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OZET

Ulkeleraras: ticaretin giderek yaygimlagtif1 ve béylece rekabet iistiinliigiiniin biyiik
Onem tasidifn giiniimiizde ireticiler, liriinlerini satabilmek igin diisiik maliyetli ve
daha kaliteli Gretime yonelmek zorunlulugu duymaktadirlar. Bu nedenle ireticiler
herseyden Once pazarin hangi kalitede iiriin talep ettigini ve bu kalitedeki bir tirtinii
en diigiik maliyetli nasil {iretebileceklerini bilmek durumunda kalmaktadirlar. Iste bu
noktada kalite kontrolii ve kalite giivencesi biiyiik 6nem tagimaktadir. Zira tiretilecek
tirliniin istenilen kalitede olup- olmadiini, degisen teknolojinin kaliteyi ve maliyeti
etkileyip etkilemedigini, iskarta iretimin minimum diizeye indirilmesi suretiyle
maliyetin ne &lgiide diigiiriilebilecegi gibi dikkat ¢ekici noktalar ancak kalite kontrolii
ve kalite kontrol teknikleriyle agikhik kazamr.

Kalite ve kalite kontrol konusunda ilk bilinglenme teknoloji ve esya degisiminin
bagladin caglara kadar uzanmaktadir. Istatistik biliminin kalite kontroliinde
kullanilmas: ise 1920 yilinda W. S. Shewhart ile baglanmg. Dodge ve Romig'in kabul
drneklemesi konusunda yaptiklar: ¢ahgmalarla biiyiik geligmeler géstermigtir. Daha
sonra Kalite Giivence Sistemleri Toplam Kalite, Kalite Cemberleri ve Sifir Kusur
Programi uygulamalarn ile giiniimiize kadar ulagmstir.

Kalite Giivence Sistemi

- miigterinin talep ettigi ya da kendisine iiretici firma tarafindan belirlenen nitelikte
mamul veya hizmet almasin ve

- firma agisindan maliyeti hesaplanmamus ek giderlerle arttirarak fiyat1 veya kazanci
diizeltici ek bir aktiviteye gerek olmadan 6ngdriilen sartlarin yerine getirilmesini
saglar.

Avrupa Toplulugu, Amerika ve Japonya'da ekonomik yagama damgasini vurmaya
calisan bu standart Tiirkiye'de de tiiketici bilincine bagh olarak hizla kabul
gérmektedir. ISO 9000 kalite standartlan serisi etkili bir yénetim sisteminin nasil
kurulabilecegini ve belgeleyebilecegini géz6niine serer.

ISO 9000 kalite standartlan serisi uygulamalarimn yaran agiktir. Maliyetin
azalmasina yardimcr olarak kaynaklarn verimli kullanimi ile kazancin artmasim
saglar. Kalite sistemi uygulamakla, kalitenin her asamada olusmasina glivence
saglamakla, dncelikle miisteri memnuniyetini artmasina yardimei olacaktir.

Standart, beklenilen kalite sistem modelini kolayhk ve verimlilikle uygulayabilmek
icin, konu bazinda bazi boéliimlere ayrilmustir. Firmalar, kalite sistemlerini
olustururken ISO 9000 kalite standartlan serisini kullanabilirler. Miisteriler ise satmn
alacaklar1 mal veya hizmetin bu standarda goére kurulmus bir kalite giivence sistemi



ile iiretilip liretilmediginden emin olmak istediklerinde bu standartlan kullanabilirler,
isteyebilirler.

Kurulugun yapisi, kaynaklar, sorumluluklar, prosediirler ve prosesler kaliteyi
etkileyen Snemli yonetim kararlanidir. Asil 6nemli olan, bunlarn ilgili personelin de
anlayabilecegi sekilde her diizeyde ve dengeli olarak kontrol edilebilecegi sekilde
stirdiiriilmesidir. Kalite sistemi, miigteriyle iligkiler, iiretim, satinalma, yan sanayi
firma ile s6zlesme yapimasi, egitim gibi diger fonksyonlann da gbzoniine alacak
sekilde planlamali ve gelistirilmelidir. Kalite planlamas: kalite kontrol tekniklerinin
giincellestirme ihtiyactm belirlemeli, personel ve cihazlarin kalite planlarim
liretebilecek yeterlilikte olmalarim saglamal ve ilgili kayitlar olugturmahdirlar.



SUMMARY

Leaning on the fact that the mternational commerce 1s spreading out and
competition becomes more important every day, today's manufacturers are forced to
get theirr production by lower costs and lmgher quality if they want to sell therr
products. That's why they have to know which quality the market requests and which
way 1s the cheapest to reach this quality. Exactly at this point quality control and
quality assurance 1s from a very high importance. Because efficient questions like 'will
the qualty and the costs influenced by the changing tecnology', ‘how much can the
costs been decreased by drawing the waste production to a mimmum level', can only
be 1llummated by the help of quality control and quality control techmques.

The first steps to quality and quality control were made m the beginning periods of
basic tecnology and matenal changings. However time had to wait till 1920 when
through W.S. Shewhart the statistic science took 1ts place in quality control. As tried
to make clear, until 1920 istatistic science and quality control were accepted as totally
independant things from each other. It showed much progress under the support of
the studies Dodge and Romig made concerning acceptance sampling. At least quality
control systems reached to this time by total qualty, quality circle and zero fault
program apphcations.

The Quality Assurance System makes sure that

- the customer gets the product with the quality he/ she wants or which 1s promised to
him/ her by the manufacturing firm and that

- unexpected conditions will be eliminated which otherwise could have been sourced
by extra costs the firm hadn't calculated.

This standart which tries to get effectual in the economical lhife of the European
Community, United States and Japan quickly gains more and more acceptance 1n
Turkey too. This acceptance first of all depants on the increase of the consumer's
conscience. The ISO 9000 quality control standart series shows how to organize and
document an efficient management system.

The advantages which come together with the applications of the ISO 9000 quality
control standart series are quite clear. Thay support the increase of the profit by
decreasing the costs and using the production sources effectually. Upon of these,
they decrease the customer's pleasure, because of the fact that quality 1s provided at
every degree ofthe production by using the quality system.

The structure, sources, duties, procedures and processes of the foundation are
important management decisions which have mfluence upon the qualty. The real
important matter in this cause 1s to continue them in every degree and in a balanced



way so that the concerning personnel can understand. The quality system shouldn't
be planned and deveoped without taking care of the functions like customer's
relations, production, purchase, making contracts with the sub-contract firms and
education functions. It 1s an absolute must for the quahty planning to determine
contemporary necessity of the quality control techmques, to provide them to produce
the quahty plans of the personnel and the equipments and to set up the concerning
records.




IMALATTA KALITE KONTROL VE KALITE GUVENCE
SISTEMLERININ INCELENMESI

1.0.GIRIS:
Kalite Giivencesi Sistemi;

-Miisterinin talep ettigi ya da kendisine Uretici firma tarafindan belirlenen nitelikte
mamul yada hizmet almasini ve,

-Firma agisindan maliyeti hesaplanmamus ek giderlerle artirarak fiat1 ya da kazanci
diizeltici ek bir aktiviteye gerek olmadan Ongoriilen sartlarin yerine getirilmesini
saglar.

Kalite Giivencesi Sistemi ,dolayll olarak mamul veya hizmeti minimum maliyetle
saglamay1 hedeflemektedir.Byle olmakla birlikte olay yalmz firma agisindan pazar
taleplerine uygun ve miimkiin oldugunca ekonomik bir iiretim degildir.Kalite
Giivencesi kanuni hiikiimler ve standardlarca da talep edilmektedir.

Bu sebeble, 6rnegin yapimi planlanan bir niikleer enerji santralinin onay alabilmesi
igin, ilgili standardlarda belirtilen Kalite Giivencesi sartlaninin yerine getirilmesi
gerekir.

Benzer kosullar savunma sanayi i¢in de s6z konusudur.Daha dogrusunu sdylemek
gerekirse, genelde Kalite Sistemlerinin 6zelde de Kalite Giivencesinin temeli 1963'de
A.B.D.de savunma teknolojisindeki yliksek kalite talepleri nedeniyle hazirlanan
MIL-Q-9858'¢ dayanir.1968'de bunu bu kez NATO i¢in hazirlanan ve tim NATO
tiyesi ilkelerde askeri Kalite Giivencesi Standardi olarak kabul edilerek yiiriirliige
giren AQAP (Alied Quality Assurance Puplication-Miittefik Kalite Giivencesi
Yaymi) standartlan adim almustir.Giiniimiizde de firmalar savunma sanayine
girebilmek, igin kalite sistemlerinin ilgili AQAP standardina uygunlugunu
belgelendirmek zorundadiriar.Halen i{ilkemizdeki tek AQAP-1 belgesi Simko'da
bulunmakta olup,belli sayida firmada da AQAP-4 belgesi mevcuttur.

Savunma sanayiinden sonra, kalitede sistem yaklasimi enerji sektoriinde de kendisini
gostermistir ve A.B.D.'de 1970 yilinda 10 CFR 50,App.B (Quality Assurance Criteria
for Nuclear Power Plants and Fuel Processing Plants-Niikleer ve S Yakith Tesisler
Icin Kalite Giivencesi Kriterleri),1971'de ANSI N 45.2 (Quality Assurance Program
Requirements For Nuclear Facilities-Niikleer Tesisler Igin Kalite Giivencesi
Programi) ve 1973'de ASME III NCA 4000 (Quality Assurance-Kalite Giivencesi)
standartlar1 yaymlanmgtir. Ayrica 1978 'de bunlann Uluslararas1 Atom Enerjisi



Ajansi'nin (IAEA) Niikleer Enerji Santrallari'nda Giivenlik Igin Kalite Giivencesi
(Quality Assurance for Safety in Nuclear Power Plants) ve Uluslararas: Standartlar
Orgiitli ISO'nun TC 85 SC 3 Niikleer Enerji Santrallan icin Kalite Giivencesi
Standardi (Quality Assurance for Nuclear Power Plants) standartlan takip
etti.Sektor bazinda ulusal diizeyli genel amagh kalite sistem standartlarina gegig 1978-
79'da CSA Z 299.1-4 ile Kanada'da ,1979'da BS 5750 ile Ingiltere'de ve yine 1979'da
ANSI Z-1.15 (taslak) ile A.B.D'de gerceklesti.Uluslararas: ticari iligkilerin gittikce
artmas: ve daha da Onemlisi kompleks bir hal almas:1 ISO tarafindan 1987'de ISO
9000 serisi Kalite Giivence standardinin yayinlanmasmna ve 1988'de bunun Avrupa
Standardlar Orgiiti (Comite Europeen de Normalisation) tarafindan, EN 29000
serisi Kalite Giivencesi Standart1 olarak alinmasina yol agti. Halen Avrupa,A.B.D. ve
Japonya dahil diinyanin hemen hemen tiim {ilkelerinde gecerli genel amagh Kalite
Giivencesi standarti ISO 9000' dir ve degisik kodlar ve iilke diline gevrilerek
Ingilizcesi ile birlikte yayinlanmaktadir.Almanya'da DIN ISO9000,iilkemizde TS ISO
9000 (6nceden TS 6000 serisi),Fransa'da NF X 50 131-133,ingiltere'de BS 5750 Part
1-3....




2.0.KALITE TANIMI VE KAVRAMILARI
2.1.Kalite :

Kalite,giinliik hayatta ¢ok kullamlan bir deyimdir.Kalite,bir {irlin veya hizmetin
belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 kargilama kaabiliyetine dayanan &zelliklerin
toplamudir. (TS 6005/07.1988)

Kalite Giivence Standartlar Serisiamaca uygunluga ve kullamminda giivenlige
yoneliktir.Bir ¢ok farkh tammm olan ve serisi standartlarda kalite "AMACA
UYGUNLUK ve KULLANIMDA GUVENLIK" seklinde tanimlanmugtir.

Kalite ,miigteri isteklerinin tatminidir ve bu firma iginde ve diginda iretilen tiim
mamuller,hizmetler ve aktiviteler i¢in gegerlidir.

Kalite,verilen sartlara uygunluk demektir.Bunu her zaman, zamamnda ve ilk
tiretiminde dogru i§ yapmak olarak da tarif edebiliriz.

2.2 Kalite Kontrol (Proses Kalite Kontrol)

Kalite isteklerini saglamak igin kullanilan uygulama teknikleri ve faaliyetleridir. (TS
6005 /07.1988)

Proses Kalite Kontrol ,hatalar saptamak ve trendleri gormek amaciyla kullanilan
teknikler ve araclardir.Ornegin; Istatistiksel Proses Kontrol ve analizi,muayeneler)

Uretim iglemleri sirasinda,iiriin veya yanmamulun belirlenen spesifikasyonlara
uygunlugunun saglanmasi igin yapian galigmalardir.Belirtilen spesifikasyonlar,liriin
veya yarimamuiun teknik ve dizayn Gzellikleri olarak tanimlanabilir.

Tasarim,dizayn ve sonucunda {iretimde bulunan bir kurulusun, Proses Kalite
Kontrolu béliimiiniin ¢calisma geklinin iyi tanimlanmig olmasi gereklidir.

Kurulug Proses Kalite Kontrol bélitmi, caligmasinda resmi standartlar,iiriin
dizaymindan sorumlu béliim tarafindan yayimlanan teknik resimler,gartnameler ve
prosediirlerden yararlanir. Amag, kurulug icinde ,belirlenen Ozelliklere ve
standartlara uygun iiretimin yapiimasidir.




Proses Kalite Kontrolu iki temel grubtan olugur:

1-Uretimden sorumlu olan béliimlerin yaptign kontroller
2- Proses Kalite Kontrol Boliimiiniin yaptig: kontroller

2.3.Kalite Giivencesi :

Uriin veya hizmetin,kalite i¢in belirlenen istekleri karsilamak amact ile,yeterli giiveni
saglamas! icin gereken planh ve sistematik faaliyetlerin tiimiidiir.Uriin veya hizmetin
muiigteriyi siirekli memnun edecegine dair gliven saglamaktir.(TS 6005/07.1988)

Kaliteye yonelik faaliyetlerin planh ve sistematik olarak yiiriitiilmesiyle gerek firma
cahisanlarina gerekse miisterilere giiven duygusu asilanmug olacaktir.

2.4 Kalite YOnetimi:

Genel yonetim fonksiyonunun kalite politikasini tesbit eden ve uygulayan
boliimiidiir.Kalite YOnetimi ,belirlenmig ve tiim ilgililerce kabul géren bir kalite
politikasimin mevcudiyeti ve bu politikamn uygulanmasi amaci ile gerekli
faaliyetlerin gergeklestirilmesidir.Bu politikanin hayata gecirilmesi icin gerekli olan
organizasyonel dnlemlerin,teknik araglarin saglanmasi gerekir.

2.5.Kalite Sistemi

Kalite yOnetiminin uygulanmas: i¢in gerekli olan kurulus yapisi,sorumluluklar,
prosediirler , islemler ve kaynaklardir. (TS 6005/07.1988)

Kalite Sistemi,kalite ydnetiminin gerceklestirilmesi i¢in bir aragtir ve iki boliimden
olusur.Bunlardan birincisi organizasyonel yapr ve sorumluluklardir,digeri ise
belirlenmig olan sorumluluklar1 ve aktiviteleri organizasyon igerisindeki bireylere
ulastirmak icin olusturulan dékiimantasyondur.

a-Kalite sistem doklimantasyonu:

Kalite Giivencesi Sistemni,misterinin talep etmisg oldugu kalite sartlarim mamiiliin
saglamasim giivence altina almalhdir.Kalite sistem ddkiimantasyonu (el kitaplar vb.)
mamul kalitesini giivence altina alabilmesi igin, hangi Onlemlerin ya da hangi
faaliyetlerin,hangi organizasyon birimi tarafindan yerine getirilecegini tarifler.




Dokiimantasyon, Kalite Giivencesine iligkin 6devlerin sorumlularinin belirlenmesini,
koordinasyonunu ve bu durumun herkesce anlagilmasim saglar.Burada sorulacak
olan soru "Ne ,kimin tarafindan yapilmaktadir.?" sorusudur.Kalite dékiimantasyonu
ayrica kurulusun kalite yetenefinin seffaflagmasim,ortaya konmasini;dolayis: ile
duyulan giivenin de artmasini saglar.

Kalite sistem dokiimantasyonunun kapsami,mamul kalitesini detayli ya da dogrudan
olarak etkileyebilecek is akiglan ve organisazyon birimleridir.

Kalite sistemi kanitlanabilir nitelikte, yani dokiimante edilmis halde bulundurulma-
Iidir. Bunun igin;

-Kalite sistemi,esas ahnan Kalite Giivencesi standardimin 6ngordiigii maddeleri
iceren bir Kalite Giivencesi El Kitab1 yada benzeri bir dokiimanla tariflenir.

-Detayli galigma talimatlari,imalat planlar,kalite planlan vb.d6kiimanlar hazirlanir,
mevcutlar diizenlenir.Bu dokiimanlar bize isin nasil yapildigim anlatirlar.Detayl
talimatlar kismen de olsa firmaya ait yap: igerir.Bu nedenle talimatlar, Kalite
Giivencesi El Kitabi yerine i§ yerinde bulundurulmaldirlar.Kalite Giivence el
Kitabinda dip notu olarak yada liste seklinde verilebilirier.

-Ddkiimante edilmig olan yontem ve i§ talimatlar1 uygulaniyor olmalidir.

-Yontem ve ig talimatlan stirekli olarak giincel halde tutulmahdir.Bu durum dahili
auditler ve yonetim tarafindan denetlenmelidir.

Ek maliyet getireceginden miimkiin oldugunca kagmimas: gerekmekle birlikte,
gerektiginde proje bazinda da Kalite Giivencesi Programi ve buna iliskin program
hazirlanabilir.

2.6 Kalite Tetkiki (AUDIT):

Kalite ile ilgili faaliyetlerin ve sonuclarinn,planlanan diizenlemelere uyup
uymadiginin,bu diizenlemelerin etkili olarak uygulanip uygulanmadigmin ve amaca
ulagmak icin uygun olup olmadiginin sistematik ve tarafsiz olarak incelenmesidir.

Kalite tetkikinin planlam§ oldugumuz sekilde caligip calismadifinin ve bu planlarin
amaca ulagmada etkin olup olmadigimin belirlenmesidir.Kalite konusunda en etkin
araclardan ve kalite iyilestirmenin temel prensiblerinden biridir.




2.7.Toplam Kalite:

Miigterinin memnuniyeti yolu ile igletme karinda artipn ifade eder.Topyekiin
Kalite'ye organisazyondaki herkesin aktif katiim ile ulagilir.Topyekiin Kalite'de
YONETIM, INSAN VE I$ PROSESI,miigteri memnuniyetinde odaklanmgtir.
Isletmelerde Toplam Kalite Uygulamast Yerlestirilmesi Igin Gerekli Caligmalar:

-Tepe yOnetiminin ve difer yOnetim kademelerinin,Toplam Kalite anlayigma
gercekten inanmalan ve ilgili faaliyetlerde aktif olmalari,

-Isletme iginde herkes tarafindan benimsenen ortak projeler hazirlanarak bu
projelerin, kalitenin gelistirilmesi ile iligkilendirilmesi,

-Performanslarin ve kalitenin siirekli izlenmesi ve &lgiilmesi igin seyir
tablolar,performans degerlendirici caligmalar, kalite ile ilgili maliyet hesaplamalar:

ve benzeri degerlendirmelerin yapiimasi ve rutin hale getirilmesi,

-Kiigiik gruplar halinde ¢aligma aligkanh@inin ve katiimali ynetim uygulamasinin
genellestirilmesi,

-Isletmede kalite yonetimine gecileceginin resmi toplantilarla agiklanmasi ve
benimsetilmesi,

-Maddi ve manevi &diillendirme ve takdir sistemlerinin olugturulmasi,

-Faaliyetlerden alinan sonuglarla ilgili olarak,zaman zaman igletme ¢alisanlarina
bilgi verilmesi,

-Toplam Kalite politikasimin koklegmesini saglamak amaciyla periyodik toplantilar,
egitim ve bilgilendirme seminerleri v.s. yapilmasi.




3.0. KALITE KONTROL KAVRAMININ GELISIMI

Kalite Kontrol uygulamas: , 1900'larda son iiriiniin iyi , koti olarak TASNIF1 ile
baglamis ,1930'ardan sonra ISTATISTIKI KALITE KONTROL"iin iiretim sirasmda
uygulanmasi s6z konusu olmustur.Uygun olmayan hammaddenin simrh kaynaklarn
boga harcadif bilincine vanlarak girdi kontroliine de énem verilmigtir. 1950'de ise
sadece iiretim , muayene ve Kalite Kontrol béliimlerinin degil, her b6limin kalite
kontrolden sorumlu oldugu TOPLAM KALITE KONTROL kavrami Dr. Armand
Feigenbaum tarafindan &ne siiriilmiigtiir. Toplam Kalite Kontrol'de pazarlama ,
alim , tasarim , iiretim , bakim , muayene ve dafitim gibi tiim bdliimlerin gérevi
oldugu kabul edilmektedir. Kalite Kontrol kavramma 19607arda Ishikawa
tarafindan yeni bir boyut eklenmis ve FIRMA CAPINDA KALITE KONTROL
denilmistir. Firma capindaki kalite kontrolda hem tim bo&liimler , hem de tii
calisanlar kaliteden sorumludur. Japonya'da basan ile uygulanan, ¢aligjanlan da
olaya katan (Kalite Gemberleri) motive eden bu kavramdan sonra , Avrupa'hlar
konularin temeline inen, saticilarin boyutunu da sisteme alan ENTEGRE KALITE
KONTROL kavramini getirmistir. Giiniimiizde ¢ahgmalar dordiincii boyut olan
CEVRE iizerinde yogunlagmaya baglamustir.

3.1.Kalite Kontrol igin Organizasyon Yapist:

Kalite Kontrol Igin Organizasyon Yapisi , Kalite Kontrol kavramlarinin tarihsel
gelisimine paralel olarak degisim gostermistir. (Sekillve2)

Kiigiik sirketlerde tiim kalite faaliyetleri bir veya birkag kisi tarafindan ytriitiilebilir.
Gegmiste , sirketler kiiglik boyuttayken sirket sahibi kalite de dahil olmak iizere tiim
faaliyetlerin sorumiulugunu yiiklenirdi. Sirket genisledikge , bu sorumluluk atGlye
ustabagisina gecti. Sirket daha da biiyiik boyutlar alinca , kalite ile ilgilenecek
muayene gorevlilerine ihtiya¢ duyuldu. O dénemde , kalite faaliyetleri tasnif ve
muayeneden ibaretti.

Toplam Kalite Kontrol , firma capinda Kalite Kontrol ve Entegre Kalite Kontrol
kavramlarinin yayginlagmasiyla kalite tiim bélim ve calisanlanin gorevi haline
gelmistir. Her bolim kendi alanindaki faaliyetlerden oldugu kadar kaliteden de
sorumlu olmaktadir. Pazarlama Bolliimii , pazarlama ve pazar arastirmasi ,
Aragtirma-Geligtirme Boliimii , tasarim , kalite i¢in aragtirma ve iiriin geligtirme ,
Satin Alma Béliimii , satin alma ve girdi kontrolii , Uretim Béliimii , iretim ve
liretim siras1 kontroller , Satiy B6limii , son kontrol , satig ve dagitim faaliyetlerini
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iiretim siras: kontroller , Satig Boliimii , son kontrol , satig ve dagitim faaliyetlerini

yliriitiir. Ancak , kaliteye yonelik tiim faaliyetleri planlayacak ve koordine edecek bir
kalite bolimiine jhtiyac duyulmaktadir.

Bu boélimiin baglica gérevleri =

-Kalite halkasimin tiim safhalarinda kalite faaliyetlerini , planlama ve koordinasyonu
saglama , ihtiyaglara uygun iirlin saglayacak kalite sistemini gelistirmek.

-Istenen tiim performans seviyesini yerlestirmek.

-Hata nedenlerini belirlemek , ¢dziim aramak ve bu nedenleri ortadan kaldirmak
iizere 8nlemler getirmek.

-Kalite Politikasini ve hedeflerini belirlemek.

-Kalite Planlamas1 yapmak.

-Kalite organizasyonunu saglamak.

-Kalite teftiginin gerceklestirilmesini saglamak (Bu amagcla hem bu béliim hem de
kurulug digindan misavirler gérev alabilmektedir).

Baz1 kuruluglarda kalite faaliyetlerini yonlendiren ve koordine eden bu bdliime
"Kalite Gilivencesi" Bolimi denilmektedir. Bu bolim , kalite konusunda diger
boliimlere tavsiyelerde bulunup , kararlan kendilerine birakmaktadir. Yeni bir
yaklasim olarak bu bdliimiin yerine Kalite Misavirleri veya Kalite Teftigi(Audit)
Grubu gérevlendirilmektedir.

I- Organizasyonun yapisi

Kalite sisteminin kurulmasinda en Onemli fatorlerden birisi, kalite ig
organizasyondur.

