLER
Proses Muayene Islemleri, iretimin spesifikasyonlara uygun olarak
yapimasini saglamak igin 6nceden belirlenmis planlar ve talimatlara gére
tiretim agamalannin ¢iktilan tizerinde uygulanir. Muayene sonuglarina gore
tretim yonlendirilir.
10.40 SON MUAYENE VE DENEYLER

Tum muayvene ve testlerden gegmis ambara sevk edilmek tizere olan bitmis

_ urinlere Son Muayene Islemleri uygulamr. Bu muayene islemleri

islemlerinde triinlerin  belirlenen spesifikasyonlarinin  tiimiine uygunluk
durumu daha 6nceki muayene ve test sonuglan da gbz 6niine ahinarak
saptanir.

HAZIRLAYAN

ONAY “"ONAY TARIHI




114

1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KITABI

KONU : MUAYENE VE DENEY

KOD NO:

YURURLUK TARIHI

REVIZYON SAYFA NO:56/69

00

10.50

MUAYENE VE DENEY KAYITLARI

Giris Kontrol ve Son Kontrol sonuglan, rapor olarak dokiimante edilir.
Proseste (siiregte) yapilan kontrol sonuglan ise ilgili rapor formlanna
kaydedilir.

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu béliimde

yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun ¢ahigmas:t ile

gerceklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Adu;

PE/DC/0.10.0 Muayene ve Deney

PE /0.6.00 Satin Alma

PE/DC /0.9.00 Proses Kontrol

PE/DC/0.13.0 Uygun Olmayan Uriin Kontrolii

PE/0.14.0 Diizeltici Faaliyetler

(Hazirlanacaktir) Tagima, Depolama, Ambalaglama -
ve Sevkiyat

(Hazirlanacaktir) Istatiksel Teknikler

(Hazirlanacaktir) Kalite Ekonomisi

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI




1013 NCU . _
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : MUAYENE , OLCME VE DENEY KOD NO:
TECHIZATININ KONTROLU
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:57/69
00
11.00 MUAYENE,OLCME VE DENEY TECHIZATININ KONTROLU
11.10 GENEL
Uriiniin belirlenen sartlara uygunlugunu gostermek amaciyla, 1013°NCU
ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’'nda kullamilan &lgme,
muayene ve deney techizatinin kontroliin, kalibrasyonunun ve yapilmasidir.
11.20
1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’nda kullanilan
olgme aletlenn , mastarlar ve O6lgme-kontrol fikstiirlerinin kalibrasyon
standartlarina uygun olarak izlenebilirligi saglanacak sekilde kalibrasyonu
yaptinlir.
Olgme ekipmanlaninm kalibrasyon durumu, Olecme Aleti Kontrol Karti ve
eger uygunsas aletin lizerine yapistinlan etketlerle izlenir.
Kalibrasyon siirest gegen veya bozuk olgme ekipmanmi “RED” etiketi ile
kullanmim dist birakdlir.
Olgme aleti ve test cthazimin kullamim, kalibrasyon ve bakim talimatlan
hazirlanir ve operatdrlerin bu talimatlar uyannca galismasi saglanir.
1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun calismast ile
gerceklestirir.
Prosediir Kod No: Prosediir Adt:
PE/DC. 0.11.0 Muayene, Olgme ve Deney
Techizatinin Kalibrasyonu
HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU i _
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : MUAYENE VE DENEY DURUMU KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO :58/69
00
12.00 MUAYENE VE DENEY DURUMU

Gelen malzemeler ile ilgili prosediir, talimat ve planlara gére muayene
edilir. Malzemeler .... nolu Uygunsuz Malzeme Kontrolii Prosediirii’ne
gore degerlendinlir.

Uretim asamalnnda, iiretilen tiriinlere yapilan test ve muayene sonucunda
kusurlu pargalar uygun pargalarla kangmayacak sekilde ayrilir ve Muayene
Komisyonu tarafindan Uygun Olmayan Uriiniin Kontroli Prosediirii’ne
gore degerlendirilir. Son kontrolde gereklilikleri karsilamayan iiriinler
“RED?” etiketi takarak ayrilir.

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu béliimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosedirlere uygun calismas: ile
gergeklestirir.

Prosedir Kod No: Prosediir Adr:

PE/DC/0.9.00 Proses Kontrol

PE/DC/0.10.0 Muayene ve Deney
Hazirlanacaktir Uygunsuz Malzeme Kontrolii
PE/DC/0.13.0 Uygun Olmayan Uriiniin Kontroli

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU _
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU:UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU KOD NO:
YURURLUK TARIHI] REVIZYON SAYFA NO:59/69
00
13.00 UYGUN OLMAYAN URUNUN KONTROLU
13.10 GENEL
Belirlenen sartlara uymayan urinin yanhshkla kullanim ve tersinin
onlenmesni saglamak.
13.20 UYGUN OLMAYAN URUNUN INCELENMESI VE

ELDEN CIKARILMASI

Giris kontrolde uygun olmayan girdilere RED etiketi takilir ve diizeltilmek
lizere tedarikgiye gonderilir. Siiregte ve son muayenede belirlenen uygun
olmayan trtinler degerlendinlir ve hakkinda;

- Oldugu gibi kullanma

Tekrar isleme (yeniden igleme) tabi tutma

Tamir edilerek kullanma

Altarnatif (Degisik) kullanim amaciyla yeniden isleme

Hurdaya ayirma

kararlarindan uygun olan verilir. Uygun olmayan urlinler isaretlenerek
aynlir, dizeltilemiyorsa hurdaya ayirma karan venlir. Dizeltme islemi
yapilan Uriinler tekrar muayeneden gegirilirler.

1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélumde
yeralan faaliyetlerini asagidakit prosedirlere uygun ¢alismast ile
gerceklestirr.

Prosediir Kod No: Prosediir Ad:

PE/DC 0.9.00 Proses Kontrol

PE/DC 0.10.0 , Muayene ve Deney

PE/DC/0.13.0 Uygun Olmayan Uriiniin Kontroli
HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KIiTABI

KONU:DUZELTICI VE ONLEYICI FAALIYETLER KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:60/69
00

14.00 DUZELTICI VE ONLEYICI FAALIYETLER

14.10 GENEL
1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’nda iiretim
sireglerinde uygunsuzluga yol agan ana nedenleri ortadan kaldirmak ve
uygunsuzlugun tekrarini 6nlemek i¢in olusturulan prosediire gére ¢alismalar
yiiriitiilir.

14.20 DUZELTICI FAALIYETLER
Diizeltici ve onleyici faaliyetler asagida belirtilen dékiimanlann incelenmesi
ile planlar.
- Ginig Kontrol Raporlan
- Ara ve Son Muayene Raporlarn (Kalite Kontrol Raporu)
- I¢ Denetim Raporlar
Uygunsuzluklann nedenleri :Uretim Kontrol Amiri, Kalite Kontrol
sorumlusu ve ilgili operatoriin olusturdugu grup tarafindan belirlenir ve
nedenlerin ortadan kaldirilmasi i¢in diizeltici faaliyetler yapilir.

14.30 ONLEYICI FAALIYETLER

Uriinde ¢ikabilecek uygunsuzluklarin tesbit etmek ve cikmasimi 6nlemek
icin kalite kontrol faaliyetleri sonucunda elde edilen venleri kullanarak
yapilan ¢alismalar 6nleyici faaliyetlerdir.

1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu boliimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosedirlere uygun c¢alismast ile
gergeklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Adt:

PE/0.14.0 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler
PE/DC . 0.9.00 Proses Kontrol

PE/DC/0.10.0 Muayene ve Kontrol
(Hazirlanacaktir) (Giris ve Son Muayene/Kontrol)
(Hazirlanacaktir) Uygunsuz Malzemenin Kontrolii
(Hazirlanacaktir) Ic Denetim

(Hazirlanacaktir) Istatiksel Teknikler

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU .
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA KOD NO:

VE SEVKIYAT
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:61/69

00

15.00

15.10

15.20

15.40

15.50

15.60

TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA VE SEVKIYAT

GENEL

1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’nda iiretilen ve
temin edilen Grinlerin taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi ve dagitim
islemlert Giriin kalitesini giivence altina alan prosedure uygun olarak yapilir.
TASIMA

Uriinler, iiretim asamasindaki tagima sirasinda hasar gormeyecek sekilde ve
yontemlerle tasinir. Bu yontemler lriin cinslerine goére ilgili prosediirde
belirtilmistir.

DEPOLAMA

Uriinler hasar gérmeyecek, bozulmayacak bigimde bu amagla ayrilmis
alanlarda depolanirlar. Reflizeleri giderilmis ve son muayene Kkarti
hazirlanmig iriiniin depoya giris-gikis islemleri Ikmal Amirligi tarafindan
ilgili prosediire gore yaplir.

AMBALAJLAMA

Urtin, ilgili prosediire gére ambalajlanir, paketlenir ve isaretlenir.
MUHAFAZA

Uriin korumas ve muhafazasi igin gerekli onlemler alinmus ve bu
hususlar talimatlarda belirtilmistir .

SEVKIYAT

Sevkiyat islemleri, Ikmal Amirligi’nin sorumlulugu kapsaminda, iriiniin
korunmasim saglayacak sekilde ilgili prosediire gore gergeklestirilir.

