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ONSOZ

Celik ambalaj ¢emberlerinin firetim esaslari, kalite sistemleri ve Tiirk ve Diinya Standartlar
icerisindeki tamimlar1 ve kalite sistemi igerisindeki yerlerinin anlatildigi tez ¢alismasinda,
¢esitli sanayi kollarinda uygulanan paketleme ve ambalajlama sistemlerinde diinya lideri
konumunda olan A.B.D.” de yerlesik SIGNODE isimli firmanin ve bu firmamn Tiirkiye’de
iiretici lisanshi firmas1 ve Borusan Holding Kurulusu olan KERIM CELIK A. S. tarafindan
iiretilen ¢elik ambalaj ¢emberleri tiim liretim yonleriyle anlatilmigtir. Celik ambalaj
cemberleri Tiirkiye’de ¢ok fazla bilinmemektedir. Bunun sebebi olarak son kullamicilarin
iirlinlerin sevkiyatlarinda son derece biiylik bir 6neme sahip olan ambalajlama ve
paketlemenin Snemini tam olarak kavrayamamis olmalarindandir. Celik ambalaj ¢emberleri
iiretimlerinde kullanilan hammaddelerden uygulanan kalite kontrol ve test agamalarina kadar
oldukga genig bir iiretim gesitlemesine sahiptir. Tiim bu alanlar {iretimin her agamasinda ayri
ayr1 kontrol edilir ve bulunan sonuglar standartlarda verilen degerlerle kontrol edilir. Celik
ambalaj ¢emberlerinin Tiirk sanayi sektoriindeki yerlesimi 6zellikle son 4 yilda biiytik bir artig
gOstermis ve son kullanicilar eskiye oranla ambalaj ve paketlemenin énemini ¢ok daha iyi
kavramuglardir. Bunun nedeni olarak da diinya piyasasindaki rekabet kogullarmmin artig
gOstermesi ve iiretimi yapilan tirlinlerin gonderildikleri yerlere dagilmamis paketler halinde
gitmesi zorunlulugudur. Buna paralel olarak gelik ambalaj gemberlerinin {iretim esaslar1 her
gecen giin gelismekte, kalite kontrol ve arasgtirma-gelistirme galismalan 6zellikle SIGNODE
firmas: tarafindan yiiriitilmekte ve gelistirilen her tiirlii teknik &6zellik aym anda KERIM
CELIK A.S. tarafindan uygulamaya alinmaktadir.

Tez ¢alismasin1 hazirlama siirecim igerisinde her tiirlii konuda bilgi ve tecriibeleriyle benden
yardimlarim esirgemeyen danisman hocam Dog¢ Dr. Ahmet EKERIM Bey’e, KERIM CELIK
A.S. yoneticilerine, SIGNODE Corp. Avrupa Direktorii Mr. Gerard YOUNG’a, SIGNODE
Corp. A.B.D. iiretim hat sorumlusu Mr. Tom BOWN’a , ¢calijma arkadaglarima ve aileme
tegekkiirlerimi sunarim.



OZET

Kalite teriminin genel tarifi ve kalite giivence tipleri agiklanmigtir. ISO 9000 standartlar
serisinden baslica 3 seri 9001, 9002 ve 9003 aciklanmis ve 9002 serisi 6zetlenmistir. Tiirk
Standartlan Enstitiisii ¢elik serit ve telleri 1142 no' lu brosiirde standartlagtirmigtir ve
bu standart caliymada verilmistir.

Celik ambalaj ¢cemberlerinin hammaddeleri olan sicak ve soguk haddelenmis celik sac
rulolarin fiziksel ve kimyasal degerleri tiim tolerans deger arahklar: gerekli tablolar ile
verilmigtir.

Celik ambalaj ¢emberlerinin iiretim parametreleri ve buna bagh olarak iglem gekilleri
tiim teknik verileri ile belirtilmis ve kalite kontrol ve test sekilleri verilmigtir. Kalite
kontrol ve test cihazlarmmin kalibrasyon arahklar belirtilmistir. Celik ¢emberlerin .
tokalar ve teknik malzeme dzellikleri ile birlikte dlgiileri agiklanmigtir.



ABSTRACT

The general definition of quality and quality assurance types were explained. From ISO
9000 standardization series mainly 3 series 9001, 9002 and 9003 were explained and
9002 seri were summarized. Turkish Standardization Institute had standardized the
basic production of steel bands and wires in brochure 1142 and this standard was also
given in this study.

Chart and tables belonging to chemical and physical values and the tolerance gaps of hot
and cold rolled steel row material were given.

The production parameters of steel straps and regarding to manufacturing types were
defined by all their technical inputs and their quality control and test methods were
explained. Quality control and test equipment’s which are being used to measure
standardization and their calibration were defined. The seals of steel straps and their
technical specification and material properties with their dimensions were explained.



1. GIRIiS

Celik ambalaj cemberleri iiretim yoOntemleri bakimindan ¢esitli proseslere sahiptir. Bu
yontemler iiretimi yapilacak olan ¢elik ¢emberlerin kalite bakimindan uygun degerleri
verecek hammadde se¢iminden, uygulanan kalite kontrol ve test yontemlerinin segimine kadar
degiskenlik gosterirler. SIGNODE celik ambalaj ¢emberleri Kerim Celik A.S. iiretim hattinda
Tiirk ve Diinya standartlarinin gerektirdigi tiim esaslar uygulanarak iretilirler. (T.S. 1142,
1972; SIGNODE International Standarts, 1997). Hammaddeler, sicak haddelenmis celik sac
rulolar ve ardindan soguk haddelenerek iiretilecek olan ¢emberlerin kalinlhiklarina uygun
olarak dilme hattinda dilinefek tiretime alinrlar. Uretim esnasinda her agama kontrol edilir ve
standartlar diginda bir sonug ortaya ¢iktiginda derhal firetim durdurulur ve hatali malzeme
tiretimden alinarak hatanin nedenini bulmak igin kalite kontrol devreye alimr. ISO 9002 kalite
sistem belge sahibi olan Kerim Celik A.S.’de iiretim tamamen SIGNODE Corp. belirledigi ve
A.B.D, ve Avrupa ile tamamen aym esitlikte gergeklestirilen bir yapida gergeklestirilir
( SIGNODE Corp., 1996).

Celik ambalaj gemberleri ile ilgili su ana kadar bir ¢aliyma tam anlamiyla yapiimamis olup,
- sanayi sektoriinde uygulanan ambalaj ve paketleme sistemi ancak son 4 yilda Snemini agi8a
¢ikarmigtir. Son derece biiyiik bir 6neme sahip oian olan ambalajlama ve paketleme konusu
Tirkiye’de KERIM Celik A.S. tarafinda 1990 yilindan beri hizmet vermekte ve konunun
onemi sanayi kuruluslarmna anlatilmaya baglanmistir. Tiirkiye’de ERDEMIR tarafindan.
iiretilen sicak haddelenmis ¢esitli kalitelerdeki rulo saclar daha sonra BORCELIK (Borusan
Holding Kurulusudur) tarafindan iretilecek gemberlerin kalinliklarina uygun olarak soguk
haddelenerek Kerim Celik A.S.’ye génderilir. Malzeme ihtiya¢ planlamasina (M.R.P.) gore
tiretim planina alinan ¢elik sac rulolar {iretim hattindaki dilme merkezine alinarak uygun
kahnhk' oranina gore dilme iglemi uygulanir. Yapilan her iglem kalite sistemi igerisinde
degerlendirildiginden en kiigtik bir hata olmasi durumunda bile derhal tretim durdurulur.
Uygunsuzluk olmamas: durumunda iiretim hattinda isleme devam edilir ve ¢emberin yiizey
kalitesi durumuna gére ¢emberler boya tankindan gegirilir ve ardinda boya firinina girerek
yiizeydeki boya kurutulur. Sogutma suyu ve g¢emberlerin ylizey kayganhigim saglamak
amaciyla Wax tankindan gegirilen ¢elik ¢emberler son olarak sarma kafalarinda rulolar
halinde ve genisliklerine gore tekli ve ¢oklu sarim islemi yapilarak paketlenirler. Her sarilan
rulodan standartlar dahilinde numune alinarak kalite kontrol laboratuarinda testler uygulanir
ve sonuglar standartlar dahilinde ise isleme devam edilir ve malzeme {iretimi ambalajlama

yapilarak tamamlanir. Sonuglarin standartlar disginda ¢ikmasi durumunda ise uygunsuz rulolar
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hemen iiretimden alinir ve hatanin kaynagi bulunmak iizere test ¢aligmalan baglatilir.

Celik ambalaj ¢emberlerinin retim parametreleri kontrolii oldukga cesitlidir ve her agamasi
kontrol edilmelidir. Herhangi bir agsamada hata ortaya ¢ikmasi durumunda biiylik maddi
hasarlara neden olur. Uretim prosesleri Kerim Celik A.S.’de her yoniiyle kontrol edilir ve
Tirk sanayi sektoriine en kaliteli celik gemberleri sunmak ve uluslar arasi standartlarda
ambalaj ve paketleme sistemlerini sunmak igin {iretim gergeklestirilir. Bu ¢aligmada yapilan
teknolojik islemlerin kalite giivence.tasanim kosullarina uygunlugu aragtirilacak ve gelik

ambalaj ¢emberlerinin {iretim esaslar anlatilacaktir.
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2. KALITE NEDIiR? KALITENIN TIPLERI ve KALITE GUVENCE TiPLERININ
TANIMLANMASI

Kalitenin ¢ok ¢esitli anlamlart oimasi sebebiyie herkesin tam oiarak uziagsacagi Kaiite
tammlanmasi su an i¢in yapilamamaktadir. Degisik kalite tanimlarinin yapilmasi kalitenin gok
boyutlu olmasindan kaynaklanmaktadir. Asagida, su ana kadar diinya g¢apindaki kurulug ve
uzmanlar tarafindan yapilmis olan kalite tanimlar1 verilmistir.

a. Kalite, bir iiriin yada hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama kabiliyetine
dayanan 6zelliklerinin toplamidir ISO 8402, 1986).

b. Kalite bir mal yada hizmetin belirli bir gerekliligi karsilayabilme yeteneklefini ortaya
koyan karakteristiklerin tiimiidiir (Amerikan Kontrol Dernegi- ASQC). ‘

c. Kalite, bir tirtiniin gerekliliklere uygunluk derecesidir (Crosby,1992).

d. Kalite, kullanima uygunluktur (Juran,1990).

e. Kalite, iiriiniin sevkiyattan sonra toplumda sebep oldugu en az zarardir.
Kalitenin 8 boyutu asagidaki gibi tanimlamistir (Garvin,1984).

Performans: Uriinde buluna birincil zellikler.

Diger Unsurlar: Urliniin gekiciligini saglayan ikinci karakteristikler.

Uygunluk: Spesifikasyonlara, belgelere ve standartlara uygunluk.

Giivenilirlik: Uriiniin kullamim 6mrii i¢inde performans zelliklerinin siirekliligi.
Dayaruklilik: Uriiniin kullanilabilirlik 6zelligi.

Hizmet Goriirliik: Urtine iligkin sorun ve sikayetlerin kolay ¢oziilebilirligi.

Estetik: Uriiniin albenisi ve duyulara seslenebilme yetenegi.

© N AU AW N

Itibar: Uriiniin yada diger iiretim kalemlerinin gegmis performansi.

Kalite, bir iiriin yada hizmet hakkinda miisteri yada kullanicilarin yargis1 olup, beklentiler ve
gereksﬁﬁmlerin karsilanmasina olan inanglarin 6l¢iistidiir. Ayrica kalite, bir {irlin yada hizmet
hakkinda miisteri yada kullamcilarin yargist olup, beklentiler ve gereksinimlerin
kargilanmasina olan inanglarin 8lgiistidiir. Ornegin, bir otomobil satin alan miigterinin kontak
anahtarim bir kez ¢evirmesi ile galigabilecek motora sahip olmasi gibi beklentisi vardir. Motor
ilk kez calismadifinda miisterinin beklentisi kargilanmams olacaktir ve misteri aracin-

kalitesini yetersiz olarak algilayacaktir. T
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Kalite, bir isletmenin genisletilmis siirecinin (Sekil-1), sonsuz iyilestirme ¢aligmalarim da
biitlinii ile kapsar. Genisletilmis siire¢, isletmenin tedarik¢iler, miigteriler, yatirimcilar,
isverenler ve toplum ile biitiinlestirilmesi anlaminda kullanilmaktadir '(Gitlow, 1984).

Spesifikasyonlarin < Tatmin ?
Bildirilmesi l A
Kavram ve Spesifikasyon
Spesifikasyonlarin Isletmeye
Bildirilmesi
TEDARIKCI »| Isletme » MUSTERI-

Sekil 2.1 Genigletilmis siire¢ (ISO, 1995)

Genisletilmis siire¢, miisterinin gereksinimlerini igletmeye bildirmesi ile baglar. Bir isletmenin
en onemli hedefinin miisterilerin tatmin edilmesi oldugu unutulmamahdir. Genigletilmis
siirecin diger ucunda isletmenin tedarikgileri vardir. Isletme, miisterilerinin gereksinimlerini
ve beklentilerini tedarikg¢ilere miisteri tatmininin artmasina yardimci olmas: amac ile bildirir.
Isletme ve tedarikgileri kaliteli Grlin ya da hizmet iiretmek ve genisletilmis siirecte
iyilestirmeler yapmak i¢in birlikte calisirlar. Genigletilmis siiregte kaliteyi iyilestirmek
amacinda olan ydneticilerin kalitenin asagidaki ii¢ tipini gézoniinde bulundurmas: gerekir
(Gitlow, 1984). Bu kalite tipleri tasarim/ yeniden tasarim, uygunluk ve performans kalitesi
olarak belirtilirler.

2.1 Tasarim/ Yeniden Tasarim Kalitesi

Tasarim kalitesi, miigteri aragtirmalan ve hizmet satig/satiy ziyaretleri ile baslar ve miisteriyi
tatmin edecek bir iiriin/hizmet kavramimn belirlenmesi ile siirdiiriiliir. Hizmet kavrami igin
spesifikasyonlar hazirlanir. Bir isletmede miisteri ve tedarikgileri dig ve i¢ olmak iizere iki
ayn grupta degerlendirmek gereklidir; Ornegin; satin alma iiretimin tedarikgisi, iiretim
sevkiyatin tedarikgisi, sevkiyat ise tretimin tedarik¢isi olarak degerlendirilmelidir. Bir
{irlin/hizmet kavramimin gelistirilmesi - siireci pazarlama, satis sonrasi hizmet ve tasarim

miihendisligi personeli arasinda igbirligi olusturulmasim igerir.

Bir isletmenin iiriin/ hizmet anlayig1 siirekli ve sonsuz iyilestirme ise, miisteri arastirmalar ve

satis/ hizmet ziyaret analizlerine de 6zel bir 6nem verilmesi gerekecektir. Miigteri aragtirmast,

LC YUKSEK OGRemiy ,
DOLTMANTASYON Mrycgy;
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simdi ve gelecekte miigteri gereksinimlerinin agikliga kavusturulmasi i¢in uygulanan
caligmadir. Miisteri arastirmalan isletme icerisinde de gerceklestirilebilir. Calisanlar bazi
yonetim politikas1 karalarimin miisterileri oldugu i¢in, yénetim politikasinin iyilestirilmesini
saglayacak sekilde caliganlara yonelik aragtirmalar yapilmalidir. Satig analizleri, satis
sirasinda miigterilerden toplanan ve miigterilerin bugiinkii ve gelecekteki gereksinimlerini
iceren bilginin sistematik olarak toplanmasi ve degerlendirilmesidir. Satig sonrasi hizmet
analizleri ise, miigteri/ kullamicilarin, tirtin/hizmet performansi ile ilgili olarak sahip olduklarn
sorunlarin sistematik olarak arastirilmasidir. Yapilan ziyaretler ile isletme, miisterilerin

simdiki ve gelecege yonelik beklentilerini daha iyi anlama olanagina kavusmus olacaktir.
2.2 Uygunluk Kalitesi

Uygunluk Kkalitesi, bir isletme ve tedarikgilerin miisteri gereksinimlerini kargilamak igin
gerekli olan tasarim spesifikasyonlarimi kargilayabilme olgtstidiir. Isletme, tasarm kalitesi
¢aligmalar1  ile iirlin/hizmet spesifikasyonlarim1  belirledikten sonra, ¢aligmalarim
spesifikasyonlarini kargilama dogrultusunda yogunlagtirarak misterilerin iiriin/hizmetin ilk

aldiklar1 zamanki performansina 6miir gevrimi stiresi boyunca sahip olmalarini saglar.
2.3 Performans Kalitesi

Performans kalitesi, isletmenin iiriin/hizmetlerinin pazardaki performans diizeylerinin miisteri
arastirmalari, satig/ hizmet analizleri ile belirlenmesidir. Bu ¢aligmalar, satig sonras: hizmet,
bakim, giivenilirlik ve lojistik destek analizi ile misterilerin neden isletmenin irtin/
hizmetlerini satin almadiklarimin aragtirmasini igerir. Tasarim boliimii elemanlan miigteri
tatminini etkileyen bir triin/hizmet kavrami i¢in, spesifikasyonlann belirlenmsinde pazarlama
boéliimii elemanlar: ile birlikte ¢aligmalidir. Performans kalitesi ¢aligmalarinda kalite kayb1 iki
kaynakta aranmahdir. Birinci olarak kalite kaybi lriin/hizmetin karakteristiklerinih pazarin
gereksinimlerinden farkh bir sekilde tretildigi stiregte olur. Bu kayip, pazar sayisinin
artirilmasi ve triiniin miisteri gerekliliklerim' karsilayacak sekilde diizeltilmesi ile 6nlenebilir.
Ikinci olarak kalite kayb: kalite karakteristikleri degisiminin gok fazla dldugu {irlin/hizmet
iireten siireglerde ortaya ¢ikar. Bu iki kalite kaybi genisletilmis siirecin performans kalitesi
agamasinda aranmalidir. Elde edilen bilgi, daha sonra genigletilmis siirecin tasarim kalitesi ve

uygunluk agsamasinda bildirilmelidir.
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Kalitenin iyilestirilmesi igin yonetim, kaliteye olan baglihigini net bir sekilde ortaya koymali
ve iyilestirme sorumlulugunu kabul etmelidir. Kalite ortaminda ekip ¢aligmasi, iletigim, ortak
sorun ¢ozme, giiven ve sonsuz iyilestirmeye yonelik c¢aligmalar cesaretlendirilir. Ekip
calismas1 genigletilmis siirecin stirekli iyilestirilmesinde bir 6n kosul oldugundan, béyle bir
ortamda ¢alisma ve yardimlasma ruhu geligir. Isgilerin sistemdeki kusurlan korkusuzca
soyleyebilecekleri y6nde, isletme kiiltiir degisir. Daha olumlu bir ¢alisma ortaminin olugmasi
icin, ekip caligmasinin 6nemi vurgulanmalidir, hatali tiritinlerin tespit edilmesi yerine, hatali
iretime engel olma felsefesi gelistirilmelidir, tlim ¢aliganlar igin siirekli egitim
uygulanmalidir, ¢alisanlar stirecin siirekli gelistirilmesi felsefesine katkida bulunmak igin
tesvik edilmelidir, isi yapan kisilere isin gerektirdigi yetki ve sorumluluk verilmelidir, tiim
¢alisanlar i¢in saglikli ve emniyetli bir i ortam temin.. edilmelidir, isletme amag ve politikasi
calisanlara diizenli olarak aktarilmali ve galiganlarin da siirekli olarak katkida bulunabilmeleri

y6niinde motive edilmelidir.

ISO 8402 kalite sézliigiinde (1986), kalite giivencesi “Urlin yada hizmetin kalite i¢in
belirtilmis gereklilikleri karsilamasinda yeterli gliveni saglayacak planli ve sistematik
calismalarin  toplami” olarak belirtilmistir. Belirlenmis gereklilikler ~ kullanicinin
gereksinimlerini biitlinii ile yansitmadikca, kalite giivencesi saglanmamug olacaktir. Kalite
giivencesinde ilk adim, misteri gerekliliklerinin tam ve dogru olarak anlagilmasidir.
Etkililigin saglanmasi i¢in kalite giivencesi {iretim, montaj ve muayene islemlerinin
denetimleri ve dogrulamalan ¢alismalarinda oldugu gibi, amaglanan uygulamalar icin
spesifikasyon yada tasarim uygunlugunu etkileyen faktorlerin  stirekli olarak
degerlendirilmesini gerektirir. Giiven saglama calismalart kayitlarla desteklenmelidir. Bir
organizasyonda kalite giivencesi sistemi bir yonetim araci olarak islev goriir. So6zlesmeli

durumlarda ise bu sistem miisteriye giiven saglar.

Kalite, miikkemmellik gibi kigilerin bakis agilarna baghdir. Birisi i¢in iyi kalite olarak
degerlendirilebilecek herhangi bir iiriin yada hizmet bagkas: i¢in yetersiz olabilir. Kalite
giivencesi kavraminda kalitenin duyarli bir anlamm vardir. Bir tiiketici toplumunda, bilyiik
isletmelerde miigteri gereklilikleri Pazar arastirmast ile tanimlanir ve bu sekilde elde edilen
bilgi yapilabilirliginin ve uygulanabilirliginin incelenmesi icin finans, tasarim ve iiretim
bslimlerine gonderilir. Ozellikle biiyiik sanayi kuruluglarina yan sanayi olarak hizmet veren
kiigik ve orta Olgekli isletmeler spesifikasyonlara ek olarak, iretimlerinin nerelerde
kullamldigini, beklenen hizmet siirelerinin ne oldugu, varsa garanti siiresini miisterilerinden

dogru olarak 6grenmelidir.
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igletmelerde miisteri gereklilikleri Pazar arastirmasi ile tamimlanir ve bu sekilde elde edilen
bilgi yapilabilirliginin ve uygulanabilirlifinin incelenmesi i¢in finans, tasarim ve iiretim
boliimlerine génderilir. Ozellikle biiyiik sanayi kuruluslarina yan sanayi olarak hizmet veren
kiigiik ve orta olgekli isletmeler spesifikasyonlara ek olarak, iiretimlerinin nerelerde
kullanildifim, beklenen hizmet siirelerinin ne oldugu, varsa garanti siresini miisterilerinden
dogru olarak 6grenmelidir.

Kalite giivencesinin saglanmasi icin tiim miigteri gereklilikleri ncelikle bilinmelidir.
Isletmeler, miisterileri ile gok sik isbirligi i¢inde olmalidir. Bu durum herhangi bir kalite
givence programinin olmazsa olmaz kosuludur. Herhangi bir ¢aligma baslamadan once
misteriden yeterli bilgi toplanmali ve gerekli talimatlar detayl bir sekilde hazirlanmalidir.
Kalite gtivencesi bir igletmenin biitlin fonksiyonlarinin toplam olarak biitlinlestirilmesini ve
kontrolunu gérektirir. Yanlizca muayene ile kalite elde edilemez; Kkalite miisteri
gerekliliklerinin tammlandif1 asamada tasanmlanmalidir. Bu duyarli kalite olusturma
¢ahgmalan dretim planlama, imalat ve sevkiyat ile satis sonrasi asamalarda da
sirdiirilmelidir. ISO 9004’e¢ (1987) gére kalite sistemine biitiinlestirilmig bir yaklasimla
icerilen fonksiyonel bsliim ve ¢alismalar kalite halkasinda gosterilmistir (Sekil 2.2).

Pazarlama ve pazar aragtirma Tasarim/spesifikasyon mihen-

disligi ve irtin gelistirme

Ku arum id
quiilnna < Hammadde/malzeme

temini

MUSTERI/ | [URETICL/

© 0 [emikyardim TUKETIC! | |[TEDARIKCI

Sureg planiama ve
ve balkum

gelistirme

Kurma ve devreye alma Uretim

Muayene, test ve inceleme
3ang ve dagim Ambalajlama ve depolama

Sekil 2.2 Kalite halkas: ( Bozkurt,R. ve Odaman,A., 1996 ).

Kalite giivencesi, yonetimin devredemeyecegi fonksiyonlardan biridir. Yénetim, tiim
fonksiyonlan biitiinlestirme operasyonlanm kendisi yiiriitmelidir. Kalite, yanlizca bir imalat
stirecinde olusturulabilecek bir gey degildir. Kalite giivencesi, istenilen sonuca ul.asmék i¢in
isletmede toplam biitiinlesme gerektiren bir felsefedir. Ancak birgok kurulugta y&netimin bu
sorumlulugu yeterince Snemsenmemekte ve kalite giivencesinin merkezi felsefesi yeterince
anlagilmamaktadir. Yonetim genellikle bu sorumlulugunu devretmek i¢in bir béliim kurar ve
bu béliime iginde kalite sozliigii olan kalite boliimil, kalite kontrol bélimii, kaliti .éﬁvence
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son derece Snemli istiinlilkk saglamaktadir. Ancak sorun kalite giivence sisteminin ne
oldugunun yeterince anlagilmamasindandir. Bunun anlagilmasi i¢in Oncelikle kalite
giivencesinin ne oldugunun anlagilmas1 gerekmektedir. Genel hatlariyla kalite giivencesi;
Kalite kontrolii ya da muayenesi degildir. Bir kalite glivence programu kalite kontrolii ve
muayene ¢aligmalarini igermekle birlikle, bu iki ¢alisma bir kurulugun kaliteye toplam
katihimunmn kiigiik bir béliimiidiir ve direkt olarak imal edilen tiriinlerin kontroliine y6neliktir.
Bu ¢alismalara tasarim, hammadde ve malzeme temini, pazarlama ve satig gibi aktivitelerin
dogmdé.n etkisi olmadig icin bunlar toplam sunusun yalmzca bir unsurunu olusturur. Ustiin
bir kontrol etkinligi degildir. Kalite giivence boliimii ve/ veya sorumlusu diger béliimlerin
yaptid1 her igin kontroliinden sorumlu olmamalidir. Kurulugta herkesin yaptif1 isten sorumlu
olmast aniaylsl yerlestirilmelidir. Miihendislik kararlarindan sorumlu degildir. Kalite giivence
béliimii ve /veya sorumlusu miihendislik ¢aligmalarini ilgilendiren kararlar1 almak zorunda
degildir. Miihendislik kararlarindan bu igler i¢in gerekli olan nitelik ve egitime sahip

miihendisler sorumlu olmalidir. Yogun olarak dokiiman hazirlanmasini gerektirmez.