1.- Kalite gérevlerinin (Kalite halkasinin) tammlanmasin,
2.- Bu faaliyetlerin yiiriitiilebilmesi icin yetki ve sorumluluklarin belirlenmesini,
(birimlerin veya firma digt miisavirliklerin géreviendirilmesi) ,
3.- I§ tammlarinin yapilmasin,
4.- Goéreviendirmenin yapiimasini,
5.- Islerin ilikilerin kurulmasim ki , bu iligkiler ,

-hiyerarsik iliskileri,

-birimleraras1 kalite faaliyetlerin koordinasyonu igin iletiim ve isbirligi
kanallarim belirler.
6.-Kalite gorevinin optimum yiiriitiilebilmesi icin, birimlerin ve firma dig1
miigavirliklerinin iginin idaresini kapsar.
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Organizasyon i¢in yararlanabilecek iki arag :

1- Organizasyon Jemas1  : Yetki ve sorumluluk iligkilerini gésterir.

2 -I§ Tanim : Belirli bir gorevin kapsamma giren yetki ve
sorumluluklan ve dier gérevlerle iliskilerini gosterir.

II- Bir Kalite Yoneticisi igin gbrev talimati :

a-Sorumtiuluk alani:Firmamn tiimiidir.

b-Organizasyon:Uriin kalitesi gorevinin etkili ve uygun sekilde yiiriitiilmesini
saglamaktir.

c-Gorevleri:

1-Kalite politikasi ve kalite hedeflerini gelistirerek genel miidiire Oonermek ve
politika ve hedeflerin tiim firmaca bilinmesini saglamak.

2-Firmada kalite igin uygun bir organizasyonu saglamak.

3-Tim ilgililerin bir araya gelmesiyle firmanin organizasyonuna ve {retim
programina uygun bir kalite sistemi gelistirmek.

4-Politika , hedefler , organizasyon ve kalite sisteminin yeterli sekilde dékiimante
edilmesinden sorumiu olmak.

5-Kalite caligmalarimi yiiriitmeye uygun personel bulunmasim saglamak ve bu
personelin kalite alaninda egitim programlarini planlamak ve yiiriitmek.

6-Olumlu ve etkili bir kalite bilinci dogrultusunda ¢aligmak.

7-1sin, olugturulan politikaya uygun olarak ve belirlenen hedeflere erigecek bigimde
yiirtitiildigiini izlemek ve saglamak. Kalite tetkiklerini yiiriitmek , kalite ve kalite
maliyetleri gelismelerini izlemek ve analiz etmek , diizeltici 6nlemleri baglatmak ve
alinan 6nlemleri izlemek de bunlann igindedir.

8-Kalite ve Kalite Maliyetleri gelismeleri konusunda y6netime ve diger ilgililere bilgi
vermek.

9-Kalite alaminda firmadaki Onemli kalite konulari hakkinda yénetimin siirekli
olarak bilgi edinmesini saglamak.

10-Yeni ve degistirilmig iiriinleri ve imalat yontemlerini kalite agisindan izlemek ,
kalite yoniinden risk ve eksikliklerden sorumlu olanlara tavsiyelerde bulunmak ve
kalite maliyetlerini diigiirecek Snlemler 6nermek.

11-Firmanin kalite komitesine bagkanhik yapmak (kalite iyilestirme igini yGnetmek
igin )

12-Kalite ve kalite kontroli ile ilgili galismalarin yonetilmesinde yer almak.
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3.2. Kalite Teorileri

Basarinin® anahtann , herseyden Once kalite politikasinin belirlenmesi ve
geligtirilmesidir. Uriinlerin kalite seviyelerinin tesbitinde kurulus, agagida siralanan
teorilerden birini se¢melidir.

1 ) Miikemmellik Teorisi : Once {irlinii firetmek ve iiriiniine pazar aramak
ilkesine dayanir. Bu teori daha fazla pazarlama ve reklam kabiliyeti gerektirir.

2 ) Rekabet Teorisi : "Cogunlugu en az degiskenlik ile tatmin etmek" ilkesine
dayanir. Bu bilgiler pazar aragtirmasi ile saglamr. Rekabet teorisi arastirma ve
gelistirmeye yoneliktir.

3 ) Kaabileyet Teorisi : Igletme olanaklar1 ile "imalat yapip , yapilam
satabilmek" ilkesine dayanir.

Bu teoriler arasinda giiniimiizde gegerli olan "Rekabet Teorisi'dir" ve diger ikisini
uygulayan kuruluglar da ekonomik ve kiiltiirel sartlarim1  zorlayarak rekabet
teorisine yonelmektedir.

Tercihen Rekabet Teorisi segildiginde konunun geregi olarak pazar arastirmasina
onem verilmelidir. Ayrica tasarim da ¢ok Onemlidir. Kotii tasarima miikemmel
uyum, , iyi tasarima az uyumdan daha az maliyet getirir. Bu konudaki sloganlardan
biri "[lk seferde dogruyu yapalm" 'dir.

3.2. Kalite Motivasyonu

Kalite de , tekniklerin %15 - 20, insan faktdriinlin %80 - 85 oranlarinda rol aldig:
ispatlanmig bir gercektir. Bu nedenle giinimiizde kalite tegvikine cok Onem
verilmektedir. Tegvik , belirli bir hedefe ulagmak icin kisilerde ilgi uyandirmaktadir.
Bu konuda , yonetimin kaliteye verdigi Gnem ve ¢aliganlarin kaliteye iligkin tutumlan
yani mamul kalitesini etkileyecek davramslan ve performanslan etkili faktorler
olarak kargimza gikmaktadir. Caliganlan tegvik etmek igin iki teori geligtirilmistir:

a - Odiil ve ceza teorisi : Bu teori , ¢gahgyma hayatinda rahathgin kisileri

gérevlerine kars: ilgisizlestirecegi inancina dayanir. Bu teoriye inanan yoOneticiler ,
genellikle tegvik ve ceza sistemleri uygulariar.
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b - Gorevi Cekici Yapma Teorisi : Bu teoriye inanan yoneticiler , iscilerdeki ilgi
azalmasina , monoton , sikicl , tatsiz ve anlamsiz gbrevlerin neden oldugunu
diigiiniirler. Onlara gére care , gorevleri daha c¢esitli , ilging , anlamh hale
getirmektir.

[letigim motivasyonun temelidir. Calisaniara neyin , nasil yapilacagmin agiklanmasi
. ve gerekli araglarin ve gevrenin saglanmas: kadar "NEDEN" 'in de agiklanmasi
Onemlidir. Ayrica sonugtan haberdar olmalar1 veya bizzat gdrmeleri daha gevkle
galismalarim saglar. -

Motivasyonun en {list seviyesi, karar mekanizmasinda etkin olmaktadir. Bu ,
komiteler kurmak ve gériig almak yoluyla saglanmaktadir.

Motivasyonu arttirmak igin ¢esitli kampanyalar gergeklestiriimektedir. Bu
kampanyalar dnce toplantilar , reklamlar ve gésteriler ile ilgiyi gekmektedir. Ikinci
olarak gabganlar kalitenin kendi iyiliklerine olduguna inandirilmaktadir. (Kalite
satiglar , satiglar islerin siirekliligini saglar) , ligiincii olarak ¢alisanlar , daha iyi kalite
icin kendilerinin katkisinin gerektigine inandirilmakta , son olarak ¢alisanlar hata
nedenlerini tesbit calismalarina katiimaya davet edilmektedir.

Kaliteye tesbit kampanyalar arasinda en iyi bilinenler , baglamalar 1962 yillarina
dayanan Kalite Cemberleri ve Sifir Kusur Programlaridir.

Hedef belirleme, planlama , analiz ve ¢6ziimiin uygulanma konularmi yiiriitmek
lizere calisanlarin ve yOneticilerin katihmiyla olusturulan Kalite Cemberlerinde ,
cabsanlarin katkisi iglemin her bir detaymma kadar uzanir.Kalite Cemberleri
uygulamasi , motivasyonu en iyi saglayan ve sonuglarin1 gésteren bir aragtir. Kalite
Cember ¢alisanlarinin Pareto Analizi, Siklik Analizi , Ishikawa Grafigi gibi araglarn
kullamirm konularinda egitilmeleri gerekmektedir.

Sifir Kusur Programian , cahisanlarin kontrol edilebilir hatalarinin azaltiimasim
tesvike dayali unsurlan (6rnegin , toplantilar , afigler , degerlendirme tablolan v.b.
kullanilir) , 6zellikle kritik hatalarin sifira indirilmesini amagclar . Yonetimde kontrol
edilebilir hatalan azaltmayr hedefleyen Onleme tedbirlerini kapsar. Kalite
bilinglenmesine , ¢aliganiarin yoneticilerce incelenip gerekli 6nlemlieri almak lizere
teklif getirmelerine dayanur.

Motivasyonu saglayacak diger tekniklerden biri "Rotasyon" yeni ¢alisanlarin yerini
degistirmektir. Bu teknigin dezavantaji daha fazla egitim gerektirmesi , avantajs ise,
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caliganlarin biitiinde daha fazla yol almalarnin saglanmasidir. Bir diger teknik ise "Ig
Tasarimi” 'dir. Bu sayede kisi ise degil , is kisiye gore secilir.

3.3. Istatiksel Kalite Kontrol Teknikleri

Istatistiksel Kalite Kontrol , istatistik tekniklerinin , veri toplamak , analiz etmek ,
yorumlamak ve ¢Oziim teklifleri getirmek {izere kalite problemlerine
uygulanmasidir.

Kalitenin saglanmasinda istatistifin Gnemi biiyiiktiir. Hatta Japon mucizesinin
Istatistik Kalite Kontrolun'a dayandi: iddia edilmektedir. Bunda gergek pay: vardur.
Ciinkii firma ¢apinda kalite kontrol icin sadece miihendisler degil list kademeden alt
kademeye kadar tiim galiganlar egitimleri sirasinda istatistik hesaplarim dgrenirler.

Olasilik ve istatistik kavramlan , olasihk dafiimlan , test dagihmiar1 ve buniarn
uygulandign hipotez testleri , varyans analizi , muayene ve kabul Grneklemesi gibi
tekniklerin yam sira, kalite kontrolda "Kalite Kontrol Igin 7 Arag" denilen
istatistiksel teknikler yaygin olarak kullaniimaktadir.

Bunlar :

1. Pareto Diyagramu,

2. Kilgik Diyagrami,

3 Histogram,

4. Kontrol Semalan,

5. Gruplandirma,

6. Dagilma Diyagrami,

7. Cetele Cetveli , Akis Semas: gibi veri toplamaya kolaylik saglayacak
Déktiman Formatlari.
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40. KALITE GUVENCE SISTEMLERI
4.1.Kalite Sistemleri ve Sistem Standardlari:

Kalite Sistem Standartlar, kalite fonksiyonlarmin proses igerisindeki diger
fonksiyonlardan aynimasini sart kosar.Mamul olusumu gesitli adimlardan olusan bir
zincir gibi disiiniilecek olursa, bu adimlardan her birinde i¢ine kapal bir kontrol s6z
konusudur."Proses ve Kalite Fonksiyonlar1” (Sekil 3) semasinda, proses ve kalite
fonksiyonlarinm etkilesimi gériilmektedir.Cevrimler {iretim prosesiyle daha i¢ ice
olacak sekilde kiigiildiikge, kalite ya da proses kontrolu daha etkin bir sekilde
gerceklesecektir.(Sekil 4)

Bu ise sonugta her proses adiminin, kendi kontrol siirecini kendisinin uygulamasimi
gerekli kilar.Proses yalmizca hatasiz mamuller teslim edildiginde basarih olarak
nitelendirilebilinir. Muayene adim, (Kalite uygunlufunun iretimden bagimsiz
birimlerce onaylanmasi) birkag proses adimindan sonra yalnizca bir sonraki tiretim
adimmi mamulde yiiksek bir maliyet artigina neden oluyorsa (yiiksek maliyetli liretim
adimi) veya erigilmis olan mamul niteliklerinin onaylanmasi imkani bir sonraki
tiretim adiminda ortadan kalkiyorsa uygulanir.

Prosesin kontrolu i¢in gerekli olan kalite fonksiyonlar, Uretim Béliimii tarafindan
planlanabilir ve uygulanabilir.Bundan amag, miimkiin oldugunca kiiciik ¢evrimle bu
kontrolun saglanmasi ve kalite sorumlulugunun bizzat iiretimi yapanlarda kalmasidir.

Buna karsin miisteriye veya resmi makamlara kars: belge niteligi tasiyan muayene
adimlar ise bagimsiz Kalite Birimlerince gerceklestirilir.

Bunlara drnek verecek olursak;

a-Mamiillerdeki kalite problemlerinin saptanmasi ve kayit edilmesi,

b-Mamiillerde bulunan hatalar1 Onleyici Onlemlerin devreye alinmasiyetki ve
sorumluluklar ¢evresinde problem ¢oztimlerinin 6énerilmesi,

c-Problem ¢6ziimlerinin uygulanmasinin denetimi,

d-Mamiillerdeki hata ve eksikliklerin tamamlamincaya kadar s6z konusu bu
mamiillerin takibi.

Baganl: bir kalite sistemindeki mevcut muayene adimlanm mamul kalitesinin
uygunlugunun onaylanmasi olarak algilanmalidir.Uygun olmayan mamiillerin
ayrilmas: mutlaka gereklidir.Ciinkii aksi takdirde esas amag olan miisteri isteklerinin
tatmini yerine getirilmeyecektir.Fakat miimkiin oldugunca bagvurulmamaya ¢ahgilan
bir yontem olmahdir.
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Ayrica meydana gelmig olan hatalarin muayene yoluyla bulunmasi olayma da ¢ok
fazla giivenilmemelidir.

Bir mamiiliin kalitesi, toplam {iretim prosesini olusgturan tek tek her bir iiretim
prosesinin altinda toplammdir. Buraya kendi tiretim proseslerimiz oldugu kadar ,
teslimatg1 firmalannmizin ,yani mamiil ve hizmet satin aldiimiz firmalarin da iiretim
prosesleri girmektedir.Miisteri tarafindan istenilen veya saglanacaf: iretici firma
tarafindan agiklanmig olan mamul §zelliklerinin,bir ¢ok iiretim adimindan sonra ve
hatta ¢ogu zaman iiretim hattinin sonunda uygulanan bir muayene islemiyle yerine
getirilip getirilmediginin denetlenmesi artik pek gecerli degildir.Bir mamiiliin
kompleks iiretim asamalar: s6z konusu oldugunda, bircok parametrenin muayenesi
miimkiin olmamaktadir.Ayrica sistemde muayene agamalar varsa,devreye aliniimasi
disiiniilen Sifir Hata Programi da basgarisizhifa ugrayacaktir.Cilinkii tiretimi yapan
kigilerde ne olursa olsun olusan hatalarin, muayenede bulunacagina dair bir rahathk
ve giiven duygusu vardir.

Tiim bunlar kendi proseslerimiz kadar,teslimatcilarin prosesleri i¢in de gecerlidir.
Bu ise,yine kendi proseslerimizden baslamak iizere ve onlarin teslimatgilan ile
miimkiin oldugunca kii¢lik kontrol ¢evrimlerine sahip liretim proseslerinden olusan
bir zincir yaratmamz gerektigi anlamina gelir.Bu zincirde gerekli muayeneler yeterli
kapsamda ve miimkiin oldugunca yakin gerceklestirilmelidir.

Yonetimin karar almasindan ,temizlik islerine kadar tiim aktiviteler ve sonuglan
kalite kriterleri baz alinarak kalite sistemindeki yerlerine yerlestirilirler.

4.2. ISO-9000 Standardinmin Kapsam ve Uygulama Alan::
4.2.1.Kapsami:

ISO-9000,Tim standartlarin genel bir bashk altinda tamimlandi bolimdiir.Bu
bolimde ISO 9001,9002,9003,9004 hakkinda temel tamimlamalar yapiimstir.
Diinyada miisterinin kalite agisindan beklentilerinin giderek daha siki olma egilimi
yayginlagmaktadir.Bu diislinceyle birlikte,ekonomik yeterlilide ulagilabilmesi ve
bunun kesintisiz siirdiiriilmesi igin kalitedeki siirekli gelismenin saglanabilmesi kabul
edilmektedir.

Kalite Giivence Sisteminde yer alan bu standart,temelde pek ¢ok kurulugun iiretim
veya hizmetlerini,kulanicimn ise, ihtiyag veya taleplerini yerine getirmektedir.

Uretim veya hizmetlerde belirtilen talepler genelikle "SARTNAMELER" de

tamimlanmaktadir. Bununla beraber sartname kapsamindan,iiriin veya hizmetin
tasarimlandifr ve iretildigi kurulus sisteminden kaynaklanan aksakhiklar karsisinda
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teknik sartnameler, miigteri taleplerinin siirekli olarak kargilandifim1 garanti
edemezler.Bu durum, teknik sartnamelerde belirtilen lirlin veya hizmet sartlan igin
tamamlayic1 6zelligi olan,kalite sistemi standartlan ve kurallarmm geligtirilmesini
gerektirmigtir.

Kuruluslarin kalite sistemi, hedeflerinin {iriin veya hizmetlerinin ve kuruluga has 6zel
uygulamalarin da etkisi altinda kaldifindan,kalite sistemi kuruluglar arasinda
farkhiliklar géstermektedir.

4.2.2.Uygulama alan::

- -

Bir kurulusta ISO 9000 uygulanmas: diigiiniildigiinde sonucun basarisi agismndan
atilmasi gereken baz1 adimlar vardir.

ne kadardir ve ne gibi kaynaklar vardir?
Ikinci olarak; saptanmig olan bu hedeflere ulagmada gergeklestiriimesi gereken

adimlan gosteren detayl bir plan yapilmas: gereklidir.Buna paralel olarak planin
basarili olabilecedi bir ortam yaratmak ve uygulanabilmesi i¢in sorumlu kisileri
atamak Onemlidir.Uygulamanin kendisi iki ana bélimden olugur:Birincisi sistemi
gelistirmek ve gerekli degisikleri yapmak, ikincisi ise bu degisikliklerin etkinligini
izlemek ve gerekli iyilestirmeleri yapmaktir.

Hedefler nasil kararlagtiihr? Oncelikle kapsami tamimlamak gereklidir,yani kalite
sistemi hangi fonksiyonlan i¢ine alacaktir? Faaliyetlerin biitlinlinii mi yoksa bir kismi
mu bu kapsama girmektedir.Bu bizi Kalite' nin organisazyon igindeki roliiniin
anlasiimasina gétiirecektir.

Uygulama nasil planlanir? Daha 6nce de belirtildigi iizere atiimasi gerekli tim
adimlar bir dizi aktivite olarak tammlanir.Her bir aktivite igin gerekli siire ve
kaynaklar tahmin edilir.Bu, organisazyondaki insan ihtiyacini,dig kaynaklar,yatirimi
da vs. icerir.

Ortam _nasil__yaratthr ? Ust yonetimin burada oynayacagn rol oldukga
agiktir:Programa y6n verirler ve kalite hedeflerine ulagmada destek saglanir.Boylece
her seviyedeki personelin katilimi saglanmus olur.

Uygulama programinda ilk ele alinmasi gereken.kurulusun kalite politikasidir.Bu

politikanin hedefi nedir?
Ikincisi:bu_politikanin _gerceklestirilmesi_icin_gerekli is akislarinin_acik ve ne

sekilde belirlenmesidir.Iy akiglan belirlendikten sonra bunlarn prosediirler ile
tanmimlanmasina gegilir.Bundan sonra yapiimasi gereken,uygulama planinda verilmis
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olan aktivitilerin tek tek yerine getirilmesidir. Standartdaki sartlarin anlagilabilmesi
ve ilgili birimlerce kendi fonksiyonlarina uygulanabilmesi igcin personele egitim
verilir.En 6nemlisi ise, organisazyona gercek anlamda depisiklik getirebilmektedir.

Sistemi nasil gelistirebiliriz?Bunun i¢in 6nce durum tespiti yapip daha sonra
gelismeleri saptamali ve gereken iyilesmeler hakkinda karar verilmelidir.Sistemin

etkinligi ise dahili auditler ile denetlenir.

4.2.3.1SO 9000 Uygulanmas Igin Atiimasi Gerekli Adimlar

1) Hedeflerin Tesbiti:

a) Organisazyon igerisinde "KALITE" nin rolii konusunda anlagma,

b) Kapsamin belirlenmesi,

c) Belgelendirme kriterinin (Orn.ISO 9001,9002 veya 9003) belirlenmesi,

2) Plan Hazirlanmas:

a) Mevcut durumun tesbiti,

b) Uygulanacak faaliyetlerin tanimlanmasi,

c¢) Uygulama siiresinin belirlenmesi,

d) Uygulama i¢in gerekli kaynaklarin tahmini,

3) Gerekli ortamin yaratilmasi ve sorumlu kigilerin belirlenmesi:

a) Acik ve net olarak belirlenmis bir yon ve lider,

b) Tanimlanmug gérev ve sorumluluklar,

c¢) Her kademede ¢aliganlarin aktif katihmi ve destegi,

4) Sistemin siirekli bir iyilestirilme/gelistirme icerisinde uygulanmas.

5) Uygulamanin izlenmesi ve diizeltici dnlemler.

Bu standartin amaglar;

a) Temel kalite kavramlan arasindaki farklilik ve iliskilere agiklik kazandirmak,
b) Kurulug ici kalite yonetimi (ISO 9004) ve kurulug dis1 kalite giivencesi (ISO
9001,ISO 9002 ve ISO 9003) amaglanyla kullanulabilen kalite sistemiyle ilgili standart

serisinin se¢im ve kullamm kurallarim belirlemek {izere yol géstermektir.

ISO-9000 Standart1 yukarida belirtilen standartlan tanimlayan temel standartdir.
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ISO-9005...........Kalite Sozliigil

ISO-9001........... Kalite sistemleri-Tasarim/Gelistirme,liretim Tesis ve hizmette Kalite
Giivencesi Modeli

1ISO-9002........... Kalite Sistemleri-Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli

ISO-9003........... Kalite Sistemleri-Son Muayene ve Deneyler Igin Kalite Giivencesi
Modeli

ISO-9004........... Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanilar Kilavuzu

ISO-9000 Serisi standartlarda tammlar agiklikla yazilarak herhangi bir yoruma agik
olmamasina 6zen gosterilmigtir.Kalite Giivencesi ve Topyekiin Kalite ¢caligmalarinda
yazilacak talimatlar ve prosediirlerde bu ydntem dnemlidir.

TURKIYE'DE ISO 9000 BELGESI OLAN KURULUSLARIN LISTESI

KURULUS STANDART BELGELENDIREN
“ FIRMA

Simko 9001 DQS ve TSE

Tiirk Siemens 9001 DQS ve TSE

Tiirk Kablo 9003 TSE

Brisa 9001 TSE

Dusa 9001 Bureau Veritas

Altinyiidiz 9001 TSE

Bekoteknik 9001 SGS Yarsley ve TSE

Teletas 9001 TSE

Trakya Dokiim 9002 TSE

Canakkkale Cimento 9002 TSE

AEG ETI 9001 TSE

Lever 9002 TSE

Arcelik 9001 SGS Yarsley

Tiirk Elektrik End.* 9001 SGS Yarsley

* Belge icin tavsiye karan
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4.2.4. Bagarih bir ISO 9000 Degerlendirilmesinin Planlanmasi:

Bu béliimde Kalite Sistemi Belgelendirilmesine 6rnek olmas: agisindan,DU PONT
(US.A) igletmesinin cahsmalann anlatilacaktir.(Kaynak,Quality Progress dergisi
Kasim 1991)

-DU PONT'un Towanda'da (USA) ve New Isenberg'de (Almanya) fabrikalan
vardir.Fotopolimer filim,kaplanmig ve tabakalanmis esnek kompozitler,X 1sim
kuvvetlendirici elegi ve dielektirik bantlar Giretmektedir.

-USA'deki Igletmenin Kkalite sistemi,British Standards Institution (BSI) ve
Underwniter's Laboratories (UL) tarafindan,ISO 9002 isteklerine gore
denetlenmistir.Calisma Kasim 1990'da baglamis ve bir yilik ¢ahgma sonunda belge
verilmigtir. Almanya'daki Isletme Kalite sistem degerlendirmesini yiiriiten Alman
dernegi tarafindan,ISO 9002'ye gore 1988 yilinda belge almistir. USA'deki igletmede
Avrupah miigterilerin istekleri dogrultusunda,bu siralarda ISO 9000 ile ilgilenmeye
baglamustir.

-USA'deki igletmede Kalite Yoneticilerinden bir grup,degisik iist diizey yoneticiler
ile ,hazirhk caligmalarina destek saglamak ve onlarin onaymm almak amaciyla kiigiik
toplantilar diizenledi.O siralarda Towanda igletmesi Avrupa'ya ihracat yapiyordu.
Almanya'daki isletme'de Kalite Gilivence Sistemi sonuglan alinmaya baglamisti.
Imalat gikiglarimin artmasi ve miigteri gikayetlerinin azalmasi konulanndaki
raporlardan sonra,iist diizey yOneticilerinin karsi gorisleri azalmigti.USA'de Kalite
Sistemi Belgelendirilmesi yapan bir kurulug o giinlerde olmadigindan,Du Pont Ingiliz
BSI'a miiracaatta bulunmustur.Degerlendirme i¢in hazirhklarda baglamis olmaktadir.