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : TASIMA. DEPOLAMA, AMBALAJLAMA KOD NO:
VE SEVKIYAT
YURURLUK TARIHi REVIZYON SAYFA NO:62/69
00

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bélimde

yeralan faaliyetlerini asagidaki
gercgeklestirir.

Prosediir Kod No:
(Hazirlanacaktir)

PE/DC/0.10.0
(Hazirlanacaktir)
PE/DC /0.9.00

prosediirlere uygun ¢aligmasi 1le

Prosediir Adi:

Tasima, Depolama, Ambalajlama
ve Sevkiyat

Muayene ve Deney

Uriin Tanim1 ve Izlenebilirligi
Proses Kontrol

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KITABI

KONU :KALITE KAYITLARININ KONTROLU

KOD NO:

YURURLUK TARIHI

REVIZYON SAYFA NO:63/69

00

16.00

KALITE KAYITLARININ KONTROLU

Kalite sisteminin etkili olarak islendigini gérmek amaci ile, tirtin kalitest ve
kalite sisitemi fonksiyonlanna iliskin kalite kayitlan ilgili prosediire gore
tanimlanir, kaydedilir ve kontrol edilir.

Kalite kayitlar; satin alinan malzeme, {iretim/iiriin, tirtin sikayetler1 ve kalite
sistem kayitlandir.(raporlar, i¢ denetim planlan, degerlendirme raporlan
vb.)

1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bolimde
caligmast ile

yeralan faaliyetlerini asagidaki prosediirlere uygun

gerceklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Adu:

Tim  hazirlanmis olan Prosedir , Talimat ve Formlar su gsekilde

kodlanmistir .

PE/0.1.03 Kalite Yénetim Sisteminin Incelenmesi
Prosediirii

PE/0.1.2.2 Isci Alma Prosediirii

PE/0.5.00 Dokiiman Kontroli Prosediirii

PE/0.5.03 Dokiiman Kodlama Prosediirii

PE /0.6.00 Satinalma Prosediirii

PE/0.14.0 Diizeltici ve Onleyi Faaliyetler

Prosedurti

Kalite Plan Prosediirii

Proses Kontrol Proseduri
Muayene ve Deney Prosediirii
Kalibrasyon Prosediirii

Uygunsuz Uriin Kontrol Prosediiri
Kalte Plani Talimati

Torna Tezgaht Bakim ve Kullanim
Talimat:

PE/DC:0.2.03
PE /DC /0.9.00
PE/DC/0.10.0
PE/DC/0.11.0
PE/DC/0.13.0
TE/DC ; 0.2.03
TE/DC: 0.11.0

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI

ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU : KALITE KAYITLARININ KONTROLU

KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:64/69
00
TE/DC/0.11.0 Freze Tezgahi Kullanim ve Bakim Talimati
TE/D(C/0.11.0 Taslama Tezgah: Kullanim ve Bakim Talimati

TE/DC/0.11.0 Raspa Tezgah: Kullanim ve Bakim Talimati
TE/DC/0.11.0 Kumpas Kullanim ve Bakim Talimati
TE/DC/0.11.0 Mikrometre Kullanim ve Bakim Talimati

TE/DC/0.11.0 Olgii Aletler1 Kalibrasyon Talimati

PE/DC/F/1 Kalite Plan Formu
PE/DC/F/2 Ara Muayene Formu

HAZIRLAYAN ONAY

ONAY TARIHI
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1013 NCU .
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : KURULUS ICI KALITE TETKIKLERI KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:65/69
00
17.00 KURULUS-ICI KALITE TETKIKLERI

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI'nda Kkalite
sisteminin  yeterliligi, uygunlugu ve  etkililifinin  incelenmest,
uygunsuzluklarin ve bumlara iligkin dizeltici Onlemlerin saptanmast ve
alinan bu 6nlemlerin etkililigini izlenmest i¢in 1¢ kalite tetkikleri yapilir.
Kurulus i¢i kalite tetkikler ........ nolu I¢ Kalite Tetkik Prosediiriine ve ISO-
10011-1,2,3 Kalite Sistemleri1 Tetkiki Klavuzuna uygun sekilde siirekli
olarak yapilir. Gerekli gorilen hallerde 1¢ denetim bagimsiz kuruluslarin
belgeli elemanlanina yaptirilabilir.

1013°NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bolimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosedirlere uygun c¢alismasi ile
gergeklestirir.

Prosediir Kod No: Prosedir Adi:
(Hazirlanacaktir) I¢ Kalite Tetkikleri
PE/0.1.03 Kalite Yonetim Sisteminin

Incelenmesi

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU -
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : EGITIM KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:66/69

00

18.00

EGITIM

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’nda is gicii
kalitesini artirmak ve Kkalite sisteminin bir geregi olarak tim
personelin siirekli egitimini saglamak i¢in bir sistem olusturulur.
Fabrika Mudurii’ nin belirleyeced program dahilinde;
- Temel kalite kavramlarn
- Kalite gemberi
- I¢ kalite teknikleri
- Problem ¢6zme teknikleri
- Toplam kalite yénetimi
konularinda Teknik Miidiir,lkmal Amir, Isletme ve Boliim Amirler,
Kisim Amiri ve Postabasilara stirekli egitimler verilmektedir.

1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu béliimde
yeralan faaliyetlerini asadidaki prosediirlere uygun c¢aligmast ile

“gergeklestirir.
Prosediir Kod No: Prosedir Adi:
(Hazirlanacaktir) Egitim

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU

ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : SERVIS KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:67/69

00

19.00

SERVIS

Birliklere teslim edilen urinlerde servis teslim edilen birligin kademe
yetkilerine gére yapilmaktadir. Burada karsilanamayan servis hizmetlerinde
triinler fabrikaya gondernilmekte ve servis hizmett ( hazirlanacaktir ) nolu

prosediire verilmektedir.

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu béliimde
yeralan faaliyetlerini asagidaki prosedirlere uygun caliymas: 1ile
gerceklestirir.

Prosediir Kod No: Prosediir Adr:
(Hazirlanacaktir) Servis

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . )
ORDUDONATIM KALITE EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : ISTATISTIK TEKNIKLERI KOD NO:
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 68/69
00
20.00 ISTATISTIK TEKNIKLERI
20.10 [HTIYACLARIN BELIRLENMESI

1013°’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI’nda istatiksel
teknikler, ging kontrolde, son kontrolde ve imalat sirasinda
uygulanmaktadir.

Satin alman malzemelerle 1lgili istatiki bilgiler, Muayene Komisyonu ve
Tedank Kismu tarafindan kaydedilir ve derlenir. Bunlann sonuglarina gore
diizeltici 6nlemler saptanir. Hatalarin analizi i¢in istatiksel yéntemler Teknik
Kontrol Amirligi tarafindan uygulanir. Bu analizlerin sonuglarnt periyodik
olarak gézden gegirilir.

Giris muayene faaliyetlerinde, Muayene Komisyonu’nca TS 2756 kullanilir.
Proses kalite kontrol faaliyetlerinde, talagh imalat, talagsiz imalat,
dokimhane ve dish ¢ark kisimlarinda muayene sonuclan degerlendirilir.
Arag, tmalat ve yenilestirme kisminda 6nceden hazirlanmig bilgl toplama
formlan 1518mda hatalar belirlenir. Teknik Kontrol Aylik Faaliyet Raporlar
ile ilan edilir. Hata fazla olan kisimlanin dikkati ¢ekilerek benzer hatalarin
tekrarlanmamasi igin gerekli tedbirler alinir.

Imalat: biten araglar yol denemesine almir. En sik tekrarlanan hatalar refiize
raporiart ile ilgili kisimlara bildirilir ve tekrarlanmamasi igin kisim uyarilir.
Istatiksel tekniklerin geregi gibi kullamlabilmesi ve beklenen yararnn elde
edilebilmest i¢in 1lgili personel istatiksel teknikler konusunda egitilir.

HAZIRLAYAN

ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

KALITE EL KITABI

KONU : ISTATISTIK TEKNIKLERI

KOD NO:

YURURLUK TARIHI REVIZYON

00

SAYFA NO: 69/69

PROSEDURLER

1013’NCU ORDUDONATIM ANA TAMIR FABRIKASI bu bolimde
yeralan faaliyetlerini asadidaki prosediirlere uygun calismast ile

gerceklestirir.

Prosediir Kod No:
(Hazirlanacaktir)
PE /0.1.03

PE /DC /0.9.00
PE/DC/0.10.0
(Hazirlanacaktir)

Prosedir Adi:

Istatistiksel Teknikler
Kalite Yonetim Sisteminin
Incelenmesi

Proses Kontrol

Muayene ve Deney
Egitim

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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1013 NCU .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : i1SCi ALMA PROSEDURU KOD NO: PE/0.1.22
YURURLUK TARIiHI REVIZYON SAYFA NO:1/27

00

12

(3]

AN

5.
5.1

. POLITIKA REFERANSI

TS -ISO 9001 / AQAP - 110 Standardi Madde 4.1.2.2./Kaynaklar .

. AMAC

K.K.K’dan ihtiyag gosterilen isgilerin ise alim usiillerinin belirlenmesi .

. KAPSAM

1013 . Ordu Donatim Ana Tamir Fabrikasmin is¢i ihtiyaci karsilamak icin Is ve
Is¢i Bulma Kurumunca génderilen isci adaylanna uygulanir .
SORUMLULUKLAR

Bu prosediirin kapsamindaki tiim faaliyetlerin sorumlulugu igveren vekili , sinav
kurulu ve personel kismina aittir .