Organizasyonlarin gogunda kalite kontrolii, kalite giivence bdliimiintin sorumluluguna verilir
ve buna bagli olarak dokiimantasyon gereksinimi,miihendislik yada iiretim gereginden gok,
kalite giivence geregi olarak anlasilmaktadir. Deney sertifikalari, tahribatsiz deney
sertifikalari, v.b. spesifikasyonlara uygunlugun saglanmasi i¢in gereklidir ve spesifikasyonlar
ise kalite glivence dokiimam degil, miihendislik dokiimamidir. Uglincii kisi belgelendirilmesi
de ¢ogunlukla bir kalite glivence gerekliligi olarak gz 6niine alinmaktadir. Uglincii kisi
belgelendirilmesinde esas olan yasalarda ve ilgili yonetmeliklerde bir iiriin / veya hizmetin
karsilamas1 beklenilen en alt diizeydeki gerekliliklerin tanimlanmasidir. Onemli bir maliyet
unsuru degildir. Dokiimantasyon ve belgelendirme g6z Oniine alindiginda kalite giivence
sistemi aslinda maliyet artirici bir 6zellige sahip degildir. Biitiin bunlar bir kalite giivence
programini destekleyen prosediirel zorunluluklardir. Aslinda, normal olarak her organizasyon
her kosulda prosediirel kontrol mekanizmasina sahip olmalidir. Bu anlamda kalite giivencesi
“Liks” bir uygulama degil, aksine vazgegilmez bir zorunluluktur. Kalite giivence sistem
kurma ¢alismalarinin ilk asamalarinda program gelistirilmesi ve uygulanmasi pahaliya mal
olabilir ancak uygulama sonrasi kalite ve bir sonucu olarak etkenlik ve verimlilikte meydana
gelebilecek artiglarda maliyetler dengelenebilir. Bu anlamda yeni faaliyete gegen sirketler,
kalite giivence sistemini de baslangigta kurmalidir. Isletmenin biitiin hastaliklarinin devasi
degildir. Kalite giivencesi herkesin sorumlulugundadir. Kurulus genelinde biitiin ¢aligmalarin
miisterilerin (i ve dis) beklentilerine uygun olarak ve yapilan her isin ilk defasinda ve siirekli

olarak dogru yapilmasi zaman alacaktir. Genel olarak anlatiimak istenirse kalite giivencesi,
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maliyetlerin azaltiimasina, verimliligin iyilestirilmesine yardimci olur. Ayrica biitiin iglerin ilk
seferinde ve her zaman dogru yapilmasinin aracidir, iyi bir yonetim seklidir ve herkesin
sorumlulugundadir ( KALDER, 1998 ).
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3. ISO 9000 STANDARTLAR SERISi

[SO 9000, isletmenin sartlarina uygun bir Kalite Giivence Sistemi (KGS) gelistirilmesinde ve/
veya bir bagka organizasyonun KGS’ nin degerlendirilmesinde esas olarak kullanilabilecek
bir modeldir. Bir modele uygunluk ise bir isletme birgok endiistrilesmis lilkede kabul edilmis
olan uluslar arasi bir standarda uygun bir kalite giivence sistemine sahip olmak anlamina
gelecektir. Model uygulandiginda, kalitenin yonetilmesi i¢in araglar temin eden bir y6netim
sisteminin gerekliliklerini tanimlar. Diger yandan model, uygulandii isletmeye islem

maliyetlerinin azaltilmasi, yonetim kontroliiniin ve organizasyonun denetlenmesini saglar

(KALDER, 1998).

Toplam etkililiginin iyilestirilmesi, daha iyi iiriin tasarim1 yapilmast, hurda/yeniden isleme ve
miisteri sikayetlerinde azalma, verimlilikte iyilesme, isgi-igveren’ iligkilerinde {iiretimdeki
darbogazlarin kaldirilmasi ve ig ortamindaki stresin azaltilmasi sonucu iyilesmeler yaptimasi,
sirketin kalite kiiltiirtiniin iyilestirilmesi ile ¢alisanlarda daha ¢ok is tatmini ve kalite bilincinin
yaratilmasi, miigterilere kars: isletmenin giiveninin artirilmas: ve dig satimda basarili olmak

icin gerekli olan sirket imaj ve itibarinin iyilestirilmesi firsatima verir. ISO 9000 standartlar |
serisi kalite giivence sisteminin gelismesini engelleyici degil yanlizca sistem kurulmasi igin

asgari sartlar belirleyeﬂ bir klavuzdur. ISO 9000 standartlar serisi asagidaki standartlardan

olusur.
1. TS 9005/ 1987 : Kalite sozliigti (ISO 8402, 1986).
2. TS-ISO 9000- 1 : Kalite yonetimi ve kalite giivence standartlari-segme ve

kullamm  klavuzu.
3. ISO/ CD 9000-2: 1995 : Kalite y6netimi ve kalite glivence standartlari-b6liim 2; ISO
9001, 9002 ve 9003’ {in uygulanmasi igin genel klavuz.

3.1S0 9003- 3/ 1993 : Kalite y6netimi ve kalite giivence standartlari- bélim 3; ISO
9001’in yazilim gelistirme, temini ve bakimina uygulanmas: i¢in klavuzlar.

4. ISO 9000- 4/ 1993 : Kalite yonetimi ve kalite glivence standartlari-bolim 4;
giivenilirlik programi y&netimi i¢in klavuz.

5. TS-ISO 9001/ 1994 : Kalite sistemleri-tasarim/ gelistirme, {iretim, tesis ve hizmette
kalite giivence modeli

6. TS- ISO 9002/ 1994 : Kalite sistemleri-iiretim,tesis ve hizmette kalite giivencesi

7. TS- ISO 9003/ 1994 - Kalite sistemleri-son muayene ve denejrde kalite giivencesi

modeli
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8. TS-ISO 9004-1/ 1994 : Kalite y6netimi ve kalite sistemi unsurlari-bslim 1: klavuz
9. TS-ISO 9004-2/ 1994 : Kalite yonetimi ve kalite sistemi unsurlari-bliim 2; hizmetler
i¢in klavuz

10. TS-ISO 9004-3/ 1993  : Kalite yonetimi ve kalite sistemi unsurlar1 proses edilmis
malzemeler i¢in klavuz.

11. ISO 9004- 4/ 1993 : Kalite y6netimi ve kalite sistemleri unsurlari-béliim 4; kalite
iyilestirme i¢in klavuz. (
12. ISO/ CD 9004- 6/ 1995 : Kalite yonetimi ve kalite sistemi unsurlari-béliim 6; proje
y6netiminde kalite i¢in klavuz

13.1SO 100057 1995 : Kalite y6netimi-Kalite planlan i¢in klavuz

14. TS-ISO 10011- 1/ 1990 : Kalite sistem denetimi i¢in klavuz

15. TS-ISO 10011- 2/ 1991 : Kalite sistem denetimi i¢in klavuz- kalite sistem denetgileri
i¢in nitelik kriterleri.

16. TS-ISO 10011- 3/ 1991 : Kalite sistem denetimi i¢in klavuz- béliim 3; denetim

pogramlarinin ySnetimi.
17.1SO 10012- 1/ 1993 : Olgme ekipmar igin kalite giivence gereklilikleri- béliim 1;
olgme ekipmani i¢in metrolojik konfirmasyon sistemi.
18.ISO 10013/ 1995 : Kalite el kitabi gelistirme klavuzu
~19. IEC 300- 2 : Giivenilirlik programi y6netimi-bdliim 2; giivenilirlik programi

unsurlar1 ve ddevleri.

ISO 9000’ in belgelendirmeye esas ii¢ ana boliimii agsagidaki gibi 6zetlenebilir:

3.1 ISO 9001

Bir igletmenin tasarim/gelistirme,imalat veya tesis kurma ile ilgili gerekliliklerini tanimlar.
Burada yer alan kalite sistem unsurlarindan bir yada daha gogu isletmenin fonksiyonlar
arasinda yer almiyorsa bu durum kalite el kitabinda belirtilmelidir. 9001, hizmet
organizasyonlar1 igin de uygulanabilir 6zellige sahiptir. Standart, isletmenin biiyiikliigline
degil, fonksiyonuna baghdir. Uriin tasarimi ve satig sonras hizmet iglevi olan beyaz egya yada

otomobil v.b. tiretimi yapan isletmeler ISO 9001’e gére belgelenebilir.
3.2 1SO 9002

Ozellikle daha 6nceden olusturulmus ve onaylanmug tasarimlar dogrultusunda imalat yapan
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-

isletmeler i¢in uygundur. ISO 9002, 9001°deki maddelerin 1’i diginda hepsini igerir ve baz1
maddeleri 9001°¢ gére daha az kapsamlidir. Uriin gelistirme fonksiyonu olmayan olmayan
herhangi bir imalat¢1 yada nakliye, ambalajlama, dagitim ve tasima gibi igler yapan hizmet

firmalan kalite sistemlerini belgelendirmek istediklerinde bu standard: gelistirirler.
3.3 I1SO 9003

Siireclerin ¢ok basit oldugu ve lirlin kalitesinin nihai Urlin iizerinde yapilan muayene ve
testlerle belirlendigi isletmeler igin uygulanabilir. Omegin, isletme bitmis yan mamul'leri
alarak bunlar miisterinin tasarimi dogrultusunda monte ediyorsa bu durumda ISO 9003 en
uygun kalite sistem standardi olacaktir. Her standarttaki gereklilik sayisi farkli olmakla
birlikte hepsinde, kalite yonetim sistemi prensipleri, miisteri gereklilikleri karsilanmasi, dis
faktérler tizerinde kontrol saglanmasi ve ig faktorler tizerinde kontrol saglanmasi unsurlan yer

alir.
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4. 1SO 9002 KALITE SISTEM UNSURLARI

4.1 Kalite Giivencesi Amaglar

Bu standart kalite sistemi ile ilgili kullanilan (¢ standartdan birisidir. Asagida agiklanan ii¢
standardta yer alan Kalite Giivencesi Modelleri, tedarik¢inin yeterlilifini gostermesi ve
yeterliliini géstermesi ve yeterliliginin dig kuruluglar tarafindan degerlendirilmesi i¢in uygun
kalite sistemi sartlarinn ii¢ ayr1 bi¢imini belirtmektedir ( Bozkurt,R. ve Odaman,A., 1996).

4.1.1 TS-1SO 9001 kalite sistemi

Tasarim, gelistirme, iiretim, tesis ve serviste kalite glivencesi modeli olup belirtilen sattlara
uygunlugun, tedarik¢i tarafindan tasarim, gelistirme, lretim, tesis ve servis agamalarinda
saglanmasi gerektigi durumlarda kullamlir.

4.1.2 TS-ISO 9002 kalite sistemi

Uretim, tesis ve serviste kalite giivencesi modeli olup belirtilen sartlara uygunlugunun,
tedarik¢i tarafindan iiretim, tesis ve servis agamalarinda saglanmasi gerektigi durumlarda

kullanilir.
4.1.3 TS- ISO 9003 kalite sistemi

Son muayene ve deneylerde kalite gilivencesi modeli olup, belirtilen sartlara uygunlugun
tedarik¢i tarafindan sadece son muayene ve deney agsamalarinda saglanmasi gerektigi

durumlarda kullanilir.

TS- ISO 9001 standard: ile TS-ISO 9002 ve TS-ISO 9003’de tanimlanan kalite sistem
sartlarinin, belirlenmis olan (lirtin) 6zellikleri tamamlayici nitelikte oldugu (alternatif degil)
gdz Oniine alinmalidir. Bunlar kalite sistemlerinin hangi elemanlar1 kapsamas: gerektigini
belirleyen sartlar1 tanimlar. Ancak bu standartlarin amaci kalite sistemlerinin ayni olmasint
saglamak degildir. Bu standartlar geneldir ve 6zel herhangi bir endiistri veya ekonomik
sektore bagimli degildir. Kalite sisteminin tasarimi ve uy gulanmasl, organizasyonunun gesitli
ihtiyaglarindan, 6zel hedeflerinden, sundugu iirlinler ve hizmetlerden prosesler ve szel is

deneyimlerinden etkilenir. Bu standartlarin mevcut sekilleri ile kullamilmas: istenir; ancak
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ozel sozlesme durumlarinda belirli kalite sistem gartlan ¢ikarilarak veya eklenerek, uyarlama

yapilarak kullamlabilir. ISO 9002 bu tip uyarlamalarda ve uygun kalite giivence modelleri
seciminde yol gostericidir (TS-ISO 9002, 1994 ).

4.2 Kapsam

Bu standart, tedarik¢inin uygun iirlin tasarimi ve temini konusunda yeterliliginin gésterilmesi
gereken durumlarda kullanilan kalite sistem sartlarimi belirtmektedir. Belirtilen sartlar,
tasarimdan servise kadar biitiin agsamalarda Oncelikle uygunsuzluklarin 6nlenerek miisteri
memnuniyetinin saglanmasi amacina yoneliktir. Bu standart, tasarim gereken durumlarda ve
{iriin sartlarinin esas olarak performans terimleri ile belirtildigi veya olusturulmas: gerektigi
ve iirin uygunluguna giivenin, tedarikginin tasarim, gelistirme, iiretim, tesis ve servis

asamalarinda yeterliligini gostermesi ile saglanabildigi durumlarda gegerlidir.

4.3 Uriin

Faaliyetlerin veya proseslerin sonucudur. Bir {irlin, hizmeti, donanimi, iglenmis malzemeyi,
yazilimi veya bunlarin bilesimini kapsayabilir. Bir {irlin, somut (montaj veya islenmis
malzeme gibi ) veya soyut olabilir. Bu standartta, tirlin terimi sadece sunulmasi amaglanan
{irlin i¢indir, ¢evreyi etkileyen yan {irtinler i¢in amaglanmamugtir.

4.4 Teklif

Temin edilecek iiriin igin, yapilacak s6zlesmeyi yerine getirme ¢agrisina cevap olarak

tedarik¢i tarafindan sunulan dokiimandir.
4.5 Sozlesme

Tedarik¢i ve miisteri arasinda anlagmaya varilmis herhangi bir sekilde karsiikli iletilmis
sartlardir.

4.6 Kalite Sistem Sartlar:

- 4.6.1 Yonetim sorumlulugu
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4.6.1.1 Kalite politikasi

Tedarik¢i firmanin yiirtitme sorumluluguna sahip yonetimi; kalite politikasimi, kalite i¢in
hedeflerini ve Kkalite taahhiitlerini belirlemeli ve bunlari dokiimante etmelidir. Kalite
politikasi, tedarik¢inin kurulusu ile ilgili hedefleri ve miisterilerinin beklenti ve ihtiyaclarina
uygun olmalidir. Tedarik¢i, bu politikanin kurulusun her kademesinde anlasildifindan,

iJ.y gulandifindan ve devam ettirildiginden emin olmalidir.
4.6.1.2 Organizasyon
4.6.1.2.1 Sorumluluk ve yetki

Kaliteyi etkileyen igleri yoneten, uygulayan ve dogrulayan biitiin personelin sorumluluk, yetki
ve karsiikli iliskileri, &zellikle; Uriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili herhangi bir
uygunsuzlugun olusmasini 6nlemek icin faaliyetleri baslatma, {irlin, proses ve kalite sistemi
ile ilgili problemleri tamimlama ve kaydetme, belirlenmis yollar ile ¢oziimler bulma, yeni
teklifler getirme veya gereken faaliyetleri baglatma, ¢dzlimlerin uygulandigimn dogrulanmasi,
kusurun veya tatmin edici olmayan durumun diizeltilmesine kadar uygun olmayan iirtiniin
islenmesi, dagitimi veya tesisini kontrol altinda bulundurma konularinda bagimsiz olarak

¢alismasi ve yetkili olmas1 gereken personel i¢in tamimlanmali ve dokiimante edilmelidir.
4.6.1.2.2 Kaynaklar

Tedarikgi, yonetim is performansimi ve kurulus igi kalite tetkiklerini kapsayan dogrulama
faaliyetleri igin egitilmis personelin gérevlendirilmesi dahil kaynak ihtiyaglarini belirlemeli ve

uygun kaynaklar1 temin etmelidir.
4.6.1.2.3 Yonetim temsilcisi

Tedarik¢i firmanin yiirlitme sorumluluguna sahip yénetim organi, i¢inden bir {iyesini temsilci
tayin etmelidir. Bu temsilci, diger sorumluluklarinin yanisira asagida belirtile yetkilere de

sahip olmalidir. Y6netim temsilcisinin gorevleri, bu standarda uygun olarak kalite sisteminin
kurulmasi, uygulanmasi ve devam ettirilmesini saglamak ve gozden gegirme ve Kkalite
sisteminin iyilestirilmesine esas alinmasi amaciyla, kalite sisteminin performansi konusunda

yOnetime rapor vermek olarak belirtilir.



16
4.6.1.3 Yonetimin gézden gegirilmesi

Tedarik¢i firmanin yiirlitme yetkisine sahip yonetimi, kalite sisteminin uygunlugunun
stirekliligini, bu standardin sartlarim ve belirlenmis Kkalite politikasi ve hedeflerini

karsilamaktaki etkinligini saglayacak sekilde belirlenmis araliklarla gézden gegirmelidir.
4.6.2 Kalite sistemi
4.6.2.1 Genel

Tedarikgi, iiriiniin belirlenen sartlan karsilamasi amaciyla kalite sistemi kurmali, dokiimante -
etmeli ve siirekliligini saglamalidir. Tedarikgi, bu standardin sartlarim kapsayan bir kalite el
kitab1 hazirlamahdir. Bu el kitabi, kalite sisteminde kullarulan kalite sistem prosediirlerini de
icermeli veya referans gostermeli ve bu sistemde kullanilan dokiimantasyon yapisin

aciklamalidir.
4.6.2.2 Kalite sistem prosediirleri

Tedarikg¢i, bu standardin sartlar1 ve belirledigi kalite politikasi ile uyumlu dokiimante edilmis
prosediirleri etkin olarak uygulamali ve kalite sistemini ve kalite sistemine ait dokiimante
edilmis prosediirleri etkin olarak uygulamalidir. Tedarik¢inin bu standardin amagladig:
dogrultuda kalite sistemi ile ilgili prosediirlerin kapsami ve ayrintilarimi hazirlamasi,
¢alismalarinin niteligine, kullandigi metotlara ve faaliyetleri yerine getirmesiyle gérevli

personelinin ihtiya¢ duydugu beceri ve egitimine baghdir.
4.6.2.3 Kalite planlanmasi

Tedarik¢i, kalite igin sartlarmn nasil saglanacagimi tammlamali ve dokiimante etmelidir.
Kalite planlamasi tedarik¢inin kalite sisteminin dier biitiin sartlarn ile tutarh olmal
tedarik¢inin ¢aligma metotlarina uygun bir yapida dokiimante edilmelidir. Tedarikgi, tiriinler,
projeler veya sdzlesmeler igin belirtilen sartlar1 yerine getirirken, uygun oldugu siirece, kalite
planlarinin hazmﬂanmas1, istenilen sartlar1 gergeklestirmek igin gerekli olabilecek tim
kontroller, prosesler, teghizat (muayene ve deney techizatim kapsar), kaynaklar ve niteliklerin
belirlenmesi ve saglanmasi, birbirine uyumlu tasarim, iiretim prosesi, tesis, servis, muayene

ve deney tekniklerinin teghizatta yenileme ve gelistirmeyi kapsayacak sekilde
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glincellestirilmesi, gerektiginde kalite kontrol, muayene ve tekniklerinin teghizatta yenileme
ve gelistirmeyi kapsayacak sekilde glincellestirilmesi, ihtiya¢ duyulan yeterliligin zamamnda
gelistirilmesi icin bilinen en iyi teknolojinin de otesindeki yeterliligi hedefleyen her tiirlii
Olglim sartlarinin tammlanmasi, {iretim siirecinin gereken asamalarinda uygun dogrulamalar:
saglayacak tanimlamalarin yapilmasi, tim O6zellik ve sartlara ait olan soyut unsurlar1 da
kapsayan kabul standartlarimin belirlenmesi ve kalite kayitlarinin tamimlanarak hazirlanmast
dikkate alinmalidir.

4.6.3 Sozlesmenin gozden gecirilmesi

4.6.3.1 Genel

Tedarik¢i, s6zlesmenin gozden gegirilmesi ve bu faaliyetlerin koordinasyonu i¢in dokiimante

edilmis prosediirleri olusturmal ve stirekliligini saglamalidir.

4.6.3.2 Gozden gecirme

Teklifin sunulmasindan, sozlesmenin yapilmasindan veya siparigin kabuliinden (sartlarin
agiklamasi) 6nce, teklif, s6zlesme veya siparis; asagidaki hususlarin yerine getirildiginden
emin olmak amactyla tedarikei tarafindan gézden gegirilmelidir. Bu hususlar, gartlarin yeterli
olarak tanimlanmasi ve dokiiman haline getirilmesi; s6zlii alinan siparisler i¢in sartlar
belirleyen yazili bir belge temini miimkiin olmadiginda, tedarik¢inin siparigi kabul etmeden
Once siparis sartlarinda mutabakatin saglanmis olmasi, sézlesme veya siparis sartlari ile, teklif
sartlan arasinda herhangi bir farklilik olmas: durumunda bu farkliliklarin giderilmis olmas: ve

tedarik¢inin s6zlesme veya siparis sartlarini karsilayacak yeterlilikte olmasi olarak belirtilir.

4.6.3.3 Sizlesmede degisiklik

Tedarikgi, sdzlesmede degisikligin nasil yapilacagimi ve kendi organizasyonunun ilgili

fonksiyonlarina, dogru olarak nasil aktarilacagim belirlemelidir.

4.6.3.4 Kayitlar

Sézlesmenin gézden gegirilmesine ait kayitlar muhafaza edilmelidir.
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4.6.4 Tasarmm kontrolii
4.6.4.1 Genel

Tedarikei, belirtilen sartlarin yerine getirilmesini saglamak amaciyla, {iriin tasarimini kontrol
etmek ve dogrulamak igin dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali ve siirekliligini

saglamalidur.
4.6.4.2 Tasarmm ve gelistirme planlamasi

Tedarik¢i, her bir tasarim ve gelistirme faaliyeti i¢in planlar hazirlamalidir. Planlar ilgili
faaliyetleri tanimlamali veya atifta bulunmali ve bu faaliyetlerin yerine getirilmesi' igin

sorumluluklan belirlemelidir.
4.6.4.3 Kurulusla ilgili ve teknik iliskiler

Tasarim prosesi i¢inde yer alan farkli gruplar arasindaki kurulusla ilgili ve teknik iligkiler
belirlenmeli ve gerekli bilgiler dokiimante edilmeli, iletilmeli ve diizenli olarak ‘ gozden
gegirilmelidir. |

4.6.4.4 Tasarmm girdileri

Yiiriirliikte olan uygulanabilir, belirleyici ve diizenleyici kurallar dahil, iriinle ilgili tasarim
sartlar1 tanimlanmali, dokiimante edilmeli ve segimleri, yeterlik agisindan tedarikgi tarafindan
gdzden gegirilmelidir. Eksik, belirsiz ve ihtilafli sartlar1 belirlemekten sorumlu olan kisilerle
birlikte ¢6ziimlenmelidir. Tasarim girdilerinde, s6zlesme gozden gecirme faaliyetlerinin

sonuglari dikkate alinmalidir.
4.6.4.5 Tasarim ¢iktilar

Tasarim ¢iktilari, tasanm girdi gartlarina gore gegerli ve dogrulanabilir olacak sekilde
agiklanmali ve dokiimante edilmelidir. Tasarim giktilar; tasanim girdi sartlarim karsilamals,
kabul sartlanni kapsamali ve atifta bulunmali, {iriiniin glivenli ve dilzgiin bir gekilde

calismasinda hayati 6neme sahip tasarim karakteristiklerini belirlemelidir. Ayrnica tasarim |

¢iktilart dagitimdan 6nce gézden gecirilmelidir
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4.6.4.6 Tasarnmin gézden gecirilmesi

Tasarimin uygun agamalarinda tasarim gartlarinin mevzuata uygun dokiimante edilmis gézden
gecirme islemleri planlanmali ve ytriitiilmelidir.” Her tasarimin gézden gegirilme igleminde
katihmecilar, gézden gegirilmekte olan tasarim agamasiyla ilgili biitlin birimlerin temsilcilerini

ve gerektigi takdirde diger uzman personeli kapsamalidir.
4.6.4.7 Tasarim dogrulanmasi

Tasarimin uygun agamalarinda, tasarim g¢iktilarinin, tasarim girdi sartlarimi kargilamasini
saglamak i¢in tasarim dogrulamasi yapilmalidir. Tasarim dogrulama olgtimleri kayit
edilmelidir. ‘

4.6.4.8 Tasarim gecerliligi

Tasarim, iiriiniin tammlanan kullamici ihtiyaglarina ve/ veya sartlarina uyguniugu saglamak
amaciyla gegerli kilinmalidir. Tasarim gegerlilik islemleri, bagarihi tasarim dogrultmasini
takiben yapilir. Gegerlilik kontrolit normal olarak tammlanan kullamm gartlan altinda yapilir.
Gegerlilik kontroli normal olarak bitmis {iriin iizérindé yapihﬁ Ancak iirliniin
tamamlanmasindan Onceki asamalarda da yapilmasi gerekebilir. Eger farkli amagh

kullanimlar s6z konusu ise, her amag i¢in ayr1 gecerlilik kontrolii yapilmasi gerekebilir.
4.6.4.9 Tasarmm degisiklikleri

Biitiin tasarim degisiklikleri ve tadilleri uygulanmadan 6nce, yetkili personel tarafindan

. tammlanmah, dokiimante edilmeli, g6zden gegirilmeli ve onaylanmalidir.

4.6.5 Dokiiman ve veri kontrolii

4.6.5.1 Genel

Tedarikgi, bu standartta yer alan sartlarla ilgili, standartla; ve miisteri ¢izimleri gibi dig

kaynakli dokiimanlar1 da kapsayan tiim verilerin ve dokiimanlann kontrolii igin dokiimante

edilmis prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamalidir.
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4.6.5.2 Dokiiman ve veri onaymin yayini

Dokiimanlar ve veriler yaymnlanmadan once yeterlilik agisindan yetkili personel tarafindan
gozden gegirilmeli ve onaylanmalidir. Gegersiz ve/ veya yiirtirliikten kalkan dokiimanlarin
kullanilmasin1 dnlemek igin dokiimanlarin yiirtirliiliikteki revizyonlarimi gésteren ana liste
veya esdeger dokiiman kontrol prosediirii olusturulmali ve kullanima hazir bulundurulmalidir.
Bu kontrol; kalite sisteminin etkili olarak uygulanmasi igin gereken faaliyetlerin yiirtittldiigt
yerlerde ilgili dokiimanlarin yiiriirliiliikteki baskilarimin bulundugundan, gegersiz ve/ veya
yiiriirliikten kaldirilan dokiimanlarin dagitildiklar1 veya kullanildiklan tiim noktalardan hemen
kaldirildiklarindan veya istenmeyerek kullanilmasina kars: giivencenin olusturuldugundan, ve
ayrica bilgi korunmasi ve/ veya yasal amaglar igin tutulan, ytiriirliikten kalkan herhangi bir

dokiimanin uygun bir sekilde tamamlandigindan emin olunmasim saglamalidir.
4.6.5.3 Dokiiman ve veri degisiklikleri

Dokiimanlardaki ve verilerdeki degisiklikler, bagka bir gérevlendirme olmadikga, orijinal
metni inceleyen ve kabul eden, aym fonksiyonlar/organizasyonlar tarafindan incelenerek
- onaylanmalidir. Uygun oldugunda degisikliklerin 6nemi ya dokiimanda yada ilgili eklerinde
 belirtilmelidir. | | |

4,.6.6 Satinalma
4.6.6.1 Genel

Tedarik¢i, satinalinan iiriiniin belirlenen sartlara uymasini saglamak icin dokiimante edilmis

prosediirleri olugturmal1 ve stirekliligini saglamalidir.
4.6.6.2 Taseronlarin degerlendirilmesi

Tedarikgi, kalite sistemi ve 6zel kalite giivencesi sartlarim da kapsayan, tageronluk sartlarim
karsilamam yeterliligini esas alarak, tageronlar1 degerlendirmeli ve seg¢melidir. Kendisi
tarafindan tageronlara kargs1 uygulanacak kontroliin kapsamini ve tipini tamimlamalidir. Bu
kontrol, {iriiniin tipine, tageron ile yapilan sézlesmedeki {iriiniin nihai {riin kalitesi tizerindeki

etkisine uygun oldugu takdirde, tageronun daha Onceki iglerde gosterdigi yeterlilik ve



performansi ile ilgili kalite tetkik raporlarina ve/ veya kayitlarina bagli olmalidir. Tedarikgi
ayrica kabul edilebilir tageronlarin kalite kayitlarim olugturmali ve muhafaza etmelidir.