-Uretim hatlariin bir ¢ogu,MIL-Q-9858'e (U.S.A Askeri Standartlar1) uymakta idi.
Du Pont miisterilerinin giivenini saglamak amaciyla,miisterilerini davet ederek MIL-
Q-9858 VE MIL -1-45708 uygunlugunu esas alan bir denetim yaptirdi.Miigteriler
detayl Kalite El Kitabim,dékiimante edilmis i§ talimatlarinikalibrasyon sistemini
v.b. ¢aligmalann iyi kuruldugunu fakat baz eksiklikler oldugunu beliriediler.

-ISO 9000 ve denetim tekniklerinde yetistirilmek iizere bir Kalite Sistem ekibi
kuruldu.Egitim ve seminerlere bu ekip génderildi.Kalite El Kitabim1 hazirlamak,
Dahili Kurulug Igi Tetkik Programim gelistirmek igin , prosediir ve caligma
talimatlarini yazma ekipleri kuruldu.

-Kurulug i¢i egitim verilmesi amaciyla disandan uzmanlar getirildi.

-Daha Onceleri hazirlanmus,detayh Kalite El Kitaplan terkedildi.Belge alan diger Du
Pont [gletmelerinin El Kitaplan incelendi,uzmanlann goriisleri ahndi.BSI tavsiyeleri
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de degerlendirilerek yeni bir Kalite El Kitab1 hazirlandi.BSI'a sunuldu.On denetim
istendi.Bir denetgi, 6n denetimi iki giinde bitirdi.On denetim, esas denetimin
aymsidir. Sadece burada iglem,zaman ve kapsam ydniinden daha kisitlanmgtir.

-Hazirhfmn ilk kademelerinde 6n denetim,iglem esnasindaki diizeltmelere zaman
tamr.Degerlendirme igin igletmenin uygunluk seviyesini belirler.On denetim ayrica,
esas denetim igin denetgiye ,degerlendirmenin ne kadar siirecegi ve sorunlu
bélimlerin hangileri oldufu hakkinda bir fikir verir.Bu ,(Kalite Sistemini
belgelendirecek isletmenin yoneticileri tarafindan unutulmamahdir.

-On denetim,galisan morali iizerinde hizlandirilmig geligme i¢in basamak olmalidif ve”
sert denet¢i ile cabymak daha yararhdir.Denet¢i her zaman,cahsanlarin ve
yoneticilerin farkedemedifi hatay1 veya eksiklifi bulabilir.Bu bir igletme igin
bulunmaz bir firsattir.Yoneticiler, denet¢inin belirttifi gelisme konularim da
uygulamaya gecirerek,gerekli asamalan daha hizli gegebilirler.

Belge igin Du Pont'un 20 Kademesi:

1-Yonetimin destegini elde etti ve Kasim 1989'da lider ve koordinatdrlerin egitimine
baglad.

2-Yapimas: gereken igleri tesbit etmek icin yonlendirme ekiplerini ve altekiplerini
kurdu.

3-Dahili Kalite tetkikine (Ig Denetim) bagladi.

4-Fabrika i¢i,iki giinliik seminer tertip etti.

5-Kalite El Kitab1 hazirlad.

6-Devaml yiiriiyen kalite denetimlerini yOnlerdirdi ve diizeltici faaliyetlerini
gerceklestirdi.

7-Degerlendirme miiracaat formunu doldurdu ve miiracaat ticretini 6dedi.

8-Mart 1990'da degerlendirme i¢in Kalite El Kitabi'm BSI'a sundu.

9-Nisan 1990'da 6n degerlendirme igin Kalite El Kitabim1 BSI'a sundu.

10-On degerlendirmeye gére belirtilen tavsiyelerin gelismeleri saglandi.
11-Degerlendirme icin hazir olma tarihini belirtti.

12-Iki veya iig ay sonrasi i¢in degerlendirme tarihini belirledi.

13-Daha fazia igletme igi egitim saglad.

14-i§letme liderleri ile ,sistem hakkinda devamli kontrolleri yiiriittii.

15-Igletme liderlerine denetim yaptirtts.

16-Denetim dncesi bulgular paylastinidi.

17-Gozden gegirilen Kalite El Kitabini BSI'a génderdi.

18-Kasim 1990'da esas degerlendirme gergeklestirildi.

19-Belirlenen kii¢iik hatalar igin , diizeltici faaliyet calismalar uygulandi.

20-Ocak 1991'de Kalite Sistemi Belgelendirildi.Kayt iglemi saglandi.
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KALITE GUVENCE STANDARTLARI KARSILASTIRMA TABLOSU

ISO 9001 PARAGRAF NO
4.1, Yonetim sorumlulugu

4.1.1.. Kurulug

(Organisazyon)
4.1.2.1. Sorumluluk ve yetki

4.1.2.2. Dogrulama kaynaklan
ve personel

4.1.2.3. YOnetimin temsili

4.1.3. Yonetimin gdzden
gecirilmesi
4.2. Kalite sistemi
4.3. Sozlesmenin gbzden
gegirilmesi
4.4. Tasarim kontrolu
4.5. Dokiiman kontrolu
4.6. Satin Alma
4.7. Alicinin temin ettigi tiriin
4.8. Uriin tanimi ve
izlenebilirligi
4.9. Proses kontrolu
4.10. Muayene ve deney
4.11. Muayene ,6lgme ve deney
techizau
4.12. Muayene ve deney
durumu
4.13. Uygun olmayan {iriinin
kontrolu

4.13.1 Uygunsuziugun
incelenmesi ve elden
¢ikartlmasi
4.14. Dizeltici faaliyet
4.15.
Tagima,depolama,ambalajlama
ve dafjitum
4.16. Kalite kayitlan

4.17. Kurulus ici kalite tetkiki
4.18. Egitim

4.19. Servis
4.20. Istatistik teknikler

1ISO9%002

+ 4.1

+4.1.2.1.

-Tasanm dogrulanmasi yok
+4.1.2.3.

+4.1.3.

+ 4.2,

+4.3.

+ 4.4.
+ 4.3,
+ 4.6.
+4.7.
+4.8.
+4.9.
+ 4.10.
+ 4.11.
+4.12.

+4.12.1.

+ 4.13.
+ 4.14.
+ 4.135.
+ 4.16.

+4.17.

+ 4.18.

ISO%003

-Yanhz kalite politikasi
tanimlanmig

-Yanliz son muayene
personelinin sorumluluk ve
yetkileri tanimit

-Yanhz mamul speklerine
uygunlugunun dogrulanmasi
+4.1.2.3.

-Not kism1 yok

-Kisaca 6zetlenmis

+ 4.5.

- 4.4. Izlenebilirlik yok

-4.5. Yanlizca son muayene
- 4.6. Detayh degil

-4.7. Benzer igerikli

-4.8. Yanlhz tanimlamay1 ve
ayirmayi ele aliyor

- 4.9. Detayli degil

- 4.10. Yanlz test ve son
muayene kayitiar

-4.11. Yanhz son muayeneye
iligkin egitim

+4.12.



4.3, Kalite Giivence Standartlar:

Uretim veya hizmet sunan kurulugun kendisi,iiriinii veya hizmetiyle ilgili,kendisinin
belirledigi her ayrintiy1 tek tek agiklayan beyanlara dayanan ISO 9000 veya yeni ad:
ile Kalite Yonetimi ve Kalite Glivencesi standartlar: Tiirkiye'de de hizla uygulamaya
gecmektedir.

Uygulama, klasik standart anlayiin digindadir.Tiiketicinin korunmas: yeralt:
ekonomisine son verilerek iretim ve hizmetin yasallagmasi ve verimlilifin
artmasi,calisanlarn isini bilmesi ve igglivenlifinin saflanmas: gibi ¢ok y6nlii sonuglar
elde edilecektir. Milletler arasi Standardizasyon Tegkilatimin 1987 yilinda
yayumladign ISO 9000 numaral milletler arasi standart, TSE tarafindan 3 Aralik 1991
de Tiirk Standart1 olarak kabul edildi.14 Mart 1991 tarihinde ise TS-ISO 9000 adin:
ald1.

Avrupa toplulugu,Amerika ve Japonya'da ekonomik yasama damgasin1 vurmaya
galisan bu standart, Tiirkiye'de de tiiketici bilincine bagh olarak hizla kabul
gormektedir. ISO 9000 standartlan, isletmelerin gercek sahiplerinin misterileri
oldugu goriigiinden yola gikarak,tamamen tiiketici ve gelisen bir standart olarak
ise,tiiketici ile beraber iliretenlere de ciddi olarak ekonomik katk: saglamaktadir.

Gerek Avrupa Toplulugu , gerekse EFTA (Avrupa Serbest Ticaret Birligi ) tyesi
iilkelerde gecerli olan Uriin Sorumlulugu Yonergesi, iireticilerin {iriinlerinin
kusursuzlugunu belgelemesi zorunlulugunu getirmektedir.Bdylece {iriin kalitesinden
kaynaklanabilecek sorunlar Kalite Giivencesi Sistemi igerisinde baglangicta
Onlenebilmektedir.ISO 9000 Kalite standartlan serisi,etkili bir yOnetim sisteminin
nasil kurulabilecegini dékiimante edilebilecegini goz 6niine sermektedir.

4.3.1.-ISO 9000 Kalite Standartlan Serisi

ISO 9000 Kalite Standartlart Serisitedarik¢i firmalar,bunlarin miisterileri ve
Belgelendirme Kuruluglannin kullammu igin yaymlanmig ISO 9000 Kalite
Standartlar Serisi'nin tam bir ¢evirisidir.

Bu standartlar,tedarik¢i firmalarin uygulayacaklan kalite sistemlerinde ne gibi
sartlar arandifim belirtir.Bunlar,sadece birka¢ firmanin degil, Tiirk sanayisini
olusturan tiim firmalann yerine getirebilecekleri veya ihtiyag duyabilecekleri genel
sartlan iceren uygulanabilir standartlardr.

ISO 9000 Kalite standartlarinn sartlar,s6z konusu firmada calisan is¢i sayisina bagh
olmaksizin uygulanabilir.Bu standartlar, temel disiplinleri ile tammlanmakta,iiriin
veya hizmetlerin miigteri ihtiyaglarimin karsilamasini  saflayan prosediirleri
belirtmektedir.
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ISO 9000 Kalite Standartlari Serisi uygulamalarmin yarar agiktir. Maliyetlerin
azalmasina yardimci olarak,kaynaklann verimli kullammmuyla kazancin artmasim
saglar.Kalite sistemi uygulamaklakalitenin her agamada olugmasma giivence
saglamakla,6ncelikle miiteri memnuniyetinin artmasina yardimci olunacaktir.

4.3.2.-ISO 9000 Kalite Standartlar: Serilerinin Tanitiimasi:

Bu bolimde, ISO 9000 serisi standartlann 6n tamtim yapilacaktir. Ileri ki
bélimierde bu standartlar detayl olarak anlatimaktir.

ISO 9000 : Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi standartlan1 Se¢im ve Kullanim
Klavuzudur.ISO 9001,ISO 9002 ve ISO 9003 de verilen 3 modelin kullanim kurallar:
bu standartta verilmektedir.

ISO 9001 : Kalite Sistemleri- Tasarim/ GeIi§tirme,Uretim,Tesis ve Hizmette Kalite
Giivencesi Modeli olarak tanimlanabilir.Bu standart, szlesme Ozellikle tasarim
gerektiriyorsa ve iiriin sartlan temel olarak performans terimleri ile belirtiliyorsa
kullamlir.

ISO 9002 : Kalite Sistemleri - Uretim, Tesis ve Hizmette Kalite Giivencesi Modelidir.
Standartta, ISO 9004 de ki iiretim asamasindan tesis asamasina kadar tiim kalite
sistem elemanlan vardir.

ISO 9003 : Kalite Sistemleri - Son Muayene ve Deneyler icin Kalite Giivencesi
Modelidir. Standartta, ISO 9004'de yer alan kalite sistemi elemaniarinin yalmzca
yarisi 8n goriilmiistiir ve modelden daha esnek diigtintilmustiir.

ISO 9004 : Kalite Yonetimi ve Kalite sistemi Elemanlar - klavuzu' dur.ISO 9000 ve
sistem standartlarinda karsihkh referans gésterilen kalite sistem elemanlarimin her
birinin irdelenmesini kapsamaktadir.

ISO 9000 Kalite Standartlar Serisi;bir igletmede kaliteye 6nem verildigini ve kalite
ihtiyaclarinin kargilanabilecegini miisterilere kanitlayacak, etkin bir kalite sisteminin
nasil kurulabilecegini dokiimante edilecegini ve siirekliligini saglayabilecegi
konusunda yol gdsterir.

Uluslararas: alanda kabul gérmiis olan bu standartlar,konuyla ilgili taraflarin genel
goriisiinii yansitmaktadir.Standart,beklediginiz kalite sistem modelini kolaylikla ve
verimlilikle uygulayabilmenizi saglamak amaciyla konu bazinda bazi bdéliimlere
aynilmugtir.
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ISO 9000 Kalite standartlaninin kullanimi,bir firmada yGnetimin iyilegmesini,
faaliyetlerin daha iyi planlanmasini,problemlerin daha hizli ¢dzlilmesini, verimliligin,
kazancin ve saygmhfinin artmasini saglar.

Standarda gore,liretimin her agamasinda uygulanacak kayit sistemi ile iiriin ve
proses gelistirilebilinir.

Firmalar ,kalite sistemlerini olustururken ISO 9000 Kalite Standartlart Serisini
kullanabilirler. Miisteriler,satin alacaklar1 mal veya hizmetlerinin, ISO 9000
standartina gore kurulmug bir kalite glivence sistemi ile iiretilip tiretiimediginden
emin olmak istediklerinde, bu standartlar1 kullanabilirler,isteyebilirler.

Belgelendirme  kuruluglari, firmalarin  kalite  giivencesi  sistemlerinin
degerlendirilmesini bu standardda yaparlar.

4.3.3.-Kalite Giivence Sistemlerinde Sorumluluk Tammlan

Ticarette basarinin O6n sartikalite ile ilgili firma politikas1i ve hedeflerin
belirlenmesidir. Tiim sistemlerde oldugu gibi ISO Kalite Standartlan serisini de
uygulayabilmek, icin iyi bir organizasyona ihtiyag vardir.Kaliteyi etkileyen tiim igleri
ybneten ve yiiriiten personelin sorumluluklan tamimlanmal ve iglerin gerektigi
sekilde gerceklestirilmesini dogrulamak iizere egitimli personel gorevlendirilmelidir.

Kalite sisteminin igleyisini izlemede,koordinasyonu saglamak ve faaliyetlerin ISO
9000 serisinden segilen standart sartlarna uygun olarak yiiritilmesini
gerceklestirmek gibi gorevleri listlenecek olan yonetici ise, gerekli yetki ve yetenege
sahip olmalidir.

Kalite Sisteminin gézden gegirilmesi, i¢ kalite tetkik sonuclarimn degerlendirilmesini
de kapsamalidir.Gézden gecirme igin program olusturulmasi,bunun sonuglara ve
edinilen tecriibeye g6re diizenlenmesi gerekir.Kalite sisteminin gbzden
gecirilmesi,tiim seviyelerde yOnetimin etkinlifini degerlendirir,yonetim amag ve
metodlarinda  istenen sonuglara ulasiimasim  saglar,karhlik ve miisteri
memnuniyetine énemli katkida bulunur.

4.3.4.-Kalite Sistemi Kurulmasinda Dikkat Edilmesi Gerekli Faktorler
Kurulusun yapisi,kaynaklar,sorumlulukiar,prosediirler ve prosesler kaliteyi etkileyen
Onemli yOnetim kararlanidir.Asil Onemli olan, bunlarnn,ilgili personelinde

anlayabilecegi sekilde her diizeyde ve dengeli olarak kontrol edebilecegi bicimde
stirdliriilmesidir.
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Kalite sistemi,miigteri ile iligkiler,iiretim,satin alma,tageron firma ile sdzlegme
yapilmasy,egitim gibi diger fonksiyonlar: da g6z dniine alacak sekilde planlanmal: ve
gelistirilmelidir.Kalite planlamas1 ,kalite kontrol tekniklerinin glincellestirilme
ihtiyacim1 belirlemeli, personel ve cihazlarin kalite planlarim yiiriitebilecek
yeterlilikte olmalarim saglamali ve ilgili kayitlarim: olusturmahdirlar.

4.3.5.-Kalite Kayitlarinin Dékiimante Edilmesi

Uygun bir sira izlenerek Tasarim ve Gelistirme Planlamas: fonksiyonlarn
olusturulmasma ve bunlarin kontrol edilmesine,yeterli kaynaklar saglanarak uygun
nitelikte elemanlarin goérevlendiriimesine, farkh disiplinler ve organisazyonlar
arasindaki ortak konularin  denetlenmesine;tasarim girdi sartlarmm  ve
sartlar/hesaplar agisindan tasanm ¢iktisinin dékiimante edilmesine ihtiyag vardir.

Tasarim g¢iktilanmn, tasarim girdi sartlanna uygunlugunu dogrulamak ve tiim
tasarim degigiklik ve diizeltmelerinin kontrolu amaciyla dokiimante edilmi§ olan
prosediirleri yiiriitecek yetenekte personelin gorevlendirilmesi gerekir.Kalite
Giivence Sistemi Standartlarina uygun olarak ve tiim asamalar gbz 6niine alinarak
dikkatle planlanan ve dokiimante edilen kontroliiretim prosesinin en bagindan
sonuna kadar aksamadan yiriitiilmesini ve iriinlerin giivenli bir kullamima uygun
sekilde tasarlanmasim saglar.

a) Kalite Kayitlanimin Uygulanmasi,Derlenmesi,Arsivlenmesi,Kullanima sunulmasi
konular1 yazih olarak belirlenmelidir.

b)Kalite kayit sistemi aracilify ile,istenen kalitenin ve Kalite Giivence Sisteminin
etkinligini  saglayacak uygulamalanin  gerceklestirildigi  kanitlanmalidir.Bu
kamitlamanmn yapilabilmesi igin, asagidaki alanlarda iiriine Ozgii kalite kayitlar
tutulmahdir.

-Gelistirme,arastirma ve deney raporlari,
-Teslimat durumunu gésterir teknik dékiimanlar,
-Numune onaylama,
-Uretim,kontrol ve montaj talimatlari,
-Kontrol isaretleri,
-Kusurlu ve onarim durumunu gosteren isaretler,damgalar,
-Teslim edilecek iiriinier.

c) Sistemle ilgili konularda da kalite kayitlan tutulmalidir.
-Kalite El Kitab1
-Prosediirler ve ¢aliyma talimatlan,
-Tetkik (Audit) raporian,
-Taseron ve yan sanayi firmalarin degerlendiriimesi,
-Personel egitim ve nitelikleri.
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4.3.6.-Dokiimante ve Degisiklerin Kontrol Mekanizmas:

Tim ilgili dokiimanlarin gerekli yerlerde bulunmasm ve dokiiman iizerindeki
herhangi bir degisikligin,0 dokiimam olugturan tarafindan onaylanmasin saglayacak
koordineli bir sisteme ihtiyag vardirSistem sadece {(riiniin planlanmas;,
ambalajlanmasi iiretimi ve muayenesi i¢in gereken ddkiimanlarm degil, aym
zamanda,fonksiyonlarin nasil kontrol edildigini kimin kontrol ettigini, neyin, nerede,
neden ve ne zaman kontrol edilecegini belirten yazih prosediirleri de kapsar.

4.3.7.-0Ortin Tammu ve Izlenebilirligi

Kalem ve parti esasina gore iiriin tamm,triinlerin farkli oldugu, ancak farkin
belirgin olmadifn durumlarda ve iiriinler miigterilere gore degistiginde Gnemli
koruma saglar.Uygunlugu kanitlanmadan iretime alman girdi
tirlinler,tanimlamalarin ¢ok gerekli oldugu bir bagka konudur.

Tamimlama,giivenlik,yasa veya diger nedenlerle, istendiginde, dokiimante edilmis
Uriin tammlama, miigteriye sevk edilen uygun olmayan veya riskli driiniin
izlenebilmesine ve geri alinmasina olanak saglar.

Isletmelerde Kalite sistemine uygun olarak Malzeme de /Uriin de Giris Kontrol
asamasindan baslayip miisteriye yapilacak sevkiyat da dahil olmak iizere, malzeme
veya iiriiniin tanimlanmasi izlenebilirligin saglanmasidir.

Proses her asamasinda iriinlin/malzemenin tamimlanmasi sayesinde ,diizgiin bir
proses akisi saglanacak,hatali malzemelerin kullamma uygun malzemelerle
kangmasini Gnleyecek,sahalarda ve Montaj hattindaki hatali imalatlar dnlenerek
iskarta maliyetleri ve ek islem maliyetleri asgariye inecektir.

Bu uygulama, igletmelerin kendi biinyelerindeki tiim malzeme tanitma ve hareket
faaliyetlerinde vardir.Kalite Giivence Sisteminde yer alir.Asagida Uriin Tanim ve
Izlenebilirligi amac ile kullanilan kartlarin adlarn ve kullanim yerleri agiklanmgtir:

Tim kartlarda ,Kalite Giivence Sisteminde belirlenen kod numaralan
bulunmahdir.isietme biinyesinde iizerinde malzeme tamimlama ve hareket karti
olmayan ve dolayis: ile tanimlanmamis hi¢bir iirlin yada malzemenin hareketine
Kalite Giivence Sistemi izin vermemelidir.(Sekil 7,8 ve 9)

Bu tip iirlin yada malzemeler iirlin tanimlanmasi yapildiktan sonra hareket goriir
gerekli operasyonlar tamamlanir.

Isletme igindeki malzeme tamimlama ve hareket kartlarinin uygulama sekli bu
uygulamalarn sorumlulugu ise su sekilde yapiimaktadir:
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1. Seri imalat ilk parca kontrol kart1 : /Beyaz Renk

Seri Imalat ik Par¢a Kontrol Kartlari, her vardiya bagmda ve tezgah ayar sonralan
isi bilfiil olarak yapan imalat operatorleri tarafindan bizzat doldurularak goriiniir
ve kolay ulagilabilir bir yerde muhafaza edilir.

Seri Imalat {lk Parca Kontrol Kart: doldurulmadan, imalat operatorleri imalata
devam edemezler.imalat operatdrleri, ilk ayar sonrasi kontrol ettikleri ve OK olan
numuneleri vardiya sonuna kadar saklarlar.

Saha Proses Kalite Kontrol sorumlular da, ilk ayar numunelerini kontrol ederek
Seri Imalat [k Parga Kontrol Kartlarimn amaca uygun doldurulup
doldurulmadigini kontrol ederler.

Seri Imalat ilk Par¢a Kontrol Kartlan, her vardiya bitiminde ilgili saha tretim
sorumlusu tarafindan toplanarak muhafaza edilir.

Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan tarafindankontrol edilmeyen kartlar
gecersizdir.

2. Malzeme Tanitma ve Hareket Kart: :/Beyaz

Imalat operatorii tarafindan ilk ayar sonrast doldurulan Seri Imalat ik parga
Kontrol Kart1 sonrasi seri imalata gecilir.Seri imalatin devam siiresince gerek
imalat operatSrii gerekse de Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan tarafindan
ara kontroller yapihr.Seri imalat sonunda Imalat Operatérii tarafindan ara
kontroller Malzeme Tamitma ve Hareket Karti doldurularak iiriiniin {izerine
konur.

Ve Saha Proses Kalite Kontrol sorumlularina,Saha Imalat Sorumlulan tarafindan
bilgi verilir. Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan tarafindan gerekli kontroller
yapilir ve kontrol sonucu Malzeme Tamtma ve Hareket Karti iizerine ,Saha
Proses Kalite Kontrol sorumlular tarafindan karar pulu yapistirilarak damgalanur.
Uriin yada Malzeme Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan yapigtirmug veya
damgalams oldugu Karar Puluna gore islem griir.

Uzerinde Karar Pulu yapistinimamig ve damgalanmams Malzeme Tanitma ve
Hareket Karti bulunan Uriin ya da Malzemeler hareket gérmez.

Aymi saha iginde ve birbirini izleyen operasyonlarda Saha Proses Kalite Kontrol

sorumlular1 Karar Pulu yapigtirmayarak kendi damgasini kullanacak ve
operasyonun OK oldugunu yaz: ile Malzeme Tamtma ve Hareket Kartindaki
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Karar Pulu hanesine belirtecektir.Uriin yada Malzeme bir bagka sahaya hareket
gorecek ise ,karar pulu konularak imzalanr,

Uzerinde Karar Pulu yapigtinlmamig olarak ILsahaya gonderilen iiriin yada
malzemeyi II. sahanin diretimden sorumlu elemam kabul etmeyerek geldigi sahaya
génderr.