PROSEDURLER '

Is¢i alim islemleri , K. K. K ’nm is¢i alim onaymi vermesiyle baslatilir .

5.2. Piyade Okulu Saymanlik Midirligii’ne , Is ve Is¢i Bulma Kurumu’na yatilmak

53

5.4

5.5

5.6.

5.7

uzere ihtiyag duyulan her is¢i igin para yatinlir .

.Is ve Isgi Bulma Kurumundan her brans igin yeteri is¢i gonderilir . Isci gonde -
rimi 1 ay i¢inde tamamlanir .
. Gelen is¢i adaylanina Toplu Is Sozlesmesi ekindeki 14 . no’lu cetvelde bulunan
“Is Talep Formu” PE/F /1 doldultulur .
Toplu Is Sézlesmesinin 35,36 ve 37. maddeleri geregince hazirlamalari gereken
evraklar kendilerine bildirilir .

Istenilen belgeleri tamamlayan is¢i adaylarma Smav Kurului’nca, yazili Seviye
Tespit Sinavi uygulanir . Bu sinavda genel kiiltir ve mesleki bilgiler olmak iizere
ikt grup soru sorulur . Genel kiiltir sinavindan 100 tizerinden 60 ve daha fazla
not alanlarin mesleki bilgi smavlart da 100 {izerinden ayrica degerlendirilir .
Genel kiltir sinavindan 60’in altinda not alanlar herhangi bir degerlendirmeye
ve baska bir sinava tabi tutulmaz .Yazili sinavda , genel kiiltiir ve mesleki bilgi
smavlarindan ayn ayn 60 ve daha fazla not alanlar alinacaklan meslekle ilgili
uygulamali smava tabi tutulurlar . Uygulamal sinavdan da 60 veya daha fazla not
alanlar , mesleklert ile ilgili yazih ve uygulamali smnavda aldiklan notlann
ortalamasina goére siralandinlirlar.Not ortalamasi esit olanlardan uygulamali notu
yitksek olan tercih edilir . Siav sonuglan en geg¢ iki giin iginde ilan edilir .
. Kazanan adaylarin tkametgahlarina ¢agn kagidi gonderilir .

5.8. Toplu Is Sézlesmesi’nin 21. Maddesi geregince sinavi kazanan is¢i adaylan ile

hizmet akitleri yapilir . Alinan madde geredi getirilen evraklar kontrol edilir .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU ) .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU: 1§C1 ALMA PROSEDURU KOD NO:PE/0.1.2.2
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:2/27

00

5.9. Evraklart tamam olan adaylar i¢in givenhk tahkikatt yapilir . 506 sayil yasa

5.10.

5.11.

geredi  sigorta giinlerinin toplatilmas: islemi adaya yaptirilir.

Bu islemler tamamlandiktan sonra aday deneme siiresine almir . Toplu Is
Sozlesmesinin 21. Maddesinin b fikrasimin geregi bedeni galiyma isteyen isgilerde
1 ay bedeni ve fikri calisma isteyen islerde 3 ay deneme siiresi uygulanir . Bu
siirehigbir sekilde uzatilamaz . Isveren vekili ve is¢i, deneme siiresi iginde hizmet
akdini herzaman tazminatsiz olarak fesh edebilir.

Deneme siiresi biten adaylarin Toplu Is Sézlesmesinin 21. Maddesinin g fikrast

geredi kesin kabul islemleri yapilir.

6. ILGILI DOKUMANLAR
6.1. Is¢i Taleb Formu. PE/F /1 ( Hazirlanacaktir )

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU

ORDUDONATIM PROSEDUR EL KIiTABI

ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU : KALITE YON. SiS. INC. PROSEDURU KOD NO: PE/0.1.03

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO :1/27

00

1o

\UP]

POLITIKA REFERANSI

TS - ISO 9001 / AQAP - 110 Standardi Madde 4.1.3./ Yénetimin Gézden Gegirilmesi

. AMAC

Bu prosediiriin amaci , fabrikaya K. K.K.’dan verilen goérevlerin kargilanmasi igin
uygulanan kalite sisteminin etkinliginin incelenmesi ve degerlendirilmesidir .

. KAPSAM

Fabrikamin nihai driin kalitesi (izerinde etkisi olan tiim uygulamalarin incelenmesini
kapsar .

. SORUMLULUKLAR

Bu prosediir , Fabrika Miidiirii , Teknik Miudiir , kalite sistemini kuran ve islerligini
saglayan Teknik Kontrol Amiri, lkmal Amiri ve Sorumlu Kisim Amirlerini ilgilen -
dirir . . , "

. PROSEDUR

Fabrika Midiirii , Teknik Midur , Teknik Kontrol Amiri , Ikmal Amirdi ve
gerektiginde uygun gériillen kisim amirleninin de katthmiyla olusturulan grup ,
Fabrika Midirinin baskanliginda yilda iki kez toplanarak asagidaki konulariigeren
dokiimanlan inceler .

1. I¢ Denetim Degerlendirme Raporlar

2. Kalite Kayitlan
Teknik Kontrol Béliimiinin aylik degerlendirmelerinde soz konusu olan imalat
ve yenilestirme ile reflize kayitlar .
. Muster1 Sikayetleri
Kara Kuvvetleri Komutanhgindan ve Birliklerden gelen arag ve iiretilen
malzeme ile ilgili sikayetler .
4. Kalite Maliyeti Degerlendirme Raporu
. Egitim Kayitlan
Fabrika personelinin Etid - Proje Bolumii Egitim Kisminca cesitli fabrika ve
kuruluslara egitim amaciyla gonderilmesi .

(8]

n

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU
ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

PROSEDUR EL KITABI

KONU : KALITE YON. SiS. INC. PROSEDURU

KOD NO: PE/0.1.03

YURURLUK TARIHI

REVIZYON

SAYFA NO :2/27

00

Fabrika igerisinde verilen gesitli seminerler , diger 5. kademe fabrikalara verilen
seminer ve kurslar , fabrikada gorevli subay ve astsubaylarin , Tiibitak , Y.T.U. ,

L.T.U. gibi l\uruluslarla gonderdigi personelin egitim notlar: ve kayltlarl : Fabrlka
personelinden gok yonli faydalanilimasi amaciyla degisik braslarda verilen egitimler .

6. Motivasyona Etki Eden Faktorlerin Degerlendiriimesi .

Venmi artirict ve maliyeti digiiriici teklif getiren ve uygulanmasi miimkiin olan
projelen sunan personelin 6diillendirilmesi . Yilin degisik zamanlarinda agilan fuarlarina
kisim Amirlerince belirlenen personelin oondenlme31

Bolim Geceler .

Boéliimleraras: Sportif Faaliyetler . ( Futbol , masa tenisi vb . )

Oneri ¢oziim panolarinda en ¢ok uygulanabilir ~ ©neriyi  veren personelin
ddiillendirilmesi .

En az devamsizhk yapan personelin &diillendirilmesi .

Bayan personelin Sosyal Tesislerde oturmas: igin bir yer tahsis edilmesi .

Fabrika personeline is tecriibesine gore Onur Belgesi verilmesi. ( 10 -15 -20 -25 yil)

7. Kalite lyilestirme Calismalan .

Kullanilan tezgahlarn standart i yapmastmi saglayan PE / F /2 “ Tezgah Formlarmnmn ”
gelistirilmesi , Makina Bakim Bolimi Tezgah Bakim Kartlanindan istifade ile Atelye
Kontrol Eleman: tarafindan standart tiretim igin “ Standart Is ” ve * Tezgah Kontrol
Kart1 ™ PE / F / 3 hazirlanmasi. Her bir siparis igin hazirlanmis olan kontrol dosyalarimin
tutulmasi , Kontrol noktalarimin operasyon bazinda belirlenmesi ,PE / F / 4 “Bilgi
Paketi ” caliymalarinda yararlanilan “ Operasyon Formlarindan ” faydalanilmas: , Ilk
defa fabrikada imal edilecek malzemenin prototipinin yapilmasi ve olumlu sonug
alindiginda seri imalata gegilmesi ,Seri imalat: yapilan malzemenin ara muayenesinin
yapilmasi ara muayenelerden olumlu sonu¢ alindiktan sonra son muayene islemine
alinmasi , Fabrika digindan gesitli  usullerle alinan  malzemenin  kimyasal
kompozisyonunun laboratuar da , fonksiyonelliginin Teknik Kontrol Boliimiinde
degerlendiriimesi ve karanin Muayene Komisyonunca verilmesi .

8. Danmsel Kalite Hedeflerinin Incelenmesi .
9. Bir Onceki “ Kalite Yénetim Sisteminin Incelenmesi Raporlan” PE/F /35

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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1013 NCU .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : KALITE YON.SIS. PROSEDURU KOD NO:0.1.03
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:3/27
00
5.1. Toplantida , Kalite Sisteminin etkili bir bi¢imde uygulanmasimi engelleyen sorunlar

5.4.

ve olast nedenleri saptanarak iyilestirme planlant hazirlamir . Gelisen teknolojinin
isletmeye  uygulanabilmesi olanaklan arastirilir .