4.6.6.3 Satinalma verileri

Satinalma dokiimanlari, siparis edilen iirlinli agik olarak tarif eden verileri ve uygun oldugu
takdirde, tip, simuf, derece veya diger kesin tamimlamalarim, iirtin, prosediirler, proses
techizati ve personelin kabul veya nitelendirme sartlar1 ile ilgili diger teknik verilerin,
sartnameleri, ¢izimlerin, proses sartlarinin, muayene talimatlarinin basliklar1 veya herhangi
bir tanitic1 bilgiyi ve uygulamadaki baskilarini, uygulanacak kalite sistemi standardinin adi,

numarasi ve yayin tarihini kapsamalidir.
4.6.6.4 Satinalinan iiriiniin dogrulanmasi
4.6.6.4.1 Taseronun mahallinde yapilan tedarik¢i dogrulamasi

Tedarik¢i, satin alman Uriiniin tageronun yerinde dogrulanmasini talep ettigi takdirde,
satinalma dokiimanlarinda dogrulamaya iliskin diizenlemeleri ve iiriiniin serbest blrakllma

metotlarim tanimlamalidir.
4.6.6.4.2 Satin alinan iiriinlerin miisteri tarafindan dogrulanmasi

Sozlesmede belirtildigi takdirde, miisteri veya miisteri temsilcisi, satin alinan tirliniin istenilen
ozelliklere uyup uymadigini, taseronun veya tedarik¢inin mahallinde dogrulama hakkina
sahip olmalidir. Bu gibi dogrulamalar tedarik¢i tarafindan taser;)nun kaliteyi etkin sekilde
kontrol ettifi anlaminda kullanilmamalidir. Misteri tarafindan yapilan dogrulama,
tedarik¢inin kabul edilebilir {irlin temin etme sorumlulugunu ortadan kaldiramayacagi gibi,

milsteri tarafindan Griiniin ilerdeki agamalarda reddedilmesini de engellememelidir.
4.6.7 Miisterinin temin ettigi firiiniin kontrolii
Tedarik¢i, diger girdilerle birlestirmek veya ilgili faaliyetleri igin miigterinin temin ettigi

iiriiniin dogrulanmasi, depolanmasi ve bakimimn kontrolii amaciyla, dokiimante edilmis

prosediirleri olugturmali ve stirekliligini saglamalidir. Boyle bir {irtiniin kaybolmasi, hasar
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gbérmesi veya kullanima uygun olmamasi1 durumunda, kayit tutulmali ve miisteriye rapor
edilmelidir.

4.6.8 Uriin tanimi ve izlenebilirligi

Uygun oldugu takdirde tedarik¢i, alimdan baslayarak tiretim, dagitim ve.tesisin biitiin
agamalarinda uygun yollarla {iriini tammlamak i¢in dokiimante edilmig prosediirleri
olusturmali ve siirekliligini saglamalidir. Izlenebilirlik 6zellikle istendiginde tedarikei, her bir
iiriiniin veya partinin tek olarak tammlanmas i¢in dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali

ve siirekliligini saglamalidir.
4.6.9 Proses kontrol

Tedarik¢i kaliteyi dogrudan etkileyen {iretim, tesis ve servis proseslerini belirlemeli,
planlamali ve bu proseslerin kontrollli sartlar altinda ytiriitilmesini saglamalidir. Kontrolli
sartlar, liretim, tesis ve servisi tamimlayan ve olmamasi durumunda kaliteyi olumsuz y6nde
etkileyebilecek dokiimante edilmis prosediirler, uygun {iretim, tesis ve servis teghizatinin
kullamlmas: ve uygun ¢alisma ortamt, referans standartlara/ kodlara, kalite planlarma ve
/veya dokiimante edilmis prosediirlere uyulmasi, uygun proses parametrelerinin ve iriin
karakteristiklerinin izlenmesi ve kontrolii, uygun oldugu takdirde proseslerin ve teghizatin
onaylanmasi, en agik sekilde belirtilen isgilik kriterleri (yazihi standartlar, temsili numuneler
veya agiklayici resimler gibi), proses yeterliliginin devamini saglamak icin techizatin gerekli

bakimim saglamalidir.
Prosesin sonuglan, {iriiniin muayene ve deneylerle tamamen dogrulanamadlgl, Ornegin proses
hatalarinin ‘yalmizca iirin kullamlmaya baglandiktan sonra ortaya g¢ikabildigi durumlarda,

belirlenen sartlarin karsilanmasimi saglamak icin prosesler, nitelikli operatérler tarafindan

yliriitiilmeli ve/veya proses parametreleri siirekli izlenmeli ve kontrol edilmelidir.
4.6.10 Muayene ve deney
4.6.10.1 Genel

Tedarikei, tiriin igin belirtilmis sartlarin yerine getirildigini dogrulamak amaciyla, muayene ve

deney faaliyetleri igin dokiimante edilmis prosediirleri olusturmah ve siirekliligini
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saglamalidir. Gerekli muayene ve deneyler, tutulacak kayitlar, kalite planinda veya
dokiimante edilmis prosediirlerde detaylandiriimalidir.

4.6.10.2 Girdi muayene ve deneyleri

Tedarikgi, girdi tiriiniin, muayene edilinceye veya belirtilen sartlan tasidigt dogrulanincaya
kadar kullanilmamasini veya iglem gérmemesini saglamalidir. Girdi muayenesinin miktar ve
yapisinu tespit ederken, tageronun yerinde yapilan kontrollerin miktar1 ve saglanan uygunluga
dair kayith kayitlar g6z oniine alinmalidir. Ayrica acil iiretim amaciyla dogrulamadan 6nce
kullanilmasina izin verilen girdi iirlinler, belirtilen sartlara uymama durumunda, hemen geri

cekilebilmesi ve degigtirilebilmesi amaciyla, tam olarak tamimlanmali ve kay1t edilmelidir.
4.6.10.3 Proses sirasinda muayene ve deneyler

Tedarik¢i iriini kalite plami ve/veya dokiimante edilmis prosediirlerde istenilen sekilde
muayene ve deneylere tabii tutmalidir. Acil iiretim prosediirlerine gére izin verilen iiriinler
harig, iriin i¢in istenilen muayene ve deneyler tamamlanincaya ve gerekli raporlar alinip

dogrulanincaya kadar iiriinii elinde tutmalidir.
4.6.10.4 Son muayene ve deneyler

Tedarikgi kalite plam1 ve/veya dokiimante edilmis prosediirler gergevesinde, bitmig {iriiniin
belirlenen sartlara uydugunu kamtlamak igin son muayene ve deneyler yapilmalidir. Son
muayene ve deneyler i¢in gerekli olan kalite plani ve/veya dokiimante edilmis prosediirler,
iiriin girdileri ile ilgili veya proses sirasindakileri kapsayan biitlin muayene ve deneylerin
yapilmasi ve sonuglarin belirtilen sartlara uymasi gerektigini belirtmelidir. Higbir triin, kalite
plam ve/ veya dokiimante edilmis prosediirlerde yer alan faaliyetler tam olarak bitirilmeden,

veriler ve dokiimanlar hazir olup gerekli izin verilmeden sevk edilmemelidir.
4.6.10.5 Muayene ve deney kayitlar
Tedarik¢i fiirliniin belirlenen kabul kriterlerine goére, muayene ve/veya dengylerden

gegirildigini gosteren kayitlan tutmali ve muhafaza etmelidir. Bu kayitlar, tanimlanmug kabul

kriterlerine gére, {irliniin muayene ve/veya deneylerden gecip gegmedigini acikca
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gostermelidir. Uriiniin muayene ve/ veya deneyden basariyla gegememesi durumunda uygun

olmayan iiriin kontrolii prosediirleri uygulanmalidir.
4.6.11 Muayene, 6l¢me ve deney techizatinin kontrolii
4.6.11.1 Genel

Tedarik¢i iriintin belirlenen sartlara uygunlugunu gdstermek amaciyla, kullandigi Slgme
muayene ve deney techizatinin (deney yazilimlar: da dahil) kontrolii, kalibrasyonu ve bakimi
icin dokiimante edilmis prosediirleri olugturmali ve stirekliligini saglamalidir. Muayene,
6lgme ve deney teghizati, Slgiim belirsizliliginin bilindiginden ve bu belirsizligin istenilen
dlglim yetenegi ile tutarlilifindan emin olunacak sekilde kullanilmalidir. Deney yazilimlar
veya deney donamimlan gibi kiyaslama referanslari, muayenenin uygun sekli olarak
kullaruldiginda, bunlarin {iretim, tesis ve tesis servis sirasinda tirtiniin kullamimindan 6nce
kabul edilebilirligini dogrulayabilecek yeterlikte oldugunu saglamak i¢in kontrol edilmeli ve
bu kontrol belirli araliklarla tekrarlanmalidir. Tedarikei bu kontrollerin kapsam ve sikliginm

belirlemeli ve kontrollerin yapildigini gosteren kayitlar: delil olarak korunmalidir.
4.6.11.2 Kontrol prosediirii

Tedarikci, yapilacak dlgtimleri ve istenilen dofrulugu tammlamali ve gereken dogruluk
hassasiyeti saglayacak uygun muayene, lgme ve deney techizatimi segmeli, iiriin kalitesini
etkileyebilecek tiim muayene, 6lgme ve deney cihazlanni tammlamal1 ve bunlar belirlenmis
zaman araliklarinda veya kullamimdan 6nce kabul edilen uluslar aras1 veya ulusal standartlar
ile bagintili oldugu bilinen, sertifikali teghizat1 esas alarak kalibre etmeli, ayarlamali ve bu
standartlarin yoklugunda, kalibrasyonda esas alinan hususlart dokiiman haline getirmelidir.
Techizat tipinin detaylarini, tanitim numarasim, konumunu, kontrol sikliklarim, kontrol
metodunu, kabul kriterlerini ve sonuglarin yetersizligini durumunda alinacak 6nlemleri de
kapsayan muayene, Sl¢gme ve deney teghizatimin kalibrasyonlarn i¢in kullamlacak metotlar
belirlemeli ve muayene, 6l¢me ve deney techizatini, kalibrasyon durumunu gosterecek sekilde
uygun bir igaret veya onaylanmig bir tamtim kaydi ile tammlanmalidir. Muayene, 6lgme ve
deney techizatina ait kalibrasyon kayitlanm muhafaza etmeli ve bu cihazlann
kalibrasyonlarinin saglanamadigi durumlarda daha 6nce yapilmis olan muayene ve deney
sonuglarinin gegerliligini degerlendirmeli ve dokiimante etmelidir. Kalibrasyon, muayene,

olgme ve deneylerin yerine getirilebilmesi i¢in uygun g¢evre sartlarim saglamali, muayene,
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6lgme ve deney teghizatimin tagima, muhafaza ve depolanmasinin kullanim igin dogrulugunu
ve uygun olmasin saglamalidir. Bunlara ek olarak, deney donanimlar ve deney yazilimlarim
da kapsayan muayene, Slgme, ve deney imkanlarini, kalibrasyonu gecersiz kilacak ayar

islemlerinden korumahdr.
4.6.12 Muayene ve deney durumu

Uriiniin muayene ve deney durumu, yapilan muayene ve deneylere gore {iriiniin uygunlugunu
veya uygunsuzlugunu gosterecek sekilde uygun araglarla tammlanmalidir. Biitlin iiretim, tesis
ve servis agamalarinda yalmizca muayene ve deneylerden gegen iirliniin sevk edildiginden,
kullanildigindan veya tesis edildiginden emin olmak amaciyla muayenenin tamimi Qeya deney

statiisii, kalite planinda ve/veya dokiimante edilmis prosediirlerde belirtilmelidir.
4.6.13 Uygun olmayan iiriin kontrolii
4.6.13.1 Genel

Tedarik¢i belirlenen sartlara uymayan iirliniin yanlhighkla kullammmm veya tesisinin
Onlenmesini saglayacak olan dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali ve stirekliligini
saglamalidir. Bu kontrol, uyguni olmayan {irlinin tamimlanmasi, dokiimante edilmesi,
degerlendirilmesi, ayrimasi, elden ¢ikarilmas:1 ve ilgili bolimlere duyurulmast igin

yapilmalidir.
4.6.13.2 Uygun olmayan iiriiniin incelenmesi ve elden ¢ikariimasi

Uygun olmayan iiriin, dokiimante edilmis prosediirlere gére incelenmelidir. Bunlara gére
uygun olmayan iiriin; Belirlenen sartlar1 karsilamak i¢in tekrar isleme tabii tutulabilir,tamir
edilerek veya edilmeden yetkili bir makam tarafindan kabul edilebilir, alternatif uygulamalar
icin tekrar derecelendirilebilir ve iskarta veya hurdaya aynlabilir. S6zlesmede isteniyorsa
belirlenen sartlara uymayan iiriiniin 6nerilen kullanimi veya onarim hakkinda gerekli izin igin
miisteriye veya miigterinin temsilcisine rapor edilmelidir. Kabul edilen uygunsuzlugun ve
tamiratin tamimi, gergek durumu gostermek amécxyla kayit edilmelidir. Tamir edilmis ve/veya
tekrar islem gormiig firiin, kalite plam ve/ veya dokiimante edilmis prosediirlere gore yeniden

muayene edilmelidir.
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4.6.14 Diizeltici ve onleyici faaliyetler
4.6.14.1 Genel

Tedarikgi diizeltici ve Onleyici faaliyetleri yiriitmek i¢in dokiimante edilmis prosediirleri
olﬁsturmah ve siirekliligini saglamalidir. Olabilecek uygunsuzluklarin sebeplerini ortadan
kaldirmak i¢in alinan herhangi bir diizeltici veya 6n1eyici tedbir, problemin biiyiikliigiine ve
karsilasilan riske uygun diizeyde olmalidir. Tedarik¢i, diizeltici ve Snleyici faaliyetlerden
“kaynaklanan dokiimante edilmis prosediirlerdeki degisiklikleri uy gulamali ve kaydetmelidir.

4.6.14.2 Diizeltici faaliyetler

Diizeltici faaliyetler icin belirlenen prosediirler, miisteri sikayetlerinin ve {riin
uygunsuzluklar ile ilgili raporlarin etkin bir gekilde ele alinmasi, {iriin, proses ve kalite
sistemi ile ilgili olan uygunsuzluklarin sebebinin arastirilmasi ve bu aragtirma sonuglarinin
kaydedilmesi,uygunsuzluklarin sebebini yok etmek icin gerekli olan diizeltici faaliyetlerin
tespiti, diizeltici faaliyetlerin uygulanmasim ve etkiligini saglamak i¢in kontrollerin yapilmasi

konularnn icermelidir.
4.6.14.3 Onleyici faaliyetler

Onleyici faaliyetler igin prosediirler, uygunsuzluklarin potansiyel sebeplerini tespit etmek,
analiz yapmak ve ortadan kaldirmak amaciyla tirtin kalitesini etkileyen islemler vé prosesler,
standart dis1 izinler, tetkik sonuglari, kalite kayitlari, hizmet raporlar1 ve miisteri sikayetleri
gibi uygun bilgi kaynaklarmin kullanilmasi, onleyici faaliyet gerektiren problemler ile
ugrasmak i¢in gerekli adimlarin tespiti, 6nleyici faaliyetlerin baslatilmasi ve bunlarin etkili
olmasimi saglamak i¢in kontrollerin yapilmasi ve yapilan faaliyetler ile ilgili bilgilerin

yoOnetimin gbzden gegirmesi icin sunulmasim igermelidir.
4.6.15 Tasima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyat
4.6.15.1 Genel

Tedarikgi iiriiniin taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi, muhafaza ve sevkiyat: ile ilgili

dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali ve stirekliligini saglamalidar.
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4.6.15.2 Taguma '

Tedarikei hasar veya bozulmay1 dnleyecek iirlin tasima metotlarini belemelidir.
4.6.15.3 bepolama

Tedarikgi riinlin kullanimina veya sevkiyatina kadar hasar gdrmesini veya bozulmasini
onlemek amaciyla, belirlenmis depolama alanlarini veya stok yerlerini kullanmalidir. Bu
alanlara girisin veya bu alanlardan sevkiyatin gergeklestirilmesi igin uygun metotlart

belirlemelidir.
4.6.15.4 Ambalajlama

Tedarik¢i paketleme, ambalajlama ve isaretleme proseslerini, belirlenen sartlara

uygunlugunun saglandigindan emin olmak i¢in gereken kapsamda kontrol edilmelidir.
4.6.15.5 Muhafaza

Tedarik¢i kendi kontrolii altinda oldugu stirece iirintin muhafazas1 ve ayurt edilmesi 191n

uygun metotlari uy gulamahdir.
4.6.15.6 Sevkiyat

Tedarik¢i son muayene ve deneylerden sonra sevkiyat sirasinda tiriin kalitesinin korunmast

i¢in gerekli tedbirleri almalidir.
4.6.16 Kalite kayitlarimin kontrolii

Tedarikgi, kalite kayitlarinin tanimlanmasi, toplanmasi, ulagilmasi, dosyalanmasi, korunmasi,
bakimu ve elden ¢ikarilmasi igin dokiimante edilmis prosediirleri olusturmalr ve stirekliligini
saglamalidir. Kalite kayitlar, kalite sisteminin tammlanan sartlara uydugunu ve etkin olarak
isleyisini gostermek amaciyla tutulmalidir. Biitiin kalite kayitlar1 okunakli olmali ve hasar
veya bozulmayi ve kaybolmay: Onleyecek gevre sartlarim saflayan ortamlarda tekrar
kolaylikla kullarulabilecek sekilde depolanmali ve korunmalidir. Kalite kayitlarinin saklama
siireleri belirlenmeli ve kaydedilmelidir. Sozlesmede anlagmaya vanldifi takdirde, kalite
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kayitlan belirlenen bir slire i¢in miigteri veya miigteri temsilcisi tarafindan degerlendirilmesi

amaciyla erisilebilir sekilde korunmalidir.
4.6.17 Kurulus ici kalite tetkikleri

Tedarikei, kalite ile ilgili faaliyetlerin ve ilgili sonuglarin planlanan diizenlemelere
uygunlugunu dogrulamak ve kalite sisteminin etkinligini tayin i¢in kurulug ici kalite
tetkiklerinin planlanmasi ve yerine getirilmesi 'ile ilgili dokiimante edilmis prosediirleri
olusturmali ve siirekliligini saglamalidir. Kuruluy igi kalite tetkikleri, tetkik edilecek
faaliyetlerin durumu ve O6nemi esas alinmak suretiyle programlanmali ve tetkik edilen
faaliyetten dogrudan sorumlulugu olmayan tarafsiz personel tarafindan yapilmalidur.

4.6.18 Egitim

Tedarik¢i, egitim ihtiyaclarinin belirlenmesi i¢in dokiimante edilmis prosediirleri olusturmals,
stirekliligini ve kaliteyi etkileyen faaliyetleri uygulayan tiim personelin egitimini saglamalidir.
Verilen belirli isleri yapan personel gerektiginde 6grenim, egitim ve/ veya tecriibeleri esas
almakla birlikte degerlendirilmelidir. Egitimle ilgili uygun kayitlar tutulmalidir.

4.6.19 Servis

Servis belirtilmig bir sart oldugunda , tedarik¢i servisin belirtilen sartlar1 kargilayacak sekilde
yerine getirilmesi, dogrulanmas1 ve rapor edilmesi ig¢in doklimante edilmis prosediirleri
olusturmali ve stirekliligini saglamalidir.

4.6.20 Istatistik teknikler

4.6.20.1 Ihtiyaclarin belirlenmesi

Tedarikg¢i, proses yeterliligini ve iriin karakteristiklerini tespit etmek, kontrol etmek ve

dogrulamak i¢in ihtiyag duyulan istatistik tekniklerini belirlemelidir.
4.6.20.2 Prosediirler

Tedarikgi, istatistik tekniklerini uygulamak ve kontrol etmek igin dokiimante edilmis
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prosediirleri olugturmali ve siirekliligini saglamahidar.

L
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5. CELIK SERIT ve TELLERIN (AMBALAJ CEMBERI ICIN) TURK
STANDARTLARI iCERISINDEKI TANIMI
5.1 Konu, Tarif, Kapsam
5.1.1 Konu
Bu standart ambalajlamada kullanilan ¢elik serit ve tel ¢gemberlerin tarifine, siniflandirma ve
Ozelliklerine, muayene ve deneylerine, piyasaya arz sekli ile denetleme esaslarina dahildir
(T.S.E.1142,1983).
. 5.1.2 Tarifler
5.1.2.1 Celik serit ve tel (¢celik cember)
Celik serit ve tel,ahsap konteynerler, ahsap kafesler, karton kutular, demetler, balyalar gibi
malzemelerin ambalajlamasinda kullanilan, kesit alanlari 0.65-65 mm ve serit ve tel seklinde
olan ¢elik malzemedir.
5.1.2.1.1 Serit cember

Serit cember, kesiti dikdortgen olan ve boyutlart Cizelge 5.1°de gosterilen ¢elik cemberlerdir.

Cizelge 5.1 Serit gemberlerin boyutlar ( T.S.1142; 1972)

Geniglik Kalinlik Genislik Kalinlik
8 0.30-0.40 22 0.60-0.80
10 0.25-0.50 25 0.60-1.00
12 0.35-0.60 28 ' 0.90-1.30
16 0.40-0.60 32 0.80-1.30
20 0.40-1.00 50 1.00-1.30
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5.1.2.1.2 Tel gember

Tel ¢ember, kesiti daire, oval veya yass1 olan ve boyutlar1 Cizelge 5.2°de gésterilen ¢elik

¢cemberlerdir.
Cizelge 5.2 Tel gemberlerin boyutlan (T.S. 1142; 1972)

Daire Kesitli Oval Kesithi Yass1 Kesitli
0.90 1.70x 1.00 1.70 x 0.60
1.00 1.80x 1.12 1.60 x 0.60
1.12 2.00x 1.25 2.36 x 0.50
1.18
1.40 2.00x 1.32 2.00 x 0.60
1.70 2.12x1.40 2.12x 0.80
1.90 2.50x 1.50 3.35x0.60
2.00
2.50 2.65x 1.60 3.75x 0.60
3.00 2.80x 1.70 425x0.75
3.35 3.00x 1.80 3.25x1.00
3.75 - -
4.00 - -

5.1.2.2 Cinko kaplama miktar:

Cinko kaplama miktar1, ¢elik gemberlerin bir metrekare ylizeyine kaplanmig ¢inko miktaridir.

( birimi gram’ dir.)
5.2 Simiflandirma ve Ozellikler
53.2.1.1 Smflar

Bu standardin kapsamina giren ¢elik gemberler, kesit bigimlerine gore; Serit Cember ve tel

¢ember olmak {izere iki simifa ayrilir.

5.2.1.1.1 Tipler

Serit cemberler haddeleme islemine gére, soguk haddelenmis ve sicak haddelenmis olmak

{izere iki tipe ayrlir.
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5.2.1.2 Tiirler

Serit gemberler delikli olup olmadiklarina gére ¢ivi deliksiz ve ¢ivi delikli olmak tizere iki
sekilde belirtilirler. Tel gemberler kesitlerine gore, daire kesitli, oval kesitli ve yasst kesitli
olmak iizere Ug tiire ayriliriar.

5.2.2 Ozellikler

5.2.2.1 Malzeme

Celik ¢emberler genel amaglar igin kullamlan ve bilesimi esas alinmayan ¢ekme dayanimu ile
tanmimlanan ve genellikle P ve S miktan %0.05 ve daha az olan kiitle geliklerinden
yapilmahdr.

5.2.2.1.1 Mekanik ozellikler

Celik gemberlerin ¢ekme dayanimlar Cizelge 5.3” de gosterilen degerlere uygun olmalidir.

Cizelge 5.3 Celik ¢cemberlerin ¢cekme dayamumlan (T.S. 1142; 1972)

Celik Cemberler Cekme Dayanimi Kgf/mm ( min )
Serit Cember
Soguk Haddelenmis o - 63
Sicak Haddelenmis 44
Tel Cemberler
Daire Kesitli 47
Oval Kesitli 71
Yass1 Kesitli 63

Celik ¢emberlerin kaynak eklerinin ¢ekme dayammlari, ¢emberin ¢ekme dayamminin %
75’inden az olmamahdir. Cemberlerin kopma uzamasi Cizelge 5.4’de gosterilen degerlere

uygun olmalidir.
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Cizelge 5.4 Celik gemberlerin kopma uzamalan (T.S.1142; 1972)

Geniglik ( mm ) Kopma Uzamasi ( % )
Serit 8-16 0.5-4
Cember 20-50 6.5-16
Tel ¢ember Biitiin boyutlarda S en ¢ok

5.2.2.1.2 Katlama ozelligi

Serit cember ve yassi kesitli tel cemberler, haddeleme yo6niinde ve Cizelge 5.5’de gosterilen

egme sayilarinda egildiginde, ¢atlamadan katlanabilmelidir.

Cizelge 5.5 Serit cemberlerin ve yassi kesitli tel cemberlerin egme sayis1 (T.S.1142; 1972)

Kalinlik ( mm ) Egme Sayisi

Dahil Harig

0.25 0.30 15
0:30 0.40 : 12
0.40 0.50 10
0.50 0.60 8
0.60 0.80 5
0.80 1.30 3

Daire kesitli tel cemberler anma ¢apina esit ¢apta ve oval kesitli tel cemberler biiyiik capina
. esit ¢apta bir mandrel iizerine dakikada en ¢ok 15 devirle en az iki kez sarildiginda tel gember

¢atlamamalidir.
5.2.2.1.3 Kaplama yapisma ozelligi
Cinko, boya, vernik v.b. ile kaplanmis ¢elik gember madde 5.3.3* de agiklanan kaplamamn

yapisma Ozelligi tayini deneyinde katlama yerinin dis ylizeyinde kaplama kirilmamali ve

pullanma meydana gelmemelidir.
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5.2.2.2 Yapihg

Celik ¢emberlerin kangallar1 kopuksuz olmali ve biitiin kangalda 3’den c¢ok ek kaynag:
bulunmamalidir. Kaynak ek yerlerinin genisligi ¢elik ¢ember genislifinde olmali, kalinlig:
¢ember kalinliginin 1.5 katindan ¢ok olmamalidir. Cemberlerin ek yerlerine nokta kaynagi

yapilmamalidir.
5.2.2.2.1 Celik ¢cemberlerin yiizeyi

Celik ¢cemberlerin yiizeyi diizgiin olmak ve yiizeylerde ¢izik, tufal, capak, ¢atlak, gomiilmiig
yabanci maddeler, oyuk, dalgalanma bulunmamalidir. Serit gember ve tel gemberlerin yiizey
islemleri gerekli korunma bakimindan ¢izelge 5.6’ da gosterilen dégerlerden birine dygun
olmalidir. Serit gemberlerin keskin kogeleri uygun sekilde yuvarlatilmis olmalidir. Vernikli
veya boyali serit ¢cemberlerin yiizeyleri ve kenarlar1 tamamen ince bir tabaka meydana
getirecek verniklenmis veya boyanmis olmalidir. Parmakla kuvvetle ovuldugunda vernik veya
boya toplanmamalidir. Kaplamalarda kabariklik, kalkiklik olmamali ve yabanci maddeler
yaplsnns bulunmamalidir. Galvanizli serit ve tel gemberlerdeki ¢inko kaplama miktar1 metre

karede en az 55 gram olmalidir. Yiizeylerinde galvanizsiz kalan yerler bulunmamalidir.