Ilgili imalat sahasimin sorumlusu iiriin yada malzemenin iglemi/kullanimi o sahada
tamamlandiktan sonra eski Malzeme Tamitma ve Hareket Kartilarim alarak
muhafaza ederler.

3. KABUL/OK Kart: :/Yesil

Malzeme ya da iiriiniin bir sahadaki islemi tamamlandiktan sonra, Proses Saha
Kalite Kontrol Sorumlusu tarafindan yapilan kontrol sonucunda Uriin yada
Malzeme OK.se Malzeme Tamtma ve Hareket Karti iizerine yapistirilarak
damgalanir. Malzeme yada Uriiniin bir sahadan diger bir sahaya hareket
gormesine olanak saglar. Uzerindeki bu kart yapistinimamg ve damgalanmamus
malzeme yada liriin hareket gérmez.

4. Ayiklama/Selection Kart1 . / Yesil/Kirmizi ¢izgili

Uriin yada malzemede mevcut spesifikasyonlar diginda olumsuz ve kabul
edilemeyecek sartlar mevcut ise Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan
tarafindan Malzeme Tamitma ve Hareket kart1 iizerine yapistirilarak damgalanir.
Bu kart iiriin yada malzemenin %100 Ayklama iglemine tabi tutulacagim
belirtir.Uriin yada Malzeme bir bagka sahaya hareket géremez.Bu iiriin ya da
malzemeler karantina bolgesine alinir.

5. Tut/Hold Karti :/San

Uriin ya da Malzemede mevcut spesifikasyonlardan sapmalar mevcut olan ve
Teknik Miidirlik veya Kalite Giivence Miidirliginin kararim bekleyen
malzemeler igin Malzeme Tanitma ve Hareket Kartina yapigtirilir.Bu tip iiriin ya
da malzemeler ilgili miidiirliikce karar verilinceye kadar karantina bdlgelerinde
bekletilir.

6. Sapma /Deviation Karti:/Mor
Mevcut spesifikasyonlant saglamayan Teknik Miidiirliigiin Sapma Kararm

bekleyen malzemeler i¢in Malzeme Tanitma ve Hareket kartina yapigtinilir ve
damgalanir. Bu tip malzemeler karantina bélgelerinde bekletilir.
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7.Yeniden Islem/Rework kart: :/Yesil-Kirmizi ¢izgili

Mevcut spesifikasyonlan saglamayan bundan dolayi Yeniden Iglem gdrmesi
gereken  Malzeme yada iirlinler i¢in Malzeme Tamtma ve Hareket kart:
izerine yapistinlarak damgalanir.

Bu tip iirlinler i¢in hemen yeniden iglem baslatiimahdir. Yeniden islem baglatmak
ileri bir tarihe ertelenmis ise, bu iiriin yada malzemelerde karantina bdlgelerinde
bekletilir.

8.Siireli Kabul/Temporary OK Kart:1 :/Yesil Kirmiz1 gizgili

Mevecut iirlin yada malzemenin belirli bir stire kullanilmas: isteniyorsa Malzeme
Tanitma ve Hareket kartina yapistirilarak damgalanur.Siireli kabul kararn ve siiresi
Teknik Miidiirliikce belirlenir.

9.Hurda/Scrap Kart:

Mevcut spesifakasyonlan saglamayan ve kullanilmast KESINLIKLE MUMKUN
OLMAYAN iiriin yada malzemeler i¢in Malzeme Tamitma ve Hareket kartina
yapistirilarak damgalamir.Bu tip iriin yada malzemeler DERHAL IMALAT
HATLARINDAN UZAKLASTIRILARAK HURDA STOK BOLGELERINE
GONDERILIR

Bu kartlar ilgili sahanin tiretiminden sorumlu eleman: tarafindan, MUHAFAZA
EDILMEK ZORUNDADIR.

Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulann da hurdaya aynlan iirin ya da
malzemeleri miktar/tarih/neden olarak kaydetmek zorundadir.

10.Sevkiyat i¢in OK karti:/Mavi

Montaj hatt: sonunda gerekli test ve deneylerdenOK olarak gecen iriinleren
ambalaji  tamamlandiktan sonra ambalaj iizerine yapigtirilir.Uriinler palet yada
sandikta birden fazla ambalaj seklinde sevk ediliyorsa palet yada sandik ilizerine
yapistinlarak ilgili Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan tarafindan damgalanir.

SEVKIYAT ICIN OK KARTI OLMAYAN VE DAMGALANMAMIS
URUNLER KESINLIKLE SEVK EDILEMEZLER.
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11.Malzeme iade kart::

Girig kontrol muayenesinde hatali bulunan ve kullamimas1 miimiikiin olmayan
triinyada malzemeler icin doldurularak iiriin ya da malzeme ile birlikte
Teslimatciya gonderilir.

Uzerinde Malzeme fade Kart: bulunan iirin yada malzemelere SUTEM
Isletmesinde HICBIR ISLEM YAPILAMAZ DERHAL TESLIMATCIYA
IADE EDILIR.

12. Kirmuzi/Beyaz,Red/Ok Karar pullari:

Uriin yada Malzeme iizerindeki Malzeme Tamtma ve Hareket kartinda karar
bekledigi  belirlenmis ise alinan karar sonrasinda karar hanesine yapistirilir.Bu
pullar TUT/HOLD,SAPMA/DEVIATION,YENIDEN ISLEM /REWORK, ve
SURELI KABUL/TEMPORARY OK KARAR PULLARINDA KULLANILIR.
Malzeme yada iiriin yapistirilan pula gore iglem goriir.

13.Imalat sahasi sorumlulari sahalarina Malzeme Tanitma ve Hareket karti
olmayan (karar pulu yapistinlmis) iirlin yada malzemeyi KABUL EDEMEZI ER.

14.Iglemi tamamlanarak bir sonraki imalat sahasina hareket gérecek malzeme ya
da iiriin tizerindeki bir Onceki sahaya ait Malzeme Tanitma ve Hareket kartlarinin
muhafazasi o sahanin Imalat Sorumlusunun sorumlulugundadir.

15.11gili Proses Saha Kalite Sorumlular kart sisteminin igleyisi igin imalat saha
sorumlularina ve imalat operatorlerine gerekli yardum yapacaklardir.

16.Imalat operatérlerinin talebi dogrultusunda Saha Proses Kalite Kontrol
sorumlulan tarafindan, lirlin yada Malzeme igin gerekli kontrol iglemi yapilarak
Malzeme Tanitma ve Hareket kartina Karar Pulu yapistirilarak damgalanir.

17.1lgili Saha Proses Kalite Kontrol sorumlulan, sorumlu bulundugu saha
icerisinde kartsiz malzeme yada iriin dolagmmim engelleyerek, saha {iretim
sorumlusuna bilgi vererek gerekli ikazlar1 yaparlar.

18. Sistemin diizgiin bir igleyige kavugmasi igin ,imalat Operatérleri ve Saha Proses

Kalite Kontrol sorumlulan tam bir uyum iginde calismalidir.Tespit edilen
aksakliklar i¢in, Kalite Giivence Miidiirliigii derhal haberdar edilecektir.

38



4.3.8.Uretim Iglemlerindeki Kontroller:

Yazili galgma talimatlar1 dahiltiim dretim iglemlerikontrollu sartlarda
yiritiilmelidir. Fabrika ortaminda disiplinli kontrol gereklidir.Herhangi bir iglem
veya proses kontrol prosediirlerinden gikanimig veya unutulmus oldugunda,sonug
standart iiriinlerin altinda olacaktir.

Herhangi bir iiriin kalemi yada partisi listinde tanitic1 igaretin yer-almasy,iriinlerin
birbirinden farkli oldugu fakat bu farklarin gozle goriiliir nitelikte olmadifiyada
degisik miisteriler icin imal edilen {riinlerin birbirinden farkhhik gosterdigi
durumlarda dnemli koruma saglar.

Disaridan satin alinan ve uygunluklan kamtlanmadan iiretim slrecine sokulan
{iriinler,tamimlanmanin hayati 6nem tagidi bir bagka alami olugturur.izlenebilirligin
giivenlik acisindan,yasal yada baska nedenlerle sart kosuldugu durumlarda {riinlerin
belge ile tamimlanmasi,miisteriye teslim edilmi§ uygunsuz veya tehlikeli iiriinlerin
izlerinin bulunmas: ve geri ahnmasi olanagini saglar.

Tiim imalat islemlerinin,yazili i§ talimatlarinin bulunmasi ile kontrol edilebilir sartlar
altinda yiiriitiilmelidir.Fabrikada,disiplinli kontrol esastir.Herhangi bir iglem veya
proses,kontrol prosediirlerinin diginda birakildig: ya da gézden kaginldiginda sonug,
standartlarin veya miisteri isteklerinin altinda iirtinler olabilir.

Sisteme gore hazirlanmis iy talimatlarnkangikhif ortadan kaldirir.Bu belgeler,alt
kademelerin yetki ve sorumluluklarimi tanimlar.Ayrica hangi iglerin yapilmas: yada
hangi hizmetlerin verilmesi gerektigini gdstermeye gerek kalmaz.Uretici ve miigteri
arasindaki tiim iligkiler yazilmahdir.Misteri tarafindan belirlenen sartlar agik bir
sekilde bu yazilarda belirtilmelidir.Bdylece,isin nasil yapilacag,is¢ilik kriterleri ve
talep edilen kalite diizeyi agik¢a ortaya konulmusg olur.

Prosediirler ve ig talimatlar,imalat,montaj ve tesis islerinin her asamasim
kapsamahdir.Kalite Giivence Sistemi Standartlan Serisi,s6zkonusu i talimatlarinin
neler oldugunu ortaya koyarken,dzel proseslerin de kontroluna &nem verir.Ozel
proseslerin tanimlanmasi ile dretim kontrolunun genis bir alanda siirdiiriilmesini
saglar.Kalite Giivence Sistemi Standartlan Serisinin getirdigi diizen,bu tiirden pahali
hata olasiigini ortadan kaldiracak sekilde tasarlanmistir.

4.3.9. Muayene ve Kontrollar:
Muayene ve deneyler,girdi iriinlerde imalat boyunca proses kontrolu igin yada
kalite 6zelliklerinin saglandifindan emin olmak amaciyla ve son {iriin agamasinda,

belirlenmig tiim kabul ve imalat i¢i muayene ve deneylerin gerceklestigini ve istenen
uygunluk kanitlarinin tamamlandifinm dogrulamak icin yapulir.
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Girdi muayene prosediirlerinin, girdi iirlinlerle birlikte teslim edilen ve uygunlugu
kamtlayan belgeleri de g&z Oniine almasi gerekir.Tiim prosediirler, teknikleri,
personeli ,deney cihazlarinin dogrulufunu ve amaca uygunlufunu ve kayit edilecek
verilerin tiiriint,tamh@im ve dogrulugunu dikkate almahdur.

Bir tiretici,iirlinlerinin gerek miisteri gerekse kendileri tarafindan belirlenen gartlan
karsiladigim1 kanitlamak istediklerinde muayene,5lgme ve deney cihazlarina sahip
olmali, bunlarn kontrol, kalibrasyon ve bakimim saglamahdir.

4.3.10.Diizeltici faaliyetler ve uygun olmayan triiniin kontrolu:

Igletmede mevcut Kalite Giivence Sistemine veya iiriin kalitesine uygun olmayan
uygulamalarin  giderilmesi igin yapilan dizeltici faaliyetler hakkindaki
galigmalar,tiretim zamaninin biiyiik bir kismim olusturur.

Diizeltici faaliyetler:Kalite Giivence Sistemine ve {riin kalitesine yOnelik
olumsuziuklar olustufunda yada prosediirlerin ve talimatlarin tamimlandify,
kurallarin digina ¢ikildiginda,bu olumsuzluklar gidermek igin yapilan faaliyetlerdir.

Diizeltici faaliyetler ile ilgili caliymalar ,isletmenin Kalite Giivence ve Teknik Boliim
sorumlulan gézetiminde,iiretim tarafindan yiiritilir.

Isletme iginde,iiriin kalitesine yonelik olumsuzluklar olustugunda su faaliyetler
sirasiyla uygulanir:

1-Kalite Giivence Boliim sorumlusu,iiriiniin  kalitesini tehdit edebilecek
olumsuzluklarda veya yayinlanmg prosediirlere ve talimatlara uymayan durumlarda,
Uygunsuzluk Bildirim Formu diizenleyerek ilgili miidiirliige génderir. Uygunsuzluk
Bildirim Formunu alan miidiirlik en kisa siirede Uygunsuzluk Bildirim Formunda
belirtilen olumsuzlugu diizeltici tebdirleri aldirmasi gerekmektedir. Alinan tebdirler
form iizerine yazilarak Kalite Giivence B6liim sorumlusuna gonderir.Sayet Kalite
Giivence Bolim Sorumlusunca 6nlemler yeterli bulunuyorsa,formun alt béliimdeki
yer imzalanarak dagitimi yapilir.

2-Uygunsuzluk Bildirim Formu ile uygunsuzlugun giderilmedigi durumlarda Kalite
Giivence Sorumlusu,Kalite [kaz Formu diizenleyerek ilgili miidiirliige gonderir.
Kalite ikazina muhatap olan miidiirlik en kisa siirede ikaz formunda belirtilen
olumsuzlugu diizeltici tebdirleri alir.Alnan tebdirler form iizerine yazilarak,Kalite
Giivence sorumiusuna gonderir. Alinan Onlemler Kalite Giivence sorumlusu
tarafindan yeterli bulunuyorsa,formu alt bolimiindeki yer imzalanarak dagitim
yapilir.
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3-Kalite ikazimin yeterli olmadif1 durumlarda ,Kalite Giivence Sorumlusu, Kalite
Alarmi Formu diizenleyerek ilgili béliimlere gdnderir.Kalite alarmina muhatap olan
ilgili miidiirlik en kisa siirede alarm formunda belirtilen uygunsuzlugu diizeltici
tebdirleri almak zorundadir.Alinan tebdirler form iizerine yazilarak Kalite Giivence
Sorumlusuna gonderir.Alinan Onlemler yeterli bulunuyorsa Kalite Alarm Formu
imzalanarak dagitim yapilr.

4-Igletmenin Kalite Giivence Sisteminin gereklerinin yerine getirilmedigi ve/veya
gecerli prosediirlerin ve talimatlarin tammlandifi kurallarin digmna cikldiginda,bu
olumsuzluklar gidermek igin su faaliyetler yapilir:

a)Eper uygunsuzluklar bir "I Denetim" faaliyeti esnasinda griilmiy ise bir
Diizeltici Faaliyet Istek Formu doldurularak sira numaras: verilir ve uygunsuzlugun
goriildiigi bolim yoneticisi tarafindan imzalanir.

b)Ilgili béliim yéneticisi gérillen uygunsuziugun giderilmesi igin bir diizeltici faaliyet
ve termin,denet¢i tarafindan uygun gériiliirse,yeni denetim tarihi tesbit edilir.

c)llgili boliim ydneticisi diizeltici faaliyetin tamamlandigin denetgiye bildirecektir.
Eger diizeltici faaliyet zamaninda tamamlanamiyacaksa yeni bir termin belirleyerek
denetgiye bildirecektir. Denetci uygun gordiigii takdirde denetim tarihini yeni
termine gére ayarlar ve ilgili b6liime bildirir.Eger belirlenen termine kadar diizeltici
faaliyetin gerceklestigine dair bilgi gonderilmemis ise Kalite Giivence sorumlusu, bir
stire icinde yanit almak sartiyla Gecikme Bildirim Formu doldurur ve ilgili b6liime
gonderir.Ilgili béliim belirlenen siire i¢inde cevap verir.Belirlenen siire i¢inde cevap
verilmez ise konu direkt olarak iist yonetime gotiirtiliir.

d)Denetgi,belirlenen denetim tarihinde denetimi yapacak ve uygulanan diizeltici
faaliyeti yeterli buluyorsa"Diizeltici Faaliyet Istegi" nin altm imzalayarak
kapatacaktir.

e)Eger uygulanan diizeltici faaliyet yeterli degilse,yeni bir diizeltici faaliyet istegi
agilacak ve bu durum iist ydnetime gétiirilecektir..

4.3.11.0Igme ve Test ekipmanlarimn kalibrasyonu:

Olgme ve test ekipmanlanmin hassasiyet ve dogruluk derecelerinin tamimlanan
limitler icerisinde olup olmadifim kontrol etmek ve limitler iginde tutmak,
uluslararas: standartlara gére izlenebilirligini sirekli ve giivenilir bicimde saglamak
ve bu faaliyetleri kayit altinda tutmak Kalite Giivence Sistemine sahip olan
isletmelerin Snemli sorumluluklarindan biridir.
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Kalibrasyon:

Fiziksel olaylan &lgme, algilama, uyarma ve elektromanyetik sinyallere gevirmede
temel sistemlerin, test ekipmanlarinin veya yukaridaki amaglar icin kullamlan diger
cihaz ve ekipmanlarin ayar, bakim ve testlerinde kullanilan arag, gereg ve cihazlarin
galismalarmin dogruluk derecelerinin bir referansla kargilagtinlarak bulunmas: ve
belli tolerans limitleri iginde olmasinin saglanmasidir.

Kalibrasyona Cagr:

Her Olgiim standardi, Slgme ve test ekipmanmim bir sonraki kalibrasyon zamanim
belirten sistemdir.

Kalibrasyon Arali::

iki kalibrasyon arasindaki siiredir. Bu arahklar, ekipmanlarin kararhhgi, kullanim
yeri ve derecesine gore degistirilebilir.

Olgiim Standartlar (Referans):

Hassasiyeti ulusal referans standartlara izlenebilen; kalibrasyon sisteminde birincil
referans standart olarak kullamilan en yiiksek hassasiyet derecesine sahip olan
cihazdur.

Olgiim Standartlan (Transfer):

Bir kalibrasyon sisteminde referans standardin bozulmas: veya asmmasindan
kaginmak igin referans standartlardan kalibre edilmis deney veya 6l¢iim cihazlarna
veya en diisiik kademede cahgma standartlarina gegmek iizere kullamlan bir alet
veya cihazdir.

Olgiim Standartlar (Caligma):

Bir kalibrasyon sisteminde transfer standardin kullanimasinin zor oldugu
durumlarda transfer standartlardan kalibre edilmig, deney veya &lglim cihaziarn
kalibre etmek iizere kullanilan bir alet veya cihazdir.

Isletmenin Kalite Giivence sorumlusu béliimleri, sézkonusu cihazlar igin gerekli
kalibrasyon talimatlarini ve metodlanim belirlemek ve gerekli sertifikalan saglamak
ile gorevlidirler.Amag iretimde,tamamen dogru ve giivenilir 6l¢ii aletlerinin
kullamlmasinin saglanmasidir.
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Kalibrasyon iglemlerini ,kalibrasyon egitimi almus, sertifikah personel yiiritmelidir..

Isletme biinyesinde kalibre edilmemis veya kalibrasyon tarihi gegmis hicbir Slgme ve
test ekipmaninin  kullanilmamas: igin gerekli onlemler Kalite Giivence Sistemi
iginde tamimlanmahdir.

Bir 6lgme veya test ekipmam yatirimi yapilirken kalibrasyon talimatlar ve sertifikasi
cihazla birlikte istenmelidir.Bundan sonraki agamalar ise:

a)Elde edilen dokiimanlara gore cihazin istenilen spesifikasyonlara uygunlugu
kontrol edilir. Kabul edilen ekipmanlara ekipman kodu verilir ve kalibrasyon
sistemine dahil edilir. Sisteme dahil edilen ekipman i¢in Olgme ve Test Ekipmam
Kayit ve Kalibrasyon Formu doldurulur. Yeni ekipmanin kalibrasyonu daha 6nce
hazirlanan kalibrasyon talimatlan1 ile yapilamiyorsa yeni kalibrasyon talimati
hazirianir.

Kalibrasyon araliklar1 *Tiibitak Olgme Cihazlann Kalibrasyon Kilavuzuna gore
belirlenir. Bu kilavuzda yer almayan 6zel ekipmanlar igin {iretici firmamn tavsiyeleri
dikkate alinarak kalibrasyon araliklan belirlenir.

Bir 6lgme veya test ekipmam arka arkaya iki kalibrasyonda istenilen sartlara uygun
bulunmazsa kalibrasyon aralif yariya indirilir.

Bir 6lgme veya test ekipmani arka arkaya ii¢ kalibrasyonda istenilen sartlara uygun
ve stabilse kalibrasyon sorumlusunun teklifi ve Kalite Gilivence Boéliimiiniin onay: ile
kalibrasyon aralif1 dértte bir oraninda arttirilr.

Kalibrasyon haftalik olarak planlanir ve her haftann ilk giinti o hafta icinde kalibre
edilecek ekipmanlar Kalibrasyon Cagri Formu ile birlikte kalibrasyon sorumlusu

tarafindan sahalardan toplanir.

Mekanik kalibrasyon islemi ¢ok iyi aydinlatilmg 2071 °C sicaklik ve max %60 nem
iceren ortamlarda da yapilir.

Elektrik kalibrasyon iglemi 23% 22 C sicaklikta yapulir.

Tezgah ilizerinde veya sOkiilmesi ve taginmasi ¢ok zor olan ekipmanlar Kalite
Giivence Boliimiiniin onay: ile yerinde kalibre edilebilirler.

Biitiin 6lgme ve test ekipmanlan ¢alisma yada transfer standartlan ile kalibre

edilecek, buniar da ulusal standartlara gore izlenebilirligi olan referans standartlar
ile kalibre edilecektir.
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Kalibrasyonda kullanilan standartlar, kalibre edilen ekipmanlardan en az on defa
daha hassas olacaktir. Daha diigiik oran Kalite Giivence Bolimiiniin onayma
baghdir.

*Tiibitak Olgme Cihazlari Kalibrasyon Kilavuzu,Avrupa Toplulugu Standartlarinin tam gevirisidir.
pa 1op geviris

Kalibre edilecek ekipmanlar kalibrasyon ortaminda 1sil kararhlik igin bekletilmek
zorundadir. Bekletme siiresi en az dort saat olup gerektifinde iki katma kadar
cikabilir.

Kalibre edilecek tiim ekipmanlar i¢in faaliyetler yazih kalibrasyon talimatina gore
yiriitiimelidir.

Standart Ekipmaniar (Mikrometre, Kumpas, Komparat6r vs):

Tedarik¢iden herhangi bir sertifika istenmez. Kalite Gilivence Laboratuarlan
tarafindan yazili talimata gore kalibre edilirler.

Ozel Ekipmanlar (Standart mastarlar, Standart uzunluklar vs):

Ozel ekipmanlar igin yatirim sirasinda kalibrasyon sertifikasi istenir. Bu ekipmanlar
kalibrasyon i¢in Kalibrasyon Laboratuarina goénderilir.Kalibrasyon Laboratuvar
kendi olanaklan ile yapabildigi kalibrasyonlan yapar, olanaklarinin yeterli olmadig
durumlarda yurt ici veya yurt dist sekonder veya primer kalibrasyon laboratuarlarina
gondererek kalibre edilmesini saglayabilir.

Ozel dizaynh geyg ve fikstiirler:

Teslimatg firma, bu tip ekipmanlar igin tiim &lgiileri gosteren bir dlgme raporu
vermelidir. Bu rapora gore kalibrasyon formu hazirlanir. Gerektiginde kalibrasyon
sorumlusunun istegi ile Kalibrasyon Laboratuarinda ekipmanin Sl¢iilmesi yapilabilir.
Ekipmanin kalibrasyonu i¢in ¢zel bir sifirlama mastann gerekiyorsa bu da ilave
olarak mutlaka sipariy edilecektir. Sifirlama mastarinin kalibrasyon sertifikasi
teslimatci firma tarafindan mutlaka saglanacaktir.

Firma igerisinde imalati yapilan 6zel dizaynh ekipmanlar:
[k kullammdan &nce mutlaka tiim Slgmeleri yapilmig ve kaydedilmis olmahdur.

Kalibrasyon Igletme Kalite Giivence Laboratuarlan tarafindan, olanaklan yetersiz
oldugu durumlarda merkez laboratuarinca yapilacaktir.



Hat iizerinde kullanilan 6zel ekipmanlar:

Kalibrasyon sertifikas1 gerekiyorsa satinalma sirasinda ,igletmenin saha ve
tezgahlarmn kurulmasindan/kontrolundan sorumlu béliim tarafindan saglanir. Bu
tip ekipmanlarm kalibrasyon talimatlan bu bolim tarafindan hazirlanr.
Talimatlarin hazirlanmasinda iiretici firmalardan saglanan 6zel ddkiimanlar esas
ahnir.

Kalibrasyon belirli kalibrasyon periyotlarinda ve giinlik olmak tizere iki zaman
diliminde yapilabilir. Giinliik olarak kalibre edilmesi gereken ekipmanlar {izerine
bunu belirten 6zel etiket yapistirihir.