. Toplant: Tutanaklan , PE /F /6 nolu Form’a Etiid Proje Temsilcisi tarafindan iglenir .

ve tutanak bir sonraki toplant: tarihi belirlenerek grup tarafindan imzalanr .

 llgili raporun orjinali , Teknik Kontrol Amiri tarafindan muhafaza edilir ve Etid

Proje Temsilcisi tarafindan ¢ogaltilarak grup tyelerine dagitilir .
Teknik Kontrol Amiri sistemdeki degisikliklerin dékiimante edilmesinin saglanmasi
amaciyla El Kitabinda yilda 1 kez inceler .

6. ILGILI DOKUMANTASYON / REFERANSLAR

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6

Bu

. Tezgah Formu PE/F/2
. Standart Is Karta PE/F/2
. Tezgah Kontrol Karti PE/F/3
. Operasyon Formlan ve Bilgi Paketi PE/F/4
. Kalite Yonetim Sisteminin Incelenmesi Raporlann PE/F /5
. Toplanti Tutanaklarimin Duzenlendigi Form PE/F/6

kodlamaya gore formlar hazirlanacaktir .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI




133

1013 NCU .

ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : DOKUMAN KONTROLU PROSEDURU KOD NO : PE/0.5.00

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:1/27
00

1. POLITIKA REFERANSI
TS -1SO 9001 / AQAP - 110 Standarti Madde 4.5./Dékuman ve Ver Kontroli

2. AMAC
Fabrikada kullanilan kontrolli dokimanlarin  hazirlanmast , onayr , dagitimi ,
korunmasi giincellestirilmesi , degistirilmesi ve iptal edilmesi ¢alimalan igin
yetkili sorumluluk ve yontemleri tanimlamakur .

3. KAPSAM

Isletmenin tiim kalite sistem dékimantasyonunu kapsar .

4., SORUMLULUKLAR
Teknik Kontrol Amiri ; kalite ilgili prosediir ve talimatlarin , muayene planlarinin

:Teknik Miidiir ; dogrudan imalat ile ilgili dokiimanlann , teknik resimlerin , teknik
sartnamelerin , yeni yiiriirliie giren veya revize olan standartlarn ;

- lgili Ulusal / uluslararast standartlar / normlar ve yasal yonetmeliklere uygunlugunun

saglanmasindan ,
- Incelenerek onay1 , dagitimi , degistirilmesi ve saklanmasindan,

- Dagtimin giivence altina alinmasindan ,
- llgili bslimlerde en son kopyalann bulunmasinin saglanmasi ve degisiklige ugrayan

ve iptal edilen dokiimanlann ilgili boliimlere bildirilmesinden ,
- En son degisikliklerin durumunu gosteren bir master liste hazirlanmasindan ve

belirtilen siirelerde saklanmasmndan , sorumludur .

5. PROSEDUR
5.1. Dokiimanlarm ve Dékiimanlara Ait Formlann Simiflandinimas: - Numaralandiriimas:

1013 Ord. Ana Takim Fabrikasinda dékiimanlarin ve dokiimanlara ait formlann
simflandirilmast , numaralandinlmas: faaliyetleri PE /0.5.03 nolu Dokiiman Kodlama

Prosediiriine uygun ¢ahsmast ile gergeklestinlir .

-

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU ) .

ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI

ANA TAMIR

FABRIKASI

KONU : DOKUMAN KONTROLU PROSEDURU KOD NO: PE/0.5.00

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:2/27
00

5.2. Déktimanlann Hazirlanmasi

1013 Ord. Ana Tam. Fb.’nda dokiimanlar hazirlayan bélimler ve faaliyetler
asagidaki gibidir .

Teknik Sartnameler - Teknik Midir

Teknik Resimler - Teknik Miidirlik

Bilgi Paketi -

Prosediir ve Talimatlar - Teknik Kontrol Amirlig
Muayene Planlan - Teknik Kontrol Amirligi

Bu dokimanlar i¢ ve dis gereklilikler , ilgili uluslararast normlar ve yasal

yonetmeliklere uygun olarak hazirlanir . Dékiimanlarin  hazirlanmasi | {izerinde
yapilacak calimalar ilgili boliim amirleri tarafindan gérevlendirilmis personel
tarafindan gercgeklestiri lir . Hazirhk asamasinda gerek goriliirse taslaklar “ Goris
Alma Formu ” ile diger ilgili bélimlere de gonderilerek goriislari almir . PE/F /7

Teknik Sartnamelerin Hazirlanmasi :

- “Ikmal Amirliginin > istegi tzerine teknik sartnamelerin hazirlanmasina baslanir .

- Ikmal amirligi piyasadan alinacak malzeme ile ilgili bilgileri “ Teknik Mudiirliik
den yazili olarak ister .

- Teknik Mudiir , Etiidd Proje Bolim Amirine teknik sartname hazirlamasi gorev verir

- Etid Proje Bolum Amiri Fabrika i¢indeki tecriibeli Teknik Personel
gorevlendirerek sartnameler hazirlanir .

- Hazirlanan sartnameler Teknik Midiir tarafindan onaylanir .

- Malzeme piyasadan temin edilecek ise K.K. Teknik Proje ve Yonetimi Daire
Baskanhgma ;

- Yurtdisindan temin edilecek ise M.S.B. Teknik Hizmetler Dairesi Baskanhginn
onayina Ingilizce ve Turkge olmak iizere iki niisha halinde génderilir . .

- Onaylanan sartname Fabrika Mudiirine geldikten sonra Teknik Miudir
tarafinda ¢ogaltilir , muhirlenir .

- Ikmal Amirligi , Laboratuar Bélim Amirligi ve Malzeme Komisyonu
Baskanhigina birer kopya gonderilir.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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- Etid Proje Boliim Amirliginin dova ve arsivinde birer niisha saklamir . Bilgisayara
hangt pargaya ait oldugu bilgisi girilir .
- Eski nishaya “ Yurtrlikten Kalkmistir ” mihiiri vurularak arsive kaldiriir .
yuriirlikten kalkan sartname numaralan yeni sartnamelerde belirtilir .
5.3. Doékiiman Yayinlanmasi
Her doékiiman ;
- Dékiiman numarasi ve bashgmi
- Dékiiman hazirlayan ve onaylayan
- Yayim tarihi ( ve numarasini )
- Degisiklik tarihi ve nuomarasini igerir .
Hazrlanan her dékiiman igin PE/F /8 nolu “ Doékiman Dagitim Formu ” (DDF)
agilir . DDF dokiimanin kimligi ile ilgili bilgiler dagitim listesi, revizyon numarasi
tarihi ile verilecegi bolimi kapsar . Dékiimanin  dagitilacagn boliimler DDF’e
yazilarak izlenmeleri saglanir . '
5.4. Dékiimanlanin Onayi
Teknik resimler , Teknik sartnameler , revize ve tadil olan standartlar Teknik Miidiir
tarafindan,Prosediir , Talimatlar , Muayene Planlari , Teknik Kontrol Amirligi tarafidan
onaylanir .
5.5. Dékiimanlarin Dagitilmas:
Dékiimanlar , hazirlayan boliimler tarafindan PE /F /8 nolu “ Dékiiman Dagitim
Formu " ile dagitilr . Onay1 takiben her dékiiman DDF ile birlikte ilgili bolime
imza karsihgr verilir . Dokiimanin ash dékiimam dagrtan boliimde saklanir .
Dagitirni yapilan tiim dékiimanlar ana dagitim tablolarina islenir ve ilgili béliimlerin
en sonyayimlanan dékiimanlara sahip olmalan giivence altina alinir .
5.6.Degisiklikler ve Iptal Degisiklik yapma ve dokiimanmn iptal yetkisi yalnizca
dokiiman: onaylayan kisileraittir . Uretimde meydana gelebilecek degisiklikler
sonucunda teknik resimlerin numuneye ve sikayete gore degisikligi teknik midir
tarafindan yapilir .Fabrika mtdurii , Tekmk Miidir ve Etiid Proje Boliim amirinin
isteklen1 dogrultusunda teknik ressam resmi gizer .Etiid Proje Bélim Amini kontrol
eder ve Teknik Mudurt onaylar . Teknik resimlerde yapilan degisiklikler dokiiman
tizerinde degisiklik numarast ve agiklamasi, degisiklik tarihi ve degisikligi yapan
kisinin onay: ile belirtilir . Bir dokiimanda degisiklik yapilmast durumunda DDBF
PE /F /9 ( Dokiiman Degisiklik Bildirim Formu ) hazirlanir . Dékiiman Dagitim
Formu ile birlikte yukanida belirtil - digi gibi dagitilir ve saklanir .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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5.7. Dékiimanlarin Saklanmasi
Teknik sartnamelerin isim ve numaralan , Teknik Resim isim ve stok numaralan

hem bilgisayarda hemde yazili dékiiman olarak dosyalarda bulundurulur . Teknik
resimlerin disindaki dékiimanlar bir yenileri yiirirliige girinceye kadar ya da
titmiiyle yiirtirlikten kalkincaya kadar saklanuirlar . Eski teknik resimler diger
dokiimanlar yaymnlanan bolim tarafindan tzerine iptal damgasi vurularak ........ yil

arsivde saklanir .