Cizelge 5.6 Serit cember ve tel gemberlerin yiizey islemleri (T.S.1142; 1972)

Soguk Sembol Sicak Sembol Tel Sembol
Haddelenmis Haddelenmisg Cember
(Serit Cember) (Serit Cember)
Parlak P Haddelenmisg H Parlak P
~Mavi M Haddelenmis H Galvanizli

Mavi — mumlanmig| MM | Sicak daldirma SG - -
Elektro galvanizli EG Ile galvanizli SG - -
Sicak Daldirma ile SG - - - -

Galvanizli
Vernikli \% - - - -
Boyali B - - - -
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5.2.2.2.2 Civi delikleri

Serit cemberler ¢ivi delikli de olabilir. Ancak bu delikler gember genigligi ortasinda ve
birbirinden en ¢ok 75 mm uzaklikta olmalidir.

5.2.2.3 Boyut ve toleranslar

5.2.2.3.1 Boyutlar

Serit cemberlerin boyutlar1 Cizelge 5.1° de gosterilen degerlere uygun olmalidir.

5.2.2.3.2 Toleranslar

Serit haddelenmis serit cemberlerin genislik tolerans1 1.25 mm, soguk haddelenmis serit
¢emberlerin ise 0.30 mm olmalidir. Tel ¢emberlerin ¢aplan ve oval veya yassi1 ¢emberlerin
boyut toleranslar1 0.08 mm olmalidir.

5.3 Hazirlama ve Yapimla Ilgili Muayene ve Deneyler

5.3.1 Numune alma

Muayene ve deneyler i¢in aymi sif tip, tiir ve boyutta olan ve bir seferde muayeneye sunulan
¢elik cemberler kangal veya bobinlerden gelisi glizel numuneler alinmalidir. Muayenelerde 10
kangal ve bobinden 1 tane numune alinir ve bu numune say1s1 en az 5 olmahdir. Deneylerde
kangal veya bobin sayisimin % 3’ i numune alinir ve bu numune sayisi en az 3 olmaldir.
Deney pargasi, numune olarak alinan kangal veya bobinlerin uglarindan en az 1 metre
uzakliktan gikartiimalidir.

5.3.2 Muayeneler

5.3.2.1 Gozle muayene

Numune olarak ayrnlan kangal veya bobinlerin tiimii madde 5.2.2.2° de agiklanan kusurlar

yoniinden goz ile muayeneden gegirilir.
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5.3.2.2 Boyut malzemesi

Numune olarak alinan her kangal veya bobin boyutlar kalinlik veya genislik bakimindan, esit
araliklarla 5 yerinde ayr ayn tiger 6lgme yapilarak ortalamasi alinir. Bu ortalamalarin madde

5.2.2.3.1°de verilen degerlere uyup uymadiklarina bakilir. Olgiiler alinmadan 6nce boya,

~ vernik veya mum kaplamalar temizlenmelidir. Kalinhk &lgmeleri seridin genigligine

ortasindan yapilir. Olgmeler kangalin baglangicindan veya bitiminden en az 3 m uzaklikta
yapilmalidir.

5.3.3 Deneyler
5.3.3.1 Cekme deneyi

Numune olarak-alinan her kangal veya bobinden yeteri uzunlukta bir deney pargas: alinir. Bu
parcalara c¢ekme deneyi uygulanir (TSE 138). Deney sonunda bulunan degerlerin

ortalamasinin Cizelge 5.3’de verilen degerlere uyup uymadiklarina bakilir.
5.3.3.2 Katlama deneyi

Serit ve yass1 kesitli tel gemberlerde katlama deneyi, her kangal veya bobinden alinan yeteri
uzunlukta bir deney pargasi tlizerinde yapilir (TS 205/ 2.1.3 ). Katlama deneyi sonunda deney
pargalanmn gekmeye ¢aligan yiizeyinde ¢atlama veya kopma olup olmadigina bakilir.

5.3.3.3 Kaplamanin yapisma dzelligi tayini deneyi

Celik ¢emberlerde kaplamanin yapigma 6zelligi deneyi asagidaki sekilde tayin edilir. Numune
olarak alinan her kangal veya bobinden 250 mm uzunlugunda bir deney Ornegi ¢ikarilir.
Deney 20 + 5 °C sicakliktaki ortamda yapilmalidir. Kaplamada kirilma veya pullanama olup
olmadig: biiyiiteg kullanmadan ve gelik ¢ember genisliginin 1/4 uzaklhifindan gozle bakilmak
suretiyle tespit edilir. Kalinligi en ¢ok 0.6 (dahil) mm olan gelik ¢emberler, kendi
malzemelerinden iki kat yapilan bir parga tizerine bir kez 180° katlanir. Bunun i¢in yumusak
agizh mengene kullamlmalidir. Kalinligi 0.6 mm’ den ¢ok ¢inko kaplamali olan gelik
gemberler, kenarlar1 yuvarlatilmig ve kalinlig 5 + 0.3 mm olan gelik bir plaka lizerine bir kez
180°, bir méngene yardimi ile elde katlanir. Boya, vernik v.b. malzeme ile kapl ¢elik

¢emberlerden kahinlig1 0.6- 0.9 (dahil) mm olanlar10 + 0.3 mm, kalmlig1 0.9 mm’ den ¢ok
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olanlar ise kalinlig1 13 + 0.3 mm olan g¢elik bir plaka iizerine bir kez 180°, bir mengene

yardimu ile elle katlanur.
5.3.3.4 Cinko kaplama miktarinin tayini deneyi

Celik ¢emberlerin ¢inko kaplama agirliklarimin tayini yapilir (TS 822). Bulunan degerlerin
madde 5.2.2.1.2° de verilen degerlere uygun olup olmadigina bakilir.

5.3.3.5 Ovma deneyi

Boyalt ve vernikli gelik cemberler agagidaki sekilde ovma deneyinden gegirilirler. Bu deney
numune olarak alinan her kangaldan 15 cm boyundaki bir &rnege uygulamr. Serit gemberin
her iki yiizeyine parmaklarla basing yapilarak ovulur. Bu ovma genis gemberlerde kenarlara
dogru olmalidir. Bir kenan iizerindeki boya veya vernik keskin bir aletle kazinir. Kazinan
yere en az 10 kat biiyliten bir biiylitecle bakilir. Ovulan yerde bulunan degerin madde

5.2.2.2.1° de istenilene uyup uymadigina bakilir.
5.4 Piyasaya Arz
5.4.1 Isaretleme

Bu standarda uygun yapilan gelik ¢ember kangal veya bobinlerine sikica baglanacak metal
etiketlere kolayca okunabilecek, silinmeyecek ve bozulmayacak sekilde, firmamn tescilli
markas1 veya adi, Tirk mali deyimi veya TM isareti, bu standardin isaret ve numarasi, gelik

¢emberin sinufl, tipi ve tiirli ve kangalin agirlik ve boyutlar: ( TS 1142 ).
5.4.1.1 Celik cemberlerin kisa gisterilisi

Kalinlig1 0.30 mm, genisligi 8 mm ve ¢ekme dayanimi 70 kgf/ mm? olan soguk haddelenmis
parlak serit cemberler, soguk haddelenmis serit gémber, 0.30 X 8 TS 1142 70 P; Cap1 0.90
mm, ¢ekme dayamimi 50 kgf / mm? olan daire kesitli galvanizli tel gemberin gosterilisi, tel
¢ember 0.90 TS 1142 50 G seklinde gosterilirler.
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5.4.2 Ambalaj

Celik cemberler kangal halinde piyasaya sunulur. Bir kangalin agirhig 40 + 5 kg ve i¢ ¢ap1
400 mm, dig ¢apt ise 320- 650 mm olmahdir. Celik ¢ember kangallar: en az 2 mm’ lik
tavlanmug ¢ift telle ve esit araliklarla 4 yerden baglanarak ambalajlanmalidir (Sekil 5.1).
Kangallar kagit sarma makineleri ile de su gegirmez kagitlarla sarilarak ambalajlanabilir
(Sekil 5.2). Birden ¢ok kangalin ambalajlarinin yapilmast Sekil 5.3’ de gdsterilmigtir. Bu
halde ayi1 boyuttaki kangallar bir arada ambalaj edilir ve bunlar igin kullamlacak altliklarda
kullanilan ahgap malzemenin boyutlan Sekil 5.4 ve Sekil 5.5’de gosterildigi gibi olmalidir.

Tel cemberler bobin halinde de piyasaya sunulabilir.
5.5 Cesitli Hitkiimler

Imalatg1 veya satici istendiginde bu standarda uygunluk belgesi vermek veya gdstermek
zorundadir. Bu belgede satis konusu malin; 5.2. bolimdeki &zellikleri tasidigim ve 5.3.
boliimdeki muayene ve deneylerin yapilmis ve olumlu sonu¢ alinmis bulundugunun
belirtilmesi gerekir. Bu standarda gére yapilacak malin etiketleri {izerine gerektiginde madde
5.4.1.de belirtilen Tiirkge igaretlerin yam sira ihrag edilecekleri iilkelerin anlayacag: dilde
karshiklan da yazilabilir. Ambalajda kullamlacak celik emberlerin sayist ile boyutlanmn
secimine iligkin bilgiler boliim 5.6°da gdsterilmistir.

5.6 Ambalajda Kullanllacak Celik Ambalaj Cemberleri Sayist ile Boyutlarmin
Secimine iligkin Bilgiler

5.6.1 Genel

Celik ¢emberlerin say1 boyutlarinin se¢imi ambalajin sekline, biiylikliigiine, agirhigina ve

tagima durumuna gore belirlenir.

5.6.1.1 Ahsap sandiklarda kullamlacak c¢elik c¢emberlerin sayr ve boyutlariin

hesaplanmasi

Cekme Dayanimi 60 Kgf/ mm? olan ¢elik ¢emberlerin ¢ivilenmis ahsap sandiklardaki sayist
ve boyutlar1 ambalajm agirliklan esas alnarak bulunur. Cekme dayamm 44, 70, 86 ve 100
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Kgf/ mm? olan gelik gemberlerin boyutlar: Grafik 5.1 ve Cizelge 5.7° de gosterildigi gibi

hesaplanir. Bu ¢izelgede farkl: gekme dayanimlarina gore esdeger kesit alanlan verilmistir.

Cizelge 5.7 Farkh ¢ekme dayamimlarina goére g¢elik ¢emberlerin  edeger kesit
alanlan (6lgiiler mm’dir) (T.S. 1142; 1972).

Cekme Dayanimi ( Kgf/mm? )
44 60 70 86 100
1.7 14 13 12 1.1
2.3 1.9 1.8 1.6 1.5
3.0 2.5 2.4 2.2 2.0
3.7 3.1 2.9 2.6 24
4.9 4.1 3.8 35 3.2
5.5 4.7 43 3.9 3.6
6.5 54 5.0 45 42
7.3 6.1 5.6 5.2 4.7
8.4 7.1 6.5 6.0 5.5
9.4 7.9 73 6.7 6.2
10.6 8.9 8.2 75 6.9
11.5 9.7 9.0 8.1 76
12.4 10.7 9.9 9.0 8.3
15.2 12.8 11.8 10.8 10.0
18.2 15.3 14.1 12.9 11.9
21.5 18.0 16.6 15.2 14.1

‘Sekil 5.1 Kangallarin telle baglanmasi (T.S. 1142; 1972)
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Genistik 40 - SO

/ Qerintik 5§ -25

Sekil 5.4 Ambalaj agirli1 500 kg’1 gegmeyen kangal altligi (T.S.1142; 1972)

Cizelge 5.8 Kangal altlig1 yapiminda kullanilan ahsap malzeme boyutlar

TIP 1 2 3

A 550 x 65 x 90 600 x 65 x 90 625 x 65 x90
550x90x 20 600 x 90 x 20 625 x 90 x 20

]

C 350x65x20 400 x 65 x 20 425 x65x20

S
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6. CELIK AMBALAJ CEMBERLERININ HAMMADDELERI

6.1 Sicak Haddelenmis Celik Sac Rulo

Celik ambalaj ¢emberlerinin esas hammaddesi sicak haddelenmis ¢elik sac rulodur. Bu
malzemeler Tirkiye’de ERDEMIR tarafindan imal edilmektedir. KERIM CELIK A.S.
SIGNODE Celik Cember hattinda ERDEMIR imalat: olan 3 ayn kalitede sicak haddelenmis
celik sac rulo kullanmilmaktadir. Bu rulolar kaliteleri ve standart karsiliklar: agagida verilmistir.

6.1.1 Sicak haddelenmis ¢elik sac kaliteleri ( S.A.E., 1992, ve D.I.N,, 1990 ).

Celik Kalitesi Celik Kalitelerinin Imalattaki Celiklerin
Standart Kargihiklar: Degisen Standartlan
3010 SAE J403-92 1010 SAE J403-88 1010
6222 DIN 1614 P2-86 St W 22
6224 DIN EN 10025-91 Fe 430 D1

Sicak haddelenmis ¢elik rulolar kahnlik ve geniglik olarak ebatlandinlirlar. Her rulo igin
fiziksel ve kimyasal degerler ayn ayri belirtilmi$tif. Her rulo daha sonra yapilacak olan sdgﬁk
haddeleme iglemine imkan saflamak ve haddelemeden sonra fiziksel &zelliklerini
kaybetmemek amaciyla ERDEMIR tarafindan belirlenen uygun fiziksel ve kimyasal
ozelliklerde iiretilirler. Omek olarak 2.5 mm kahnhpinda ve 1200 mm genisliginde 3010

kalitesine sahip gelik sac rulo
2.50 X 1200 HR 3010
olarak tanimlanir. Burada gosterilen HR Hot Rolled anlamindadir.
6.1.2 Sicak haddelenmis ¢elik sac rulolarn fiziksel 6zellikleri
Sicak haddelenmis rulolann fiziksel 6zellikleri malzemelerin kalite referanslarinda ¢ekme
mukavemeti, akma mukavemeti, % uzama ve varsa sertlik olarak belirtilirler. Bu degerler

malzemelerin Kalitelerine gore farkliliklar gosterirler. 3010, 6222 ve 6422 kalitelerindeki
sicak haddelenmis ¢elik rulolarin fiziksel 6zellikleri agagidaki Cizelge 6.1’ de gdsterilmigtir.
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Cizelge 6.1 Sicak haddelenmis ¢elik rulolarin fiziksel 6zellikleri

ERDEMIR STANDART FIZIKSEL OZELLIKLER
KALITE NO KARSILIGI Akma Cekme o UZAMA

Muk. Muk. T<3 T>3
Kg/mm? | Kg/mm? | Lo=80mm | Lo(2)
(min) (min)

3010 SAE 1010 - - - -

6222 DIN 1614 StW 22| 219 449 25 25

. A (min)
6422 DIN 1614 St 22 - - - -

6.1.3 Sicak haddelenmis ¢elik sac rulolarin kimyasal 6zellikleri

Kimyasal &zellikler sicak haddelenmis ¢elik sac rulo blinyesinde bulunan kimyasal
elementlerin miktarlarimi ifade eder. Kimyasal elementler C, Mn, P, S, N, Al ve Cu olarak
¢elik biinyesinde yer alirlar. Asagida kimyasal elementlerin miktarlar verilmistir (Cizelge
6.2). : :

Cizelge 6.2 Sicak haddelenmis ¢elik rulolarin kimyasal 6zellikleri

ERDEMIR |[STANDART C Mn [P S N [Al [Cu
KALITE NO |KARSILIGI Max [Max |{Max [Max Min
3010 SAE 1010 0.08- [0.30- |0.030[0.035|- |- |-
0.13 |0.60
622 |DINI6IAStW22[|0.10 |- |- |- |- |- |-
6422 DIN 1614 St22 [0.10 |0.45 ]0.035[0.035{- [- |-

Karbon oranimin diigiik olmasi malzemelerin sertlik degerleri i¢in belirleyici bir degeridir.
Uygun oranda ayarlanamamasi sebebiyle malzemede istenmeyen kirilmalara ve

uygunsuzluklara sebep olabilir.
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6.1.4 Toleranslar

Sicak Haddelenmis gelik sac rulolar boyutsal 6zellikleri dogrultusunda toleranslara sahiptirler.
Celik rulolar agagida belirtilen toleranslar dahilinde tiretilirler.

6.1.4.1 Kalinhk toleranslar

Sicak haddelenmis rulolar i¢in genislik referansindaki kalinhk toleranslan agagidaki Cizelge
6.3’de gosterilmistir.

Cizelge 6.3 Sicak haddelenmis gelik rulolarin kalinlik toleranslar1 (E.D.C. {iriin katalogu)

KALINLIK (mm) GENISLIK (mm)_
>=600 | >=1200 | >=1500ve
<=1200 | <=1500 iizeri
>= 150 < 2.00 + 017 | *0.19 + 0.21
> = 2.00 < 250 T 0.18 | % 021 + 023
>= 250 < 300 | £020 | £022 + 0.24
>= 300 < 400 £ 022 | + 024 £ 0.26
> = 4.00 < 5.00 + 024 | + 026 £ 028
> = 5.00 < 6.00 + 026 | + 028 + 0.29
> = 6.00 < 8.00 + 029 | % 0.30 + 031
> = 8.00 < 10.00 + 032 | + 033 + 0.34
>"=10.00 < 1250 + 035 | + 0.36 + 037
> = 12.50 < 15.00 + 037 | + 038 + 040
> = 15.00 < = 20.00 T 040 | + 042 * 0.45

6.1.4.2 Genislik toleranslan

Sicak haddelenmis gelik sac rulolarin nominal kalinlik referansindaki genislik toleranslan

asagidaki Cizelge 6.4’ de gdsterilmigtir.
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Cizelge 6.4 Sicak haddelenmis gelik rulolarin genislik toleranslan (E.D.C. iiriin katalogu)

KALINLIK (mm)

GENISLIK (mm) Kenarlan Kenarlan Kenarlan

Kesilmemis (mm) | Kesilmis (mm) | Kesilmis (mm)
<3.0 <3.0 >=30 <=5.0

ALT UST ALT | UST | ALT | UST

>=600 <=2000{ O 20 | - - - -
>=600 <=1200| - - 0 +2.4 0 +2.7
>=1200<=2000 | 0 +20 0 | 3.0 | 0 | %40

6.1.4.3 Sicak haddelenmis celik sac rulolarin genel kullanim alanlari

3010, 6222 ve 6422 kalitelerindeki sicak haddelenmis ¢elik sac rulolar gesitli kullanim
alanlarina sahiptirler. Asagida bu gelikler i¢in genel kullanim alanlan belirtilmigtir.

3010 kalite sicak haddelenmis rulo, otomotiv sanayii, borular, profiller ve ¢esitli makine
pargalart imalati ‘alanlarinda; 6222 kalite sicak héddelenmis rulo, derin ¢ekme ve
sekillendirmeye uygun mamuller igin genel uygulama alanlarinda ve 6422 kalite sicak
haddelenmis rulo soguk haddeleme igleminde kullamlirlar.

6.1.4.4 Sicak haddelenmiy ¢elik sac rulolarin imalat limitleri

3010, 6222 ve 6422 kalitelerindeki ¢elik rulolar belirli araliklardaki Slgiilerde imal edilirler.
Bu imalat araliklan rulolarin kalitelerine gore farklilik gosterirler. Asagidaki Cizelge 6.5° de
3010 ve 6222 kalitesindeki, Cizelge 6.6’ da ise 6422 kalitesindeki gelik rulolarn imalat bu

degerler gosterilmigtir.
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Cizelge 6.5 Sicak haddelenmis 3010 ve 6222 kalitesindeki gelik rulolarin imalat
araliklar1 ( E.D.C. iiriin katalogu )

GENISLIK (mm)| 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200 ] 1300 | 1400 | 1500
KALINLIK (mm)

2.00-2.30
2.31-2.49
2.50-2.80
2.81-3.25
3.26 -3.50
3.51-20.00

i
o

| I B i e
| T B It I
o I I I ]
o I | B e
o] | I I

<

Cizelge 6.6 Sicak haddelenmis 6422 kalitesindeki gelik rulonun imalat aralig: (E.D.C. tiriin
katalogu) '

GENISLIK (mm)| 825 | 925 | 1025 | 1125 | 1225 | 1325 | 1425 | 1525
KALINLIK (mm)

2.00-2.30
2.31-2.49
2.50-2.80
2.81-3.25
3.26 -3.50
3.51-4.99

>

o B e I B
<
o

SIS Y
S I Y T
| | x| | e
SN IS

6.2 Soguk Haddelenmis Celik Sac Rulo

Soguk haddelenmis celik sac rulolar, sicak haddelenmis rulolarin kalinlik diisiirtilmesi ile belli
kalinlik degerlerine getirilmeleriyle elde edilirler. Soguk haddelenmis rulolar fiziksel ve
kimyasal ozelliklerine gére kalite numaralar ile birbirlerinden farkhilik gdsterirler
(D.LN.,, 1990 ). Bu gelik rulolarin kalite numaralar1 asagida belirtilmigtir. Bunlar;

1110, 1112, 3110, 6112 ve 6114

kalitelerindeki.gelik sac rulolardir. Bu kalitelerdeki gelik saclarin boyutlan kalinhk, genislik
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ve/ veya uzunluk olarak belirtilir. Ornek olarak verilmek istenirse 0.79 mm kalinliginda ve
398 mm genisliginde 3010 kalitesindeki soguk haddelenmis sac rulo;

0.79 X 398 SH 3010

olarak tanmimlanir. Soguk haddelenmis saclar, sicak haddelenmis saclarin soguk haddelenmesi
ile bir ebatlama prosesinden gecirilerek elde edilen iirlindiir. Bu belirtilen SH Soguk
Haddelenmis anlamindadir. KERIM CELIK A.S.’ de gelik cember olarak imal edilecek olan
soguk hadde saclar ERDEMIR tarafindan iiretilmektedir. Bu malzeme 6zelliklerini belirtmek
icin verilen degerlerde ERDEMIR verileri dikkate alinmugtir.

6.2.1 Soguk haddelenmis ¢elik sac kaliteleri

Celik Kalitesi Celik Kalitelerinin Imalattaki Celiklerin
Standart Karsiliklan Degisen Standartlan
1110 ERDEMIR OZEL
1112 DIN EN 10130-91 Fe PO1 DIN 1623 P1-83 USt-12
3110 ERDEMIR OZEL
6112 DIN EN 10130-91 Fe PO1
6114 DIN EN 10130-91 Fe PO4 DIN 1623 P1-83 St-14

Yukarida belirtilen her bir gelik soguk haddelemeden sonra ¢elik ambalaj ¢gemberi yapiminda
kullamImak tizere imalat hattina éhmrlar. Gerekli dayanim: saglamas1 amaciyla bu gelikler
uygun fiziksel ve kimyasal degeflere uymak zorundadir. Asagida bu gelikler i¢in gerekli
fiziksel ve kimyasal degerler verilmigtir.

6.2.2 Soguk haddelenmis ¢elik sac rulolarin fiziksel 6zellikleri
Soguk haddelenmis rulolarin fiziksel &zellikleri malzemelerin kalite referanslarinda Akma

Mukavemeti, Cekme Mukavemeti ve % Uzama olarak belirtilirler. Asagida soguk

haddelenmis ¢elik sac rulolann fiziksel 6zellikleri verilmistir (Cizelge 6.7).
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Cizelge 6.7 Soguk haddelenmis ¢elik sac rulolarin fiziksel 6zellikleri

ERDEMIR STANDART FIZIKSEL OZELLIKLER
KALITE NO KARSILIGI Akma Cekme %UZAMA
Muk. Muk. Lo=80 mm

Kg/mm? | Kg/mm? Min.
1110 ERDEMIR OZEL - - -

1112 DIN EN 10130-91 28.6 [27.5-41.8 28

Fe PO1 .
3110 ERDEMIR OZEL - - -
6112 DIN EN 10130-91 28.6 [|27.5-41.8 28
Fe PO1
6114 DIN EN 10130-91 21.4 27.5-35.7 38
Fe PO4

6.2.3 Soguk haddelenmis celik sac rulolarin kimyasal ézellikleri
Kimyasal‘ Ozellikler soguk haddelenmis gelik sac rulolarin igerisinde bulunan kimyasal
elementlerin oransal olarak miktarlanim belirtirler. Bu elementler gelik kalitesine gore

degiskenlik gosterirler. Katki malzemesi olarak C, Mn, P, S, Si ve Al elementleri kullanilirlar.

Cizelge 6.8 Soguk haddelenmis gelik sac rulolarin kimyasal 6zellikleri

ERDEMIR [STANDART C Mn [P S Si  JAI
KALITE |KARSILIGI Max |[Max {Max |Max |Max |Max
NO . |
1110 ERDEMIR OZEL [0.12 [0.50 [0.025[0.035]0.10 {0.13
1112 DIN EN 1013091 |0.12 |0.60 |0.045 |0.045 |- -
Fe PO1
3110 ERDEMIR OZEL [0.12 [0.50 [0.025[0.035[0.10 [0.13
6112 DIN EN 10130-91 [0.12 [0.60 [0.045[0.045 |- -
Fe PO1
6114 DIN EN 10130-91 {0.08 [0.40 [0.030 [0.030 |- -
Fe PO4
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6.2.4 Toleranslar

Soguk haddelenmis ¢elik sac rulolar iirlin ebatlamasindan dolay: kalinlik ve genislik
toleranslar verilerek iiretilirler. Bu toleranslar i¢inde soguk haddelenen rulolar gelik ambalaj

¢emberi iiretimi i¢in uygun duruma getirilirler.
6.2.4.1 Kahnlik toleranslar

Celik ambalaj ¢gemberi iiretimi i¢in kullanilan soguk haddelenmis ¢elik sac rulolar nominal
kalinliklan {izerinden + 0.051 mm max. ve —0.025 mm min. kahnhk toleranslan arasinda

firetilirler.
6.2.4.2 Genislik toleranslar:

Soguk Haddelenmis ¢elik sac rulolar nominal kalinlik referansinda Cizelge 6.9° da gosterilen

genislik toleranslari iginde tretilirler.