Giinliik kalibre edilmesi gereken ekipmanlar i¢in Giinliik Kalibrasyon Takip Formu
doldurulur ve mutlaka ekipmamn kullamldifi yerde bulundurulur. Bu tip
ekipmanlarin giinliik kalibrasyon sorumlulugu ekipmam kullanan operatoriindiir.
Giinliik kalibrasyon kontrolii sonucunda izin verilen limitlerin disginda bulunan
ekipmanlara operatériin midahale yetkisi yoktur, bu ekipmanlan operatér
kalibrasyon sorumlusuna bildirecektir. Giinliikk Kalibrasyon Takip Formunun
kontrolii haftalik olarak Kalibrasyon Sorumlusu tarafindan yapilacaktir. Ginliik
kalibre edilmesi gereken ekipmanlarin {zerine Giinlik Kalibrasyon Etiketi
yapistirilir.

Kalibrasyonu yapilan her ekipmana veya ekipmanin yapisi uygun degilse kutusuna
Kalibrasyon Onay Etiketlerinden uygun olani yapigtiriir ve gelecek kalibrasyon
tarihi igaretienir.

Kalibrasyon sonucunda gerekli sartlan saglayamayan ancak daha az hassasiyet
gerektiren yerlerde sarth olarak kullanilabilecek ekipmanlar igin Kalibrasyon
Kontrol Sonu¢ Formu doldurulur ve cihaza Kontrol Belgesi ile Kullaniniz Etiketi
yapistinhir. Bu form ekipmandaki spesifikasyonlardan sapmalari gosterir ve kullanim
sirasinda mutlaka ekipmanin yaminda bulundurulur.

Caligma yeri veya yapisi nedeniyle iizerine etiket yapigtirilamayan ekipmanliar igin
Qlgme ve Test Ekipmanlan Kayit ve Kalibrasyon Formu iki niisha olarak doldurulur
ve bir tanesi mutlaka ekipmanin kullanildifn yerde goriiniilecek sekilde
bulundurulur.

Kalibrasyon sirasinda Kalibrasyon Sorumlusu tarafindan kullamilmas: sakincali
goriilen ekipmanlara Anzal Etiketlerinden uygun olan yapistiniir. Bu ekipmanlar
Kalite Giivence Bolimiiniin sorumlulugundaki Anzali Ekipman Dolaplarina
kaldinbr ve onanm igin muhafaza edilir. Anzali Ekipman Dolaplanindan
Kalibrasyon Sorumlusu disinda hi¢ kimse ekipman alip kullanamaz.
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Kalibrasyon sorumlusu veya {iretim sorumlulan gérdiikleri her kalibre tarihi gegmis
ekipmana Kalibre Edilmedi Etiketi yapigtiracaklardir. Kalibrasyon tarihi gegen ve
kalibrasyona cagirilmayan ekipmanlan kalibrasyona gondermek saha formenlerinin
sorumlulugundadur.

Kalibre edildikten sonra Kalibrasyon Sorumlusundan baskasmnin oynamamasi
gereken ayarlar olmasi1 durumunda ekipman iizerinde bu bdlgelere Etiket Hasara
Ugradiginda Kalibrasyon Gegersizdir Etiketi yapistirir. Bu  ekipmanlar
etiketlerinde yirtilma farkedildigi anda, gelecek kalibrasyon tarihi beklenmeksizin
kalibrasyon programina alinir.

Firma iginde ya da yurt icinde kalibrasyonu yapilamayan ve yurt disina génderilmesi
miimkiin olmayan ya da yurtdiginda da kalibrasyonu yapilamayan cihazlarn
fonksiyonlarim1 yerine getirip getiremedigi kontrol edilir ve fonksiyon kontroli
etiketi yapigtinlir.

Isletmenin veya igletme diginda kalibrasyon calgmalann yapan Olgme
Laboratuvarlarimn,bir ist "Giivenilirligi Belgelenmis" merkezler tarafindan
Akreditasyon Isleminin yapilmasin: Kalite Giivence Standartlan sart kogmaktadir.

Kalibrasyon faaliyetlerinde kullanldan tiim yardimci ddkiimanlar ve etiketler
Isletmenin Kalite Giivence Sisteminde tamimh olmahdir.



MALIYET

KALITE MALIYETI

Kayip maliyeti Uretim maliyeti

\

Toplam maliyet

KALITE

Sekil 10
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KALITENIN GERCEKLESTIRILMESI

alite ile iliskili §zellikler acisindan, miisteri beklentileri ile gerceklesen
arasindaki farklilasmanin énemli asamalari.

{iketicinin hissettigi gereksinim

.iketicinin tanimladig: gereksinim

.iketicinin gereksiniminden sirketin anladigy

irketin planladig kalite

erceklestirilen tasarim

jretilen kalite

fiketici deneyimi
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Teslim edilen kalite

Eksik kalan kalite

Eksik kalan kalite = (1)+(2)+(3)+(4)+(5)+(6)

TLLANIMA UYGUNLUK" URETICI, SATICI VEYA TAMIR ATELYESI

TARAFINDAN DEGIL, TUKETICI TARAFINDAN BELIRLENIR !

J. M. Juran

Sekil 12
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5.0 ISO 9001 STANDARTI MADDELERININ ACIKLANMASI

Bu bdliimde .ISO 9001 Standardi maddeleri esas alinarak.standardin maddeleri
degistirilmeden aciklanmalar yapilmistir.

4.1. Yonetim Sorumlulugu
4.1.1. Kalite Politikasi

-Kalite politikast tamtmlanmg ve dékiimante edilmis olmalidir.
-YOnetimin kalite programina iligkin taahittlerini igermelidir.
-Tim seviyelerde tamnmali ve anlagilmahdir.

4.1.2.1. Sorumluluk ve Yetki

a-Uriinde uygunsuziugun meydana gelmesini 6nleyecek faaliyetleri baglatmak,

b-Uriin kalitesi ile ilgili herhangi bir problemi tammlamak ve kayit etmek,

c-Belirlenmis yollar ile ¢dziim bulmak ve yeni teklif getirmek,

d-Uygulanan ¢6ziim yollarim1 dogrulamak

e-Hata diizelinceye kadar uygun olmayan {iriiniin iglem,dagitim veya tesisini
kontrol altinda bulundurmak.

4.1.2.2. Dogrulama Kaynaklan ve Personel

-Tiim muayene,test,audit ve tasarim denetimi aktiviteleri tammlanmis
olmalidir.

-Personel iyi egitim almig olmaldir.

-Kaynaklar uygun olmalidir.

-Tasarim denetimi ve kalite sistem auditleri bagimsiz kisilerce
gerceklestirilmelidir.

4.1.2.3. Yonetimin Temsili

- Tayin edilen bu kiginin sorumlulugu diger sorumluluklan ile catigmamalidir.

- Bu kisi sorumluluk kendisinde kalmak tizere gOrevlerini bagkasina delege
edebilir.

4.1.3. Yonetimin Gozden Gegirilmesi

- Sistemin gézden gecirilmesi tercihen st yonetimi de kapsamahdir.

- Bu gergevede audit sonuclan , kalite kayitlan ve maliyetleri incelenir ,
uygulanms olan dnlemlerin sonuglarn degerlendirilir ve degisiklikler planlamr.
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4.2, Kalite Sistemi

- Dékiimante edilmig olan kalite sistemi ISO 9000'in sartlarinin saglamali ve el
kitaplarim , talimatlarim ve yontem talimatlarim igermelidir.

- Dékiimante edilmig olan kalite sistemi tiimiyle uygulaniyor olmalidir.

- Siirekli olarak organizasyonun degisen ihtiyaclarmna karsilik verecek sekilde
giincellestirilmelidir.

4.3. S6zlesmenin Gozden Gegirilmesi

- S6zlegme sartlar acik olmali ve tam olarak anlagilmalhdir.

- Teklif ile s6zlesme ve sozlii kararlagtirlan hususlarla dékiimanlar arasinda
farkhliklar olmamahdir.

- Teslimatgi firmamn yeterli kapasitesi ve teknik imkanlari bulunmahdir.

- Kayitlar saklanmalidir.

4.4. Tasarim Kontrolii
4.4.1. Genel

- Tasarim belirli bir disiplin altinda gergeklestirilebilmesi i¢in yontemlerin
yazili olarak belirlenmesi gereklidir.

- S6z konusu bu yoOntem talimatlan cergevesinde mamuliin imalatina
gecilmeden tasarimin tetkik edilerek dogrulanmasi giivence altina alinmalidir.

- Ayrica tasarimin ¢esitli asamalarnim diizenleyen bu yontem talimatlan genel
talimatlar , i§ aki§ organizasyonlan v.b. diger d6kiimanla da desteklenmelidir.

4.4.2 Tasarim ve Gelistirme Planiamasi

- Tasarimla ilgili genel yontem talimatlarmin yam sira her bir tasanim ve
gelistirme projesi igin uygulanacak faaliyetleri ve bunlara iligkin sorumlulukian
belirliyen bir plan da yapilmaktadir.

- Proje gelistikge ve degisiklikler s6z konusu oldukga buna paralel olarak bu
plan da giincellestiriimelidir.

4.4.2.1. Faaliyet Tahsisi
- Proje plam hem tasanim/gelistirme hem de sonugta ortaya ¢tkan tasarimin
onaylanmasim i¢germelidir.

- Planda yer alan her faaliyete uygun nitelikte personel atanmalidir.
- Kaynaklar yeterli olmahdur.
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4.2. Kalite Sistemi

- Dékiimante edilmis olan kalite sistemi ISO 9000'in sartlarinin saglamal ve el
kitaplarini , talimatlarmi ve yontem talimatlarim igermelidir.

- Dokiimante edilmis olan kalite sistemi tiimiiyle uygulaniyor olmalidir.

- Siirekli olarak organizasyonun degisen ihtiyaglarina karsihik verecek sekilde
giincellestirilmelidir.

4.3. Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi

- Sézlegme sartlan agik olmah ve tam olarak anlagitmahdir.

- Teklif ile stzlesme ve sozli kararlagtirilan hususlarla dokiimanlar arasinda
farklihklar olmamahdir.

- Teslimatg1 firmamin yeterli kapasitesi ve teknik imkanlar1 bulunmaldir.

- Kayitlar saklanmalidir.

4.4, Tasarim Kontrolii
4.4.1. Genel

- Tasarim belirli bir disiplin altinda gergeklestirilebilmesi icin yontemlerin
yazili olarak belirlenmesi gereklidir.

- S6z konusu bu ydntem talimatlan cer¢evesinde mamuliin imalatina
gegilmeden tasarimin tetkik edilerek dogrulanmas: giivence altina alinmalidir.

- Ayrica tasarimin gesitli asamalarini diizenleyen bu yontem talimatlar: genel
talimatlar , i§ aki§ organizasyonlar v.b. diger dékiimania da desteklenmelidir.

4.4.2 Tasarim ve Gelistirme Planlamasi

- Tasarimlia ilgili genel yontem talimatlarinin yani sira her bir tasarim ve
gelistirme projesi igin uygulanacak faaliyetleri ve bunlara iligkin sorumluluklar
belirliyen bir plan da yapiimaktadir.(Sekil 13)

- Proje gelistikge ve degisiklikler s6z konusu oldukca buna paralel olarak bu
plan da giincellestiriimelidir.

4.4.2.1. Faaliyet Tahsisi

- Proje plan1 hem tasanim/gelistirme hem de sonugta ortaya ¢ikan tasarimun
onaylanmasini igermelidir.

- Planda yer alan her faaliyete uygun nitelikte personel atanmalidir.

- Kaynaklar yeterli olmaldir.
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YENI URUNLERDE TASARIM VE KUSUR ONLEME

—={(JRUN TANIMI

[URUN TASARIMI

|iLK GUVENIRLIK TAHMIN{ I

IPROTIPYN DENEYLERI VE MUAYENESI I

TASARIMIN GOZDEN GEGIRILMESI

|FMEA ANALIZI |

DUZELTICI FAALIYET

|GUVENILIRLIK TAHMINI GUNCELLESTIRILMES! |
|PILOTURETIM__|

[PROSES VASIFLANDIRMA |

{URETIM HAZIRLIKLARINI GOZDEN |

| MUHENDISILIK CIZIMLERININ SAHALARA DAGITIMI |

lTAKIMLARIN VE APARATLARIN ONAYII

|DENEY CIHAZLARI |

MUSTERI REAKSIYONU

DEGER MUHENDISLIG1

DUZELTICI FAALIYET

Sekil 13
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4.4.2.2. Teknik ve Kurulug I¢i fligkiler

- Kaliteyle ilgili problemler genellikle farkh fonksiyonlarin kesigim
noktalarinda ortaya ¢ikmaktadir.
Bu sebeple teslimatg gerek tasarm/gelistirme fonksiyonu icerisinde , gerekse diger
fonksiyonlarla olan kesisim noktalarini tammlamahdir.

- Bu birimler arasinda iletijim imkanlan saglanmali ve diizenli olarak
giincellestirilmelidir.

4.4.3. Tasanm Girdileri - .

- Teslimatg1 firma elindeki bilginin tasarim/gelistirme programim siirdiirmek
i¢in yeterli oldugunu gilivenceye almahdir.

- Gesitli ve net olmayan sartlar ilgili kigilerce acikliga kavusturulmadan
programa devam edilmemelidir.

4.4.4. Tasarim Ciktilan

- Tim tasannm c¢iktilann dékiimante edilmeli ve test veya analizlerle
dogrulanabilecek bir sekilde olmahdir.

- Miisteri isteklerinin tatmin edildigi ve her tiirlii kanuni hiikmiin saglandig
isbat edilebilir olmalidir.

- Kesin kabul ve red kriterleri bulunmalidir.

- Tasanmn kritik karakteristikleri (giivenlik ve giivenirlik) tanimlanmisg
olmalidir.

4.4.5. Tasarmin Dogrulanmasi

- Tasarimin dogrulanmasi igin yeterli nitelikleri sahip personel
gorevlendirilmelidir.

- Dogrulama iglemi tasarimin tetkiki , tip ve Omiir testleri , hesaplama veya
benzer tasanimiarla kargilagtirma yontemlerinden biri veya birkaginin kombinasyonu
ile gerceklestirilmelidir.

4.4.6 Tasarim Degisiklikleri

- Tim tasarim degisikleri tasarimu ilk gerceklestirilen béliim tarafindan tetkik
edilmeli ve dogrulanmaldir.

- Gelen degisiklik talepleri sorumlu birim tarafindan dékiimante edilmeli ve
incelenmelidir. Bu inceleme giivenlik , giivenirlik , maliyet , benzer tiplerli olan ortak
Ozellikler v.b. agilardan yapimalidir.
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4.5. Dékiiman Kontrolii
4.5.1. Dékiiman Kabulu ve Yaym

- Sistemde mevcut dékiiman ve bilgilerin yaymlanmadan once tetkik
edilmeleri onaylanmalarim giivence altina alan yazih bir ydntem mevcut olmahdir.

- Ilgili yerlerde dékiimanlarin en son indeksli kopyalar1 bulunmalidir.

- Gegersiz dokiimanlar en kisa siirede kullamimdan ¢ikariimahdar.

4.5.2. Dokiim Degisiklikleri / Tadilatlan

- Degisiklikleri yapacak kisiler belirlenmis olmahdir.

- Yapilan her tiirlii degisiklik kaydedilmelidir.

- Dékiimanlarin en son gegerlilik durumunu gésteren bir master - liste veya
benzeri bir imkan tiim dékiiman sahiplerinin kullammimna agik olmahdur.

4.6. Satinalma
4.6.1. Genel

Tedarikci satin alinan tirtintin belirlenen sartlara uymasinin saglavacaktir.

- Satinalinan mamiil veya servisler , ana mamul ve servis igerisinde dnemli bir
yer tutabilir. Bu sebeple bir kurulug satinalma faaliyetlerini uygun bir kontrol sistemi
altinda bulundurmahdir. Ancak bu sayede satin alinan mamul veya hizmetlerin kalite
problemleri yaratmak yerine kendi sundufumuz mamul veya hizmetlerimizin
kalitesine katkida bulundugumuzdan emin olabiliriz.(Sekil 14)

- Teslimatg! (yani satinalmay: yapan) firma kaliteyi etkileyen tiim hususlan
kontrol eden bir sistam kurmaldir.

- Uzerinde durulacak dnemli noktalar tageron (yani satigt yapan) firmanm
kalite performans: , kaliteye iligkin verilen ve dogrulama islemlerinin yogunlugu
seklinde siralanabilir.

4.6.2. Tageron Firmamn Degerlendirilmesi

- Tageron firmalar kaliteleri , yani spesifikasyon zaman ve maliyet sartlarina
uygunluklari géz dniine alinarak segilmelidir.

- Secim Onceki tecriibelere , kalite sistem degerlendirilmesine veya 6rnek
mamullerin dogrulanmasina dayandinlabilir.

- Uygun bulunmus taseronlann bir listesi tutulmahdir.
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- Dogrulama iglemlerinin yofunlugu , mamul vaya servisin kritikligi ve
tagseronun kalite sisteminin performansi ile baglantili olmahdar.

4.6.3. Satinalma Verileri

- Siparigler satin alinacak mamul veya hizmeti detayl bir bi¢imde , 6rnegin :
tip , smif v.b. tammlanmahdur.

- Siparisler gerekli resimleri , proses ve muayene sartlarnm icermelidir.

- Eger uygulanmasi s6z konusu ise ilgili sistem standart: verilmelidir.

-Satinalma dokiimanlari gonderilmeden Once’ tetkik edilmeli ve
onaylanmahdir.

4.6.4. Satin Alinan Uriiniin Incelenmesi

- Eger sozlesme hiikiimlerinde yer aliyorsa teslimatg: firma dogrulama
faaliyetinde bulunmak iizere taseron firmanin tesisini ziyaret edebilir.

- Teslimatg: firma taseronda dofrulama faaliyetinde bulunmug oisa da
sorumluluk yine tageron firmadadir.

- Taseron firma , teslimatc: firmanin veya temsilcilerinin kendisine yaptiklan
ziyaretleri sozlegme hiikiimlerinin saglandif yoniinde delil olarak kullanamaz.

4.7. Alicimin Temin Ettigi Uriin

- Miisteri ya da alic1 firma tarafindan satin alinarak kendi mamulunde
kullamlmak tlizere teslimatg¢i firmaya verilen mamullerin kaybolmamas: , zarara
uframamas: ve bozulmamasi giivence altina alinmahdir.

- En 6nemli husus bunlarin sahibi olan miisterinin onay! alinmadan herhangi
bir onarim ve yedekleme isleminin yapiilmamasidir.

4.8. Uriin Tamm ve Izlenebilirligi

-Imalat ve montaj prosesinin herhangi bir safhasinda tiim mamul ve
malzemeler dofrudan ya da eglik eden etiket ve dokiimanlar vasitasiyla
tammlanabilir olmahdir.

-Eger sozlesme hiikiimlerinde yer aliyorsa izlenebilirligin kontrolii i¢in yazih
yontemlere ihtiyag vardir.

-Teslimat¢: kendi izlenebilirligini (eger herhangi bir miisteri talebi yoksa)
kritiklik ve ekonomiklik cergevesinde belirlemelidir.

4.9, Proses kontrolii
4.9.1. Genel

57



-Kaliteyi dogrudan etkileyen prosesler planlamali ve kontrol altinda
bulundurulmalidir. Bu proseslerin yiiriitiildiigii sartlani kapsar. Ornegin cevresel
kontrol , giivenlik , temizlik , tozsuz ve steril ortam v.b.

- Yazili talimatlar yanhz eksiklikleri kaliteyi kotii yonde etkileyecekse
gereklidir.

- I5 talimatlar , proses ve mamul karakteristiklerinin izlenmesini icerebilir.

- Kabul / red kriterleri belirlenmis olmahdir.

4.9.2. Ozel Islemler

- Ozel iglemlere 6rnek olarak kaynak , 11l iglem , boyama ve sterilizasyon
gosterilebilir.

- Bu prosesler dokiimante edilmi§ ve onaylanmig olmaldir. Bu ig igin &zel
donanmm ve personel kullamlir.

- Ozel iglemlerde gahgan personelin nitelikleri ve gordiigii egitimlere iligkin
kayitlar tutulmahdir.

4.10. Muayene ve Deney
4.10.1. Girdi Muayene ve Deneyleri

4.10.1.1.

- Teslimatgi firma , gelen tiim {riinlerin bir muayene veya dogrulama islemine
tabi tutulmasin garanti altina almahdir.

- Dogrulamanin kapsam teslimatci firmaya birakilmigtir , fakat uygulama her
zaman dokimante edilmelidir.

- Dogrulamanin yanlizca bir tip kontrolii de olabilir.

4.10.1.2.

- Standart , gelen iiriiniin giri§ kontrol iglemi uygulanmadan kullaniimamasini
sart kogmaz.

- Imalattaki bir sikigiklik veya muayene siiresinin uzunlugu nedeniyle muayene

ediimeden imalata verimlen mamuller bu durumu agikga belirtecek sekilde
isaretlenmeli ve geri ¢aginlabilmelidir.

4.10.2. Proses Sirasinda Muayene ve Deneyler

-Bir muayene plan ve dkiimante edilmi§ yontemler gereklidir.
-Mamulun uygunlugu yanhz proses sartlarimin izlenmesiyle de saglanabilir.
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-Mamul , planlanmig tim muayene ve testler tamamlanmadan imalat
icerisinde ilerlememelidir. Bu ancak mamullerin , bu durumu belirtir sekilde
isaretlenmesiyle olur.

-Hatal ve eksik mamuller belirgin bir sekilde isaretlenmelidir.

4.10.3. Son Muayene ve Deneyler

- Kalite plam: ve prosediirler, tim muayene ve test islemlerinin
tamamlanmasin ve sartlarin saglanmasini garanti altina almahdur.

- Son muayene ve deneyler uygunlugunun kanitidir.

- Son muayene ve deneyler tamamlanmadan ve sonuglar onaylanmadan sevk
yapilmamaldir.

4.10.4 Muayene ve Deney Kayitlan

- Kayitlan mamul uygunlugunun birer kamitidir.
- Kayitlar kabul kriterlerini ve test sonuglarini da vermelidir.

4.11. Muayene , Olgme ve Deney Teghizati

- Kullanilan tam 6l¢t aletlerinin Sl¢iim belirsizlikleri bilinmelidir.

- Hassasiyet izlenebilir olmahdir.

-Kalibrasyonda tolerans disi bulunan &l¢ii aletleriyle yapilan dnceki olgiimlere
iliskin izlenecek bin yéntem bulunmalidir.

4.12. Muayene ve Deney Durumu

- Muayene ve deney durumu belirgin bir sekilde tanimlanmalidr.

- Bu , etiket v.b. ile isaretleme , mamulun bulundugu yer veya kayitlar
vasitasiyla saglanabilir.

- Muayene edilmis ile edilmemis , kabul edilmis ile red edilmi§ mamuiler
birbirinden ayrt edilebilmelidir.

- Muayene kayitlarinda onay veren belirtilmelidir.

4.13. Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii
-Uygun olmayan mamullerin kullanimasimn: engelleyecek ydntemler
gereklidir.

-Uygun olmayan mamuller isaretleme safhasindan son karar asamasina kadar
(hurda , yeniden isaretleme v.b.) kontrol altinda bulundurulmalidir.
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-Eger sozlesme hiikiimlerindé yer aliyorsa , uygun olmayan iiriinler igin
miisteriyle temasa gegilmelidir.

4.14. Diizeltici Faaliyet

- Uygunsuzluklar arastinilarak hatalarin tekran énlenmelidir.

- Operasyonel problemlerin ve proseslerin analizi , potansiyel problemlerin
tahmininde ve uygun 6nlemlerin devreye alinmasinda uygulanir.

- Diizeltici 6nlemlerin etkinligini 6l¢ebilmek i¢in uygun bir kontrol sistemine
de gereksinim vardir.

4.15. Tagima , Depolama , Ambalajlama ve Dagitim

4.15.1. Genel

- Tagima , depolama , ambalajlama ve dagitim asamalarina iligkin yontem
talimatlan hazirlanmalidir.

- Tasima y6ntemleri hasan 6nlemeye y6nelik olmalidir.

- Depolama sistemi ve gartlan kontrol altinda olmahdir.

- Ambalajlama ve koruma , mamul giristen miisteriye kadar tiim asamalarda
kontrol edilmelidir.

4.16. Kalite kayitlari

-Kayitlar ,kalite sistemine ve/veya mamul spesifikasyonlarina uygunluga iliskin
objektif kamtlar saglanmalidir.

- Sozlegme hiikiimlerinde yer aliyorsa kayitlar miisteriye verilir.

- Kalite kayitlarinin saklanma siireleri belirlenmis olmalidir.

- Kayitlar uygun bir ortamda arsivienmeli ve kolayca bulunabilir olmahdir.

4.17. Kurulus I¢i Kalite Tetkiki

- Dahili auditler planlanmahdir.

- Audit sonucu ddkiimante edilmelidir.

-Auditlerin uygulanma siklif1 audite tabi tutulan birimin dnemine ve Onceki
audit sonuglanna bagh oimalidir.

- Diizeltici 6nlemlerin uygulanmasi ve sonucu takip edilmelidir.