6. ILGILI DOKUMANLAR

6.1. Dokiiman Kodlama Prosediirii PE /0.5.03
6.2. Dokiiman Dagitim Formu PE/F/8
6.3 .Dokiiman Degisiklik Bildiim Formu PE/F/9
6.4. Goris Alma Formu PE/F/7
Iigili formlar hazirlanacaktir .
HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1. POLITIKA REFERANSI
TS - 1SO 9001 / AQAP 110 Standardi Madde 4.5.3 / D6kiiman Kontrol Prosedirt

. AMAC

Fabrikada uygulanan kalite sistemi dokiimantasyonunun izlenebilirliginin saglanmasidir
3 . KAPSAM

Isletmenin tiim kalite sistem dokiimantasyonunu kapsar .
4 .SORUMLULAR

Bu prosediir, kalite sistemini kurmak ve yiritmekten sorumlu olan fabrika yénetici-
lerini ve miudiiriina ilgilendirir .

5.PROSEDUR

5.1. Déktimanlanin ve dékiimanlara ait formlarn smiflandiniimast :

5.1.1. Numaralandirilmast
Izlenebilirligin- saglanmas: ve kolaylastirilmas: amaciyla tim kalite sistem dokii -

mantasyonu asagidaki diizende siiflandinlir ve kodlanur .

5.1.1.1. Kalite El Kitabi
Numaralandirma sistemi ¢ gruptan olusur .

. XX 3(
l Standardin Ilgili Alt Maddeleri .
Standardin Ilgili Maddeleri .

Kalite El Kitab1

[§S)

5.1.1.2. Prosediir / Talimat
Numaralandirma sistemi (¢ gruptan olusur .
PE/O0. XX. X

(TE) .
Standart Ile Iigili Alt Maddeler

Standardin Ilgili Maddesi
Kalite El Kitabi
Prosedir / Talimat E] Kitabr .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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Fabrika genelinde yapilan bu kodlamanin disinda ayrica bolime ait kodlama sistemi de

sOyledir .
PE/K/0. XX.

(TE)

. .

; Standart Ile Ilgili Alt Maddeler
Srandardin Ilgili Maddesi

Kalite El Kitab

Ilgili Bolim Harf Kodu
Prosedtir / Talimat El Kitab:

5.1.1.3. Form

Ornek :

Numaralandirma sistemi dort gruptan olusur .
PE/F/XX

(TE)
l l iForm No

Form
Prosediir / Talimat El Kitab:

Boliimlerdeki formlarnn kodlanmas: ise soyledir .
PE/K/F/XX

e l ¢ForrnNo

. Form
llgili Bolim Harf Kodu
Prosedir / Talimat

Fabrikadaki Disli Cark Atelyest igin hazirlanan Prosediir ; Talimat ve Form
kodlama sistemi Kalite Plan Prosedtriinde soyledir .

PE/DC/0.2.03 ». Prosedirler igin,

TE/DC/0.2.03 p lalimatlar igin,

PE/DC/F/0.1 . Formlar igin,

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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5.1.2. Teknik Sartname
Numaralandirma sistemi ¢ gruptan olusur .

1013-K-75
l + Sira No

Harf Grubu
Fabrikanin Kod Numarasi
5.1.3. Fabrnkanin Kod Numaras: : Fabrikanin kod numarasindan olusmaktadir .
Harf Grubu : Sartnamenin isminin bagladig:1 harfe gore verilir .
Omnek : Freze tezgahi sartnamesi hazirlaniyorsa “F ™ harfi grubuna almacaktir .

Stra No : Belli bir harf grubu igindeki sira numarasidir . Her harf grubu igin 1°den E»-g A
baslar ve sira ile devam eder . e
Sartnamenin ‘Numaras: 1. yliziin sag (st tarafina yazlarak altina da sartnamenin E
hazirlandig: ay ve yil yazilir . e
Omek : 1013 -K-75 42
EKIM - 1995 il

Ayni malzeme i¢in degisik zamanlarda ayni sartnamenin hazirlanmasi halinde aym
sartname numarast verilir . Ayni sartname i¢inde bir 6ncekine goére herhangi bir
fark olmasi halinde yeni bir numara verilir .

5.1.4. Teknik Resim
Etiid Proje Boliiminde ¢izilen teknik resimler par¢a numarasina gore numaralan -
dintlir . Parga nimaras: olmayan ve fabrikada imal edilen pargalar igin nuralandlr-
ma sistemi iki gruptan olusur .
Ornek : F - 150

i ¢ Sira No

Harf Kodu

5.1.5. Sira No: I’den baslar ve sira ile devam eder.
Harf Kodu : Parganin fabrikada imal edildigini gosterir . “ F ™ harfinden baska
harf kullaniimaz .

5.1.6. Bilgi Paketi:
Bilgi paketleri , Etid Proje Bolumii tarafindan hazirlanir ve Prodiksiyon Kontrol
Bolumiine gondenlir . Prodiksiyon Kontrol Boéliimiinde Dosyalanir ve Sira numa -
rast verilerek numaralandiriir .Daha sonraki imalatlar i¢inde ayni bilgi paketlerin-
den vyararlanilir . Sira numarasi verilirken stok numaralanininda kigtlikten bitytige
siralanmasina dikkat edilir . Sira no , stok no, par¢a adini igeren Bilgi Listesi olus -
turulur .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1. POLITIKA REFERANSI
TS -ISO 9001 / AQAP -110 Standardi Madde 4.6/ Satinalma

2. AMAC
Fabrikanin ihtiyaci olan hammadde , yanmamiil , mamiil , endirekt malzeme ve , hizmet
satinaliminin uygun tedarikgiler tarafindan yerine getirilmesini saglamak ve gtivence
“altina almak.

3. KAPSAM
Fabrikanin malzeme, endirekt malzeme ekipmani ve hizmet ihtiyacini belirlemesi ,
sartname ve sdzlesmelerin hazirlanmasi , muaynelerinin yapilas: ve uygun
satinalimmlanmin gergeklestirilmesini ve izlenmesini kapsar.

4. SORUMLULAR
Teslim Tesellim Kistm Amirligi ile Uretim Kontrol Amirligi , Teknik Miidiir
sorumluluguda satinalma islem:i gergeklesir .

5. PROSEDUR

5.1 Fabrikalanin imalat ve merkezi alim ihtiyaglann K.K.K. 1i$1 tarafindan emredilir.

5.2 Ihtiyaclann karsilanmasina yonelik 6denek tespiti ; imalat etiidleri veya énceki yillarin
istatistiksel sonuglarinin degerlendinimesi olarak tesbit edilir.

5.3 Emrin olusmasina esas verilerin toplanmasina miteakip imalat veya alim ihtiyaglar
Loj. K. liginca yazili bir emir ile ayn ayn bildirilir. Loj. K. iginca verilecek imalat
veya alun emirlerinin iiretim veya alimi yapacak birime aktarilmasi igin yil iginde
kullanilan belli bir zaman periyodu olmayip ihtiyacin ivedilik ve nitelifine gore yilin
‘herhangi bir periyodunda da gelebilir. ancak standart ana gérevler igin emir ve ddenek
transferininin Mart ayinun ikinci yansina kadar bitirilmesi hedeflenir.

5.4 Standart gérevler dogrultusunda Mart ayinin ikinei yansinda transfer edilen 6deneklerin
gelmesi ile alim faaliyetleri asagida belirtilen sira dahilinde baglar.

5.4.1. Standart gérev cins ve miktari ne olursa olsun mutlaka alinmas: gereken askeri
cins ve miktarda malzeme listesi ile gorev belli olduktan sonra Stok Kontrol Kis-
minca depo stok durumu incelenerek tespit edilen ayrintili malzeme alum listesi
birlestirilerek ‘Malzeme Alim Gruplan’ ojusturulur.

5.4.2. Olusturulan bu malzeme gruplan numuneler1 veya teknik sartnameleri sergilemek
veya bildirmek suretiyle resmi kurum ve fiyat: tespiti ¢aligmalarinda bulunulur.

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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5.4.3. Fiyat tespit calismalarmnin bitiminden sonra 2886 sayili Devlet Thale Kanununda
belirtilen alim usulerinden en uygun olanint segmek suret: ile alum faaliyetlerine
baslanir. Fabrika Miidirlagiince 2886 sayih Devlet [hale Kanunda kayitl alim
sekillerinden kullanilanlar asagida belirtilmistir.

5.4.3.1. Acik Teklif Usulii (Ust ve Alt limitleri her yil yayinlanan Biitge Kanununda

belirtilir.) (150.000.000 -6.000.000.)

5.4.3.2. Kapah Teklif Usulii (Ust ve Alt limitleri her yil yayinlanan Biitge Kanununda

belirtilir.) (150.000.000 - limitsiz.)

5.4.3.3. Pazarlik Usulii (Ust ve Alt limitleri her yil yayunlanan Biitge Kanununda belitilir.)

(0-150.000.000)
a- Cars1 Pazarhigt
b- Komisyon Pazarlig ;

5.4..4 Alim usullerinin tesbitinde kirim oranlarinda yapilan karsilastirmali degerlendirme

5.5.

5.6.

5.7.

5.8.

5.9.

5.10.

esas alinir. Pazarlik usuli (a) maddesi hang tiim alimlar igin ihaleler , sartname
genel sartname , 6zel sartname , teknik sartname gegerlidir . '
Garnizonda satinalma faaliyetlerini yiiriitmek tzere 2886 sayili devlet ihale
kanununca bir Satinalma Komisyonu olusturulur . Komisyon , Garnizon
Komutaminca atanan bir bagkan ile {i¢ Uyeden olusur .