Cizelge 6.9 Soguk haddelenmis gelik rulolarin genislik toleranslan (E.D.C. iiriin katalogu)

KALINLIK (mm) GENISLIK (mm)

<125 >=125 <250 >=250 <=400 >=400 <=650

>=0.10 <0.40 0.3 0.4 0.6 A 0.6
>=040 <1.50 0.4 0.6 0.8 0.8
>=1.50 <250 0.6 0.8 1.0 1.0

6.2.4.3 Soguk haddelenmis gelik sac rulolarin genel kullanim alanlarr

Soguk haddelenmis ¢elik sac rulolann gesitli kullamm alanlar1 vardir. 1110 kalite soguk
haddelenmis rulo, soguk iiriinler igin genel uygulamalarda, galvanizli sac ve rulo imalati, biiro
esyasi ve aydinlatma geregleri imalatinda; 1112 ve 6112 kalife koguk haddelenmis rulolar,
otomotiv sanayii, buzdolabi, ¢gamagir makinesi ve mutfak esyasi imalatinda; 6114 kalite soguk
haddelenmis rulo, yaglanmaya kargi dayamkl geliklerin tiim kullamim alanlan ve otomotiv



49

sanayiinde ve 3110 kalite soguk haddelenmis rulo, otomotiv sanayii, borular, profiller ve
¢esitli makine par¢asi imalatinda kullanilirlar.

6.2.4.4 Soguk haddelenmis gelik sac rulolarin imalat limitleri

1112, 6112 ve 6114 Kkalitesindeki soguk haddelenmis ¢elik sac rulolar Cizelge 6.10° da

gOsterilen 6l¢ii araliklarinda iiretilirler.

Cizelge 6.10 Soguk haddelenmis 1112, 6112 ve 6114 kalitelerindeki rulolarin
iiretim limitleri ( E.D.C. iiriin katalogu ) ‘

GENISLIK(mm) | 600 | 700 | 800 | 900 | 1000 | 1100 | 1200 | 1300 | 1400 | 1500

KALINLIK (mm)

0.25

0.30

0.35

0.40

0.45

0.50

0.60

0.70

0.80

0.90

1.00

1.20

1.25

1.50

2.00

2.50

o I e B A B B B I B I B I
el bl bl el 4| <l x| ndl one| nal nel ne| ne| be < 2| <
P I IS I [ ] B BV B [0 B R R I T I I
I I R I B S IS I P B B B IS IS I
N S I S S S I S S Y S Y
VIRV IV IV (V) [EV' RV V! [V [V V) IV BV V! RV RV e
o IS I R IS -1 Q) T S 00 BV IRV (V) [RVC) ) ) RN

ol I e e i B e B o B B

o] B ] B B B B
o] I Bt ] B B B B B

3.00

1110 ve 3010 kalitelerindeki soguk haddelenmis gelikler ERDEMIR 6zel imalat1 olduklart
igin belirli bir iiretim 6lgii aralig1 yoktur. Bu celikler, degisebilen olgiilerde tiretildikleri i¢in
Cizelge 6.10° da bu iki gelik g6sterilmemistir.
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7. CELIK CEMBERLERIN URETIM ESASLARI

7.1 Celik Ambalaj Cemberi Uriin Spesifikasyonu

SIGNODE marka ¢elik ambalaj ¢emberleri kullanilacaklar1 yerlere bagh olarak degisik
kalinlik ve genisliklerde iiretilirler. Bu amagla tiretilecek olan ¢elik ¢gemberlerin iiretim prosesi

ozel haddelenmis soguk saclarin gelik ambalaj ¢emberi olarak {iretilmek iizere isleme alindig1
KERIM CELIK A.S. SIGNODE Celik Cember Hattindan olusur.

7.1.1 Celik gemberlerin malzeme spesifikasyonu

Celik ¢emberlerin malzemeleri soguk haddelenmis sac rulolar, yiik altinda galisabilen ve
haddeleme sonucunda elde edilen yiiksek dayanimli ¢elik malzemelerdir.

7.1.1.1 Malzeme gruplar

Celik ¢ember malzeme hammaddesi olarak 6zel haddelenmis soguk saclar kullanilacaklar
yerlere gore degiskenlik gosteren ¢ember ebatlari ve tiplerine goére gesitli boyutlarda
liretilirler. Buna bagl olarak iiretilecek olan gemberin kalinliimin 0.79 mm’den kiigiik olmas:
durumunda malzeme yapisindaki % C igerigi max. 0.08 olmalidir. Bu igerigi tagiyan
hammaddeler 6222, 6422, 1112 ve 6114 kalitelerindeki ERDEMIR tarafindan imal edileﬁ
sicak haddelenmis saclardan elde edilen 6zel olarak haddelenmis olan soguk saclardir. Celik
¢ember kalinligi 0.79 mm’den biiylik ise malzeme biinyesindeki % C orani 0.08, % Mn oram
ise 0.30-0.50 degerleri arasinda yer alir. Bu malzemeler ERDEMIR tarafindan 3010 ve 3110
kalitesinde imal edilen sicak haddelenmis saclardan elde edilen 6zel haddelenmis soguk sac
malzemelerdir ( KERIM CELIK A.S. 1999).

7.1.1.1 Malzeme tanmimlar

Malzeme spesifikasyon kapsaminda yer alan sicak haddelenmis ve bu malzemeden 6zel
haddelenmis olan soguk saclar 1110, 1112, 3110, 6112 ve 6114 kalitelerinde ve boyutlar1 da
kalinlik ve genislik olarak belirtilirler. Bu bilgilere bagh olarak malzeme tamimlama islemi
agagidaki bicimlerde yapihrlar.

Sicak Haddelenmis Sac

Kalinlik :2.50 mm 2.50 X 1200 HR 3010
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Genislik : 1200 mm HR = Hot Rolled ( Sicak Hadde )
Kalite :3010

Yukarida tammlanan malzemeden 6zel olarak soguk haddelenmis sac ise,
Kalinlik : 0.79 mm 0.79 X 398 CR 3010

Genislik : 398 mm CR = Cold Rolled ( Soguk Hadde )
Kalite :3010

Soguk haddeleme sirasinda sac rulonun kalinlig: {iretilecek olan gemberin kalinligina bagh
olarak degistirilir. Soguk haddeleme sirasinda kalinlik, disiirtiliirken malzemenin mekanik
degerlerinin son iiriintin standartlarda belirtilen mekanik degerleri gegmemesi gerekmektedir.
Malzemenin soguk haddeleme sirasinda kimyasal 6zelliginde herhangi bir degisim olmaz ve

yine aym kalite numarasiyla malzeme belirtilir.

7.1.2 Uriin spesifikasyonlar

Uriin spesifikasyonunda yer alan iriinler daha 6nce agiklamasi yapilan 6zel haddelenmis
soguk saclarin kontinii ‘bir proseste gesitli islemlere tabi tutulmalanyla elde edilen gelik
ambalaj gemberleridir.

7.1.2.1 Uriin gruplandirmasi

SIGNODE ¢elik ambalaj ¢emberleri gember ebatlanmasi, yiizey kalitesi ve sarim sekline gére
karakterize edilirler (SIGNODE Corp., 1998 ).

7.1.2.1.1 Cember ebatlari

Cemberler kalinlik ve genisliklerine gére ebatlandirilirlar. Cizelge 7.1° de ¢ember ebat matrisi
gosterilmistir. Bu ¢emberler kullamm alanlarma gore degisim gosterirler. Genislik ve
kalinliklar arttiginda g¢emberlerin mukavemetleri ve tastyabilecekleri yiiklerde artar
( SIGNODE Corp., 1996 ). '
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Cizelge 7.1 SIGNODE gelik ambalaj gemberi ebat dagilimi ( SIGNODE Corp., 1998 )

GENISLIK (mm) | KALINLIK (mm )
95 038
95 0.46
95 0.51
12.7 038
2.7 0.46
2.7 0.51
12.7 0.58
159 038
15.9 0.46
15.9 051
15.9 058
00 038
19.0 0.46
19.0 0.51
19.0 0.58
19.0 0.64
19.0 0.71

~19.0 0.79
19.0 0.89
754 , 0.89
31.75 071

31.75 0.79
31.75 0.89
3175, 102

7.1.2.1.2 Yiizey kalitesi

Celik ¢emberler yiizey kaliteleri olarak 4 ayr sekilde karakterize edilirler. Bunlar mavi
boyali, ¢inko boyali, siyah boyali ve yesil boyal olarak isimlendirilirler.

1. Mavi boyali: Cember yiizeyi meneviglendirilmistir. Yiizeyde mavi bir gériiniim elde

edilir. Cember iiretim prosesinde boya hattina girmeden {iretilir. Sadece ylizeyde waxlandirma
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islemi yapilir. Cemberin yiizeyi koruyucu boya ile boyanmadifindan dolay:1 korozyon

dayanimu zayiftir. Bu gesit cemberler BLU ( Mavi ) olarak gésterilirler.

2. Cinko boyali: Cember yiizeyi proses esnasinda ¢inko boya ile boyamr. Cinko boyanin
koruyuculuk 6zelligi yiiksek oldugundan dolayi bu Qeiik cemberlerde korozyon dayamim
yiiksektir. Bu gérnberlerin gosterilisleri ZPW = Zinc Painted Wound ( Cinko Boyal1 Sarim )
seklindedir. |

3. Siyah boyal1: Cember yiizeyi liretim agamasinda siyah boyama hattindan gegerek boyanur.
En yaygin olarak kullamilan gelik gember ¢esididir. Korozyon dayanimu yiiksektir. BPW
olarak gésterilirler. A¢ilimi Black Painted Wound ( Siyah Boyali1 Sarim ) olarak adlandinlir.

4. Yesil boyali: Cember yiizeyi proses esnasinda yesil boya ile boyanarak korozyona karsi
dayamm elde edilir. Cember gosterilisi GPW = Green Painted Wound ( Yesil Boyali Sarim)
seklindedir.

7.1.2.2 Celik ambalaj ¢emberlerinin sarim sekilleri

Célik ambalaj cemberleri sarim sekilleri olarak Coklu Sarim ve Tekli Sarim olmak tizere iki

sekilde belirtilirler.

1. Coklu sarim: Bu sarim seklinde genisligi 31.75 mm’ den daha az olan g¢ember c¢esitleri
rulolarin rulonun kenar genislikleri 63.5 mm’ yi agmayacak sekilde gezinmeli olarak sarilir.
Bu sekildeki cemberlerin gosterilisi MW= Mill Wound ( Coklu Sarim ) seklindedir. Ornek
olarak 19.0 mm genigliginde ve 0.79 mm kalinliginda siyah boyanmis ve waxlanms goklu
sarimli ambalaj gemberi ; 19.0 X 0.79 BPW MW olarak gosterilir. |

2. Tekli sarim: Genisligi 31.75 mm olan ¢emberler tekli sarim teknigi kullamlarak sarlirlar.
Cember rulolan birbirleri iizerine sarihirlar Uriin belirtmede RW= Ribbon Wound ( Tekli
Sarim ) olarak belirtilirler. Ornek olarak 31.75 mm genisliginde ve 0.71 mm kalinhiginda
¢inko boyanmis ve waxlanmus tekli sarimh ¢elik ambalaj gemberi ;31.75 X 0.71 ZPW RW
olarak tammlanur.
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7.1.2.3 Uriin tanimlamasi

Signode ¢elik ambalaj ¢emberleri ¢ember ebadi, yiizey kalitesi ve sarim gekli belirtilerek
karakterize edilirler. Asagidaki gésterilis KERIM CELIK A.S.°de firetilen tim gelik
cemberler igin tiriin &zelliklerine bagh olarak benzer sekilde uygulanir. Ornek olarak genisligi
15.9 mm ve kalinlig1 da 0.58 mm olan yiizeyi mavi birakilmig yani menevislendirilmis olan
coklu sarimli bir gelik ambalaj ¢emberinin gosteriligi 15.9 X 0.58 BLU RW seklindedir.

7.1.2.4 Uriin dzellikleri

Celik ambalaj gemberlerinde iiriin &zellikleri iki gekilde incelenirler. Bunlar mekanik
dzellikler ve kaynak 6zellikleridir ( SIGNODE Corp., 1997 ).

7.1.2.4.1 Mekanik dzellikler

Celik ¢emberlerin kullanilacaklar1 yerlere uygun olarak secilebilmesi i¢in kopma dayanimi,
siineklik ve yiizey diizgiinliik degerlerinin standartlar dahilinde olmas1 gerekmektedir. Aksi
durumda amaca uygun g¢ember kullamlamaz ve gember kopabilir. Cemberlerde olmasi

gereken degerler asagidaki gibidir.
7.1.2.4.1.1 Kopma dayanim

Kopma dayanimui degerleri celik ¢emberlerin ebatlarina gore farkli degerler alirlar. Celik
ambalaj gemberlerinin kullanildiklar yerlerde giivenli olarak ¢alisabilmeleri

i¢in standartlarda belirtilen kopma dayanimi degerlerine mutlaka uymalan gerekmektedir. Bu |
amagla ¢elik ambalaj ¢emberlerinin uygulanacaklan yerlere bagh olarak minimum kopma

dayarnumlan Cizelge 7.2 de gosterilmistir.

.C. YOKSEKOGRETIM KURULY
DOKTMANTASYON MERKE
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Cizelge 7.2 SIGNODE ¢elik ambalaj gemberleri kopma dayanimlar

Genislik (mm) X Kalinlik (mm) Min. Kopma Kuvveti | Min. Kopma Dayanimi
(00) N (N/mm?)
95X 0.38 2.760 765
9.5 X 0.46 3.250 744
9.5 X 0.51 3.560 735
127X 0.38 3.690 765
12.7 X 0.46 4.360 746
12.7 X 0.51 4.760 735
12.7 X 0.58 5.430 737
159 X 0.38 4.580 758
15.9 X 0.46 5.430 742
15.9 X 0.51 : 5.920 730
15.9X 0.58 6.760 . 733
19.0 X 0.38 5520 765
19.0 X 0.46 6.490 743
190X0.51 - 7.120 735
'19.0 X 0.58 | 8.140 739
19.0 X 0.64 8.760 720
19.0 X 0.71 9.700 719
19.0 X 0.79 10.590 706
19.0 X 0.89 11.650 689
254X 0.89 15.570 689
31.75 X 0.71 15.800 701
31.75 X 0.79 . 17.620 702
31.75 X 0.89 19.440 688
31.75 X 1.02 27.710 670

7.1.2.4.1.2 Siineklik

SIGNODE ¢elik ambalaj gemberlerinde siineklik degeri ¢emberin biikiilme degerlerini
gosterirler ve gelik ambalaj ¢emberlerinden beklenen biikiilme &zelligi iki biikkme degeri ile

belirlenir. Celik ambalaj (;emberleriA icin ¢ok 6nemli olan siineklik, ambalajlama sirasinda



¢emberin kopmamast i¢in belirlenen standartlarda olmalidir. Signode ¢elik ambalaj
¢emberlerinin ideal bikkme degeri 2R olarak belirlenmistir. Buradaki 1R, ¢emberin biikme
aparatinda 90° egilmesi olarak yayinlanmstir.

7.1.2.4.1.3 Diizgiinliik

Signode gelik ambalaj ¢emberlerinde diizgiinliik {i¢ sekilde incelenir. Bunlar, ¢ember
dogrulugu, g:émber diizgiinliigii ve gember doniikligiidiir.Cember dogrulugu ( Cambering )
2.4 m boyundaki ¢elik ambalaj gemberinde max. 12.7 mm,¢ember diizgiinltigii ( Curling ) 2.4 -
m boyundaki ¢elik ambalaj gemberinde max. 25.4 mm ve ¢ember doniikligl ( Twisting ) 2.4
m boyundaki numunede max. 30° degerinde olmalidir.

7.1.2.4.2 Kaynak dzelligi

Signode ¢elik ambalaj ¢emberleri tretim akisinda stirekliligi saglamak amaciyla ¢emberler
birbirlerine kaynakla eklenmis olarak iretilirler. Signode gelik gember hattinda tiretilmek
iizere isleme konulan gerekli &lglilerde dilinmis rulo bantlarin devamlilifim saglamak igin
sona eren bantin son boliimii ile igleme yeni alinan bantin baglangi¢ yeri birbirlerine
kaynaklanir. Cemberdeki bu kaynaklanmis bolge igin ¢ember kalinhgimn nominal ¢ember -

kalinligina orami Cizelge7.3’ de verilmistir.

Cizelge 7.3 Celik ambalaj gemberlerinde kaynakli bolge kalinhiklarinin nominal
¢ember kalinliklarina oranlan (SIGNODE Corp., 1997 )

Cember Kalinlig: (mm) | Kaynakli Bolge Kalinlig1 (mm)
0.38 0.56
0.46 0.65
0.51 0.74
0.58 0.84
0.63 0.92
0.71 1.04
0.79 1.14
0.89 1.30
1.02 1.48
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7.1.2.4.2.1 Kaynak genisligi

Kaynakli bélge genisligi ¢ember genisliginden max. 0.13 mm daha fazla genislige sahip

olabilir.
7.1.2.4.2.2 Kaynak dayanimi

Kaynakli boélgenin fiziksel dayamimi, ¢emberin kopma dayamimimin min %75’ine sahip

olmalidir.
7.1.2.4.2.3 Banttaki kaynak sayis:

Signode gelik ambalaj ¢emberleri 40-50 kg’lik bobinler halinde iiretilirler ve bobinlerde kabul
edilebilecek max. kaynak sayis1 iki’den fazla olmamalidir.

7.1.2.5 Toleranslar

Signode Qelik ambaiaj ¢emberleri boyutsal szellikleri dogrultusunda toleranslara sahiptirler.

Bu toleranslar kalinhik ve genislik toleranslaridir.
7.1.2.5.1 Kalinhk toleranslar

Uretimi yapilan her ebattaki ¢elik ambalaj gemberleri + 0.05 mm ve — 0.03 mm degerleri

arasinda kalinlik toleranslan arasinda iiretilirler.
7.1.2.5.2 Genislik toleransian

Her ebattaki celik ambalaj cemberleri + 0.013 mm degerleri arasinda genislik toleranslan

arasinda tiretilirler.
7.1.2.6 Testler

Celik ambalaj cemberlerine iiretimleri esnasinda gesitli testler uygulanir. Yapilan bu testler

sonucunda standartlar igerisinde olan ¢emberlerin iiretimleri devam ederken, bu testlerden
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herhangi birine uymayan gemberlerin Uretimleri durdurulur. Yapilan bu testler 7 agamadan

olusur ve agagida agiklandif1 gibi uygulanirlar.
7.1.2.6.1 Cekme testi

Celik ambalaj gemberlerinin kopma dayanimlarinin standartlar igerisinde olup olmadiginin

belirlenmesi igin yapilir. Uriin standartlar igerisinde degil ise uygunsuz iiriin olarak ayrilir.
7.1.2.6.2 Biikme testi

Cemberlerin standartlar igerisinde istenilen siineklik degerlerini verip vermediginin kontrolii

amaciyla uygulanir.

7.1.2.6.3 Cambering testi

Cemberlerinin dogrulugunun kontrolii amaciyla uygulanan bir test metodudpr.

7.1.2.6.4 Curling tesﬁ

Cemberlerin diizgiinligiini kontrol etmek i¢in yapilan bir test metodudur.

7.1.2.6.5 Twisting testi

Cemberlerin ddhiﬂdﬁgﬁnﬁn kontrolii amaciyla uygulanan bir test yontemidir.

7.1.2.6.6 Kayganhk testi

Celik ¢emberlerin yiizeylerinin kayganliklariu kontrol etmek amaciyla yapilan bir test
yontemidir. Bu test yontemi ile ¢gember yiizeylerinin lizerinde uygun miktarda wax olup
olmadiginin kontrolii amaciyla yapilir.

7.1.2.6.7 Boya kalinhg

Cember yiizeyinde bulunan boya filminin kalinigimn Slgiilmesi igin kullanilan bu test,

manyetik 6l¢iim cihaz ile gergeklestirilir. Asagida boya renkleri ve miktarlan verilmigtir.
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Belirtilen boya miktarlarina ¢ember yiizeyindeki wax miktan dahildir.

Boya Rengi Boya Miktar
Siyah 2 Mikron
Cinko min. 8 Mikron
Yesil min. 3 Mikron

7.2 Celik Ambalaj Cemberlerinde Uretim Prosesi Kontrolii

Signode gelik ambalaj ¢emberi tiretimi igin kullanilan ¢elik gember hattinda ﬁrétim esnasinda
kontrol edilmesi gereken proses kriterleri ve ilgili kontrol gekilleri ile proses kontrol bilgileri
asagida agiklandigi gibi uygulamir. Uretim hattinda Cizelge 7.4° de gosterilen bilgiler
dogrultusunda proses eleman: tarafindan Cizelge 7.4’ de gosterilen kontrol kriterleri .yine
belirtilen 6lgme metodu ve 6lgiim aract ile belirtilen frekanslarda Slgtiliir ve tabloda belirtilen
kayrt dokiimanina kaydedilir. Olgiilen deger yine tabloda belirtilen kabul kriterleri ile
karsilagtirilir. Cizelge 7.4° de gosterilen kabul kriterleri ilgili kontrol kriterinin min. ve max.
noktalarim vermektedir. Proses kontrol elemam tarafindan olgiilen deger kabul kriterleri

disinda ise agagida belirtilgn islemler uygulanir.

1. Kursun Potasi Karbon Kontrol Kriteri ‘: Dogalgaz ve hava kansiml dééisﬁrilerek daha

verimli yanma elde edilir.

2. Boya Tanki Vizkozite Kontrol Kriteri : Boya ve su ilaveleri ile kabul kriteri araliginin orta

degerine gelmesi saglanir.

3. Boya Firim1 Volt Kontrol Kriteri : Proses ilk durdugu zaman firin lambalar1 kontrol edilir.
Gerekli oldugu durumlarda yenileri-ile degistirilir. Ayrica bir uygunsuzluk bulunursa bu
andan itibaren ilk ¢ember iiretiminde boya kiirlenmesi kontrol edilir ve proses hz ile

ongoriilen hiz iligkisi incelenerek hmz degeri bulunur.

4. Wax Tank: Yogunluk Kriteri : Su ve wax ilaveleri ile belirtilen kabul kriteri araliklarinin

orta degerine gelmesi saglanir.

5. Yikama Banyolar1 Kontrol Kriteri : Yikma banyosundan ¢ikan gemberlerin ylizey

gbriiniimiine gére yikama banyolar degistirilir.



Cizelge 7.4 Celik ambalaj cemberleri {iretim proses kontrol tablosu

Proses Eleman: | Konrol Kriteri | Kabul Kriteri | Metod Arag Sorumiu
Kursun Potasi C 420-480 °C Gozle Panel | Operator
GOsterge
Boya Tanki1 Vizkozite Vizkozite | Operator
Siyah Boya (sn) 16 —22 Gozle Kab
Yesil Boya 16-22
Cinko Boya 20-24
Boya Firin1 Volt %100 Zone 1 ve Opératéir
Kapasitede Gozle | Zone 2
380V Voltmetre:
leri
Wax Tanki Operator
Siyah Boyada % 100 Gozle | Refrak-
Yesil Boyada Yogunluk Gozle Tometre
Cinko Boyada
Menevislide
Yikama. Temizlik Temiz Su Gozle Operator h
Potalar1 ) "

7.2.1 Celik ambalaj cemberleri iiretim proses bilgileri

Signode ¢elik ambalaj cemberleri, 6zel haddelenmis soguk saclarin siirekli bir prosesté cesitli
yiizey islemlerinden gegirilerek elde edilen yiiksek dayammli sanayii mamuliidiir. Signode

¢elik gember hatti, sicak haddelenmis sactan 6zel olarak haddelenmis saclarin siirekli bir

sistemde ¢elik cember haline getirildikleri bir prosestir ( 1.S.0., 1995V).

Signode ¢elik gember hattt, baslangicindan son isleme kadar gegen agsamada toplam olarak 14

ayr1 kademeden gegirilir. Asagida sirasiyla verilen bu kademeler sirayla uygulanarak gelik

ambalaj ¢cemberi tiretimi gerceklestirilir.
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7.2.1.1 Bant bosaltma

Soguk haddelenmis ¢elik rulodan iiretilecek olan ¢emberin genisligine bagh olarak dilinmis
olan bant hattin baslangicina yerlestirilir. Bant bosaltma celik ambalaj ¢emberlerinin ilk

asamasidir.
7.2.1.2 Kaynak

Proseste islem goren ve gérecek olan bantlarin iiretimde devamhilig1 saglamak igin birbirlerine

eklenmesi islemidir.
7.2.1.3 Kaynak ezme

Birbirlerine kaynaklanan bantlarin kaynak bolgelerinin ¢elik ambalaj ¢emberleri
spesifikasyonlarinda belirtilen kalinlik smirina gegerli kaynak toleranslari igerisinde

getirilmesi iglemidir.
7.2.1.4 Dilme

Uretim hattina konulacak olan bantin iiretilecek olan qemberih kalinligina ¢apaklari alinmak

suretiyle bantin dilinmesi islemidir.
7.2.1.5 Capak alma

Dilinen gemberlerin kenarlarinda olusabilecek gapaklarin kullanim sirasinda kullaniciya zarar

vermemesi i¢in ¢elik cemberlerin kenarlarinin taglanmasi ve yuvarlatiimasi islemidir.

7.2.1.6 Pota

Celik géfﬁberlerin ylizeylerinde bulpnan yag, tufal ve gesitli kirlerin giderilerek temizlendigi

boliimdiir.
7.2.1.7 Sogutma

Potadan ¢ikan gelik gemberletin sogutulmas: ve devaminda boya tankima sogutulmug bir



sekilde girmesinin saglandid: boliimdiir.
7.2.1.8 Boya tanka

Celik -gemberlefin istenilen ozellikte (Siyah, Cinko yada Yesil Boya) ile kaplanmasinin
gerceklestirildigi yerdir.