4.18. Egitim

- Kalite programinda tiim personel i¢in egitim ihtiyaglan belirlenmelidir.
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- Auditérler ve tasarimin dogrulanmas: veya 6zel proseslerle ¢alisan personel
egitilmelidir.
- Gergeklestirilen egitim faaliyetlerinin kayitlar saklanmalidir.

4.19. Servis

-Servis hizmetinin sdzlegsme hiikiimlerince belirlendigi durumlarda , teslimatgi
firma bu faaliyetlerini kontrol edebilme amaciyla y6ntem talimatlar hazirlanmahdir.

-Miigterinin tesislerde yapilan dogrulama faaliyetleri icin de ydntem
talimatlan hazirlanmahdir.

4.20. Istatistik Teknikler

- Teslimatgt nerelerde istatiksel tekniklere bagvuracagina kendisi karar
vermelidir.

- Ornekleme muayenesi uygulaniyorsa teslimatq1 firma bunun gegerliligini
kanitlayabilmelidir.

- Ozel amagh veya yeni donammm kullamlarak yiiksek adetlerde iiretim
yapilacaksa , yeterlilik kanitlanmg olmalidir.
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6.0. TOPLAM KALITE YONETIMI

Frederick TAYLOR'un I§ Analizi ile Zaman Etiidii ve Henri FAYOL'un Y&netim
fonksiyonlar1 Max WEBER'in Yetki ve sorumluluklarin tanimlanmas: konularindaki
goriisleri modern i§ yonetiminin temellerini olugturmaktadir.

Toplam Kalite Yonetimi hakkindaki ilk diisiinceler, Elton MAYO tarafindan Jbu ii¢
bilim adaminin goriigleri temel alinarak kurulmustur.Temel diigiince ise,olaylarin
insani yoniiniin dikkate alinmasi olarak tanimlanmaktadir.

Edward DEMING ve Prof ISHIKAWA 'min Toplam Kalite YOnetimi'ni, su dort
basamak icinde degerlendirmektedir.

1-BOLGESEL

2-ORGANIZASYON (isletme)

3-CALISMA GRUBU

4-KISISEL
DEMING ve ISHIKAWA ,(Japon'lanin ,kaliteyi gelecege uzanan bir kdprii olarak
gérdiiklerini belirterek ve kalitenin, isletme stratejisinin bel kemi§i oldugunu
savunmuslardir.(Sekil 15)

6.1.Kalite Politikalar

Kalite Politikasi: Igletmeler, bir zaman dilimi i¢inde kalite amag ve y&nlerini
belirlerler. Ust yonetim tarafindan alinan kararlar resmi olarak belirlenir.Kesin
hedefler koymak, kalite gilivence ve gelistirme calismalarimin basarih olmasi
bakimindan yararl bir adimdir.

Biitiin igletme ve yan kuruluslarimin kendisinin belirledigi, yazili veya sézlii
prensipleri,inanglar ve kurallar1 vardir.Béylece,kendi yonetimlerini bu esaslara gore
yiriitiirler.

Politikalarin ,yasalar ve toplum kurallan iizerine kurulmasi 6nemlidir.Onemli
konulan kapsamasi ve uzun Omiirlii (istikrarl) olmasi,basarili politikalarin ortak
ozelligidir.

Kiiciik igletmelerde biitiin kararlar,tek bir kisi tarafindan alinir. Iletmenin yonetimi
tamamen mantikla yapilir.Fakat isletme gelistikce,alinacak kararlardan genig bir
kitlenin etkilecegi goriiliir.Alinacak kararlarin stirekli olabilmesi icin;

-Isletme kalite politikasinin yazih olmasi gereklidir.

-Bdylece,yazili fikirler toplulugunda kalite politikalarinin olugtugu goriiliir.
-Kalite politikasi,iist ydnetim tarafindan kabul edilen toplu politikanin bir pargasidir.
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"Serbest pivasa ekonomisinin getirdisi rekabet ortam icinde ve 6denen paraya
orantili olarak.miisterinin gereksinim ve beklentilerini karsilayacak kalitede.mamul

ve_ servis" veya "belirtilen biitlin performans.giivenirlik ve kalite standartlanm

karsilavan mamul sunmak "

"Urun glammmda kgl;tede hger oIabﬂmek icin fiyat ve rekabgt ortgmma bagh glarak

maliyette , daha fazla miisteriye pazarlayarak tatmin edici kar saglayabiliriz.
Amacimiz istikrarh kalitede zamaninda ve planlanan fivatlarla teslim edilen {iriinlerle

azar pavinm arttirmaktir.”, bu bir isletmenin kalite politikalarindan biri olabilir.

Kalite politikalann belirlenirken, yapilabilirlifi de birlikte diisliniilmelidir.
Beklenilmeyen durumlar ile karsilagilanacagim unutmamak gerekir.Bu nedenle
dokiimante edilmig bir sisteme gereksinim vardir.

Esas politika konularindan 6rnekler ;

1-Mamul pazarlanmasinda,miigteri ile kurulacak iliski hangi seviyede ve nasil
kurulacaktir ?.

2-Igletmenin verecegi miicadele;Kalite liderligi ve rekabetgilik mi yoksa sadece
uygunluk i¢in mi olacaktir ?.

3-Igletme standart mamul mii veya mamulun satig ana kompleksinin bir pargasini
olusturan hizmetini mi satacaktir ?.

4-Igletmenin satig politikasy,yiiksek kalite ve pahah fiat veya, diisiik kalite ve ucuz fiat
mu olacaktir?

5-Amagckullanicinin veya imalatcinin maliyetini en uygun duruma getirmek mi-
olacaktir ?.

6-Giivenilirlik,cabgir durumda tutma vs. niimerik olarak Olgiilebilir hale nasil
getirilecektir?.Bu ¢aliymada hangi standartlara uyulacaktir?.

64



7-Kalite planlamasiidareciler mi yoksa imalat hatti personeli tarafindan mm
yapilacaktir ?.Sorumlu kisi veya boliimiin adi nedir?.

8-Yan sanayi kontrolu nasil yapilacaktir?.Yan sanayi firmay: igletmenin bir elemani
olarak kabul gérmeli midir?.

9-En iist seviye yoneticileri,kalite planlama ve giivencesine aktif olarak katilacaklar
m1 ?.Bu ¢ahgma icin bir kisi gérevlendirilecek mi ?

Isletmenin sistemine ve giiniin gartlara gére bu sorular ¢ogaltilabilir.Onemli olan
bir sistemin kurulmasi, kurallarmn ve hedeflerin net olarak dékiimante edilmesidir.Bu
caliymada yer alan personelin gorev tammlarinin yapilmasi, sisteme kolaylik ve
disiplin getirir.

Kalite,igletmenin  gelirine ve maliyetlerine dogrudan etkilidir.Ust seviye
yoneticileri,kalite politikasimin yaratiimasina katilmalh ve destek vermelidirler. A.B.D.
nin biiylik gemi yapim igletmelerinden NEWPORT NEWS SHIPBUILDING 'in
kapisinda $6yle yazildiga belirtilmektedir:

"tyi GEMI INSA EDECEGIZ:OLANAK NiSPETINDE BIiR KARLA VE
KAYBETMEMIZ GEREKTIGI BIR ZARARLA: FAKAT.DAIMA _iYi

GEMILER.... "

Her bir isletmenin kendi tarihgesinde;y6netim anlayisinda ve gelisme sahfasinda
kendine 6zgl bir durumu vardir.Ortak olan tek bir hedef vardir.Kar edilebilecek
PAZAR PAYINA sahip olmak.Y06neticiler,isletmesine 6zgii durumu belirtmeli ve
politikalarini buna gére kurmaldirlar.

Kisa vadede politikada degisme olmayabilir.Uzun vadede ise belirsizlik vardir. 1950
ile 1970 wyilan arasinda asafidaki sorunlar yasanmustir.Uzak gOriisli
yoneticiler,isletmelerini bu sarsintilardan korumuglardir:

1-Tiiketiciler tamirinde basanli olamadiklan ve hatta anlamadiklann mamulii
almslardir.Bu nedenle servis hizmetine sahip olmayan veya yetersiz olan bu

tireticilerin kullanilamayan arizali mamullerinden ¢dpliik olugmustur.

2-Cevre kirliligine kargin kamunun bilinglenmesi,lireticileri dayanikl ve dogaya zarar
vermeyecek hammadde arayigina sokmustur.

3-Uzay sistemleri,otomasyona gegen fabrikalar, savunma sistemleri ve bilgisayar gibi
yeni teknolojiler ortaya cikmustir.
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4-Tiiketiciyi koruma dernekleri baglatilan kampanyalarin sonugler,yanhs
y6nlendirilen reklamlara kargm etkindir.

5-Toplum saghgim, yasama giivencesini iceren kanunlarin devletler tarafindan
gikarilmasi.

Toplum saghgimin garantisinin temini-ve irlin etiketlenmesi,tiiketici ekonomisinin
korunmasina y6nelik uluslar aras: igbirliklerinin kurulmasina etkin olmustur.

6.2.Kalite Hedefleri:

Yonetim,kisa vadede gahganlarina belirgin hedefler gosterir. Ileride yapilacak uzun
vadeli hedefler igin hazirlik yapabilir.Ornegin;

1-ATILIM : A isletmesi,199_ yihinda 1skarta oramm %4 olarak belirledi.199_
yilinda 1skarta oranim %3'e diigiirmek igin hedef belirledi.

2-KONTROL:199 _ yilinda 1skarta oranini %3 seviyesinde tutmak .
Atihm hedeflerinin belirlenme nedenleri;
1-Kalite dnciiligiine erismek veya devam ettirebilmek,
2-Kullamstaki iistlin uygunluk nedeniyle geliri arttirmak,
3-Kazamilan pazan kaybetmemek ve yenilerini kazanmak,
4-Basarisizhik,sikayet ve geri iadeler gibi servis problemlerini ¢zmek,
5-Prosesleri gelistirmek,hurda,tekrar isleme,kontrol veya deneyleri azaltmak,
6-Miisteri,satici,kamu ve diger dis gruplarda varolan ko&tii imaji silmek,
7-Isletme icindeki gerginlikleri gidermek,olarak belirlenebilir.

Kalite hedefleri;

a)Niimerik hale getirilmedikce belirginlik kazanamaz.

b)Kalite ile ilgili cahgmalarin yonetildigi bagimsiz varig noktalandir.
¢)Bu hedeflerin niceligi belirlenmeli ve yaziya dokiilmelidir.

66



Kalite hedeflerinde,dncelik tespiti igin gu ¢aligmalar yapilabilir:

1-Pareto Analizi
2-Yatirmmun geri doniigiinii

Kalite Profesdrii olarak nitelendirilen bilim adami Edward DEMING bir igletme igin
su politikalan 6nermektedir:

1-Her bir teskilat,yukandan asagiya,kalite icin bir taahhiitte bulunmahdur.
2-Isletmeler,en kritik kalite problemlerini belirtmelidirler ve ydnetimde bunlarin
listesinden gelmelidir.

3-Her bir prosestefirmalarkaliteyi ilgilendiren Ozellikleri tarif etmelidir.
Bdylece,neyi degistireceklerini ve bagariy1 nasil lgeceklerini bileceklerdir.
4-Isletmeler,muayene ve diizeltme suretiyle hatalan azaltmak yerine, problemlerin
dogusuna engel olan sistemi anlayip ve gelistirerek kaliteye ulagmalidirlar.
S-Isletmeler,proseslerin istatiksel anlamini geligtirmeli ve problemleri ¢6zmek icin
istatistik metodlar kullanmaldar.

Edward Deming'in, kalite giivencesi ve sistem degerlendirme hakkindaki diisiinceleri
diinyaca kabul edilmektedir.

6.3.Kalite Maliyetleri:

Prodiiktivite-Verimlilik denkleminde nemli bir degigken de KALITE'dir.Uygunluk
agisindan degerlendirildiginde prodiiktivite agagidaki gibi olur.

Uygunluk (Giktr)

Toplam Kalite Maliyeti (Girdi)

Bir igletmenin kalite maliyetleri tamimlanarak,sistematik olarak kayit edilmesi ve
analiz ¢aligmalan yiiriitiillerek kalite maliyetlerinin tammlanmasi,Kalite Giivence
Sistemlerinde dnemlidir.Bu caligmalar,igletmenin kurulan Kalite Giivence Sistemine
ve istenen fiziksel ve niteliksel yarimamiil veya mamiillerin hurdaya ayrilmasi
prosediirii ve talimatlarina paralel] olarak yirttildr.

Kalite ile ilgili maliyetler ashnda miisteri tatmini igin tasarim,imalat ve pazarlamada
vardirlar.Cogu isletme giiniimiizde atil makina zaman,isgiici kaybi,yeniden
isleme,hurda,yeniden muayene,hata analizleri,yeniden satinalma,malzeme gézden
gegirme, kurulu ve miisteri sikayetleri gibi maliyetleri 6demeye devam etmektedirler.
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Batida artan bir hizla bazi kuruluglar kalite maliyetleri Ol¢limiinde gelisme kayit
etmektedirler.Ancak baz engellerle kargilagmaktadirlar.Ornegin:

a) Ust yonetim bu konuyu ciddi olarak degerlendirememektetir.

b)Bazi1 birim yOnetimleri raporlama igini sahsi olarak ele almakta hatta gOriiniir
direng géstermemektedir.

c)Gelistirilmemis plan ve metodlarin kullamm yaygindir.

- d)Mali birimler ahgik olduklan gibi caligmak istemektedirler.

Minimum O&nleme maliyeti (%3-%S5)yiiksek miktarlarda degerlendirme ve
bagansiziik maliyeti getirir.lyi uygulanmig optimum &nleme maliyeti (%20-25%)
,minimum uygunsuzluk maliyeti getirir.(%40 tasarruf).(Sekil 16 ve 17)

Kalite Maliyetleri {i¢ ana gruba ayrilmugtir :

A - Onleme Maliyetleri
B - Degerlendirme Maliyetleri
C - Bagarisizhk Maliyetleri

Basansizlik maliyetleri ise ikiye ayrlir :

C1 - I¢ Basarisizlik Maliyetleri
C2 - Dig Basansizlik Maliyetleri

A-Onleme faaliyetleri agagidaki ana bagliklarda toplanabilir :

a- Pazarlama / Miisteri / Kullanici Maliyetleri :
- Pazar aragtirma

- Miisteri / Kullanic Kalite Imaji Aragtirmalan
- Anlagma / Dékiiman Incelenmesi

b- Uriin / Hizmet Tasanim Geligtirme Maliyetleri
- Tasanim Kalitesi Geligimi Incelemeleri

- Tasarim Destek Faaliyetleri

- Uriin Tasanimi Nitelendirme Testleri

c- Satinalma Maliyetleri

- Teslimat¢: Denetimleri

- Satinalma Siparigleri Teknik Veri Incelemeleri
- Teslimat¢: Kalite Planlamasi

d- - Uretim Operasyonlarimin Maliyeti
- Operasyon Siirecinin Gegerli Kilinmasi




UYGUNSUZLUK MALIYETLERI ONLEME ETKILERIi

Kalite ile ilﬁili maliyetler
Etkin Siireklilik Problem G6zme
Kalite geligtirme
maliyet azaltma
Kaginilabilir maliyetler A-B=Tasarruf
(tanimlanmig)
[lave 6nleme
[1k 6nleme maliyetleri maliyetleri
= - — - — - - —_—- -
Kaginilmaz (sabit) maliyetlef
| s =
1 6ay ‘ 1 y1l veya daha fazla
Sekil 16
PROSES KALITE KONTROL ILE
KARI ARTTIRMAK VE MALIYETI DUSURMEK
(TICARET VE TQM)
KAR ARTISI

MALIYET]

SATIS

MALIYET DUSUSU

(PROSES KALITE KONTROL)
DEGISKEN

MASRAFLAR

SATIS HACMI

Sekil 17
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- Operasyon Kalitesinin Planlanmasi

- Kalite Olgiim ve Kontrol Ekipmaminin Tasarmm ve Geligtirilmesi
- Operasyon Destek Kalitesinin Planlanmas:

- Operator Kalite Egitimi

e-- Kalite Y6netimi Maliyetleri

- Yonetimle [lgili Maaglar (Kalite Fonksiyonu Personeli)
- Idari Harcamalar (Kalite Ile Iigili)

- Kalite Program Planlamas:

- Kalite Permormans Raporlari

- Kalite Egitimi

- Kalite fyilegtirme

- Kalite Denetimleri

B-Degerlendirme Maliyetleri asagidaki ana basliklarda toplanabilir :

a-Satinalma Degerlendirme Maliyetleri

- Girdi Muayene ve Testleri

- Olgiim Ekipmam

- Teslimatg1 Uriinlerinin Nitelendirilmesi

- Kaynak Muayenesi ve Kontrol Programlan

b- - Operasyonlarin Degerlendirme Maliyetleri
- Planlanmis Operasyonlar , Testler , Denetimler
- Iscilik Kontrolii

- Uriin Kalite Denetimleri

- Muayene ve Test Malzemeleri

- Ayar Muayeneleri ve Testleri

- Ozel Testler (Imalat)

- Proses Kontrol Olgiimleri

- Muayene ve Test Ekipmamn

- Amortisman Karsiliklar

- Olgiim Ekipmam Harcamalan

- Bakim ve Kalibrasyon Isciligi

c- - D1g Degerlendirme Maliyetleri

- Saha Performansi degerlendirilmesi

- Ozel Uriin Degerlendirilmesi

- Saha Stok'unun ve Yedek Pargalarin Degerlendirilmesi

d-- Muayene ve Test Verilerinin Denetimi
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e~ - Muhtelif Kalite Denetimi

C-I¢ Bagarisizhk Maliyetleri
a- Uriin Tasarimi Bagarisizlik Maliyetleri
- Tasarim Diizeltme Faaliyetleri
- Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Tashih
- Tasarim Degisikliklerinin Sebep Oldugu Hurda
- Uretim Irtibat Maliyetleri
b-- Satinalma Basarisizlik Maliyetleri
- Satinalinan Red Malzemeleri Elden Cikartma Maliyetleri
- Satinahnmig Malzemeleri Yenileme Maliyetleri
- Tedarik Redlerinin Tashihi
- Kontrol Edilemeyen Malzeme Kayitlan
c- - Operasyonlarin Basarisizhk Maliyetleri
- Malzeme Inceleme ve lyilegtirme Maliyetleri
- Operasyon Tashihve Tamir Maliyetleri
- Yeniden Muayene / Test Maliyetleri
- Ekstra Operasyonlar
- Operasyonlarin Hurda Maliyetleri
- Siufi Indirilmig Uriin
- Ig Bagansizhk Iscilik Kayiplar
d- - I¢ Basansizlik Maliyetleri

D- - D1g Basarisizlik Maliyetleri
a- - Sikayet Arastirmasi
b- - lade Edilmig Mallar
c- Diizeltme Maliyetleri
d- Garanti Talepleri
e- Taahiit Maliyetleri
f- Cezalar
g- Miisteri / Kullanic {tirazlan
h- Kaybedilmis Satiglar
1- Diger Dis Basansizlik Maliyetleri

A-Onleme Maliyetleri :Uriin ve isteklerin tiiketici isteklerine uygunsuziugunu
Onlemek amac ile 6zel olarak tasarlanmig tiim faaliyetlerin maliyetleridir.Bunlar
belirlenmis kalite amaglarina ulagabilmek ve istenmeyen maliyetleri yok etmek igin
galisan kisilerin {icretlerinide kapsayan fonksiyon ve maliyetler olarakta
tamimlanabilir:

a) Egitim,isgérenlere kalite amaclarnna ulagmak i¢in yeterlilik saglar.
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b)Proses kontrol teknikleri,gelecek olaylar igin gegerli ¢oziimlerin saglanabilecegi
istatistiki veriler saglar.

c)Arzulanan ve siirekli kalite igin satin alinan veya gelistirilen 6zel cihazlar,
d)Tasarim g6zden gecirmeleriiiretime gegmeden Once tasanm paketlerinin
uygunlufunu saglamak lizere ger¢eklestirilir.

e)Satict Kalite Giivencesine 6n degerlendirilmelerle muhtemel saticimn istenen
kalitede iiretebilecegini Snceden belirlemek sartiyla ulagir.

f)Kalite Planlarinin hazirlanmasi,

g)Motivasyona yapilan yatirim,

h)Standart gelismeleri.

B-Degerlendirme Maliyetleri : Uriin veya hizmetlerin gereksinmelere uygunlugunun
belirlenmesi igin yapilan 6lgme, yiiriitme ve denetleme masraflandir.Bunlar muayene
,deney fonksiyon ve faaliyetlerinde gorevli kisilerin {icretlerini de kapsar.Ancak
yeniden isleme sonucu yapilan yeniden muayene ve deneyleri kapsamaz.Bazi temel
kategoriler agagidadir:

a)Muayene elemanlarinin biiro ve nezaret igleri,

b)Satin alinan kalemlerin laboratuvar deney ve analizleri,

c)Proses de ve son muayenedeki i§ saatleri,

d)Muayene icin kullamlan cihazlarin kalibrasyonu ve tamirleri,

e)Satict kurulugunda yapilan muayeneler,

f)Satin alinan parcalarn girdi muayenesi (Giris Kalite Kontrolu)

g)Muayene etkinligi ve sistem iglemlerinin dogrulanmasi igin yapilan muayeneler,
h)Sevkiyattan sonra miisteride yapilan muayene.

C-I¢ Basanisizlik Maliyetleri : Miisterinin gereksinimlerine uygun olmayan iiriin veya
hizmetlerin tasdik , diizeltme ve iyilestirme ¢aligmalarinin , spesifikasyonlara uygun
olmayan satin alinmi§ malzeme maliyetleri ; hatali iretim nedeni ile , bosa harcanmis
malzeme ve is¢ilik giderleri bu simfa dahildir:

a) Tesadiifi hata ,operatdr hatasisatin alinan parcalarin hatasi,kayip parcalar,yanlis
isleme ve proses hatalarindan meydana gelen malzeme,makina zaman kaybi ve is
giici kaybinida kapsayan 1skarta maliyetleri,

b)Sevkiyattan 6nce ¢aliymayan birimlerin hata analizleri,

c)Satic1 analizleri,

d)Yeniden iglenmis kalemlerin ilave iglem zamam dahil olmak lizere diizenleme ve
yeniden denenmesi

e)Diizeltici faaliyet degerlendirilmesi,

f)Hata arastirmasi.
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Dis Basansizik Maliyetleri : Uriin veya hizmetin miisteriye dagitimindan sonra kusur
veya kusur siiphesi nedeni ile maruz kahnan biitiin maliyetlerdir.

a)Miisteri gikayetleri,inceleme ve servis,

b)Makina tamiri veya tesisi,

c)Teslim maliyetleride dahil olmak lizere saha maliyetleri,

d)Pazarhik ve analiz muayeneleri,

e)llgili tedarik¢i maliyetleri,

£)Uriin sorumlulugu maliyetleri

g) Yedek parca kullanimu ve taginan maliyetler.

Isletme igindeki Kalite Maliyetleri gahgmalari sorumlulugu Kalite Giivence
Sisteminde tammlanmig olmahdir.igletme igindeki boliimler ,sistemin gereklerine
uymali ve gerekli yardimi saglamalidir.

Kalite Maliyetleri sadece igletme y6niinde degerlendirilmelidir.Risk, maliyet ve
kazancin gozonilinde bulundurulmas: firma ve miisteri agisindan biiylik 6nem
tagimaktadir.Bunlar,pek ¢ok iiriin ve hizmetin dogal sonuclardir.

Riskin 6nemi:

Firma agisindan ele alinacak olursa;itibar,pazar kaybi,tazmin talepleri (Hatal: {iriin
karsihiginda),sorumluluk,insan giicii ve mali kaynaklarin israfina yol agan kusurlu
firtin veya hizmetlerle ilgili riskler diisiiniilebilir.

Miigteri agisindan ise;insan sagh@ ve givenligimal ve hizmetlerde tatmin
olmama,temin imkani,pazar sikayetleri ve gilivenin kaybolmas: ile ilgili riskler
mevcuttur.

Maliyetin Gnemi:

Firma agsindan;Tatmin  edici olmayan malzemekismen ve yeniden
isleme,tamirat,degistirme, {iretim kaybiyerinde tamiratida dahil pazarlama ve tasarim

hatalarina bagh olarak meydana gelen maliyetler Snemlidir.

Miisteri agisindan ise;Giivenlik,allm maliyeti,bakim,zaman kaybi,tamir maliyeti ve
muhtemelen elden ¢ikarma maliyetlerine 6nem verilmelidir.

Kazancin 6nemi;

Firma agisindan;Karin ve pazar payinn artmasina 6nem verilmelidir.

73



Miigteri agisindan ise;Diisiik maliyetler,kullanima uygunluk,tutmin ve giivenin
artmasina énem verilmelidir.