Alinacak malzeme teknik kontrol gerektirdiginden Tuzla Garnizonu igin Sa -
tinalma komisyon iivelerinden birinin tayini sorumlulugu garnizon komutan -
Iiginca Fabrika Midirligiine ise konu ile ilgili olarak ana tnite sorumlulugunu
ikmal amirlidine vermis ve blnyesinden bir personelin satinalma komisyonuna
gorevlendirilmesini emretmistir .

Tedarik Kisim Amirligince yukarida belirtilen esaslar ve sira dahilinde olustu -
rulan ihale dosyalan Fabrika Midiriniin ( [TA Amirinin ) onayina miiteakip
Satinalma Komisyonuna sevk edilir .

Satinalma Komisyonuna sevk edilen ihale dosyalar: 2886 sayih Devlet Ihale
Kanunu ile o yiin But¢e Kanununda belirtilen ilan sekli, resmi bekleme siire -
leri ile para limitleri dogrultusunda ihaleye sunulur.

Ihale , ihale dosyas: muhteviyatinda belirtilen hususlar gergevesinde Satnalma
Komisyonunca ilan edilen yer ve zamanda icra edilir .

Ihalenin gerceklesmesinden sonra ihale dosyasi 15 giinlitk siire zarfinda
“uygun veya red ” seklinde onaylanmak tzere Fabrika Miidurligine ( ITA

Amirligine ) arz edilir .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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5.11.Fabrika Miidurligince idare dosyast “ uygun” olarak onaylanirsa dosya muhatab
firma ile noter sdzlesmenin imzalanmast i¢in tekrar Satinalma Komisyonuna sevk
edilir .Sozlesmenin karsilikli onaylanmasina miiteakip firma tarafindan kullanilacak
“ Malzeme Teslim Stiresi ” resmen baglar .

5.12. Fabrika Mudurligince ihale dosyast “Red ” edilirse yukarnida belirtilen 15giinliik
streden geriye kalan siire ya “ihalenin aym sartlarda tekran ” seklinde talebi ile
veya dosyamun iptal edildigi kararimin ilan edilerek teblig ile kullanilir . Iptal edilme
karaninin 1lan edilmesi durumunda ihtiya¢ duyulan malzemenin alim: konusunda
yiiriitilen faaliyetler en bastan yenilenir .

5.13.Firma resmi teslim siiresinin en son guniine kadar ihele konusu malzemeleni
istenen vasif ve sartlara uygun olarak Ikmal Amirligi Gegici Kabul Yerinde
bulundurmak zorundadir . ;

5.14. Malin tesliminde olabilecek muhtemel bir gecikme halinde yapilacak islemler ‘ile
ilgili mevzuat hakkinda idari ve 6zel sartname maddeleri esas alinir . )

5.15. Malzeme veya malzemeler miktar ve cins olarak tam vaziyette Gegici Kabul
Yerinde bulundurulmasindan sonra 145 - 8 sayih kanunlar Mal Muayene
Esaslan uygulamaya girer .

5.16. Mal Muayene Talimatlan esaslarinca kurulan bir baskan ve yeteri kadar iiyeden
olusan muayene komisyonu , Fabrika Mudirligiince mahn kesin kabuliine esas
“Muayene Muhtirasi ” belgesinin kendisine ulasmasindan sonra esas numune ve
Teknik Sartnameye gére malin muayenesine baslar .

5.17.Muayene siiresi , sekli , genel, 6zel ve teknik sartname esaslarina gore tespit edilir
Ancak malzeme niteligi itiban ile Tirkiye’de “ Zorunlu T.S.E. ” Kanununda ise
muayenede ise bu hususa uygunluk mutlaka aramr .

5.18.Muayene neticesinde ihale konusu malzemeler ya kabul edilir veya red edilir.
Malin kabul edilmesi halinde 6demeye iliskin uygulamaya gegilir . Malin red
edilmesi halinde 2886 Sayili Devlet [hale Kanununun 86 - 87 nci maddeleri
geregl lhale muhatabi firma hakkinda M.S.B. miiracaat edilerek “ Yasaklama
Karan ” aldinhr .

5.19. Malzemelerin. muayenes! asamasinda kararlastilmasi muhtemel 6zel durumlar ile
uygulama ayrintilan , garanti esaslan 6zel ve teknik sartname ile ilgili maddelerince
degerlendirilir . 2886 Sayili Devlet Ihale Kanununun ilgili maddeleri esaslarinca
Cars1 - Pazar Alm Uygulamast :

5.20. Alm listelerinin olusturulmasi , ihtiyaglarin Satinalma Komisyonuna bildirilmesi ile

llgili prosedir hala yurirliktedir .
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alim seklin asagidaki usiil ve sira takip edilir.

yapan firmadan almmast esastir .

bitirilerek siiratle 6deme iglemine gegilir .

5.21. Satinalma Komisyonunun olusturulmasina iliskin esaslar aynen gegerlidir . Ancak

5.21.1 . Heyet bittin olarak piyasaya ¢ikar ve konu ile ilgili olarak teklif toplar . Teklif
mektup miktan {i¢ adetten az olamaz ve teklifin malin cinsine uygun ticaret

Firmalardan ahnan teklif mektuplari heyet olarak incelemeye tabu tutulur . En
ucuz malzeme fiyat teklifi veren firmadan malzemenin alinmasmna karar verilir

ve bu firmadanmalzemenin teslimi ve faturasi taleb edilir.
Malzemenin teslimini miiteakip muayene ve Slgmeye iliskin evraklarin islemleri

Malzeme teknik iiye nezaretinde beyenilerek tedarik edildiginden acil durumlar
harici uygulamasi pek taleb edilmeyen bir yontemdir .
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1. POLITIKA REFERANSI

TS - ISO 9001 /AQAP 110 Standardi Madde 4.14 / Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler
. AMAC

Malzeme girisiminden mamul ¢ikisina kadar tiim iretim asamalarinda ve iiriin
lizerinde olabilecek hata nedenlerinin saptanmas: , diizeltici onlemlerin belirlenerek
uygulamaya alinmasi ve izlenmesinin saglanmasini amaglar .
. KAPSAM

Tim Uretim asamalannda , iriindeki hatalar ile bunlann diizeltiimes: ve Onlenmesini
kapsar .

4. SORUMLULUKLAR
Teknik Kontrol Amirligi ve Teknik Midiirlige aittir .

5.PROSEDUR

Hatalann saptanmasive tekrarinin 6nlenmesi i¢in gerekli bilgiler ; Girig Kalite
Kontrol Proses Konirol ( Ara Muayene j, Son Muayene , Laboratuar Faaliyetleri
proseslerinden kaynaklanir .

5.1. Girig kontrolde tespit edilen uygunsuzluklar , Teknik Kontrol Amirligi tarafindan
Girig Kontrol Raporunda belirtilir . Uygunsuzluk i¢in PE /0.13.0 Uygunsuz
Malzeme Kontrolii Prosediirii uygulamasma gegilir . Girig Kontrol raporuyla birlikte
dizeltici faaliyet 6nerleri tedarik¢iye gonderilir .

5.2. Siregte , son kontrolde , i¢ denetim ile ortaya ¢ikan uygunsuzluklann nedenleri ,

“ Teknik Kontrol Amiri ”, Imalat ve Kalite Kontrol Sorumlusu ve ilgili operatorleri
olusturdugu grup tarafindan sorun ¢dzme teknikleri kullamilarakortaya gikanhr .
Uygunsuzluk olusumuna yol agan sorunlarin ana nedenlerinin ortadan kaldirilmas:
i¢in dizeltici ¢aligmalar planlanir .

5.3. Grupta planlanan dizeltici faaliyetler , Teknik Kontrol Amiri tarafindan igletme
icinde tespit edilen uygunsuzluk kaynagi olarak belirtilerek PE/F /10 no’lu
Diizeltici Faaliyet Istegi ve Izleme Formuna kaydedilir .

5.4. ligili formda yeralan bilgiler dogrultusunda sorumlu operatérler tarafindan diizeltici
calismalar yapilir ve diizeltici faaliyetlere baslama ve bitiy tarihi ile siire forma
kaydedilir .

5.5. Diizeltici ¢ahsmamn sonucunda muhtemel nedenin ortadan kaldirilmasi ile uygun -
suzluk tekrarmm olup olmadigi kalite kontrol eleman: ( Imalat Sorumlusu) tara -
findan izlenerek Diizeltici Faaliyet Istegi ve Izleme Formunun PE/F /10 sonug
kismina kaydedilir ve Teknik Kontrol Amin ( veya Fabrika Miudiini ) onayr alinir .

(RS

LI

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . _

ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI

ANA TAMIR ;

FABRIKASI

KONU : DUZELTICI ONLEYICI FA. PROSEDURU KOD NO:PE/0.14.0

YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:2/27
00

5.6. Uygulanan diizeltici ¢alisma kusur nedenni ortadan kaldinlmamussa sorun ¢dzme
tekniklen uygulanarak sorunun muhtemel diger nedenleri ortaya cikariir ve aym
prosediir izlenerek iyilestirme galigmalart strdiiriliir .