7.2.1.9 Boya firmi

Boya tankindan ¢ikan gelik ¢emberlerin ylizeylerine kaplanan boyalarin kurutulmas:

(Kiirlenmesi) islemidir.
7.2.1.10 Wax tanka

Kullanim sirasinda germe igleminin rahat ve kolay bir sekilde yapilmasim saglamak amaciyla,

cemberlerin yiizeylerinin wax maddesi ile kaplanmasimin yapildig: bolimdiir.
7.2.1.11 Bridle

Celik ¢emberlerin iiretim sirasinda birbirlerine temasim azaltmak ig¢in hat boyunca

hareketlendirilmesini saglamak amaciyla tahrik edilmesi isleminin yapilmasidir.
7.2.1.12 Sarmalar

Uretimi yapilan celik gemberlerin paketlemesini yapmak amaciyla iiretim hattimin sonunda
rulolar halinde sarimlarinin yapildig: yerdir. Bu béliimde ¢emberler genisliklerine gore tekli

sarim yada ¢oklu sarim yapilirlar.
7.2.1.13 PSM ( otomatik cemberleme makinesi )

Rulo haline getirilen gelik ¢emberlerin paketleme sirasinda dagiimalarim 6nlemek amaciyla
otomatik ¢emberleme makinesinde birbirlerine 120°” lik agiyla 3 yerinden ¢emberlenmesi

islemidir.
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7.2.1.14 istifleme

Rulo haline getirilen ve ¢gemberlenen gelik cemberlerin paketlenmeleri icin gerekli agirliklart
saglayacak sekilde birbirleri {izerine konulmalar1 islemidir. Istifleme iglemi 31.75 mm
genisligindeki gemberlerde ortalama 20-22 adet, diger genislik Slgiilerinde ise 10-12 adet
olacak bigimde yapilir. Sekil 7.1’ de SIGNODE c¢elik ambalaj ¢emberleri iiretim hatti
yerlesim semasi gorilmektedir.
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Sekil 7.1 SIGNODE gelik ambalaj cemberleri iiretim hatt: yerlesim §emas: ( KERIM CELIK
A.S.,1999) ‘
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7.2.2 Proses boyunca ¢elik ambalaj ¢emberlerinin kontrol islemleri

Proses kontrol caligma talimatlar1 uyarinca proses, operatdr ve operatér yardimcilan
tarafindan uygulanir. Cizelge7.5’de gosterilen kontrol tablosu uyarinca, tiretim proses kontrol
operatorii tabloda belirtilen tirtin kontrol kriterlerini, belirtilen 6l¢me metodu, dlgme araci ve
frekanslarinda uygular. Yapilan kontroller sonucunda alinan sonuglar tabloda verilen ilgili
kabul kriterleri ile karsilagtirthir ve herhangi bir uygunsuzlﬁk ortaya ¢ikmasi durumunda
tiretimde olan yar1 mamul hemen uygunsuz olarak tammlanarak iiretim hattindan alnur.
ﬁretimin devamliigim saglamak amactyla yar1 mamul bantlarin birbirlerine eklenmeleri igin
yapilan kaynakta kaynak kalinlifi standartlara uymayan bir Ol¢tim alinmasi durumunda
kaynak yapilan bélim kaynak ezme makinesinde tekrar kaynak isleminden gegirilir. Uretim
hattina konulan yar1 mamul bantlarin {iretilecek olan ¢emberin genigligine dilinmesinden
sonra ¢ember Ol¢iisiinde herhangi bir uygunsuzluk ortaya ¢ikmasindan sonra tirtin uygunsuz
olarak ayrlir ve ardindan dilme makaralarinin ayarlar tekrar gézden gegirilir. Dilme ve
ardindan yapilan ¢apak alma isleminden sonra ¢emberleri kenarlarinda gapak kalmigsa , ¢apak
alma baski ayarlar1 ve ¢apak alma merdanelerinin temizligi kontrol edilir. Ardindan
uygulanan kursun potas: isleminden sonra gember yiizeyinde olugabilecek kursun birikmesi
durumunda kémir siyurma aparatina komiir ilavesi yapilir. Sogutma suyunda herhangi bir
nedenle uygﬁnsuzluk (sicaklik degismesi, kirlenme v.b.) ortaya ¢gikmas1 durumunda sogutma
suyu degistirilir. Ayrica su siyurma aparatinda uygunsuzluk ortaya ¢ikmasi durumunda
styirma siingeri degistirilir ve siingerin ¢ember ylizeyi lizerine yaptif1 baski gerekli olan
degere ayarlanir. Boya tankinin uygunsuzlugunun ortaya ¢ikmasi durumunda , tanka uygun
miktarda boya ilavesi yapilir ve boya vizkozitesi tekrar gozden gegirilir. Boya tankindan sonra
uygulanan boya siyirma igleminin uygunsuz olmas: durumunda boya siyirma halisi degistirilir
ve boya styirma baskisi ayarlamir. Ikinci sogutma olarak da adlandirilan boya firinindan sonra
uygulanan sogutma suyundaki uygunsuzluk ortaya ¢ikarsa sofutma suyu degistirilir. Su
styirma ve wax seviyesi ile yogunlugunun standartlar dismda ise uygun bir duruma getirilir.
(KERIM CELIK A.$.1999). Cizelge 7.5’ de Proses Kontrol Tablosu belirtilmistir.
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Cizelge 7.5 Celik ambalaj cemberlerindeki proses kontrol tablosu ( KERIM CELIK, 1999 )

Proses Elemani | Kontrol Kriteri | Kabul Kriteri | Metod Arag Sorumiu |  Frekans
Bogaitma sac genigligi ref. KC/UT-1 metre aperatdr 1 dlgum/bant
sac kaliniig ref. S/KTYQ1 mikrometre operatdr 18lcim/bant
sac ondulasyonu  |Ondiilasyonsuz |gézie operatér  |1dlglim/bant
deliksiz, '
yiriksiz,
sacta delik, yirtik, [deforme
defo olmamis sac  |gdze operatdr 18i¢tim/bant
Kaynak kaynak kaiinhg _|ref. SIKTY01 | mikrometre operatsr 1 életim/bant
Oiime cember genisligi  |ref. SIKTY01 kumpas operatdr 1 dleim/bant
¢apaksiz(ele
hasar
Capak aima kenar capadi vermeyecek) |goze operatér 2 gdzem/ivard.
yUzeyde kursun
Pota ylzey kalitesi birkmemesi gézie operatér 2 gozdem/vard.
Sogutma suyu yizey kalitesi temiz yuzey gézie operatér 2 gédemivard.
temiz, giziksiz
Su siyirma yuzey kalitesi yuzey gozie operatér 2 gézlem/fvard.
boya seviyesive |siyimada boya
Boya tank: boya aimas: siyrilacak gdzie operatdr 2 gézlemivard.
| ciziksiz
hemojen
Bova siyirma ylzey kalitesi Srundsit boya |gozie operator 2 gédemi/vard.
Sagutma suyu ylzey kalitesi temiz yuzey gézie operator 2 gtzlemivard.
Su siyirma lizay kalitesi yiuzey goze operatér 2 goziem/vard,
siytrmada wax
Wax tanki ylzey kalitesi styniacak goéze operatér 2 gézlem/ivard.
homajen
Wax siyirma ylzev kalitesi OrinisiG wax  |gozie operatér 2 géziem/vard.
kurlenmis yiizey i
Sarma boya kirlenmesi  {(min. 5 siirtme) aseton operatér- 2 dicimivard,
¢ember bikme min. 2 bikme
degeri dederi bilikme aparatt |operatér 1 dicim/bant
dagimayan
ember sikiigi kangal gézie operatdr 1 géziem/kangal
¢ember kenar .
bayast boyail kenar  {gdzle operatdr 1 géziem/kangal
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7.2.3 Celik ambalaj ¢emberleri iiretim proses islemleri

SIGNODE Celik Ambalaj Cemberleme hattinda tiretimi gerceklestirilen ¢gemberlerine, tiretim
hattinin sonunda ¢ikis kalite kontrol islemleri uygulanir. Asagida uygulanan islemler kalite
sistemi igerisinde verilen talimatlar dogrultusunda Signode Celik Cember hattinda iiretilen
cemberler igin ¢ikis kalite kontrol islemlerinin uygulanmas: ig¢in gerekli olan test
numunelerinin drneklenmesi ve hazirlanmast geklini tamimlamak amaciyla agiklanmigtir.
Verilen talimatlar Signode ¢elik ¢ember hatti kalite kontrol sorumlusu tarafindan
gerceklestirilir. Signode celik ¢ember hattinda {irlin Orneklemesi, ¢ikig kalite kontrol

faaliyetleri igin hatta bulunan 8 adet sarma kafasi lizerinde gergeklestirilir.
7.2.3.1 Uriin 6rnekleme

Sarma kafalarinda §rnekleme iglemi i¢in her saat bagi bir sarma kafasindan alinan 2.5 m’ lik
ornek ile yerine getirilir. Bu islemde her saat bas1 ardisik olarak sarma kafalarindan sirasiyla
numune alinir. Ornekler proses lizerinde islem géren ¢emberlerin genel kalite seviyesini
gosterecek tarzda alimr. Alinan 6rnekler 2.5 m’lik 6rnek 2.4 m boyunda hazirlanir ve sirasiyla
Cambering, Curling ve Twisting testleri uygulamr. Bu testlerden gegen 6rneklerden, biikkme
“testi igin 305 mm (£ 25 mm ), kayganlik testi icin iki adet yaklagik 300 mm boyunda, cekmie
testi igin 200 mm boyunda ve boya kalinhif testi i¢in yaklagik 100 mm boyunda 6rnekler

alinir.
7.2.3.2 Bant bosaltma

Bu islem Signode ¢elik ambalaj ¢gemberlerinin hammaddesi olan soguk haddelenmis bantlarin
liretim hattina beslenmesi iglemidir. Bantlar iiretilecek olan ¢gemberlerin genislikleriné uygun
olacak sekilde dilindikten sonra hattin ilk baslangi¢ iinitesi olan bant bosaltma boliimiine
takihr. Takilan bantin ucu bir énceki bantin sonu ile kaynak yapilarak birlestirilir. Cizelge
7.6’ da Signode hattinda tiretilen ¢emberlerin OSlgiilerine uygun olacak sekilde dilinen

bantlarin genislikleri g6sterilmigtir.
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Cizelge 7.6 Uretimi yapilan gember genislikleri icin dilinen bant 8lgiileri

KALINLIK (mm) | GENISLIK (mm)
038 398
0.51 398
0.51 1200
0.51 1205
0.64 398
0.58 1205
0.58 398
0.60 1200
0.64 420
0.64 1205
0.71 1205
0.71 398
0.60 380
0.80 1205
0.79 398
0.80 380
0.80 405
0.79 410
0.80 420
0.80 1020
0.89 398

~0.80 - 415
0.70 T 1200
0.8 420
0.89 415
0.79 400
1.05 880
0.85 1000
0.60 1200
0.90 1250
0.90 1180
0.80 1180

7.2.3.3 Kaynak makinesi

Kaynak makinesi, Signode ¢elik ¢ember {iretim hattinda bulunan ve liretime yeni girecek olan
bantlarin {iretimde devamliligl saglamak igin bantlarin birbirlerine kaynaklanmalan igin
kullamlan makinedir. Makine kullamminda argon gazi vanasi agilir ve 4-5 1t/ dk olacak
sekilde gaz basinci ayarlanir. Kitleme pistonlarinin hava vanasi agilarak hava basinci 6
ATU’ye ayarlamir. Bu islemden sonra kaynak makinesi devreye aliir. Kaynak makinesinin
amperi kaynaklanan ¢elik ¢emberin kalinhgina gore degiskenlik gosterir. Cizelge 7.7° de
cember kalinliklarina karsilik gelen amper degerleri gosterilmistir.
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Cizelge 7.7 Celik ambalaj gemberlerinin kalinliklara gore kaynak makinesi
amper degerleri ( Signode iiretim hatt1 teknik Spesifikasyonu )

CELIK CEMBER | KAYNAK MAKINESI
KALINLIGI (mm) AMPERI

0.38 16-19

0.46 19-22

0.51 2225

0.58 25-30

0.64 30-34

0.71 1 34-40

079 40-45

0.89 45-55

Kaynak makinesinin bantlar birbirlerine birlestirme hiz1 potansiyometre ile ayarlanir.
7.2.3.4 Kaynak ezme

Kaynak ezme islemi Signode gelik gember hattinda kaynaklama iglemi tamamlanan bant
rulolarin kaynak yapilan bolgelerinin, cemberlerin standartlarda belirtilen kalinhk
toleranslarina g¢ekilmeleri islemidir. Bu islemi gerqeklestirmek i¢in kaynak ezme makinesi
kullanmilir. Yapilan kaynak islemi yatay bir zeminde ilerleyen silindirlerin ¢elik ¢emberi
ezmesi ile gergeklesir. Kaynak yapilacak olan malzeme silindirlerin eksenine gelecek sekilde
ayarlandiktan sonra hidrolik devre igleme girer. Bu sayede kilitlenen piston ¢aligtinlir ve
malzeme hareket edemeyecek sekilde kilitlenir. Celik ¢emberin {izerindeki kayné.k yapilan
bélge ezilinceye kadar haddeleme islemi uygulanr. Cizelge 7.8” de gelik gember kalinliklari
ile ezilen kaynak bdlgesinin standartlar igerisinde kalinlik kabul Slgiileri gosterilmistir.
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Cizelge 7.8 Celik gember kalinliklarmnin ezilen kaynak bélgelerine oranlar

CELIK CEMBER STANDARTLAR ICINDEKI
KALINLIKLARI (mm) |KAYNAK KALINLIKLARI ( mm )
0.38 0.56
0.46 0.66
0.51 0.74
0.58 0.84
0.64 ’ 0.92
0.71 1.04
0.79 1.14
0.89 1.30

Cizelge 7.8’ de gosterilen degerlere gore ezilen kaynak bolgesinde herhangi bir uyumsuzluk
olmas: durumunda kaynak yapilan bolge, standartlar igerisinde bir degere ulagincaya kadar

haddelenmeye devam edilir.
7.2.3.5 Dilme ve ¢apak alma k»

Dilme islemi Signode gelik ¢ember iretim hattinda prosese alinan bant rulolann tretimi
gerceklestirilecek olan genislikteki gerriber Olgiilerine dilinmeleri islemidir. Bu islem {iretim
hattinda dilme makinesindeki dilme bigaklan ile gerceklestirilir. Dilme islemi yapildiktan
sonra gemberlerin kenarlar1 yuvarlatilarak ¢apaklar alinir ve gemberlerdeki zararli olabilecek
kesme etkileri minimum seviyeye indirilir. Uretimi gergeklestirilecek olan gelik gember
genisliklerine karsilik gelen dilme, alt ve iist bigak takimlar dilme alt ve iist millerine takilir
ve dilme st milini asag1 ve yukar hareket ettiren ayar kolu kullanilarak, alt ve st dilme
bigaklarinin malzemeyi kesecek sekilde birbirlerine gegmesi saglanir. Celik ¢emberlerin
genigliklerine gore giris kilavuz makaralar1 ayarlamir ve malzeme dilmeden gegirilir.
Malzemenin genislik dlgiimii kumpas ile kontrol edilir ve ¢ember genislik toleranslar ile
karsilastinlir ve uygun olmasi durumunda prosese devam edilir. Dilme sirasinda bantin her iki

kenarindan 2 mm, toplam 4 mm olmak {izere ¢apak alinir.



7.2.3.6 Kenar ¢apag alma ( yuvarlatilma )

Kursun potas: Signode gelik ambalaj gember hattinda ¢emberlerin yiizeylerinin temizlenmesi

ve mavi oksit tabakas: verilerek menevisli ylizey elde edilmesi i¢in kullamlmaktadir. Kursun
potast sicakhigim saglamak icin dogal gaz kullamilmaktadir ve sicaklik 420-480 °C
arasindadir. Kursun potasinin minimum kullamim sicakligi 400°C’ dir. Kursun potasinin
iizerinde yalitim malzemeleri kullamlmaktadir. Bu malzemeler toz amyant’tan yapilmaktadir
ve 1sin digartya kagmasi 6nlenir. Kursun potasindan gegen ¢elik gemberlerin yiizeyleri kir,

pas ve tozdan anndirilmg olarak ¢ikar ve boya firimina uygun girig ytizeyi saglanur.
7.2.3.7. Pota ¢ikisi komiir siyirma aparati

Kursun potasindan ¢ikan ¢elik gemberlerin yiizeyinde birikebilecek olan kursun
partikiillerinin giderilmesi i¢in kémiir styurma aparati kullanilir. KSmiir styirma aparati igine
komiir ve talas karisim olarak konur. Kullanilan kémiir tanelerinin boyutlar1 2 cm olmalidir.
Kursun potasindan ¢ikan gelik gemberler boya tankina daha temiz ve yiizeyleri daha kaygan
olarak olarak girerler ve ¢ember yiizeylerinin boyanmasi islemi daha veriml.i‘bi‘r sekilde

uygulanur. -
7.2.3.8 Sogutma suyu

Kursun potasindan ¢ikan ¢emberlerin yiizey sicakliklarimin diistiriilmesi i¢in sogutma suyu
{iretim hattlnda devrededir. Kursun poté;smdan ¢ikan ¢elik ¢emberlerin ylizey sicakliklari
vyaklaslk.olarak’ 300-350 °C arasindadir. Kursun potasindan ¢iktiktan sonra ise g:embéﬂerin
yiizey sicakliklan i50-200 °C arasinda olur. Kullamilan sogutma suyunun sicaklifi 200-250
°C arasindadir. Su tankinin gikisinda su siyirma siingerleri kullanilir. Stingerler su tankindan
¢ikan ¢emberlerin yiizeylerinde biriken suyun siyrilmas: i¢in kullamilirlar. Béylelikle boya
tankina yiizeyi kurutulmus celik ¢cemberler verilerek boyamn ¢ember yiizeyine daha iyi bir

sekildé kaplanmasi saglanur.
7.2.3.9 Boya tanki
Boya tanki Signode gelik ¢ember hattinda iiretilen gemberlerin yiizeylerinin istenilen boya

cesidine gore boyanmasi igleminin yapildig1 yerdir. Signode ¢elik ambalaj ¢emberleri siyah,

yesil ve ginko olmak lizere 3 gesit boya kullanilmaktadir. Boya tankinin igerisinde yaklagik
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200 It boya kullanmilmaktadir. Kullanilan boyanin viskozitesi viskozite kabi ile olgiiliir.
Olgiimde viskozite kabindan boyamn siirekli olarak akmasi saglanur. Siyah ve yesil boyada
boyanin kurulus viskozitesi 16-22, ¢inko boyanin kurulus viskozitesi 20-24 degerleri arasinda
olmalidir. Boya tanki, boyamn tankin dibine ¢okmemesi igin pnématik karistirict ile siirekli
olarak kangtirilir. Tanka boyanin viskozitesini kargilayacak oranda su ilavesi de yapilir. Boya
tanki ¢ikiginda fazla boyanin siyrilmasi i¢in styirma halist ad1 verilen aparat kullanilir. Boya
finnina giren boyamin tizerinde fazla boya olmamalidir. Ancak siyirma héhsuun baskisi

¢emberlerin {izerlerine kaplanan boyay1 ¢izmemelidir.
7.2.3.10 Boya firmi

Boya finmi celik ¢ember hattinda boya tankindan g¢ikarak yiizeyleri boyanan ¢emberlerin
kurutulmasi ( kiirlenmesi ) isleminin uygulanmasi i¢in kullanilir. Boya kurutma firini infrared
sistemiyle c¢aligan iki bolimlii (Zone 1 ve Zone 2) 3.5 m kurutma boyunda ¢emberlerin
yuzeyindeki c¢emberlerin boyamn kurutulmasim saglayan prosestir. Degisen g¢ember
ebatlarinda boya firim1 yiizeyleri boyanan ¢emberlerin kalinliklarina gére proses hizina bagh
olarak enerji regiilasyonu yapar. Boya firrminin kurutma hizi, iiretim hattindan gecen gelik

¢emberlerin hatta ilerlemg: hizina bagl ayarlanir.
7.2.3.11 Boya firnm ¢ikis1 sogutma suyu

Boya finm ¢ikisi sogutma suyu Signode celik ¢ember hattinda boya firmmindan ¢ikan
¢emberlerin sogutulmasi isleminin, bir anlamda ikinci sogutmanin yapildig: birimdir. Stgnode
¢cember hattinda iretimi yapilan c;ehk ¢emberlerin paketlenmek amaciyla rulo haline
getirilmesi isleminin uygulandig: sarma sisteminde 8 adet sarma kafasi meveuttur. RW (Tekli
Sarim) ve MW (Coklu Sarim) igin sarma kafalarina farkli ayarlar yapilirlar. Yapilan bu

ayarlar, istenilen sarim tekniginde iiretilen ¢elik cemberlerin sarimlarimin yapilmasim saglar.
7.2.3.12 Wax banyosu

Wax igleminin ana amaci iiretilén celik ambalaj gemberlerin yiizeylerinin paketleme sirasinda
yiizeylerinin kayganlagmasinin saglanmasi amaciyla uygulanir. Bu islemi yapmak igin {iretim
hattinda wax banyosu kullanilir. Cemberlerin- ylizeylerinde wax filmi olusturulur. Wax
tankinda boyah c¢emberlerdeki boyamin ¢esidine goére kullanilan wax miktann degisiklik
gosterir. Banyo hacimsel olarak ,¢inko boyada % 30 wax, siyah boyada % 10 wax ve yesil
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boyada % 20 wax kullanilir. Boyanmayan (menevigli ) ¢gemberlerde % 50 wax ve geri kalan
kisminda ise su ilave edilirr Wax tanki banyosunun konsantrasyonu ( yogunluk )
refraktometre ile olgiiliir. Uretimi yapilacak olan gelik cemberlerin yiizey kalitelerine gore
( ¢inko, yesil ve siyah boyal: ile menevisli ) wax banyosunun degerleri karsilastrilir. Bu
degerler, ¢inko boyalida = 8 — 10, siyah boyalida = 3 — 5, yesil boyalida = 6 — 8 ve
menevislide = 14 — 16 arasindadir. Karsilagtirma sonrasinda deger yiikseltmek igin banyoya
wax, deger dusurmek i¢in ise su ilave edilir. Wax tankindan tizeri wax filmi ile kaplanxms

olan ¢emberlerin yiizeyleri styirma kegesi ile temizlenir.
7.2.3.13 Sarmalar

Signode ¢elik ambalaj gemberleri tiretim hattinda {iretimi yapilan ¢emberlerin sarim islemleri
sarma sistemleri bsliimiinde gergeklestirilir. Uretim hattinda 8 adet sarma kafas: vardir. Sarma
kafalarina ¢cember sarim sekillei‘i olan RW ( Tekli sarim ) ve MW ( Coklu Sarum ) i¢in farkli
ayarlar gerektirirler. Bu ayarlar yapilarak istenilen sarm tekniginde iretilen gemberlerin
sarma islemleri gergeklestirilir. Tekli sarim sekli sadece 32 mm genisligindeki ¢emberlere,
¢oklu sarm sekli sadece 9.5, 12.7, 15.9, 19.0 ve 254 mm genisligindeki gemberlerin
sarllmasi igin uygulamrlar Asaglda tretimi yapllan g:ehk g:emberler icin sarma kafalarmda

sanildiklarinda ¢cember boylan verilmistir (Cizelge 7.9).
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Cizelge 7.9 Sarma kafalarinda sarilan rulolarin gember boylar

EBATLAR RULO BOYU (mm )
GENISLIK (mm ) KALINLIK (mm ) |
95 0.38 » 1600
95 0.46 1325
9.5 0.51 1185
12.7 0.38 | 960
12.7 0.46 1000
12.7 0.51 900
12.7 0.58 775
15.9 0.38 960
159 0.46 800
15.9 0.51 725
159 058 625
19.0 0.38 800
19.0 0.46 660
190 | 0.51 600
X R 058 55
190 . 0.64 480
19.0 0.71 425
19.0 0.79 385
19.0 0.89 340
25.4 0.89 255
31.75 0.71 255
31.75 ' 0.79 230
31.75 089 200
31.75 102 175

7.2.3.14 istifleme

Istifleme islemi celik ambalaj ¢emberlerinin iiretim hattindan ¢iktiktan sonra ambalajlama

oncesi paletler tizerine istiflenmesi iglemidir. Sarmalardan ¢ikan ¢emberler, konveyor sistem
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yardimiyla tagindiktan sonra palet iizerine iist iiste yerlestirilerek ambalajlanmas: iglemi

uygulanir.
7.2.3.15 PSM otomatik cemberleme makinesi

Celik ambalaj ¢emberlerinin tiretim hattindan ¢iktiktan sonra kangal seklinde gemberlenmesi
icin PSM otomatik ¢cemberleme makinesi kullamlir. Bu makinede ¢emberleme sekli 120°° lik

actyla kangahn ii¢ yerinden otomatik olarak baglanmasi ile gergeklestirilir.
7.2.3.16 Ambalajlama

Signode ¢elik ambalaj gemberlerinde {iretimi gergeklestirilen rulolar halinde istiflenerek
paketlenmesi iglemidir. Ambalajlanan ¢emberler Al, A2, A3 ve A4 olmak iizere 4 sekilde

paketlenirler. Paketlenmesi yapilan ¢emberler;

Al=I¢Piyasa 1 (Sekil7.2)
A2 =DisPiyasa 1 (Sekil7.3)
A3=IgPiyasa 2 ($ekil7.4)
A4=Dis Piyasa 2 (Sekil 7.5)

olmak iizere simflandirilirlar belirtilen sekillerde gésterilmislerdir. .Tekli sariml1 ¢ember
iiretimi gergeklestirilen gemberin genisliginde genislie sahip olup paketler igerisinde; ¢
piyasa igin 19 mm ¢ember dahil daha dar olanlarda 12 —'13 adet, daha genis olanlarda 20 —22
adet ve dl$ piyasa igin 19 mm g¢ember dahil daha dar olanlarda 12 —13 adet, daha genis
olanlarda 20 —22 adet olarak ambalajlanir. Coklu sarimli ¢gember 63.5 mm genislige saﬁip
olup paketler igerisinde ; I¢ piyasa i¢in 12 — 13 adet, dig piyasa i¢in 12 —13 adet olarak

ambalajlanur.
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/—Nav lon

/rhta. Palet
-

Sekil 7.2 A1 Ambalajh tekli sarim yapilmus i¢ piyasa paketlemesi -( KERIM CELIK A.S.,
1999 ) ' -
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/—Plas tik Kosebent
Kraft
; /_— Kagit

|__—Karton Kilif

~—t——Tahta Palet

Sekil 7.3 A2 Ambealajli tekli sarim yapilmg di§ piyasa paketlemesi- (

1999)
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_ | _Karton Kilif

Signode Gember

T Tahta Palet.

Sekil 7.4 A 3 Ambalajli goklu sarim yapilmus i¢ piyasa paketlemesi . ( KERIM CELIK A.S.,
1999) -
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Signode Cember

"

-
o

yit Kagit
I

79

2

* Kraft Kagit
"

4

'J_d_- ¥ L Xarton Rilis
- | 2
aylon -
T g/f;’ o
11_ % ,.Polgg&len

|___Tahta Palat

Sekil 7.5 A 4 Ambalajli coklu sanm yapilmus dis piyasa paketlemesi ( KERIM CELIK A.S.,

1999)
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Ambalajlama isleminde kullamlan malzemeler sunlardir;

1. Naylon=0.10 — 0.25 mm kalinlifinda su gecirmeyen seffaf naylon malzemedir.

2. Karton Kilif = 600 — 700 gr/ m? yogunlugunda koriiklii karton malzemedir.

3. Kraft Kagit = 60 — 100 gr/ m? yogunlugunda rulo halindeki kagit malzemedir.

4. Sac Govde = Sicak daldirma galvanizli sacdan olup 0.30 — 0.50 mm kalinligindadir.

5. Plastik Kdsebent = Paketleme suasm‘dawg:elik cemberlerin koselerinin zarar gérmemesi igin
kullamlir.

6. Tahta Palet = Kavak yada ¢am keresteden yapilmis olan malzemedir.
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8. SIGNODE CELIK AMBALAJ CEMBERLERINE UYGULANAN
KONTROL ve TESTLER

Signode Celik Ambalaj Cemberlerine uygulanan kontrol ve testler 3 ana baghk altinda
incelenir. Bu kontroller, giris kalite kontrol, proses sirasinda kontrol ve ¢ikis kalite kontrol
seklinde agiklanir ( KERIM CELIK A.S., 1995 ).

8.1 Giris Kalite Kontrol

Giris kalite kontrol faaliyetleri Signode ¢elik ambalaj ¢emberi {lirlin grubunda yer alan
mamullerin hammaddesini teskil eden sicak haddelenmis gelik sac ve sofuk haddelenmis
Signode soguk haddelenmis gelik sac ile tretim prosesinde kullamlan ve iirlin kalitesine

dogrudan etkide bulunan hammaddeler iizerine uygulanir.