Kalite maliyetleri arasindaki iligki:(Sekil 18)

1.Bolge I1.Boige II1.Bolge IV.Bdige

Onleme Maliyeti %2 %2 %3 %3
Degerlendirme M. %4 %6 %6 %3
Dahili
Basansizlik M. %4 %5 %2 %2
Harici
Bagansizhik M. %10 %S %1 %1

I.Bolge:Kalite maliyetleri arasindaki iliskiyi anlayabilmek igin,kalite gelistirme
isleminin baslagicindaki bir firmanin kalite maliyetleri,

I1.Bolge: Yoneticiler,dahili basarisizlifin bu kadar yiiksek oldugunu farkettikleri
zaman,normal olarak yapacaklan igbagansizhgin yok olmasi igin test iglemini
arttirmak olacaktir.Muayene isleminin %350 arttiniidigimi kabul edelim.Bunun neticesi
olarak,harici kusurlarin %50'sinin yakalanilacag: tahmin edilebilir.

I11.Bdlge:Proseslerin,dengeli duruma gecmesinden sonra,degerlendirme
maliyetlerinin diiiiriilmesine devam edilebilir.O zaman niimerik degerler grafikteki
gibi olabilir.

SONUGC:ETKILI BIR KALITE YONETIM SISTEMI ,FIRMA CIKARLARINI
KORURKEN, MUSTERI [HTIYAC VE BEKLENTILERINI DE
KARSILAYACAK SEKILDE KURULMALIDIR. IYl KURULMUS BIR
KALITE SISTEMI;RISK MALIYET VE KAZANCIN ONEMI [LE ILGILI
OLARAK KALITENIN EN [yl SEKILDE OPTIMIZASYON VE
KONTROLUNDA DEGERLI BIR YONETIM KAYNAGIDIR. TOPLAM
KALITE YONETIMIN DE ONEMLI BIR ASAMASIDIR.
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Sekil 18
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7.0. URETIMDE PROSES VE KALITE KONTROLU
7.1.  Proses Kontrolunda Kullanilan Baz Istatistik Teknikler Ve Uygulamalar

Uretim iglemini istenilen ortalama kalite diizeyinde yiiritmekher {reticinin ortak
amacidir.Bu diizeyi korumak en ekonomik olarak,Istatistik Kalite Kontrol metodlarim
uygulamakla miimkiinddr.

Istatistik Kalite Kontrol metodlary,iiretim igleminin normal kogullar altinda kurulmasim
ve yiiriitiilmesini saglamada ¢ok yararhdir.Uretimin herhangi bir nedenle kontrol digina
¢ikmasi durumlarinda,bu metodlar kullambir.Gerekli 6nlemlerin zamaninda alinmasim
saglayan bu metodlar uygulanir.

Bu bélimde, kalite problemlerinin ¢6ziimiinde yaygmn kullamlan 7 aragtan
bahsedilecektir, bunlar;

1-Kontrol Listeleri (Frekans Dagilimi)

2-Histogramlar

3-Pareto Analizi

4-Esas Neden-Sonug ve Islem Neden Sonug Analizi (Kilgik Diagrami)
5-Tabakalama

6-Serpilme

7-Kontrol Semalar dir.

Bu araglar tek tek kullamidiklar1 gibikalite problemlerini ¢6zmek ve hatalarin
nerelerden kaynaklandifim aragtirmak icinde bir arada kullanilabilirler.

Bu metodlar kullanirken, Oncelikle veri toplamanin dogrulufundan emin olunmaldir.
Verilerin yetkili elemanlar tarafindan,dogru olarak ve zamaninda toplanmasi
saglanmalidir.

7.1.1. Kontrol Listeleri

Frekans daghmi da denilen basit bir veri toplama teknigidir.Daginik bir bicimde
toplanan verilerden yararlanilir.Bu verilerden ilk bakista daha fazla bilgi elde etmek
igin,alt ve ist simflara ayriimasi bu simflar arasinda kalan iiretim miktarmin sayilmasi

esasina dayanir. Kontrol listeleri, verilerin dagihimi hakkinda da bilgi verir.

Giintimizde kontrol listeleri,liretimin istenen kalite diizeyinde olup olmadigimn
izlenmesi agisindan 6nemli bir gérevi yerine getirmektedir.
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7.1.2. Hiétogramlar

Kontrol listesi ile gruplandirilan verilerin,grafikle tammlanmasi yontemidir.Histogram
lizerinde gerektiginde alt ve ist spesifikasyon limitleri belirlenir.Kabul ve reddedilen
iiretim miktarlar: kolayhkla goriilebilir.Ayrica verilerin normal dagiip dagiimadig da
izlenebilir.

Id farkh {iretimin ve Girig Kalite Kontrol'unda firmalarin kargilagtinimasinda kullanilan
etkin bir yontemdir.(Jekil 19)

ADET

Sekil 19

Histogram,bir say1 grubunda hangi saymin ne siklikta oldugunu gosteren bir
grafiktir.Kontrol listelerine kayit edilen &lgiiler,histogramda daha belirginlesir, Sl¢iilerin
dagilimu izlenebilir.

Histograma alt ve ist tolerans limitleri de ¢izilebilir.

7.1.3.-Pareto Analizi

Pareto dagiimi maliyet ve hata analizi i¢in kullamlan,basit bir yontemdir.Bu yontemle
degisik pargalar igin,liretim hatalarimin direkt giderlerinin veya maliyetin yilizde ne
kadarin olusturdugunu gosterebilmektedir.Bu dagiimdan yararlanarak hangi pargalarn
maliyet bakimindan 6nemli oldugu bulunabilir.Kontrol ¢aligmalart daha ¢ok bu pargalar

iizerinde yogunlasgtirilir.

Pareto semasiverileri diizenleyerek analizi ve gergeklere dayanarak kargilastirma
yapimasini kolaylastirir.

Pareto 19.YY'da yasamis bir bilim adamdirKendi adim verdigi analiz yontemi
kullanarak,sosyal simflar arasindaki gelir dagilim dengesizligine dikkat ¢ekmistir.
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Pareto analizine degigik yonlerden bakilabilir.Ornegin,tiim gider tiirleri kurum igin ayn
bir 6nem tagimaz.Genellikle giderlerin gofunu belirgin birka¢ gider tiirii olugturur.
Pareto dagilmi ile bunlardan en agurlikli olanlan siralanabilir.Kalite gelistirme
galiymalan bu 6nemli birkag gider tiiriine yoneltilebilir.Buradaki gider tiirii yerine {riin
tipi, imalat birimi,hata tiiri vb. konulabilir.Bu sekilde kurum i¢in 6nemli kalite faktdrii
belirlenebilecektir.

Bir pareto semasinin yapilmasindaki adimlar;

1-Verilerin toplanacafi zaman arah@ saptanmahdir.Bu birkag saat siirebilecegi gibi,
glinler hatta aylar bile gerektirebilir.

2-Ne veri toplanacagma karar verilmelidir.Bu agamada dikkatli caligma,daha sonra ¢ok
az sorun ¢itkmasini saglayacaktir.

3-Gerekli verilerin toplanmasinda kullanmak igin bir form diizenlenmelidir.Bu bir
kontrol tablosudur.

4-Veriler kontrol tablosuna kayit edilmelidir.
7.1.4. Esas Neden-Sonug ve Islem -Neden Sonug Analizi (Kilgik dia.)

Hatali {irinii ortaya ¢ikaran faktorler,cok gesitli olup bunlarin iiriin izerindeki etkileri ve
sonuglarn da farkhdir.Proses kangik iglemler dizisidir.Bu sebeple hataya neden olan
faktdrleri sistematik bir bi¢imde izlemek gerekir.

Uretim ve bunu etkileyen faktérler "Kilgik diagrami” denilen bir diagrama uygulanir. Bir
prosesi olugturan ana faaliyetler ortadan gegen dogruya birlesen degisik yonlii gizgilerle
tanumlanir.Bu ¢izgiler ana faaliyetleri,bunlarla birlegen yan ¢izgiler ise alt faaliyetleri ve
degiskenleri tanimlarlar.Bu ¢ahgmalarin en Onemli avantaji tiim faaliyetleri bir arada
gorme,aralarindaki iligkileri inceleme ve alt faaliyetler aras iletigimi kolaylagtirmadir.

4 M metodu (MACHINE, METOD, MANPOWER ,MATERIAL) olarakta adlandirilan
bu yontem giinlimiizde ¢ok yaygin olarak kullamlmaktadir.(Sekil 20)
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Makina Metod

NN

Malzeme Insan

Sekil 20
7.1.5. Tabakalama

Hata sebeblerinin aragtinimasinda kullamlan basit bir aragtir.Uretimde farkh
makinalardan veya tezgahlardan elde edilen driinler genellikle aym yerlerde
biriktirilmekte ve kontrolleri daha sonra yapilmaktadir.Burada kontroller sonucu elde
edilen hatali ve hatasiz liriinlerin hangi makinadan kaynaklandigin1 bulmak oldukca
zordur.Bu nedenle farkh makinalardan elde edilen iiriinleri farkh yerlerde biriktirmek ve
ayr kontrole tabi tutmak amaciyla gerceklestirilir.

Tabakalama -metodu,bir olumsuziugun tespit edilmesini ve hatamin kaynaginm
bulunmasim saglar.

7.1.6. Serpilme

Uretilen {iriiniin kalitesini etkileyen herhangi iki 6zellik arasinda iligki olup olmadigini
tesbit etmek tizere kullamlan bir yontemdir.S6z konusu &zelliklere ait veriler bir grafik
iizerinde noktalanarak aralarindaki korrelasyon katsayis: bu grafikten tahmin edilebilir.
7.1.7.-Kontrol Semalan

Yukarida anlatilan 6 arag i¢inde en fazla kulanilan ve bilineni kontrol semalaridir.
Dogada hicbir sey digerinin ayms: degildir.Bu konu imalat sanayinde de &nemli
noktalardan biridir.Gergekten de farkhiikk yani varyasyon kavrami doganmin bir
kanunudur. Uretilen her iiriiniin veya onu olugturan pargalarin,kalite 6zellikleri ile ilgili
olarak bir degiskenlik gdstermeleri dogaldur.

Genellikle bu degiskenliklere yol acan bes faktor su sekilde sayilabilir;

a-Prosesler
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Makina Metod

NN

Malzeme Insan

Sekil 20
7.1.5. Tabakalama

Hata sebeblerinin aragtinimasinda kullamlan basit bir aragtir.Uretimde farkh
makinalardan veya tezgahlardan elde edilen {riinler genellikle aym yerlerde
biriktirilmekte ve kontrolleri daha sonra yapilmaktadir.Burada kontroller sonucu elde
edilen hatali ve hatasiz iriinlerin hangi makinadan kaynaklandiim bulmak oldukca
zordur.Bu nedenle farkh makinalardan elde edilen iiriinleri farkli yerlerde biriktirmek ve
ayn kontrole tabi tutmak amaciyla gergeklestirilir.

Tabakalama metodubir olumsuzlugun tespit edilmesini ve hatamin kaynaginin
bulunmasini saglar.

7.1.6. Serpilme

Uretilen {iriiniin kalitesini etkileyen herhangi iki 6zellik arasinda iligki olup olmadigim
tesbit etmek lizere kullanilan bir ydntemdir.S6z konusu &zelliklere ait veriler bir grafik
lizerinde noktalanarak aralarindaki korrelasyon katsayisi bu grafikten tahmin edilebilir.

7.1.7.-Kontrol Semalan

Yukarida anlatilan 6 arag iginde en fazla kulamilan ve bilineni kontrol semalandir.(Sekil
21)

Dogada hicbir sey digerinin aymis1 degildir.Bu konu imalat sanayinde de Onemli
noktalardan biridir.Gergekten de farkhilik yani varyasyon kavrami doganin bir
kanunudur. Uretilen her iiriiniin veya onu olusturan parcalarn,kalite 6zellikleri ile ilgili
olarak bir degiskenlik gdstermeleri dogaldir.

Genellikle bu degigkenliklere yol acan bes faktdr su sekilde sayilabilir;




a-Prosesler

b-Materyaller
c-Cevre
d-Operatdr
e-Muayene

USTX

\D/f \E{ \D _
Xo
AKS X

Sekil 21:Kontrol Semast

Sayilan bu beg faktor,beklenen bir sekilde dagildigr siirece proseste rastlantidan ileri
gelen farkliliklara neden olurlar.Bunlan kisaca Dogal Nedenler olarak adlandirabiliriz.
Bunlar prosesin dogasinda bulunan ve rastlantidan ileri gelen,kaynag: belirlenemeyen
faktorlerden ileri gelen farkhhklardir.Bu gruptan herhangi birinin tek basina etkisi o
kadar kiigiiktiir ki,iiriin kalitesinde degisim yaratmaz.Fakat bu faktdrlerin toplamm
degisim yaratabilir.Genellikle kiiciik olan bu degiskenlik kagimimazdir ve kabul edilebilir
diizeydedir.

Diger taraftan proseste limitler diginda biiyiik sapmalarda belirlenebilir.Bunlar ise Dogal
Olmayan Nedenler dir.Bu tiir sapmalarin varhii mevcut proses ile iiretilen mamiillerin
kalitesini,ortalama degerini veya dagilimin degistirebilir.

Iste,kalite 6zelliklerindeki degigkenligin rastlantidan myyoksa bir takim ¢dziimlenebilir
nedenlerden mi kaynaklandi kontrol semalari ile anlagilir.
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Makina Metod

N N e

Malzeme Insan

Sekil 20
7.1.5. Tabakalama

Hata sebeblerinin aragtinimasinda kullamilan basit bir aragtir.Uretimde farkh
makinalardan veya tezgahlardan elde edilen iriinler genellikle aym yerlerde
biriktiriimekte ve kontrolleri daha sonra yapilmaktadir.Burada kontroller sonucu elde
edilen hatah ve hatasiz iriinlerin hangi makinadan kaynaklandigimi bulmak oldukga
zordur.Bu nedenle farkhi makinalardan elde edilen iiriinleri farkli yerlerde biriktirmek ve
ayr kontrole tabi tutmak amaciyla gerceklestirilir.

Tabakalama metodu,bir olumsuzlugun tespit edilmesini ve hatanin kayna@inin
bulunmasin saglar.

7.1.6. Serpilme
Uretilen iiriiniin kalitesini etkileyen herhangi iki dzellik arasinda iligki olup olmadigim
tesbit etmek tizere kullanilan bir yontemdir.S6z konusu ézelliklere ait veriler bir grafik

lizerinde noktalanarak aralarindaki korrelasyon katsayisi bu grafikten tahmin
edilebilir.(Sekil 22)

7.1.7.-Kontrol $emalan

Yukarida anlatilan 6 arag i¢inde en fazla kulamlan ve bilineni kontrol semalandir.(Sekil
21)

Dogada higbir sey digerinin aymis1 degildir.Bu konu imalat sanayinde de Onemli
noktalardan biridir.Ger¢ekten de farkiihk yani varyasyon kavrami doganin bir
kanunudur. Uretilen her iirliniin veya onu olusturan parcalann,kalite 6zellikleri ile ilgili

olarak bir degiskenlik g&stermeleri dogaldur.

Genellikle bu degiskenliklere yol agan bes faktor su sekilde sayilabilir;
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7.2. Istatistiksel Proses Kontrolu (IPK)

Proses:

Bir iretimde kullamlan tezgah,takim,metod,malzeme,cevre insan giicii faktorlerinin
birlesimi bir prosesi olugturur.Bu bilesenlerdeki herhangi bir degisiklik,yeni bir proses ile

sonuglanir.

Kontrol:

Bir kalite karekteristigini Olglim standart: ile karsilastinip arasindaki farki ortaya ¢ikaran
bir geri beslemedir.Geri besleme,goriilen farklarin giderilmesinin saglanmasini temin

eden bir deyimdir.
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PROSESE PROSES HAKKINDA
ETKI ETME BILGI EDINME
PROSES
INSAN TEZGAH TAKIM

AN AN \ URON
MALZEME  METOR” CEVRE

Sekil 24 :Prosese etki eden faktorler
7.2.1 Kontrol Kartlan
Tim imalat prosesleri degisim gosterir.Bu degisimler prosesin kendisinden gelen,
dogasinda var olan degisimler oldugu gibi cesitli etkenler ile olugan degigimlerde olabilir.

Proseste degisim meydana getiren faktdrler iki grupta toplamir;
a) Rastlantisal degerler (Genel Degerler) :

Proseste meydana getirdikleri degismeler nisbeten kiiciiktiir.Gozlenen veya Olgiilen bu
degismenin ¢ok sayida olan ve bir kismu kolayca gériillemeyen bu faktorlerden hangisinin
ne Ol¢lide etkisi ile meydana geldigini saptamak zordur.Kural olarak bu tip degismeler
dogal kabul edilir.

Malzeme yapisindaki kiiciik farklar,tezgahtaki titresim,cevre kosullarindaki vb. bu gruba
girer.

b) Ozel degerler:

Varhklant siirekli olmaylp zaman zaman cikarlar.Meydana getirdikleri degismeler
biiyiiktiir. Prosesi etkileyen bir 6zel neden var ise goriilen degismenin kontrol limitleri
disina gikmasi gerekir.Kesici takim aginmasi, kalip aginmasi,hatali islem uygulanmasi,ayar
bozuklugu vb. faktdrler bu gruba girer.



Herhangi bir kalite karekteristifindeki degisim,proses g¢ikisini 6rnekleme ile kontrol
ederek ve istatistik yontemleri kullanarak belirlenebilir.Dagiimdaki degisim zamana
karg1 bu istatikse]l parametreleri noktalayarak ortaya cikarabilir.Bu yapilan i kontrol
kart: olugturmaktir.Alinan drnekler ¢ogunlukla 1 den fazla 8l¢ii igerir ve bunlara 6rnek
grubu veya alt grub denilir.Degigkenler igin kullanilan kartlarda bu alt grub &l¢iisti en az
50 hatta 100,200 vb. olabilir.

Her alt grub igin X (Ortalama) xe R (Dagima aralig) hesaplamilip kart iizerine
islenir.Merkez hat X ve R dir.Kontrol limitleri 33 standart sapma limitleri {izerine
kurulur.Bunlar Ust Kontrol Limiti (UCL) ve Alt Kontrol Limiti (LCL) dir.

Kontrol limitleri arasindaki bdlge,prosesteki dogal degisimleri yani genel (rastlantisal)
nedenlerden dolay1 olugan degisimleri tamimlar.Kontrol limitleri digindaki bir veya birkag
nokta 6zel nedenlerden dolay: olusan degigimleri tanimlar.

Kontrol limitleri proses ortalamasindan 3 standart sapma limitleri ile olusturulur. Eger
dagihm normal veya normale ¢ok yakin ise degerler yaklasik %99.73't kontrol limitleri
icersine diiser.Bir noktanin,bir degerin kontrol limitleri digarisina gikma olasiligi 10000
(onbin)'de 27 dir.Bu durumda &zel bir neden vardir.

g_: Ortalama degerler standart sapmast
X

E__ : Ana kitle tahmini standart sapmasi
n : Alt grub Slgiisti

Eger bireysel dlgiileri (tek tek,her bir degeri) kullanirsak bunlara ait standart sapma dur.
Ortalamalan kullamrsak’C_buna ait standart sapma olur.

X
fq-!
@J_ =X olarak formiliize edilir.
X n

Kontrol kartlarinda ortalamalari kullandiimiza gére limitlerimiz 3 olmakgdir.n arttikca
ortalamanin standart sapmasi azalir.Daha sikeg3 G limitleri ve daha hassas X elde edilir.
Fakat alt grub Sl¢iislind arttirmak,veri toplama zamanin arttiracagindan ekonomik
olmayabilir.
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7.2.2 Istatistik Proses Kontrol Kartlan

Istatistik Proses Kontrolu (SPC),iiretimdeki operasyonlarin numune almaya dayal
olasihk hesaplan ile kontroludur.Bir igletmenin, istatistiksel proses kontrol
uygulamasindaki temel amaclarn gunlardir:

-Rekabete acik {iriin,
-Yiiksek kar,
-Mu§ter1 sikayetlerinin azaltilmasi,
-Isim faktdriiniin 1y11e§me81 (Imaj),
-On tahminler (Uriinler,Uretim Makinalan hakkinda proses ve iiriin geh§t1rmeye yGnelik
caligmalar igin veri olugturmas..).

Bu amagclan saglayabilmek igin iki 6nemli faktér unutulmamahdir.Bunlar,Prodiiktiviteyi
arttirmak ve Kaliteyi geligtirmektir.Prodiiktiviteyi arttirmanin temel nedenleri ise ,

-Karliligs arttirmak,

-Uretim maliyetlerinin diigmesini saglamak,
-Rekabet ortamina agilinmasi,

-Kontrol kolaylig: olarak agiklanabilir.

Uretim bazinda IPX ii¢ ana tipte uygulanir.

1-Kalite Kontrol Kartlan diizenlenmesi ve degerlendirilmesi
2-Kalite Kontrol kartlarinin bilgisayarda degerlendirilmesi
3-(CAQ) Bilgisayar Destekli Kalite Kontrol

Kalite Kontrol Kartlan diizenlenmesi ve degerlendirilmesi,degisken verilerde SPC
uygulamasi ,prosesin ve tezgahin kontrolu amaciyla yapilir.Bilgisayar destekli kalite
kontrolistatistik kalite kontrol,istatistik proses kontroldeki en son asamay
kapsamaktadir.Aritmetik ortalama (x),standart sapma (s),kontrol limitleri (UL,AL),
makina ve proses yeterlilik katsayilari (Cp,Cm) ve bunlara bagh kontrol kartlan ve
istatistik proses kontrol (SPC) yOntemlerinin en son asamasidir.(CAQ) Bilgisayar
destekli kalite kontrol,istatistik kalite kontrol (SPC)'nin tiimiiyle ve dogrudan bilgisayar
tarafindan yapilan sistemin genel adidir.

Bu yontemde tiim 8¢t aletleri (Kumpas,mikrometre, komparatér,gauge,fixture) verileri
Olcme amnda kayit eden iinitelere baghdir.()Bir iiniteye birden ¢ok &lcii aleti
baglanabildigi gibi bir 6l¢gme aletiyle birbirinden farkh degerlere ve 6zelliklere sahip (iki
ayrn cap,iki ayn fatura...v.s.)bir dizi veri 6lgme esnasinda kayit edilmekte ve tiim (SPC)
degerlerini verecek sekilde iinitelerde iglenmektedir.Sahalardaki kritik bolgelere
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yerlestirilen {initeler istenildifinde birbirine baglanabilmekte veriler bir network agiyla
merkezi bir bilgisayara aktanimakta,depolanmakta ve daha uzun siireli (ayhk,yilhk)
degerlendirmeler yapilabilmesi i¢in imalattan ayr bir mekanda galigan bir bilgisayara (bir
PC veya varolan bir bilgisayar) baglanabilmektedir.

Boylelikle iiretim disanidan izlenebilmekte,daha ileri agamalarla CNC tezgahlara
diizeltmeler dofrudan  verilebilmekte tezgahm ayar  diizeltmesi amnda
yapilabilmektedir.Sistem aym sekilde CAD sistemiyle de entegre ¢alisabilmektedir.

Bir iretim siirecinde {irtiniin kalitesindeki degisikligi istatistik bilgisi kulanarak
zamaninda ortaya ¢ikarip bu degiskenlikleri azaltmak,liriiniin kalitesini,iiretimin
verimini arttiric1 6nlemleri kisa siire iginde ve dogru olarak almak amac: ile uygulanan
bir sistemdir.Istatistik Proses Kontrolunda isminden de anlagilacag gibi istatistik
yontemler %100 kontrol edilmeyip siklifx 6nceden belirlenen bir oranda kontrolu yapilir
ve bu sonuglar degerlendirilerek iiriin hakkinda bir yargiya varilir.

Olgiilebilir Kalite karekteristikleri igin Shewhart Kontrol Kartlar :

Bunlar konunun teknik dilinde Degigkenler igin kartlar veya X ve R (ortalama ve
dagilma aralig: ) ve X ve s (ortalama ve standart sapma) i¢in kartlar olarak tarif edilir.

Red Edilen Oran Igin Shewhart Kontrol Kart::

Konunun teknik dilinde r karti olarak tammlanir.

Birim Bagmna Uygunsuzluklarin Adedi Igin Shewhart Kontrol Kart :
Konunun teknik dilinde e kart: olarak tanimlanir.

Asagidaki durumlar gézlendiginde proses kontrol diginda demektir.

a-R diagraminda kontrol limitleri diginda nokta

b-R diagraminda ardisik 7 veya daha fazla noktamin ortalama ¢izgisinin altinda veya
tistiinde gitmesi

c-R diagraminda ardisik 7 veya daha fazla noktanin siirekli artarak veya siirekli azalarak
gitmesi

d-R diagraminda ardigik 7 veya daha fazla noktanin ortalama ¢izgisinin altinda veya
istiinde gitmesi

e-X diagraminda ardigik 7 veya daha fazla noktamn ortalama gizgisinin altinda veya
istiinde gitmesi

f-X diagraminda iist kontrol limiti izerindeki nokta

g-X diagraminda ait kontrol limiti altindaki nokta
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Proses yetenek indeksleri Cp 1.33 , Cpk 1 olmahdir. Proses yetenek indekslerinin bu
hedeflerden agsaf1 olmasi durumlarinda proseste iyilestirme ve diizeltme c¢ahgmalan
yapimahdir.