5.7. Diizeltici 6nlem ¢alismalan sonucunda prosediirlerde olusan degisiklikler uygulamr
ve kaydedilir .Degisikligin tiirii ne olursa olsun, degisikligi yapmakla gorevh
personel , ilgili boliim ve konudan etkilenen diger bolumlerinde igbirligi ile
degisiklikleri inceliyerek karara baglar . Degisiklik yapilir , duyurulur ve dokiimante
edilir . Alinan 6nlemin ve degisikligin etkinligi izlenir Teknik Kontrol Amirligine
bildirilir . Teknik Kontrol Amirli§i alman o6nlemi ayrica gozaltinda tutar , etkinligini
dogrular.(onaylar)

5.8. Diizeltici Faaliyet Istegi ve Izleme Formu PE/F/10 iki niisha olarak hazirlanir . Bir
niishasi geregi igin sorumlu operatére gondenlir . Form {izerindeki bilgiler doldurul-
duktan sonra Kalite Kontrol Elemam bir nishayr kendisi saklar diger niishayt
gonderr .

6: ILGILI DOKUMANTASYON / REFERANSLAR

6.1. Diizeltici Faaliyet Istegi ve Izleme Formu PE/F/10
6.2. Giris Kontrol Raporu

6.3. Son Muayene Raporu ( Kalite Kontrol Raporu )

6.4. I¢ Denetim Degerlendirme Raporu

6.5. Uygunsuz Malzeme Kontrol Prosedtrii PE/0.13.0
Tim bu dékiimanlar hazirlanacaktir .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI




146

1013 NCU } _
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : KALITE PLAN PROSEDURU KOD NO: PE/DC/0.2.03
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 1/27
00

1. POLITIKA REFERANSI
TS -ISO 9001 / AQAP -110 Standardi Madde 4.2 /Kalite Giivence Sistemi
. AMAC .
K.K.K ihtiyact olan taktik tekerlekli T serist araglarin vites kutusunda kulanilan dislilerin
Kalite planinn yapilmas.
3. KAPSAM :
Disli Cark Atelyesinde , hatasiz digli tretiminde ki tiim 15levleri kapsar.
4. SORUMLULAR
Tim sorumluluk Prodiiksiyon Kontrol Béliimiine ve Etiid Projeye aitir.
5. PROSEDUR :
5.1 Kalite Plant Prodiidsiyon Kontrol Boliimii ve Etiid Proje tarafindan hazirlanir.
5.2 Hazirlanan kalite planinda , tretilecek araca ait 15 akim semasina gére malzemenin
giris asamasinda , imalat ve montaj asamasinda son muayne asamasin, dikkat
edilmesi gereken noktalar ve 6zellikler belirtilir .
5.3 Istenilen o6zelliklerin kimin sorumluludunda ve ne sekilde kontrol edilecegi de
planda belitilir.
5.4 Disli ¢arklar C-8620 Standardina uygun 6zellikli malzemelerden Talimat
P/DC/T/1 gore iretilir.
5.5 Boyut 6zellikleri DIN 3962 Standardina gore belirtilen degerlerceP/DC/F/1 Formunda
belirtilmigtir .
5.6 Talash sekillendirmesi biten trin P/ DC / F / 2 Formun’da bellirtilen 6zelliklere gére
kontrol edilir.
5.7 Disli ¢arkin 1sil iglemi P/ DC / T / 2 Talimatina gére yapilir.
5.8 Talasl sekillendirmesi ve 1s1l islemi biten dighlerin P.F.3 Formuna gére son muayenesi
yapilir.
5.9 Kalite Plan: Fabrika Midari ve Kontrol Midirince onaylandiktan sonra yiiriirliige
. girer ve kopyalan ilgili sorumiulara dagtilir.
6. ILGILI DOKUMANLAR
6.1P/DC/T/1 Kalite Plami Talimati
62P/DC/T/2 Isil Islem Talimat
63P/DC/F/1 Kalite Plamt Boyut Ozellikleri Formu g
6.4P/DC/F/2  Ara Muayene Formu
6.5P/DC/F/3  Son Muayene Formu

(S

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : PROSES KONTROL PROSEDURU KOD NO: PE/D(/0.9.00
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:1/27

00

1. POLITIKA REFERANSI
TS -ISO 9001 / AQAP -110 Standardi Madde 4.9 / Kalite Giivence Sistemi

2. AMAC :
K.K.K.ihtiyaci olan taktik tekerlekli T serisi araglarin vites kutusunda kullanilan
dislilerin , tiretim agamalarinin planlanan spesifikasyonlara uygun olarak segilmesi i¢in
bir kontrol sisteminin olusturulmas: ve kalitenin giivence altinda tutulmas: amaci ile
tiretim stireglerinin degerlendirilmest , izlenmesi ve kontroliinii kapsar.

. KAPSAM
Disli gark atelyesinde ,disli iiretimindeki tiim proseslerin izlenmesi ve kontroliinii kapsar.

4. SORUMLULAR
Tim sorumluluk Disli Cark Atelyesi Kontrollorii ve Teknik Kontrol Amirligine aittir.

[OF]

5. PROSEDUR
5.1 Disli Cark Atelyesinde proses kontrolit X, R+, kontrol kartlan ile kontrol edilir.
P/DC/F/4

5.2 Kontrol siklig1 her 10 parga tretiminde bir olmaktadir .

5.3 Olgiilen degerler P/DC / F / 5’e yazilir.

5.4 Kontrol kartlan tizerindeki grafiklere isleme yapilir ve proses akisi grafikten kontrol

edilir.

5.5 Kontrol kartinda belirlenmis uyart sinirina girildiginde P / DC / T / 3 Talimatina gore
miidahale edilip , operatorler uyarilir.

5.6 Tesbit edilen uygunsuzluk nedenleri ve yinelenmesi i¢in alinan énlemler “Uygun
Olmayan Uriin Kontrolii ve Diizeltici Faaliyetler Prosediiriine PE / DC / 0.13.0 uygun
olarak belirlenir ve bildirilir.

5.7 Tornalama islemi sirasinda Kontrol Kartlarina gore proses kontrol edilir.

5.8 Disli agma sirasindaki kontroller P/ DC /F /5 Formuna gére yapilir.

5.9 Talash sekillendirmesi ve 1s1l islemi bitmig Griintn proses kontrolii P/ DC /F /3

Formuna gore yapilir.
5.10 Uygunsuzlugu belirlenen trtn , diger boltimlerde aktif kullanimu olabilir diye
‘Kurban Malzeme’olarak aynlir.

-

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1015 NCU ) .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : PROSES KONTROL PROSEDURU KOD NO : PE/D( /0.9.00
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:2/27

00

6. ILGILI DOKUMANLAR

6.1 P/DC/T/3 Proses Kontrol Talimati ( Hazirlanacaktir )
62 P/DC/F/3 - Son Muayene Formu

63 P/DC/F/4 X, ox, R Kontrol Karti ( Hazirlanacaktir )
64 P/DC/F/5 Kontrol Kartinda olgiilen degerler formu
6.5 PE/DC/0.13.0 Uygun Olmayan Uriin Kontrolii Prosediir
6.6 PE/0.14.0 Diizeltici Faaliyetler Prosediir

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU 3 _
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : MUAYENE VE DENEY PROSEDURU KOD NO: PE/DGC/0.10.0
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO: 1/27
00

1.POLITIKA REFERANSI
TS - ISO 9001 / AQAP - 110 Standardi Madde 4.10 / Muayene ve deney
2.AMAC
Prosediirtin amaci,K.K.K ihitiyaci olan taktik tekerlekli T serisi araglarn vites kutusunda
kullanilan diglilerin tiretimi igin gerekli malzemenin girdi,ara ve son muayene iglemlerinin
kontrolii ve hatalarin tespiti ile diizeltme islemlerinin yapilmasidir .
3. KAPSAM
Disli iiretiminde , imalat akisi igerisinde ki tiim muayene ve deney islemlerini kapsar .
4 SORUMLULUK
Tim sorumluluk , Teknik Kontrol Amirine aittir
5.PROSEDUR
5.1 Atelyeye giren malzemenin 8620 standardina uygunlugu kontrol Talimat 1°de
belirtilenler dahilinde kontrol edilir .
5.2 Kontrol sonucuna gére Form P/ DC / F / 6 diizenlenir .Uygunlugu belirlenen malzeme
tizerine Kabul Etiketi P /DC /F /7 konularak islenmek tizere atelyeye alinur .

5.3 C -8620 standardina uymayan malzeme igin ise Red Etiketi P / DC / F / 8 diizenlenir ve
karantina bélgesine alinir .

5.4 Disli Cark Teknik Kontrol Amirligince hazirlanmis, Periyodik Kontrol Kartina

uygun olarak belirlenmis zaman araliklarinda muayene ve kontroller P/ DC /F /9’a
gore yapilir . ‘

5.5.1slenen malzemenin boyut ézelliklerinin kontrolii P/ DC / F / 1’de gosterildigi gibi

DIN 3962’ye gore yapilir .
5.6 Talash sekillendirme sonucu muayeneler P/DC/F/2’deki belirlenen 6zelliklen
- saglamak i¢in yapilir .

5.7 Isil islem ise P/DC /T /2 de belirtilen sartlar dahilinde kontrol edilir .

5.8 Kontrollerde hata /sapma belirlendiginde gerekli duzeltmeler , operatér , Teknik
Kontrol Amirligi ve Teknik miidir koordinasyonu iginde giderilir . Proses veya
techizatta gerekli diizeltmeler sonucu muayene ve kontrollerde uygun netice
alindiginda operasyona devam edilir .

5.9 Ara muayene sonucu uygun olmadig tespit edilen malzemeleri Ara Muayene <«
Formu P/DC/F/10 diizenlenerek son muayene islemi uygulanir .