Sicak haddelenmis ¢elik saclar 6zellikle yapilarinda bulunan kimyasal elementlerle ve/ veya
mekanik 6zelliklerine gore karakterize edilirler. Bu malzemelerin girig kalite kontrolleri iiriin
sertifikalarimin  kontrol edilmesi ile gergeklestirilir. Girig kalite kontrolii yapilacak
_ harmnaddeler Kerim Cehk A.S. Slgnode bolumu onayh tedarikgi ﬁrma listesinde belirtilen
"‘Glns Kahte Kontrollii Kabul” kapsamma glren hammaddelerdir. Her hammadde ile ilgili
kontrol ve kabul kriterleri ilgili ¢aligma talimatlarinda belirtilmis olup, iriin uygunlugu
kontrol sonucunda. kalite kontrol yetkilisi tarafindan belirlenir. Test sonuglart hammadde
kontrol raporuna kaydedilir. Hammadde’de yapilan kontrolde uygunsuzluk ortaya gikmasi
durumunda malzeme i¢in uygunsuz iiriin izleme iglemi yapilir. Onayli tedarik¢i firma
listesinde “Sertifika Kontrolli” olarak tamimlanan hammaddeler sertifika kontrol talimati
geregi kontrol edilir.

Hammaddenin test raporu veya sertifikasimin ge¢ geldigi durumlarda veya acil iiretim
ihtiyacindan dolay: gerekli sertifika veya malzeme kontroliiniin gergeklestirilmesi igin yeterli
zamanin olmadig: durumlarda malzeme dogrudan kullanima alinabilir. Ancak bu durumda
malzemenin daha sonraki tiretim veya kullanim asamalarinda geri gekilmesi igin gartli kabul
olarak tammlanir. KERIM CELIK A.S. giris kalite kontrolii Sekil 8.1° de gosterilmisgtir.
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Hammadde Girisi

l |

Sertifika | Girig Kalite
Kontrol Kontrol
Y
Sarth Uygunsuz U suz
| B |y e
Kabul Uriin Uriin
Stok
Proses

Sekil 8.1 Signode ¢elik ambalaj cemberleri giris kalite kontrol akis semasi
8.2 Proses Sirasinda Kontrol

Signode ¢elik gember iiretim prosesi ile ilgili kontrol faaliyetleri proses kontrol ve proses

boyunca iiriin kontrol faaliyetleri olarak iki baghk altinda incelenir.



8.2.1 Proses kontrol faaliyetleri

Bu faaliyetlerde Signode ¢elik ¢ember hattinda yer alan proses iiniteleri ile ilgili kontrol
parametrelerinin uygun proses sartlarmna uyumu incelenir. Bu faaliyetler proses kontrol
talimat1 geregi proses operatori tarafindan gerceklestirilir ve yine talimatta belirtilen kayit

sistemine gore kaydedilip ilgili diizeltici faaliyetler yerine getirilir.
8.2.2 Proses boyunca iiriin kontrol faaliyetleri

Bu faaliyetler Signode gelik gember proses 6zelliginden dolayi siirekli olarak islem gérmekte
olan gemberlerin proses sirasinda belirli araliklarla kontrol edilmelerini amaglayan iglemler
olup proses operatorleri tarafindan gergeklestirilir. Bu kontroller iiretimdeki ¢emberlerin
¢apaklariin alinmasi, boya tankindan boyanmis sekilde ¢ikmasi ve wax tankinda ¢ember
ylizeyine kaplanan wax’in miktaridir.

8.3 Cikis Kalite Kontrol

Signode ¢elik ambalaj cemberlerinin ¢ikig kalite kontrolleri, gemberlerin standartlar icerisinde
iiretildiklerinin kontrolti amactyla uygulamr. Cikis kalite konrtolleri 7 asamada
gerceklestirilir.

'8.3.1 Cekme testi

Signode ¢elik ambalaj ¢cemberleri ¢emberlerinin ¢ekme mukavemetlerinin kontrolleri ve %
uzama degerlerinin belirlenmesi i¢in uygulanan bir test metodudur. Cekme testini uygulamak
icin sarma kafalarinda sarilan rulolardan 200 mm boyunda numune alinir. Test agagidaki

asamalardan olusur.

Cekme testini uygulamak i¢in ¢ekme cihazi kullanilir. Testin uygulanacag1 ¢emberin kopma
dayammi degeri standartlardan bulunur. Cekme cihaz test asamasinda 25.4 mm genislige
kadar olan ¢emberler i¢in 2500 Kg’ lik yik, 31.75 mm genisliginde olan ¢emberler igin de
5000 Kg’ ik yiike gore ayarlamir. Signode celik gember ¢ekme test islemi A100 ( Ik 6lgt
uzunlugu 100 mm )’e gore gergeklestirilir. Alinan 200 mm’ lik test numunesinin kalinlik ve
genisligi 6l¢iiliir. Numune tizerine 100 mm’ lik ilk 8i¢ti uzunlufu numunenin ortasina gelecek

sekilde isaretlenir. Cekme cihazinin yiik kapasitesi ¢elik gember genigligine gore ayarlanir ve
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numune cihazin g¢enelerine, ¢eneler arasinda 100 mm bogluk kalacak sekilde sikigtirilir.
Cekme cihazi gahigtirntlarak basing vanasi ayarlanir ve numune kopana kadar kuvvet uygulanir.
Kopma noktasindaki kopma yiki (Pmax) tespit edilir. Numune cihazdan alinarak iki parca
birlestirilerek ilk 8l¢ti uzunlugu arasindaki fark ( Lf ) mesafesi &lgiiliir. (8.1; 8.2; 8.3)

esitlikleri yardimiyla malzemenin ¢gekme dayanimi ve % uzamasi hesaplanabilir.

Ao = Ik Kalinhk X Ilk Genislik 8.1)

Cekme Dayanimi = Pmax / Ao (8.2)
% Uzama = [( Lf - Lo ) / Lo] x 100 8.3)

Formiillerin hesaplanmasi sonucunda bulunan sonuglar , test uygulanan c¢emberin iirtin
spesifikasyonunda belirtilen degerleri igerisinde ise Olglim kabul edilir degilse bulunan
sonuclar kabul edilmez. ( SIGNODE Corp., 1998).

8.3.2 Biikme testi

Signode gelik ¢ember hattinda tiretilen gemberlerin siinekliliginin kontrolii amaciyla bitkkme
testi uygulanur. Biikme testini Signode hatt1 kalite kontrol sorumlusu tarafindan yapilir. 3 ayn
aparat kullanilarak test yapilir. '

1. Tip (Dar) :9.5,12.7 ve 15.9 mm genisliklerindeki ¢emberler igin,
2. Tip (Orta) :19.0 ve 25.4 mm genisliklerindeki ¢cemberler igin ,

3. Tip Genis) : 3 1.75 mm genisligindeki ¢cemberler igin ,

Gerekli olan test aparatlar1 kullanilir. Test aparatlan iki pargadan olusur. Alt pargasi test
sirasinda mengeneye -baglanarak sabitlenir, list pargasi ise test numunesinin biikiilmesini
saglamak igin serbest olarak elle kontrol edilir. Alt test 'aparatl mengeneye baglamur. Ust test
aparatina da test numunesi gegirilerek sikilir. Ust test aparatimi test numunesi ile birlikte
mengeneye baglanan alt test aparatimin iizerine yerlestirilir. Ust ve alt test aparati arasinda test
edilmekte olan ¢ember kalinligi kadar bosluk birakilir. Alt ve iist test aparatlar birbirlerine
paralel ve dik olmalidir. Ust test aparats, alt test aparati eksenine 90° lik ac1 ile normal hizda
yatirilir. Bu alanda olugabilecek olan hata “1 R”biikiim olarak alinir. Islem, ¢emberde kiriima
olusana kirilma oluguncaya kadar siirdiiriiliir. Bu noktada test edilen ¢emberi kinimas bitkme

sirasinda ¢emberin gésterdigi direncin aniden azalmasi ile hissedilir. Test edilen ¢emberler



icin standartlar igerisindeki kabul kriteri min 2 biikme degeridir. Testin uyguniugu durumunda
numunenin alindifi zaman aralifinda {iretimi yapilan ¢emberler “Uygun”, uygunsuzluk
durumunda “Uygunsuz” olarak ayrilir ( SIGNODE Corp., 1998).

8.3.3 Cambering testi

Cambering testi Signode ¢elik ¢cember hattinda iiretilen gemberlerin dogrulugunun kontrolii
amaciyla uygulanan bir test metotudur. Bu test Signode kalite kontrol sorumlusu olarak
uygulanir. Camber anlami ¢ember dogrulufu anlaminda kullamlir. Cambering testini
uygulamak i¢in lretilen gemberden 2.4 m uzunlugunda 150 mm genisli§inde diiz bir zemin
kullanmlir. Zemin’in tam orta yerinde genislik boyunca ¢ember dogrulugunun &lgiilmesinde
kullanilan milimetrik bir cetvel bulunur. 2.4 m uzunlugundaki test numunesi zerriin lizerine
yatinlir ve numunenin uglarinin zemin kenarindaki dayamalara temasi saglanir. Zemin
iizerindeki cetvelden ¢emberin i¢ kenarnin geldigi noktadan “Camber” degeri okunur. Test

numunesinin kabul kriteri 12.7 mm (max) degeridir.

Testin uygunlugu durumunda numunenin alindig1 zaman aralifinda {iretimi yapilan gemberler
“Uygun”, uygunsuzluk durumunda “Uygunsuz” olarak ayrilir ( SIGNODE Corp., 1998 ).

8.3.4 Curling testi

Signode Celik Cember hattinda iiretimi gergeklestirilen ¢emberlerin diizgtinliigiiniin diger
anlamiyla “Curling” &l¢lilmesi igin uygulanan test yontemidir. Test Signode kalite kontrol
sorumlusu tarafindan uygulanir ve asagidaki agamalardan olusur.

Curling testi i¢in Camber testinde uygulanan zemin kullanilir. Test i¢in 2.4 m boyundaki test
numunesi zemin lizerine yatirilir. Cemberin u¢ noktalarinin zeminden olan uzaklig: olgiiliir.
Ol(;u]en bu deger Curhng degerxdlr Curling test1 1g:1n kabul kriteri max 25.4 mm’ dir. Testin
uygunlugu durumunda numunenin ahndlgl ‘zaman arahgmda {iretimi yapllan cemberler
“Uygun”, uygunsuzluk durumunda “Uygunsuz” olarak ayrilir ( SIGNODE Corp., 1998 ).
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8.3.5 Twisting testi

Signode ¢elik ambalaj ¢ember iiretim hattinda iretimi yapilan ¢emberierin déniikliigiiniin
kontrol edilmesi amactyla uygulanan Twisting Testi, iiretim hattindan alinan 2.4 m boyunda
¢ember numunesi iizerinde uygulanir. Test Signode ¢elik ambalaj ¢emberi kalite kontrol
sorumlusu tarafindan uygulamir. Test asagidaki agamalardan olusur. Twisting testi igin
Camber testinde kullamlan zemin kullanilir. Test numunesi zemin iizerine yatinlir ve
cemberdeki doniiklik iletki yardimiyla olgtlir. Olgiilen bu deger Twisting degeridir.
Twisting testi i¢in kabul kriteri max 30°” dir.

Testin uyguniugu durumunda numunenin alindig1 zaman araliinda tiretimi yapilan ¢emberler

“Uygun”, uygunsuzluk durumunda “Uygunsuz” olarak ayrilir ( SIGNODE Corp., 1998 ).,
8.3.6 Kayganlik testi

~ Signode celik ambalaj ¢ember hattinda {iretimi gerceklestirilen ¢emberlerin yiizeylerinin
kayganligimin kontrolil amaciyla uygulanan bir test metodudur. Testi uygulamak igin {iretilen
rulo halindeki ¢emberlerin u¢ kisimlarindan 30 cm boyunda 2 adet numune alimr. Test
asagidaki aséinalarda‘n 6lu$ur. Testi uygulamak i¢in 60 N.m. torkmetre ‘ve kayganlik test
aparatina ist liste gelecek sekilde yerlestirilir. Agirlik asagiya dogru indirilip gember tizerine
basing uygulanarak aparat kolu geriye gekilir. Torkmetre test aparat: saftina yerlestirilir. Test
torkmetre kolu ileri geri g¢ekilerek devam ettirilir ve torkmetre iizerinde kayganhk degeri
okunur. Kayganlik testi i¢in kabul kriteri max 16.5 N.m ’dir.

Testin uygunlugu durumunda numunenin alindig1 zaman arali§inda tiretimi yapilan ¢gemberier

“Uygun”, uygunsuzluk durumunda “Uygunsuz” olarak aynlir ( SIGNODE Corp., 1998 ).
8.3.7 Boya kalinhg dl¢giim testi

Signode Celik Cember hattinda iiretilen gemberlerin ylizeylerindeki boyann kalinligimin
olgiilmesi igin kullamlan manyetik Sl¢iim metodu boya kalinhigmn o6l¢limii yapilir. Boya
kalinlig1 6lgiim islemi manyetik 6lgiim cihazi (mikrotest ) ile gergeklestirilir. Boya kalinlig:
olgiim islemi Signode ¢elik ambalaj ¢ember hattindan her saat bagi alinan numunelerin ¢ikis
kalite kontroliinii uygulamak i¢in uygulanir ve Signode kalite kontrol sorumlusu tarafindan
gerceklestirilir. Celik gemberker iizerindeki boyalar ¢inko, yesil ve siyah olmak lizere 3 -



¢esittir ve boya kalmligi 6lgiimii testi her 3 boya gesidi i¢inde uygulamr. Test asafida
belirtildigi gibi uygulanur. Signode hattinda tretimi yapilan iiretimi yapilan ve boyanmamis
¢emberden 100 mm uzunlugunda numune ahnir. Olglimii gerceklestirecek olan mikrotest
cihaz lizerindeki kurma diski ile kurulur. Cihazin 6lgiim ucu cihazin oturma noktalarinda
cember iizerine gelecek sekilde cemberin iizerine konulur ve cihazin okumaya baglama pimi
itilerek 6lgiime baglanir. Cihazin diski ses ¢ikararak dénmeye baglar ve §lgiim sona erdiginde
cihazin sesi sona erer ve disk durur. Olgiimde elde edilen deger + 0.01 mils hassasiyetinde
. okunur ve Sl¢iim iki kez tekrarlanir. Ugtincii 6lgtimde elde edilen deger mils olarak okunur.
Elde edilen deger mikrona doniistiirmek i¢in 25.4 degeri ile ¢arpilir. Deney sonuglari mekanik
test raporuna kaydedilir ve agagidaki kabul kriterleri ile karsilagtirilir (Sekil 8.2).

Kabul kriterleri siyah boyada min. 2 mikron, ¢inko boyada min. 8 mikron, yesil boyada min.
3 mikron olarak belirlenmigtir. Testin uygunlugu durumunda numunenin alindigi zaman
araliginda lretimi yapilan ¢emberler “Uygun”, uygunsuzluk durumunda “Uygunsuz” olarak
ayrlir ( SIGNODE Corp., 1998 ).
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MEKANIK TEST RAPORU
Departman Tarih
Uretim Kodu Rapor No
Msteri Adi / Kodu : Testi Yapan :
Urtin Tanimi
Kontrol Eden:
Numune No 2 3 4

Fiziki Kontroi (Saat Bas!)

Hammadde Girig Fig No

Kalinhk (mm)

ik En x Boy (mm) Olglisi

Kesit Alani {mm?2)

Kopma Kuvveti (kg)

Kopma Mukavemeti (kg/mmz2)

Kopma Uzamasi (%)

Blkme Sayisi (90-180)

Kayganhk

Twisting

Curling

Cambering

Boya Kalinhg

Sertlik

Sekil 8.2 Mekanik test raporu ( KERIM CELIK A.S., 1995)
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9. SIGNODE KALITE KONTROL, OLCME ve TEST EKIPMANLARININ
KONTROLU

Signode celik ambalajlama cemberleri tiretim hattinda tiretimi gerceklestirilen ¢emberlerin
belirlenen iriin ve proses 6zelliklerinin bilinen toleranslan igerisinde kontrol edilebilecegi
hassasiyete ve kapasiteye sahip ekipmanlarla kalite kontrol islemleri gergeklestirilir. Bundan
dolay: iiriin ve proses dzellikleri, izin verilen toleranslan igerisinde degerlendirilir ve ilvgili
kontrol, dlgme ve test islemleri igin gerekli hassasiyet ve kapasitede ekipman temini
gergeklestirilir (ULUSAL LTD., 1998 ).

Kontrol ve test kapsaminda yer alan iiriin ve proses iglemleri; toleranslan, araliklan ve
kontroliiniin gergeklestirilebilecegi ekipman tipi, kapasitesi ve hassasiyeti cihaz kabul kriteri
bazinda kontrol edilir ve kontrol ekipmani se¢imi kontrol, lgme ve test ekipmanlar: kaynak
kullamim tablosu dogrultusunda gergeklestirilir.

9.1 Kontrol, Olgme ve Test Ekipmanlarinm Kontrolii

Kontrol, dlgme ve test ekipmanlan ile ilgili kontrol islemleri kalibrasyon, dogrulama ve
bakim olarak ii¢ baglkta toplamr. | ' |

9.1.1 Kalibrasyon

Uriin kalitesine dogrudan etkisi bulunan kontrol, lgme ve test ekipmanlar1 kullamim sirasinda
belirlenen araliklarla yada yeni alinan bir cihaz igin kullamimdan once ilgili kontrol

islemlerinin gerektirdigi hassasiyeti saglamak icin kalibre edilir.
9.1.1.1 Kalibrasyon kaynag:

Kalibrasyon islemleri ulusal yada uluslar arasi standartlar ile baglantili oldugu bilinen
izlenebilinen kalibratorler ile gergeklestirilip, bu iglemler igin firma igi yada firma digt olmak
tizere iki farkli kaynak kullanilir.Firma i¢i kalibrasyon kaynaklari kalibrasyon egitimi almig
olan kalite glivence sorumlular: tarafindan gergeklestirilir. Firma dig1 kalibrasyon islemleri ise
kalite giivence boliimii’ niin koordinatorltiglinde yeterliligi bilinen, firma yadé kuruluslar
tarafindan izlenebilir referans kalibratr kullamim ile gergeklestirilir. Firma dig1 kaynaklar

yeterlilikleri agisindan belirli zaman araliklarinda degerlendirilirler.



9.1.1.2 Ekipmanlarmm kalibrasyona ahnmasi

Kullanimda olan kontrol, lgme ve test ekipmanlar1 kullanim sirasinda belirli araliklarla, yeni
alnan cihazlar ise kullammdan &nce kalibre edilirler. Kalibrasyon araliklar1 8nceki tecriibeler
ve firma dis1 kaynaklarn tavsiveleri dogrultusunda belirlenir. Kalitrasvon frekanstar: cthazin
son iki kalibrasyon sonuglarina gére degistirilebilir. Bu konudaki yetki kalite giivence

boéliimii’ne aittir.

Kalibrasyona alinacak olan ekipmanlar cihaz tipi, cihaz kodu, 6l¢iim araligi, hassasiyeti,
kullamm alani, kullanmim frekansi, son kalibrasyon tarihi, gelecek kalibrasybn tarihi ve
kalibrasyon kaynagi’ nin belirtildigi &l¢ti aletleri kalibrasyon takip ve izleme tablosu’ndan
izlenir ve ilgili kalibrasyon igleminin gerektirdigi hazirlik siiresi dikkate alinarak ( cihazin
staBilizasyonu icin gerekli zaman, firma dis1 kalibrasyon yapilmasi durumunda dis kaynagin
doluluk durumu v.b.) cihazs kullanan birime yazili uyarida bulunularak, taginabilir cihazlarin
gelecek kalibrasyon tarihinden 6nce Ongoériilen siirede kalibrasyon igin kalite giivence
bdliimii’ne ulastirilmasi istenir. Bu iglemler kalite giivence bdliimil tarafindan yerine getirilir.
Kalibrasyon i¢in alinan cihazlarin yerine kullanilmak iizere kontrol islemleri i¢in kullanict
personele aym Ozelliklerde cihaz temin edilir. Alternatifi bulunmayan cihazlar igin ise
kalibrasyon siiresi boyunca ilgili kontrol numuneleri alimur ve kalibrasyon sonunda bu
numuneler {izerindé test gerceklestirilir ve uy gunluk durumunda iiriin i¢in bir sonraki asamaya

gbnderme onay1 verilir.

9.1.1.3 Firma ici kalibrasyon

Firma ici kalibrasyon islemleri kalibrasyon egitimi almig kalite giivence personeli tarafindan
kalibrasyon sartlarinin, ihtiyaglarinin ve kontrol sekillerinin belirtildigi kalibrasyon talimatlari
uyarinca gerceklestirilir.

9.1.1.4 Ortam sartlar

Kalibrasyon faaliyetleri, ilgili faaliyetin gerektirdigi ortam sartlarinda gergeklestirilir.

Kalibrasyon islemleri ile ilgili ortam sartlan ilgili kalibrasyon talimatlarinda belirtilmigtir.
Ortam sartlan i¢in gerektigi durumlarda firma dis1 kaynaklardan yararlamlir.
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9.1.1.5 Kalibrasyo:;onuclannm degerlendirilmesi

Kalibrasyon sonunda elde edilen sonuglardan sapma sapma degerinin cihaz igin 6ngoriilen
hassasiyet/kabul kriteri sinirinda kalmas: durumunda kalibrasyon sonucu olumludur ve cihaz
kullamma verilebilir. Kalibrasyon sonucunun olumsuz olmasi durumunda ise cihaz,
kalibrasyon sonucunda tespit edilen sapma degerinin Sl¢lim toleranslarimin kalacag: farkli bir
dl¢lim i¢in kullamlmasi, sapma degerinin dlgtimlerde gézﬁnﬁne alinmasi ile garth kullanilmas:
yada hurdaya ayrnilmasi seklinde degerlendirilir. Cihazla ilgili degerlendirme sonuglar ilgili
kayit dokiimanminda kayda alir. Kalibrasyon sonucu olumsuz olan cihazlar olmasi
durumunda, uygunsuzlugun sebebine bagl olarak cihazda gergeklestirilmis onceki kontrol
islemleri i¢in ilgili kontrol islemlerinde ve stok sahasindaki tirlinler tizerinde dogrulama

yapilir ve gerektiginde miisterideki malzemelerde de inceleme yapulir.
9.1.1.6 Kalibrasyon kayitlar

Kalibrasyonu yapilan her cihaz i¢in kalibrasyon kontrol formu belirlenir ve bu forma cihaz ve
kullamim bilgileri ile kalibrasyon tarihi ve bir sonraki kalibrasyon tarihi belirtilir. Firma dig1
kaynaklarda yapilan kalibrasyonlar i¢in ilgili kalibrasyon raporlan kalibrasyon kontrol formu
ile birlikte kayda alinir. Firma iginde gergekle§tirilen kalibrasyon islemleri ise kalibrasyon
kontrol formu ile birlikte kalibrasyon sonuglarimin, kalibrasyon sartlarimin ve sonuglarla ilgili
degerlendirme bilgilerinin yer aldigi kalibrasyon raporuna kaydedilir. Bu islemler kalite

giivence boliimii tarafindan gergeklestirilir.
9.1.2 Dogrulama

Dogrulama islemleri, kalibrasyonu gergeklestirilen ekipmanlarin kullanim sirasinda kullanict
personel tarafindan belirlenmis araliklarla ve/ veya gerek goriildiigiinde uygulanacak olan
kontrol islemleridir. Mikrometrelerin sifir ayarlar1 (20-50’den daha biiyiik kullanim araligina
sahip mikrometreler ¢ok az kullanilan cihazlar olup, bu cihazlarin sifir ayan gerektiginde
mastar kullanilarak gerceklestirilir). Sertlik 6lgme cihaz, Signode gelik ¢gember hattinin kalite
kontrol sorumlusu tarafindan haftada bir kez gergeklestirilir. Dogrulama sonucunda cihazda

gerektigi durumda ayar yapilarak kullanima gegilir.
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9.1.3 Bakim

Bakim iglemleri kalibrasyon, dogrulama ve genel kullanim sirasinda yerine getirilen temizlik,
ayar ve bakim iglemlerinin yamsira kalibrasyonu yapilmayan cihazlarin belirli araliklarla
kapasite, kullanima uygunluk ve genel goriiniimii agisindan kontrol edilmesidir ve kalite
giivence bolimii tarafindan gergeklestirilir. Bakim islemleri ile ilgili bir kayit tutulmaz.

9.2 Kontrol,Ol¢me ve Test Ekipmanlarinin Tanmilanmasx

Kontrol kapsamina igerisine dahil olan biitiin ekipmanlar cihaz bilgilerini ve kalibrasyon
durumunu gosterecek uygun bir sekilde tanimlanirlar. Bu tanimlama iglemi cihaz tipinin,
kalibrasyon tarihinin, daha sonraki kalibrasyon tarihinin ve hata simrinn belirttigi 'etiket'leme
ile yapilabildigi gibi, cihaz lizerine sadece cihaz tipinin isaretlenmesi ile de yapulabilir.
Isaretleme ile yapilan tamimlamada yada hata siirinin belirtilemedigi durumlarda cihazla
ilgili kalibrasyon durumunun (hata sinr1) kullaniciya bildirilmesi igin kalibrasyon sertifikasi
personelin kullanimina sunulur ( ULUSAL LTD., 1998 ).

9.3 Kontrol, Ol¢gme ve Test Ekipmanlarinin Korunmasi

Uriin ve proses karakteristiklerinin kontrol edilmesi igin kullanilan cihazlar, kullanic personel
tarafindan &zellikleri bozulmayacak vé hasar gormeyecek sekilde kullanilir, depolamir ve
korunurlar. Cihazlarin uygun sekilde korunmalarimin saglanmasindan birinci derecede cihazin
kullanildig1 bolimiin imalat yetkilisi sorumludur. Elektronik olarak ¢alisan cihazlarda bir
degisiklik oldugunda kullanici personel degisiklikhakklr‘ld(a uyarilir.
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10. SIGNODE CELiK AMBALAJ CEMBERLERINDE KULLANILAN
TOKALAR ve OZELLIKL.ER}

Signode Celik Ambalaj Cemberleri, ambalajlamada tokalarla beraber kullanilirlar. Kullanilan

¢elik cember tokalar: pnomatik veya manuel makinalarla uygulamir. Bu tokalar 9 ayr tip,

boy
ve kalilikta tiretilirler ( SIGNODE Corp., 1998).

10.1 58 SPC Ambalajlama Tokas:

58 SPC ambalajlama tokas:, ylzeyi islem gérmemis, eletrolitik ¢inko kaplanmig veya okside

edilmis yiizey kalitelerine sahip disiik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
¢elik sacdan iiretilirler.

Toka Boyutlani: 58 SPC ambalajlama tokasmin boyutsal 5zellikleri agagidaki gibidir.

Genislik (W)  :17.07 mm
Uzunluk (L) :21.84 mm
¢ Yikseklik (Hi)  :236 mm
Kalinlik (T)  :050 mm

Boyutsal dl¢iilerdeki tolerans degeri : +
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998).