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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1013 NCU . .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : MUAYENE VE DENEY PROSEDURU KOD NO: PE/D(/0.10.0
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:2/27
00

5.10 Son muayene islemi kalite planinda tammlanan P/DC/F/3’e gore yapilir ve Son
Muayene Formu diizenlenir .

5.11 Son muayenede kullamlan 6l¢li, cthaz ekipmanlari, kod numaralan ile Kalite -
Kontrol raporunda belirtilir .

5.12 Son kontrollerde hatali tespit edilen pargalara Red Etiketi P/ DC /F /11 takilarak
aynlir ve Uygun Olmayan Uriin Prosediirii ile Diizeltici Faaliyetler Prosediriine
gore islem yapilir .

5.13 Son muayenesi biten malzemeye Son Muayene Karti takilarak ,Tagima ,
Depolama Ambalajlama ve Sevkiyat Proseduriine iglem yapilir .

6. ILGILI DOKUMANLAR

6.1 P/DC/T/1  Kalite Plan Talimatt

62 P/DC/T/2 Isi Islem Talimat

63 P/DC/F/2  Ara Muayene Formu

64 P/DC/F/3 Son Muayene Formu

65 P/DC/F/6  Girdi Muayene Formu

6.6 P/DC/F/7  Kabul Karti

6.7 P/DC/F/8 Red Kartt

6.8 P/DC/F/9  Periyodik Kontrol Kart

69 P/DC/F/10 Ara Muayene Formu

6.10 P/DC/F/11 Son Muayene Sonucu Red Karti

6.11 PE/D(C/0.13.0 Uygun Olmayan Uriin Prosediirii

6.12 PE/0.14.0 Diizeltici Faaliyetler Prosediir

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI




151

1013 NCU . .
ORDUDONATIM PROSEDUR EL KITABI
ANA TAMIR
FABRIKASI
KONU : KALIBRASYON PROSEDURU KOD NO: PE/DC/0.11.0
YURURLUK TARIHI REVIZYON SAYFA NO:1/27

00

1. POLITIKA REFERANSI )
TS -ISO 9001/ AQAP - 110 Standardi Madde 4.11/ Muayene Ol¢me Deney
Techizatimin kontroli

AMAC
Bu proseduriin amaci 1013 Ordu Donattm Ana Tamir Fabrikasindaki , disli

cark at6lyesinde kullanilan 6lgme aletleri , mastar ve o6lgme - kontrol fikstir -
lerinin kalibrasyonun belirlenen sart ve periyodlarda yapimasi ve kullanilan

tim Olgme ve test ekipmanlannin isletmede yapilan, dis kuruluslardan alinan

kalibrasyon hizmetini kapsar .

KAPSAM
Kullanilan tiim 6l¢me test cihazlaninin Kalibrasyon Merkezmden alman tiim

kalibrasyon hizmetlerini kapsar .
4. SORUMLULAR
Tim sorumluluk Teknik Midir,Uretim Kontrol Miidiri , Kalite Kontrol Béliimiine
aittir .
5. PROSEDUR
5.1 Disli Cark Atelyesinde kullanilan tim 6lgme ve test ekipmanlaninin listes imalat
veya kontrol sorumlusu tarafindan gtkanlir .
5.2 Her bir o6lgme ve test ekipmani, olusturulan liste dahilinde numaralandinlir
ve herbirinin kalibrasyon periyodlan belirlenerek bu periyodlara goére kalibre
yapilmas:t saglanir . Mart -~ Haziran - Eyliil - Aralik aylarinda periyodik kontrolii
yapilir .
5.3 Belirlenen kalibrasyon penyodlarma goére P/DC/F /12 dahilinde hazirlanir .
5.4 Olgme ve test cihazlari AQAP - 4 Standardina gore kalibre igin 1010 Arifiye
Ordunat Ana Tamir Fabrikasina “ lade Belgesiyle” gonderilir.
5.5 Sayet , kalibrasyondan siiphe duyulursa P/DC /F/ 13 dahilinde P/DC/F/4’e
gore yeniden kontrol amagh kalibrasyona “ Teghizat lade Belgesiyle ” gonderilip ,

“ Dagitim Belgesi “syle alimir.

1o

I

HAZIRLAYAN ONAY ONAY TARIHI
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ORDUDONATIM
ANA TAMIR
FABRIKASI

PROSEDUR EL KITABI

KONU : KALIBRASYON PROSEDURU

KOD NO: PE/DC/0.11.0

YURURLUK TARIHI REVIZYON

00

SAYFA NO:2/27

5.6 Her o6l¢gme aleti lizerine Kalibrasyon Kontrol Kartlan P/DC/F/ 14 yaplstmhr
bu kartlarda 6lgme aletinin ;
- Modeli
- Seri numaras:
- Cihaz Kodu
- Son Kalibrasyon tarihi
- Gelecek Kalibrasyon tarihi

- Tolerans Hassasiyett yeralmaktadir .

5.7 Imalat ve Kalite Kontrol Sorumlusu tiim kayit ve formlar ile etiketleme islemini
diizenler , onaylar ve kontrol ederek Kalibrasyon Kontrol Kartini doldurur.

5.8 Imalat ve Kontrol Sorumlusu tarafindan dlgme test cihazlarinin ve makinalarin
(tezgahlann ) kullanim ve bakimi P/DC/T/5%e hazirlanir .

5.9 Operatorler P/ DC /T / 5’e gore haftalik kalibrasyon kontrolinii yaparlar ve
kalibrasyon tarihinden bir ay once Imalat ve Kontrol Sorumlusuna bildirir .

5.10 Kalibrasyon tarihi ge¢mis veya hasar gérmus olanlarin kullanimini énlemek igin
ekipmanlar etiketlenir ve P/DC /F /15’e gore ilgili operatorler tarafindan
karantinaya alirur .

5.11 Aynica kontrol zamanmda 15 akisinin engellenmemesi amact ile esdeger aletlerin
kullanim: saglanir . Ve kalibrasyona gondenlecekler belli bir diizen igerisinde

gondertlir .

5.12 Olgme test ekipmanlani en uygun g¢evre kosullarinda ( sicaklik , nem , titresim ,

temizlik ) kahbre edilir .
6. ILGILI DOKUMANLAR

6.1 PT4
62 P.T5
6.3 P.F.1
6.4 PF.13
6.5 PF.14
6.6 P.F.15

Kalibrasyon Isteme Talimat

Olgme Test ve Ekipmanlarin Kullamm ve Bakim Talimati

Peniyodik Kalibrasyon Formu
Kalibrasyon Isteme Formu
Kalibrasyon Kontrol Karti

Hasar Gormiis Malzemenin Etlketlenme Formu
Tum dokimanlar hazirlanacaktir .

HAZIRLAYAN

ONAY

ONAY TARIHI
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1013 NCU

ORDUDONATIM PROSEDUR EL KIiTABI

ANA TAMIR
FABRIKASI

KONU : UYGUNSUZ URUN KONTROL PROSEDURU

KOD NO: PE/DC/0.13.0

YURURLUK TARIHI REVIZYON

SAYFA NO:1/27

00

1. POLITIKA REFERANSI )
TS ISO 9001 / AQAP Standardi Madde 4.13 / Uygunsuz Uriin Kontrol Prosediirii

AMAC

Bu prosediir , 1013 Ord. Ana Tam. Fab. tarafindan, disli ¢ark tretimi igin satin
alinan malzeme , imal edilen dislilerden uygun olmayanlarinin tesbiti , ayrilmasi ve
incelenip ,lizerinde islem yapilmas: faaliyetlerini kapsar .

KAPSAM

Gins kalite kontrol islemleriyle imalat , nihai irin asamasindaki tim yapilan
kontrol ve testlerde belirlenen uygunsuz malzemelenn kapsar .

4. SORUMLULAR

Teknik Kontrol Amirligi , Hasar Kalite Kontrol Eleman: , Teknik Miidiirliik ve Ikmal

Amirligi sorumludur .

5. PROSEDUR

5.1.Dish Cark Atelyesinde 8620 standardina uymayan malzeme P/DC/F /8 Red
Kart1 diizenlenerek , karantina bolgesine alinur .

5.2.Teknik Kontrol Amirligi binyesinde Hasar Kalite Kontrol Kisim Amirligince
P/DC/F/16’ya gore “ Hatali Malzeme Raporu” diizenlenir .

5.3.Diizenlenen rapor dahilinde , Malzeme Hasar Kalite Kontrol Kisim Tutanagina
gére Atelye Ikmal Kisminca, karantina bolgesine sevk edilir .

5.4 Malzeme boyutu DIN 3962 ile uyusmuyorsa, ya isleme ile P/DC/F /17 gore
tekrar islenir ya da tamamen bozukluk sonucu hurdaya alinir, ya da alternatif
kullanim amagh olarak ambara yollanir .

5.5. Muayene ve Deney Prosediriinde ” PE/DC /0.10.0 belirtilen , Ara Muayene
P/DC /F /10 ve Son Muayene Formuna P/ DC /F /3’e gore yapilan islemlerde

23

hata / sapma belirlendiginde gerekli diizeltmeler “ Duzeltici Faaliyet Prosediir ” gére
PE/0.14.0 yapilr .

5.6.Diizeltme islemleri , Takip Kontrol Amirliginin Hasar Kalite Kontrol kismi
tarafindan kontrol edilir ve diizeltme islemlert sonucu malzeme tekr