%5dir. 58 SPC ambalajlama tokas Sekil 10.1° de

$ekil 10.1 58 SPC Ambalajlama tokasi ( KERIM CELIK AS., 1995)
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10.2 12 MNA Ambalajlama Tokasi

12 MNA ambalajlama tokast, yiizeyi iglem gérmemis, eletrolitik ¢inko kaplanmus veya okside
edilmig yiizey kalitelerine sahip distik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
celik sacdan tretilirler.

Toka Boyutlan: 12 MNA ambalajlama tokasinin boyutsal 6zellikleri agagidaki gibidir.

Genislik (W) :19.05 mm
I¢ Geniglik (WI) :141 mm
Uzunluk (L) :19.18 mm
Yikseklik (Hi) :635 mm
Kalinlik (T) :051 mm

Boyutsal 6l¢iilerdeki tolerans degeri : + %5°dir. 12 MNA ambalajlama tokas1 Sekil 10.2° de
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 ).

Wi

by

— W

9ekil 10.2 12 MNA Ambalajlama tokas1 ( KERIM CELIK A.S. 1995 )

10.3 12 SPC Ambalajlama Tokas:

12 SPC ambalaj tokasi, ylizeyi islem gérmemis, eletrolitik ginko kaplanmig veya okside
edilmiy yiizey kalitelerine sahip diisitk karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
celik sacdan iretilirler.

Toka Boyutlan: 12 SPC ambalajlama tokasinin boyutsal 6zellikleri asagidaki gibidir, -

.

d
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I¢ Genislik (WI) :13.89 mm
Uzumnluk (L)  :21:84 mm
Kalinlik (T) :0.50 mm

Boyutsal dlgiilerdeki tolerans degeri : + %5°dir
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 ).

. 12 SPC ambalajlama tokas:1 Sekil 10.3° de

:
|

e e - - > o - -

T e - - = - = -

Sekil 10.3 12 SPC Ambalajlama tokas1 ( KERIM CELIK A.S.,1995)

10.4 34 AMP Ambalajlama Tokas1

34 AMP ambalaj tokasi, ylizeyi islem gérmemis, eletrolitik ¢inko kaplanmus veya okside

edilmis ylizey kalitelerine sahip diisiik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
celik sacdan iretilirler.

Toka Boyutlan: 34 AMP ambalajlama tokasinin boyutsal 6zellikleri agagidaki gibidir.

Genislik (W) :2578 mm
I Genislik (WI) :18.54 mm
Uzunluk (L) :28.58 mm
Yiikseklik (H) :724 mm
Kalinhk (T) :050 mm

Boyutsal sl¢iilerdeki tolerans degeri : + %5°dir. 34 AMP ambalajlama tokas1 Sekil 10.4’ de
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 ). -
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Sekil 10.4 34 AMP Ambalajlama tokast (KERIM CELIK A.§. ,1995)
10.5 34 C Ambalajlama Tokas1

34 C ambalaj tokasi, yiizeyi iglem gdrmemis, eletrolitik ¢inko kaplanmis veya okside edilmis
yiizey kalitelerine sahip diisiik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki gelik
sacdan iretilirler.

Toka Boyutlari: 34 C ambalajlama tokasinin boyutsal 6zellikleri asagidaki gibidir.

I¢ Geniglik (WI) :20.62 mm
Uzunluk (L) :31.75 mm
Kalinlik (T) :0.50 mm

Boyutsal dlgiilerdeki tolerans degeri : + %5°dir. 34 C ambaldjlama tokas1 §ekil 10.5° de
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 ).
wi

I
i

}

Sekil 10.5 34 C Ambalajlama tokas: (KERIM GELIK A.§, 1995 )
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10.6 34 SPC Ambalajlama Tokasi

34 SPC ambalaj tokasi, yiizeyi islem gérmemis, eletrolitik ¢inko kaplanmig veya okside
edilmis ytizey kalitelerine sahip dilgiik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
celik sacdan tiretilirler.

Toka Boyutlar1: 34 SPC ambalajlama tokasinin boyutsal &zellikleri asagidaki gibidir.

I¢ Geniglik  (WI) :20.24 mm

Uzunluk (L) :21.84 mm
i¢ Yikseklik (Hi) :2.36 mm
Kalnlik (T) :050 mm

Boyutsal olgiilerdeki tolerans degeri : + %5°dir. 34 SPC ambalajlama tokas1 Sekil 10.6° da
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 )

b 1 = -Q
| l
Wi

Sekil 10.6 34 SPC Ambalajlama tokas: (KERIM GELIK A.S., 1995 )

10.7 34 HOC Ambalajlama Tokas:

34 HOC ambalaj tokas, ylizeyi islem gormemis, eletrolitik ginko kaplanmig veya okside
edilmis yiizey kalitelerine sahip digikk karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
¢elik sacdan iiretilirler.

Toka Boyutlar1: 34 HOC ambalajlama tokasinm boyutsal 6zellikleri agagidaki gibidir.
I¢ Genislik (WI) :20.64 mm

Uzunluk (L) :5725 mm
I¢ Yikseklik (Hi) :8.50 mm
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Kalinlik (T :0.80 mm

Boyutsal 6lgiilerdeki tolerans degeri : + %5°dir
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 ).

. 34 HOC ambalajlama tokas: Sekil 10.7° de

T o e e — e = v oe o~

—ft TH
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Sekil 10.7 34 HOC Ambalajlama tokas1 (KERIM CELIK A.S., 1995 )

10.8 114 P Ambalajlama Tokas:

114 P ambalaj tokasi, ylizeyi islem gOrmemis, elektrolitik ¢inko kaplanmis veya okside

edilmis yiizey kalitelerine sahip diisiik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki
celik sacdan iretilirler.

Toka Boyutlar: 114 P ambalajlama tokasimn boyutsal 6zellikleri agagidaki gibidir.

I¢ Genislik (WI) :33.73 mm

Uzunluk (L) :57.15 mm
fc Yikseklik (Hi) :8.50 mm
Kalinlik (T) :0.80 mm
Yarigap (R) :3 mm
Agl (B) :5°

Boyutsal 8lgtilerdeki tolerans degeri : + %S’dir. 114 P ambalajlama tokast Sekit 10.8" de
gosterilmistir ( SIGNODE Corp., 1998 ). -
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H1

Wi

. . . .

Sekil 10.8 114 P Ambalajlama tokas1 ( KERIM CELIK A.S., 1995)
10.9 114 A Ambalajlama Tokas:
114 A ambalaj tokasi, yﬁzeyi. islem gormemis, elektrolitik ¢inko kaplanmis veya okside
edilmis yiizey kalitelerine sahip diisiik karbonlu ve soguk haddelenmis St 12 kalitesindeki

celik sacdan iiretilirler.

Toka Boyutlan: 114 A ambalajlama tokasinin boyutsal ¢zellikleri asagidaki gibidir.

Genislik (W) :45.09 mm
I¢ Genislik (WI) :3391 mm
Uzunluk (L) :381 mm
Yiikseklik (H) :11.05 mm
Kalinlik (T) :0.80 mm

Boyutsal 6lgiilerdeki tolerans degeri : £ %5°dir. 114 A ambalajlama tokas:1 Sekil 10.9° de
. gosterilmigtir ( SIGNODE Corp., 1998 ).
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Sekil 10.9 114 A ambalajlama tokast (KERIM CELIK A.S., 1995 )



11. SONUCLAR VE ONERILER

Kalite giivencesinin saglanmasinda ambalajlama ambalajlama islemi énem tagir. Ambalajsiz
bir sanayi iriiniiniin satig1, kalite ilizerinde yapacagi olumsuz etkiler nedeniyle miimkiin
degildir. Uretimin son prosesi olan ambalajlama, her gegen giin daba bilyik bir titizlikle
gelistirilmekte ve yeni uygulamalar yapilmaktadir. Son on yil iginde ambalajlama
isiemlerinde celik serit kullaniminda bityiik gelismeler olmus ve birgok alternatifler de ortaya
konmaya ¢alistlmistir. Ulkemizde ise ilk kez SIGNODE g¢elik ambalaj ¢gemberlerinin tiretimi
1990 yilinda baglarmg ve yillik iiretim kapasitesi 13.000 Ton’a ulagmistir. Celik ambalaj
¢emberlerinin kullanimin artmastyla ortaya ¢ikan ortaya ¢ikan kalite problemleri gelistirilen
standartlarda belirtilmektedir. En ¢ok kullamlanlari T.S. 1142 ve Signode Apex Steel
Standartlandir. Bu standartlanin gerektirdigi kosullar1 saglayan iretim sistemlerinin kurulup
isletilmesi kadar, kalite sisteminin kurulmasi ve kalite tasarimininda yapilmas: &nem
kazanmistir. Bu c¢alismada 9 ayn bélimde agiklanan kalite sistemleri ve g¢elik ambalaj
¢emberlerinin iiretim esaslan tiim detaylan ile Kerim Celik A.$.’de uygulanmaktadir (T.S.
1142). Celik ¢emberlerin hammaddelerinin kaliteye uygun olarak segiminden uygulanan
kalite kontrol ve test yontemlerine kadar her asamada kontrol altinda tutulan iiretim
yontemleri standartlar dahilinde belirli araliklarla kontrolii gerekir. Celik sektdriinden

otomotiv sektdriine kadar her asamada uygulanir ve giivenli bir ambalajlama saglanir.

Paketlemede kullanilacak olan g¢elik c¢emberler paketlenecek olan malzemenin ebat‘ ve
agirhgina uygun olan boyut ve mukavemet degerlerinde segilmelidir. Paketlemenin en hassas
ve giivenli noktast uygun malzeme se¢imidir (SIGNODE Material Specification, 1998).
Uygun ¢ember mukavemeti igin dretici firmalann yararlanilmali ve -paketlenecek olan
malzemenin agirlign ve sekli mutlaka goéz Oniinde bulundurulmalidir. Ambalaj tasanm
kurallarina uygun secilmeyen ¢elik ¢emberler ile asla giivenli paketleme yapilamaz ve
paketlenen malzeme, tagima ve depolanmasi esnasinda koparak maddi hasarlar meydana
gelmesine sebep olur. Celik ambalaj gemberlerinin proses sirasinda ve iiriin haline geldikten
sonraki kontrolleri mutlaka planlanan araliklarda ve uluslar arasi standartlar esas alinarak
yapilmalidir. Cemberlerin kopma mukavemetleri ve ylizey kayganlik degerleri paketleme
esnasinda bilyiik bir dneme sahip oldugundan bu degerler i¢in standart tablolar gelistirilmigtir.
Aynica gelik gemberlerin kenarlar ¢apaklardan tamamen arindinilmus olmalidir. Bunun sebebi
paketleme esnasinda ¢emberleme makinesinin giivenli bir sekilde ve mekanik aksami zarar

gdrmeden galigabilmesi igindir.



SIGNODE ¢elik ambalaj gemberleri sektérel kullamimda ¢ok bitylik bir neme sahiptir. Her
tiirlii paketin giivenli bir sekilde ambalajlanmasi ve tasinmas: Tiirkiye’deki treticiler i¢in son
yillarda yeni anlagilabilmigtir. Ancak ihracat {iriinleri igin diinya pazarlarinda ambalajlama
islemlerinin standartlagtirmasindan dolay: Tiirkiye’de de iireticiler {irlinlerini bu esaslara gére
yapmak i¢in konuya daha ¢ok Onem vermeye baslamiglardir. Bu sebeplerden dolay:
Tirkiye’de hem ¢elik ¢ember kullamiminda artis olup hem de her sektdrde kullaim
baglayarak Tiirk sanayi sektoriiniin triinlerini tiim diinyaya istenilen standartlarda sunmaya
baslamasina ve Tiirk dis ticaret hacminin yildan yila artig géstermesine sebep olmustur. Bu tiir
malzemeyi liretecek isletmelerin ISO 9001 Kalite Giivence standartlarina gére sistemlerini
tasarlamali ve kalite planlarin1 da yaparak T.S. 1142 ve SIGNODE Apex Steel Strapping
Standarts standartlanimn gereklerini saglayacak planlar1 yapmalidir. Bu gallsmglar Kerim

Celik A.S.’de incelenmis ve uluslar aras1 giivenligin saglandig1 gorilmiistiir.
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EKLER

Ek 1 Kalite Sozliigii

Bu standartta verilen terimlerin agiklanmasi, asagida belirtilen kalite sistemleri ile ilgili
standart serisinde kullanmilmustir ( T.S.E., 1991).

TS-ISO 9000 : Kalite yonetimi ve kalite giivencesi standartlart

TS-ISO9001 : Kalite sistemleri-tasarim/ gelistirme, tiretim, tesis ve hizmette kalite giivencesi
modeli

TS-ISO 9002 : Kalite sistemleri- iiretim ve tesiste kalite giivencesi modeli

TS-ISO 9003 : Kalite sistemleri- son muayene ve deneyler i¢in kalite giivencesi modeli
TS-ISO 9004 : Kalite yonetimi ve kalite sistemi elemanlar1

Kapsam ve uygulama alanlari, kalite standartlarinin hazirlanmasi ve kullanmilmasinda, i¢ ve dig
goriismelerde karsilikli anlagma igin kullamlan kalite ile ilgili temel terim ve tanimlar kapsar.
Terim ve tanimlar, tersi belirtilmedikge “liriin” ve “hizmet” faaliyetlerin veya proseslerin
sonucu (somut iiriin;bir hizmet,bir bilgisayar programi, bir tasarim, kullanma kilavuzu gibi
soyut bir {iriin ) ve faaliyet ya da proses (hizmet hazirh§1 ya da bir liretim prosesinin yerine

getirilmesi) olabilir.
2.1 Kalite (Quality)

. Bir iiriin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama kabiliyetine dayanan,
ozelliklerin toplamidir. Sézlesmeli durumlarda, ihtiyaglar kesin olarak belirlenmeli, bunun
disinda ise olabilecek ihtiyaglar teshis edilerek tamimlanmalidir.Birgok durumda,. ihtiyaclar
zamana bagl olarak degisebilir, bu da sartnamelerin (spesifikasyonlarin) belirli araliklarla
yenilenmesini  gerektirir. Ihtiyaclar, genellikle belirlenen kriterlerdeki &zelliklere
doniistiiriilmektedir. Ihtiyaglar kullamghhik, giivenlik, saglanabilirlik, giivenilirlik, bakim
yapilabilirlik, ekonomi ve g¢evre ile ilgili durumlann da kapsayabilir. “Kalite” terimi,
karsilagtirmanin s6z konusu oldugu durumlarda mitkemmelligin derecesini ifade etmek igin
kullanilmadig1 gibi, kantitatif olarak yapilan teknik degerlendirmelerde de kullanilamaz. Bu
gibi durumlarda nitelendirici bir sifat kullanilmalidir. Buna 6rnek olarak, {irtin ve hizmetler
“karsilagtirmali” olarak yada “miikemmellik derecesi”’ne gore siralandirdiginda “Nisbi
Kalite”, kantitatif olarak yapilan teknik degerlendirmelerde “Kalite Diizeyi” ve “Kalite
Olgiisti” gibi terimler kullamlabilir. Uriin yada hizmet kalitesi, tasarim, iretim, servis ve
bakim gibi birbiri ile iligkili faaliyetlerin her agamasindan etkilenir. Tatmin edici bir kalitenin,
ekonomik agidan basarici, kalite halkasinin her asamasini bir biitlin olarak kapsamaktadir.
Kalite halkasinin gesitli asamalarinda kaliteye yapilan katkilar, bazen 6nemini belirtmek
amaciyla ayri ayr da tanimlanabilmektedir. Ornek olarak; “Tasanim igin kalite niteligi”,
“Uygulama igin kalite niteligi” verilebilir. Bazi referans kaynaklarda kalite, “kullanima
uygunluk”, “amaca uygunluk” yada “miisterinin tatmini” yada “isteklere uygunluk” geklinde
belirtilmektedir. Bunlar kalitenin belirli kriterlerini belirtmekle beraber, genellikle istenilen ve
yukarida yer alan daha kapsamli agiklamalar da gerekir.

2.2 Derece (Grade)

Kullanim amaci aym olan, degisik ihtiyaglara yamt veren tirlin yada hizmetlerin, igerdigi
ozelliklerin swra yada smiflandirilmalarimin  gostergesidir. Derece, sartlarda planlanan
farklihp, eger planlanmamugsa gergeklesen farklilifn yansitir. Esas nemli nokta kullanim/
maliyet oram arasindaki iligkidir. Yiksek dereceye sahip olan herhangi bir madde, ihtiyaglar



karsilama agisindan yetersiz kalitede olabilecegi gibi, bunun tam tersi de olabilir. Derece,
numaralandirma ile ifade edilecekse, genelde 1 en yiiksek, 2,3,4 v.b. ise daha diigiik dereceler
olarak kabul edilmektedir. Derece, yildiz sayis1 gibi noktali sekilde puanlandirilacaksa,
genellikle en diigiik derece en az nokta yada yildiz say1sidir.

2.3 Kalite Halkas1 (Quality Loop, Quality Spiral)

Herhangi bir {iriin yada hizmet kalitesini etkileyen, ihtiyaglarin belirlenmesinden, belirlenen
ihtiyaglarin yerine getirilip getirilmediginin arastirilmasina kadar olan agamalan kapsayan,
birbirine bagimli islemlerin kavramsal modelidir.

2.4 Kalite Politikas1 (Quality Policy)

Bir kurulugta, iist yonetim tarafindan resmi olarak belirlenen kalite amag ve yoniidiir. Kalite
politikasi iist yonetim tarafindan kabul edilen genel politikanin bir pargasidir.

2.5 Kalite Yonetimi (Quality Management)

Genel yonetim fonksiyonunun kalite politikasini belirleyen ve uygulayan bslimiidiir..
Hedeflenen kalitenin gergeklestirilmesi igin kurulusun biitiin {yelerinin, sorumlulugu ist
y6netime ait olan, kalite yonetime katilim1 gerekmektedir. Kalite yOnetimi, stratejik planlama,
kaynaklarin tahsisi ve kalite planlamasi, isletilmesi ve degerlendirilmesi gibi kalite igin
yapilan diger sistematik islemleri kapsar. '

2.6 Kalite Giivencesi (Quality Assurance)

Uriin yada hizmetin, kalite i¢in belirlenen hizmetleri kargilamak amaciyla, yeterli giiveni

saglamas1 igin gereken planli ve sistematik  iglemlerin biitiiniidiir. Belirlenen istekler, = *

kullanicimn ihtiyaglarimi tam olarak karsilamadig siirece, kalite giivencesi tamamlanmis
sayilmaz. Etkinlik saglanmasi i¢in, kalite giivencesi genellikle Uretim, tesis ve muayene
islemlerinin dogrulugunu kamtlama ve tetkikinin yamusira, uygulanmasi diigiintilen bir tasarim
ve yada sartnamenin yeterlilidini etkileyen faktorlerin de siirekli degerlendirilmesini
gerektirir. Bir kurulusta, kalite glivencesi yonetim araci olarak hizmet eder. Sézlesmeli -
durumlarda kalite giivencesi aliciya giiven saglama y6niinden de yardimcidir.

2.7 Kalite Kontrol (Quality Control)

Kalite isteklerini saglamak i¢in kullamlan uygulama teknikleri ve faaliyetleridir. Kangikligin
onlenmesi amaciyla, kalite kontroliin alt grubu “imalatta kalite kontrol” yada daha genis
agidan bakildiginda “ kurulus ¢apinda kalite kontrol”. gibi farklilig1 ifade eden terimlerin
kullanilmasina dikkat edilmelidir. Kalite kontrol, ekonomik etkinli§in saglanabilmesi
amaciyla, kalite halkasinin gesitli asamalarindaki proseslerin gozlenebilmesi ve yetersiz
performansa yol agan nedenlerin ortadan kaldirilabilmesini amaglayan islemleri ve uygulama
tekniklerini kapsar.

2.8 Kalite Sistemi (Quality System)

Kalite yonetiminin uygulanmas: igin gerekli olan kurulug yapisi, sorumluluklar, prosediirler,
prosesler ve kaynaklardir. Kalite sistemi, kalite hedefleri dogrultusundaki ihtiyaglar en genig
sekilde karsilamalidir. Sézlesme geregi, zorunlu uygulama ve degerlendirme amaglan igin,
sistemde belirlenmis olan elemanlarin gosterilmesi istenilebilir.



Ay

2.9 Kalite Plam (Quality Plan)

Belirli bir iiriin, hizmet, s6zlesme yada proje ile ilgili 6zel kalite uygulamalarimi, kaynaklar
ve faaliyet siralarini veren dékiimandir.

2.10 Kalite Tetkiki (Quality Audit)

Kalite ile ilgili faaliyetlerin ve sonuglarinin, planlanan diizenlemelere uyup uymadiginin, bu
diizenlemelerin etkili olarak uygulanip uygulanmadiginin ve amaca ulagmak igin uygun olup
olmadifinin sistematik ve tarafsiz olarak incelenmesidir. Kalite tetkiki, sinirli olmamakla
birlikte kalite sistemi yada elemanlarina, proseslere, iiriinlere yada hizmetlere uygulanabilir.
Bu tetkikler, genellikle “kalite sistemi tetkiki”, “proses kalitesi tetkiki”, “iiriin kalitesi tetkiki”
ve “hizmet kalitesi tetkiki” seklinde adlandirilir. Kalite tetkiki, tetkik edilecek alana dogrudan
sorumluluk tasimayan gérevliler tarafindan, tercihan konu ile ilgili personelle de temas
kurularak yiiriitiilir. Kalite tetkikinin amaglarindan birisi de, gelistirici yada hatalan giderici
ihtiyaclarin belirlenmesidir. Tetkik, proses kontrolii yad {iriin kabuliiniin asil amaci1 olan
“gbzetim” ve “muayene” islemleri ile kangtirlmamalidir. Kalite tetkiki, i¢ yada dig amagclar
i¢in yonlendirilebilirler. .

2.11 Kalite Gozetimi (Quality Surveillance)

Kalite isteklerinin kargilanmasimi temin i¢in, belirlenen referanslara gore prosediirlerin,
metotlarin, sartlarin, proseslerin, iirtin ve hizmetlerin ve kayit analizlerinin siirekli gézlenerek
dogrulugunun tespit edilmesidir. Kalite g6zetimi , miisteri tarafindan yada onun adina,
sozlesmede yer alan sartlarin karsilanmasim saglamak amaciyla yapilabilir. Go6zetimde,
zamanla bozulmaya ve deger kaybina sebebiyet veren faktorler dikkate alinmalidir.

2.12 Kalite Sisteminin Gézden Gegirilmesi (Quality System Review)

Kalite politikas1 ve degisen sartlara gére yeni hedefler esas alinmak suretiyle, kalite sisteminin
durumunun ve yeterliliginin iist yonetim tarafindan resmi olarak degerlendirilmesidir.

2.13 Tasarnnmmn Goézden Gegirilmesi (Quality Review)

Tasarim sartlariun degerlendirilmesi, tasarimin bu sartlart kargilayabilmesi ve problemlerin
tammlanarak ¢dziim yolu getirilmesi i¢in, tasarimin dokiimante edilerek, detayh ve sistematik
olarak incelenmesidir. Sadece tasarimin gézden gegirilmesi, tasarimin -dogrulugunun
saglanmasl igin yeterli degildir. Tasarimin gézden gegirilmesi, tasarim isleminin herhangi bir
asamasinda yapilabilir. Tasanmin yeterliligi; amaca uygunluk, imal edilebilirlik,
olciilebilirlik, performans, giivenirlik, bakimi yapilabilirlik, giivenlik, ¢evre faktorleri, siire ve
Omiir devresi maliyetleri gibi faktorleri kapsar. Her bir tasarimin gbézden gegirilebilmesine-
katilanlar, kalite etkinligi yoniinden, amaca uygun nitelikli bir kadrodan olugturulmalidir.

2.14 Muayene (Inspection)

Bir urun yada hizmetin bir yada birden fazla 6zelliginin 6l¢me, deney ve mastarlama gibi
islemlere tabi tutularak, sonuglarin belirlenen sartlara uygunlugunun kiyaslanmasidir.

2.15 izlenebilirlik (Traceability)

Birim yada faaliyetin yada birbiri ile ilgili birimler yada faaliyetlerin ge¢miginin, uygulama
yada yerlesiminin, kay1t teknigi ile izlenme kabiliyetidir. Izlenebilirlik kelimesinin 3 temel



anlamu vardir. Dagitimda; iirtin yada hizmetle ilgilidir. Kalibrasyonda; 6l¢me aletinin ulusal
yada uluslar arasi standartlarla, temel standartlarda yada temel fiziksel sabitler yada 6zellikleri
ile ilgilidir. Veri toplamada; bir lirlin yada hizmetin hesaplamalan ve kalite halkasi kanaliyla
elde edilen verileri ile ilgilidir. Izlenebilirlik sartlari, 6nceden belirlenmis bir zaman dilimi
yada belli bir baglangi¢ noktasi i¢in belirtilmelidir.

2.16 Standart Dis1 izin (Concession; Waiver)

Imal edilmis olan, fakat belirlenmis nitelikleri tagimayan bir miktar malzeme, bilesen yada
stoklarin kullanilmas: yada piyasaya arz i¢in verilen yazili izindir. Standart dig1 izin, belirli
miktar yada zaman ve 6zel kullanimlar i¢indir.

2.17 Uretim izni, Sapma izni (Production Permit; Deviation Permit)

Uretimden yada hizmetin hazithgindan 6nce, belirli miktar yada zaman igin, belirlenmig
sartlardan verilen izindir.

2.18 Giivenirlik (Reliability)

Bir birimin, belirlenen sartlar altinda ve belirli bir zaman diliminde, istenilen fonksiyonlar
yerine getirebilme kabiliyetidir. Glivenirlik terimi, ayn1 zamanda bagar1 ihtimalini yada bagar1
oraniu gosteren giivenirlik 6zelligi olarak da kullanilir.

2.19 Mamul Sorumlulugu, Hizmet Sorumlulugu ( Product Liability )

Uriin yada hizmetin sebep oldugu kisilerde yaralanmalar, mallarda hasarlar yada diger
zararlari, iiretici yada bagkalar tarafindan diizenlenecegini belirten genel bir terimdir.

2.20 Uygunsuzluk ( Noncorformity)

Belirtilen sartlarin yerine getirilmemesidir. Tanim, bir yada birden fazla kalite 6zelliklerinin
yada kalite sistemi elemanlarimin mevcut olmamast yada belirtilen sartlardan sapmasim da
kapsamaktadir. “Uygunsuzluk” ve “Kusur” arasindaki temel farklilik, belirlenen sartlarin
amaglanan kullanim sartlarindan farkh olabilmesidir.

2.21 Kusur (Defect )

Amaglanan kullanim sartlarinin yerine getirilmemesidir. Tamim, bir yada birden fazla kalite
ozelliginin mevcut olmamasi yada amaglanan kullamm sartlarindan sapmasim da
kapsamaktadir. “Uygunsuzluk” ve “Kusur” arasindaki temel farklilik, belirlenen sartlarin
amaglanan kullamm sartlarindan farkli olabilmesidir.

2.22 Sartname (Specification)
Uriin yada hizmetin uymasi gereken sartlan, detayli olarak agiklayan dokiimandir. Bir

sartname, teknik resim, 6rnek yada ilgili baska dokiimanlara atif yapabildigi gibi bunlan da
kapsayabilir, ayn1 zamanda uygunlugun kontrol kriterlerini de belirtir.
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