Tezgah yetenek indeksleri Cm 1.25,Cmk 1.25 olmahdir.Tezgah yetenek calismalarinda X
4s dagilimi toleranslimitleri igerisinde olmasina galisiimahdur.

Istatistik proses kontrol ¢ahgmalarinda proses kontrol altina alindiktan sonra
degerlendirmeler yapilmahdir.Bu yontemin makina ve proses bazinda uygulanmasimin
getirecedi yarar ve amaglar agagida irdelenmistir:

-Tezgah bazinda uygulanan IPK ile hatalarin meydan vermeden diizeltilmesi,

-Numune alma sikliginin belirlenmesi,gerektiginde diisiiriilmesi veya arttirilmasi,
-Tolerans sinirlarinin irdelenmesi,

-Uretime daha saghkl ve daha hizh bilgi akiginin temini,

-Karekteristik verilerle artan hata tiplerinin belirlenmesi ve erken miidahelenin
yapilabilmesi,

-Karekteristik verilerde,kontrol limitlerinin giderek daraltilarak retimin daha az iskarta
orani ile gahigmasinin saglanmasi ve numune alma sayisinin giderek diisiiriilmesi,
-Proseslerde optimizasyona gidilmesi.

Yeni tezgahlara uygulanan tezgah yetenek caliymalarinda tezgah yetenek indeksleri
tezgah kabul protokolu ile yayimlanr.



1sewendAn jonuoy aney] pPIsaq] 1ekesidig (OVD)
STIPIRY

89



7.2.3.Istatistik Proses Kontrol Uygulamast

Tamm olarak,"Uriiniin gergek kalite spesifikasyonlarim,gegmis deneylere dayanarak
saptanan limitlere gére kronolojik kiyaslamaya yarayan grafiklere Kontrol Semalan”
ad verilir.

Istenen, proseste ,sadece raslantisal yani dogal nedenlerin bulunmasidir.Ciinkii
bunlar en az degisimi gOsterirler.Proseste nedeni ¢Oziimlenebilir faktorlerden
kaynaklanan sapma yoksa,prosesin istatiksel olarak kontrol durumunda oldugu
belirtilebilir.Toplanan bilgiler,olasihk kanunlari ile belirlenen kontrol limitleri
icindedir. Dogal nedenler mevcuttur, proses bu haliyle siirdiirilmelidir.

(Coziimlenebilir faktdrlerin neden oldugu degiskenlik problemlerini bulup diizeltmek
kalite kontrolun ana amagclarindandir.Kontrol semalarinin temel ilkesine gore,bir
islemde sadece rastlant1 fakttrleri rol oynadigl zaman herhangi bir degisken normal
bir dagihm olugturur.Iglemde sadece rastlanti faktdrleri etkin ise, bu alanin digina
olan tagmalann tespit edilebilir nedenlerden kaynaklanan sapmalar oldugu kabul
edilebilir.

Kontrol Semasi tipleri
Kontrol semalan iki tiptir.
1-Olgiilebilen dzellikler (degiskenler) igin kontrol gemalar

- X gemas1
- R semasi
-sveya semasi

2- Olgiilemeyen 6zellikler (nitelikler) igin kontrol gemalar

- p semasi
- pn semast
- c gemast
- u gemast

Proses ve sayica ¢ok fazla olan benzer parcalarin &zellik kontrolunda,kabul
Orneklemesi istatiksel prensiplere dayandif igin karar vermedeki riski de tayin eder
Ayrica bagka avantajlarida vardir :

- Daha ekonomiktir ve tahribath muayene yapildigs durumlar i¢in ¢ok uygundur .

- Yiizde yiiz muayeneye gore daha az zaman alir ve kalite kontrolculann yikiinii
azaltir.
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- Daha az sayida parca ile muayene stz konusu oldugu i¢in muayenesirasinda
pargalarin tahrip olma §ansi daha azdir.-Daha esnek bir ydntemdir.Muayene edilecek

miktar parganin kalite ge¢migine bagh olarak degisebilir.

-Ornekleme kontrol,giriy malzeme kontrolunda biitiin bir parti reddedildigi icin
,kalitenin iyilestirilmesi agisindan yan sanayi lizerinde biyiik bask: yaratir.

-Eger drnekleme plam dogru secilir ve uygulanirsa iyi kalitedeki partiler genellikle
kabul edilecek ve kotii kalitedeki partilerde genelde red edilecektir ama biitiin kabul
Orneklemelerinde kusurlu iinitelerin kiiglik bir ylizde de olsa kabul edilme riski
vardir.Proses veya y1gin parca kontrolunda ii¢ tip kontrol sikhig vardir.

Bu {i¢ tip kontrol siklig arasinda gegis kurallarn su sekilde aciklanabilir.

VET'i sartlar

Uretim dengeli-kararii ise

Arka arkaya 10 adet parti kabul
edilmig ise

Sorumlu kigi tarafindan gevgek

muayene istenmis ise

| GEVSEK MUAYENE

BASLANGIC

Arka arkaya alinan
beg partiden ikisinin rededilmesi
durumunda

NORMAL MUAYENE

VEYAl sartiar

Parti rededildiyse

Uretim Dizensiz ise

O parti ne red nede
Kabul kriterini kargiliyorsa
Diger

SIKI MUAYENE I

|

Arka arkaya beg parti
kabul ediliyorsa
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a-Prosesin Kontrol Altinda Tutulmasi

Bir proses kontrol altinda oldugunda normal bir dagihim gosterecektir.Bu durumda;

- Noktalarin 2/3"i orta ¢izgi tizerinde veya yakimindadir.

- Cok az nokta limitlerine yakindr.

- Noktalarin orta ¢izginin altina ve iistiine diigmesi tesadiifidir.

- Noktalar orta ¢izginin iki yanina dengeli dagilmugtir.

- Kontrol sinirlan diginda nokta bulunmaz.

-Proses kontrol altinda oldugunda sadece rastlantidan kaynaklanan sapmalar vardur.
-Prosesin kontrol altinda olmas: diretici ve tiiketici agisindan bazi avantajlar saglar;
-Uriiniin her bir pargasi1 daha uygun olacak yani pargalar arasindaki sapmalar az
olacaktir.

-Uriiniin uygun olmasindan dolay: kaliteyi kontrol etmek igin 6rnek hacmi dar olacak
ve muayene maliyeti diisecektir.

-Hazirlanan kontrol semalarinin, diagram ve histogramlarin gosterdikleri
dogrultusunda ,prosesi kontrol altinda tutmak ve kontrolu yapilan parga yigim
hakkinda karar vermek oldukca kolaylagir.

1-Altgrup biiytikltgi arttik¢a,kontrol siirlan orta cizgiye yaklagir ki, bu da kontrol
grafigini proses ortalamasindaki kii¢lik degisimlere karst daha duyarl yapar.

2-Altgrup biiyiikliigii arttikga,muayene maliyeti artar.

3-Tahrip edici muayene testleri yapiliyorsa ve iirin de ¢ok pahali ise 2 veya 3
ornekten olusan kiigiik altgruplarla drnekleme yapmak daha uygundur..

4-Istatiksel olarak,altgrubu olugturan ornekler normal olmayan bir yigindan
gelseler bile ,altgrup biiyiikliigliniin 4 veya daha fazla oldugu durumlarda, altgrup
ortalamalarimn, X'lerin,dagilimi normaldir.

5-Alt grup biiyiikliigii 10'u gectigi zaman proses yayllmasini kontrol etmek igin R
kontrol grafigi yerine s kontrol grafigi kullanilmalidir.Alt grup alma sikh@ konusunda
da belli bir kural yoktur.Genel olarak baslangicta ¢cok sik 6rnek almak ve uygun
olursa,daha sonra 6rnekleme sikhifini azaltmak uygundur.

Prosesin _kontrol altinda veya kontrol disi olma durumu bir cesit hipotez
kontroludur.Kontrol semalan,” proses kontrol aitindadir” hipotezini test eder.
Kontrol semalar kullamlarak proses denetlenirken kullamicimin daima karsi karsiya
bulundugu iki tip hata vardir.Bunlar,

1-Proses gergekten kontrol altinda iken,kontrol dist olduguna karar vermek;
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Gergekte proseste Ozel bir nedene bagh degisim olmadign halde prosesi
durdurup,6zel neden aramak ve belkide gerekli olmadif1 halde proseste birtakim
diizeltmeler yapilir.

2-Proses gergekten kontrol diginda iken kontrol altinda olduguna karar vermektir.

Gergekte Gzel bir nedenden dolayr kontrol disinda olan prosesin hatali i{iretiminin
devam ettirilmesi ile ortaya ¢gikan hatah iiriin maliyetlerinin artmasina yol acar.

b-Istatistik Proses Kontrolu Teknigi Uygulanmast -

Daha Onceki boéliimlerde belirtilen proses kontrol teknikleribilinen basit
matematiksel yontemler aracilifi ile somut hale getirilir.

Bir say1 grubunda,tiim sayilarin toplaminin bu sayilar kag¢ adet ise o adede bolimii
bize aritmetik ortalamay verir.

X1,X2,X3,X4,X5 olgtilen degerler;
5(: Aritmetik ortalama

_ X1+X2+X3+X4+X5
X =

K
Ana kitle:Ele aldigimiz,iiretilen tiim parcalar
Alt grub (6rnek grubu):Ana kiitleyi temsil eden Slglimler grubu

Alt grub &lgiisii,istatiksel proses kontrolda genellikle 4 veya 5 olarak alinir.Ancak
daha fazlada almak da miimkiindiir.

X1 X6 | X1l
X2 X7 | X12
X3 X8 | X13
X4 X9 | X4
X5 X10 | Xis
n:Alt Grub Olgiisii
X1 X2 X3 -——Bir alt grubun arimetik ort.
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RIT R2 R3 -—-Her bir alt grubun dagilma aralig:

R: Dagilma arahi (range)
Bir say1 grubunda en kiigiik ve en biiylik deger arasindaki fark R ileifade edilir.

_ R14+R2+R3 _ :
R =-eeee-e -- R :Proses dagilma aralifi (Range bar)

3
Normal Egri:
Yapilan Ol¢limlerden ortaya ¢ikan bir sonug,dl¢limlerdeki degisimlerin biiyiik bir

benzerlik gosterdigidir.Bu degisim hemen hemen daimacan seklindeki siirekli egriye
uymaktadir.Buna GAUSS EGRISI de denilmektedir. Sekil 26

ITL l o 0'\"_
=
‘|
l l
e ! I \\\‘\
! !
. X: Prosesi
sekﬂ 26 aritmetik
ortalamasi
= XI1+X2+X3
), G
3

Histogramda goriilen hangi Olglimiin ne kadar adet oldugunu gésteren siitiinlarn
merkezlerini birlestirdigimizde bir ¢an egrisi elde ederiz.
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s I
rd
\ Sekil 27
_ S1+82+8S3
R R Proses standart sapmasi
3

Istatistikte ana kitlenin tahmini standart sapmast olarak—G__ kullanilir. Tim parcalan
Olgmedigimiz (%100 kontrol yapimadi®) icin ana kitlenin standart sapmasim
bilemeyiz.Ancak ele alinan 6rnek grublarinagére tahmin edilebilir.Normal dagilima

uygun bir dagilim igin;

R - S
©_ = - veya 6__ = ---- olarak alimir.d2 ve c4 altgrupdlgiisiine gére degisen
d2 c4 parametrelerdir.
UTL-X  UTL:Ust tolerans limiti
Ust limit i¢in; Z2= - - S:Proses ortalamast

(5__ :Ana kiitle tahmini st.sapmasi
X
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c-Normal Dagilimlar ve Normal Olmayan Dagilimlar:

Bir proses kontrol altinda ise dafihmlarin normal olmasi gerektifi bir Onceki
boliimde belirtilmig idi.Ol¢timlerdeki degigimler bityilk bir benzerlik gdsterdigi
aragtirmalar ile ortaya gikarilmigtir.Bu degisimin her zaman ¢an seklindeki siirekli bir

egriye uydugu gorilmiistiir.Bu egriye Normal veya Gauss Egrisi ad: verilmektedir. Sekil 28

Yaptifimiz Olglimlerin  dafilmim gorebilmek igin bir histogram olugturulur.
Histogram sayesinde hangi 6lgiiden kag adet giktiganu goriiliir.Olgiimler normal egriyi
olusturacak sekilde ¢ikiyorsa,normal dagilim oldugundan s6zedilir.

Sekil 28

Normal egri ile ilgili en yaygin kullanilan limit X:F3§ dir.

X :Proses ortalamasi

6: :Ana kitle standart sapmasi

Pratikte ana kitlenin standart sapmasim bilemeyecegimiz ana kitlenin tahmini
standart sapmasi@, @ mn yerine kullanilir.Limit degeri X#3@ olur. Normal egriye
oldukca yakin olan bu dafiimda,pratik olarak hemen hemen tiim olaylar
ortalamanin her iki tarafinda 3@’ limitleri icerisinde kalmaktadir.Sadece % 0.27
oraminda bu limitler diginda olay gézlenir.

Tim dagihimlar normal degildir. Yani bazi dagihmlar normal egriye uymazlar.Normal
olmayan daghmlar simetrik degildirler.Ortalamanin saginda ve solunda dagihm
farklibik gOsterir.Bu tiir dagilimlara normal olmayan dagilim denir.Normal olmayan
dagihmlar ok farkh egriler olusturabilirler. Sekil 29
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Genel olarak §dyle gosterebiliriz:

a)
Normal
frekans
: \ egrisi

/ b)Tipik
egriimis

frekans

egrisi

c)Tipik
egrilmig
frekans

egrisi
\ Sekil 29:

a-Normal dagihim X+3§ tizerinde % 0.13
X-30 altinda % 0.13

b-Bu egrilmis dagihmda X +3 iizerinde % 0.54
X-3g altinda % 0.00

c-Bu egrilmis dagthmda ~ X+30 iizerinde % 0.00

X-30 altinda % 1.03
Normal olmayan dagihmlara en genel drnek olarak dairesellik,konsansantriklik ve
ylizey finig verilebilir.



Dagilimin normalligini bozan nedenlerden en Snemlileri §8yle siralanabilir:

a-Fiziksel simrlar dolays: ile dagiim belirli bir noktadan Steye gegemez. Ornegin;
eksantriklik, dairesellik.

b-Ariza nedeni ile yanlig degerler veren dlgme aletleri.

c-Olgmeyi yapan kiginin psikolojik olarak belirli olgiilere egilimi (Rakamlan
yuvarlatma gibi)

d-En nemlisi fiziksel gartlardaki degisimlerdir.Ornegin aym pargay: farkli ortalama
degerlerde isgleyen iki tezgahtan gikan pargalar tizerinde ,iki maksimumu olan bir
dagihm vardir.

Farkli malzemeler ve takimlar kullamimasi da dagibm normalligini bozar.Sonug
olarak dagihmlar sekilyaythm ve konum olarak farkhibklar gosterirler.Bilinen
" modellere uyan dagihmlar ile ana kitle hakkinda tahminde bulunulup istatistik
degerlendirmeler yapihir.(Sekil 30,31 ve 32)

SN BN
/ \
/ ' !
’ \
~ ~ _ \
Sekil Yaymmim Konum
Sekil 30 Sekil 31 Sekil 32

Bu boéliime kadar,proses kontrolunda kullanilan bazi istatistik teknikler ve
uygulamalari incelendi.Bundan sonra Istatistik proses kontrolunun,farkh bir alanda
kullanilmasi incelenecek.Bu alan,tezgah yetenek ve kapasite kontroludur.
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7.2.4. Tezgah Yetenek Caligmasi ve Proses Yetenegi
a-Tezgah Yetenegi

Tezgah yetenek galigmalari,bagil olarak az miktarda veri ile kisa zaman i¢inde proses
potansiyelini degerlendirme anlamindadir.Bu tip kisa dénem g¢aligma,sadece tezgahin
kendisinden gelen degigkenligin bir tahminini verecektir.Uzun dénem ¢ahgmalarinda
goriilen deger proses etkenlerini yansitmayacaktir.Bu nedenle gereksinim,%4s (s,
standart sapma) spesifikasyon limitleri icerisinde kalmasidir .Bu ¢aligmalar ,prosesin
genig bir incelenmesinin bir parcasi olarak veya yeni bir tezgahin performansimin
degerlendirilmesi igin kullamlan tipik ¢caligmalardur.

Tezgah Yetenegi :

Tezgahin tolerans limitleri igerisinde kurallar cercevesinde emniyetle parga
isleyebilme yetenegidir.Bu ¢aliyma ile sadece tezgahin kendisinden kaynaklanan
degisiklikler goriilir.Bu degiskenliklerin en aza indirilmesi igin ¢alismalar
yapilir.Tezgah yetenegi ¢aligmasi,proses kontrol caligmalarindan farkli olarak, kisa
dénemli bir caligmadir.

Tezgah yetenegi galiymasi,proses kontrol ¢caligmalarindan farkli olarak,kisa dénemli
bir gahsmadir.Bu galigma bir grup parga,bir operatér ile kisa bir siire iginde
gerceklestirilir.Bu  ¢aliymada tezgah nominale ayarlanarak ¢ikan pargalar
Olgtilerek degerlendirilir.Arka arkaya olmak {izere en az 50 par¢a 6lgiiliir. Tezgah
yetenek indeksleri Cm ve Cpk dikkate alinir.Proses yetenek ¢alismalaninda$3s, tezgah
yetenek calismalarinda ise¥4s kullamlir.Periyodik tezgah yetenek ¢alismasi belirlenen
periyodlarda gergeklestirilir.

Tezgah yetenek ¢aligmasi adimlar:

1.0lgiimlere baglamadan &nce tezgah ayari yapilir. Tezgah norminal degerde parca
islenebilecek sekilde ayarlanir.

2. Olgme cihazinn kalibrasyonunun dogrulugu kontrol edilmelidir.
3. Tezgahtan arka arkaya ¢ikan en az 50 parga Sl¢iiliir.
4. Veriler ve degerlendirme raporu hazirlamr.

5. Dagiim grafigi ve tezgah yetenek indeksleri dikkate alinarak degerlendirme
yapilir.



Tezgah yetenek ¢aligmasi mevcut tezgaha uygulandiysa, tezgah yetenek indeksleri
g6z Gniine alnarak gerekli ise tezgahta iyilestirme ¢ahsmalan yapilir.Tezgah yetenek
indekslerinin ( Cm ve Cmk ) en az 1.25 olmasi saglanmahdir.

b-Proses Yetenegi

Bir iiretim igleminin kapasitesini etkili olarak degerlendirmek icin ilk aranan
sart,prosesin istatistiki olarak kontrol altinda olmasidir.Yani proses igin ortalama ve
degisim genigligi semalan tutuldugunda 6zel birkag durum disinda,bu gemalardan
prosesin kontrol altinda oldugunun goézlenmesi gereklidir.Bu gartlar saglandifinda
PROSES YETENEGI ,BIR PROSESIN SAGLAYABILDIGI EN AZ KALITE
DEGISKENLIGIDIR seklinde tammlanir.

Proses yetenek calgmasi,proses performansmn tolerans limitleri ile baglantisim
inceleyen bir karsilagtirmadir ve yetenek indeksleri ile agiklanir.

Proses yetenek galiymalar genel olarak iki tiptir:

a) Baglangi¢ Proses Yetenegi : Yeni veya diizeltilmig bir proses hakkinda ilk bilgileri
elde etmek amaciyla kisa dénem bir ¢aligmadir.

b) Gahsan Proses Yetenegi : Proses performansimin spesifikasyon limitleri olan
baglantisini irdeleyen uzun dénem caligmasidir.

Proses yetenegi gelistirmesi igin yapiimasi gereken en 6nemli unsurlar sunlardur:

1) Ozel nedenleri yok etmek,genel nedenleri azaltmak.

2) Proses ortalamasinin,nominal degerde olmasim saglamak

Baslangi¢c proses yetenegi caliymasinda yaklagik 20 alt grupluk veri kullamlir.Bu
cahsma, ortalama kaymasikullanllan malzemedeki fark Lk vb.gibi proses

degisimierinin tam anlamiyla ortaya ¢ikariimasini saglayamaz.

Calisan Proses Yetenegi caliymasinda proses degisimleri gérmek miimkiindiir.
Gerekli zaman,tiim bu degisimleri gérecek sekilde uzun olacaktir.

Proses Yetenegi degisik sekillerde hesaplanir.Proses Yetenegi, insan, cihaz, materyal

,metot ve cevre faktérlerine bagimhidir ve asagidaki gartlarin saglanmast ile
arttinlabilir:
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-Varyasyonu yaratan 6zel nedenlerin tiimiiniin ortadan kaldirilmasx ile,
-Proses ortalamasimn hedeflenen degere miimkiin oldugunca yaklagtiriimalariyla,
-Varyasyonu yaratan yaygin sebeblerin azaltilmasi ile.

Yetenek,proses ve makina i¢in ortaya ¢ikan degiskenlikleri belirlemek iizere
kullanilan bir 6l¢iidiir.Normal dagihimlar icin bu kapasitelerin belirlenmesinde bir¢ok
degisik yontem kullanilir.

Proses Yetenek Indeksleri iki gesittir:

1) Cp ,Proses yayimimn spesifikasyon limitleri ile olan iligkisini irdeler.Prosesin
tolerans limitleri i¢erisinde parga igleyebilme kapasitesini belirler.(Sekil 33)

ATL UTL

. - —— -
Sekil 33:Tolerans Sekil 34:Proses
Genisligi Yayilimi

U-L
U:UTL Cp=-----

66
L:ATL

1.33 lik deger_Cp icin minimum hedef defer olarak ahmr.Sonsuz gelistirme
icin,iiretimde 60 tolerans limitleri icerisinde olsa bile 68 y1 (Proses yayilimim)
devaml: bir sekilde azaltma metodlar1 aramimahdir.

2) Cpk , ozellikle proses ortalamasinin hedef deger olan nominal deger ile iligkisini
irdeler yani aym: zamanda proses yayilimini da hesaba katar.(Sekil 34)

Alt tolerans ile ilgili Cpk ~ Ust tolerans ile ilgili Cpk

L U
X-L U-
Cpk = - _ (0], ) S JE—
L 3@ U 30
101
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Herbiri i¢in minimum deger 1'dir.

Cpk = min (Cp,Cp)
L U
Cpk igin minimum deger olarak 1 alimir

Proses ortalamasi Nominal degerden ne kadar kayarsa bunu irdeleyen yetenek
indeksi Cpk o kadar diiser.
Cp ve Cpk arasindaki fark sdyle ifade edilebilir:

Cp , prosesin verilen bir karekteristik igin spesifikasyon limitlerini karsilayacak
sekilde devamh olarak iiretim yapabilmesinde bir potansiyele sahip oldugunu
gosterir.

- Prosesin yapabildiginin en iyisini 6lger.

- Prosesin degigkenligine ve yayilimma baghdir.Proses yayilim 65° ahnacak‘ar.(g~ proses
tahmini standart sapmasidir.

- Spesifikasyon limitleri genisligine baghdir.

- Spesifikasyon limitleri genigligi ile proses yayilim karsilastiriir.

Cpk , prosesin verilen bir karekteristik i¢in spesifikasyon limitlerine gére ne kadar iyi
calistigint Glger.

- Spesikasyon genisligine gére proses yayihmim degerlendirir.

- Nominal degere gore proses ortalamasim degerlendirir.
- Proses yerlesimine ve yayilimina baghdir.

Verilen Cp ve Cpk formiilleri dagilimin normal olmasi durumunda gegerlidir.
Proses Yetenek Caligmasi Ornekleri

1)Sekil 35
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Proses yayihimu (dagihimi)cok iyi olmasada tolerans limitlerini karsilayacak sekilde Cp
iyi Cpk,proses ortalamas: nominalde ve yayihm tolerans limitleri igerisinde iyi.
(Sekil 35)

2) Sekil 36

Proses yayilim (daglimm) tolerans limitlerinin igerisinde kalabilecek dar bir dagihm
olugturmug Cp ¢ok iyi, Proses ortalamasi nominalden kaymis oldugu igin Cpk
diistik.(Sekil 36)

3)Sekil 37

\__

Proses yayilimi (dagilim) ¢ok genis,tolerans limitlerinin digina tagmis ancak proses
ortalamasi nominaldedir.Bu durumda yayilimin fazla olmasindan dolay: Cp diisiik
olur.Proses ortalamasi nominalde olmasina ragmen yayihm fazla oldugundan Cpk da
diistik olur.(Sekil 38)

4)(Sekil 39)

Hedeflenen durumdur.Proses yayilimi tolerans limitleri igerisinde ve ¢ok az,proses
ortalamasi nominaldedir.Bu durumda Cp ve Cpk degerinin her ikiside
miikemmeldir.(Sekil 40)
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8.0.TURKIYEDE STANDARDIZASYON TARIHI VE TURK
STANDARTLARI ENSTITUSU :

Diinya iizerinde , ekonomik geligmenin hizina bagh olarak , sanayimizde gelisme
egilimi karsisinda , Gretimi arttirmak igin iriinlerin Gzelliklerini aym diizeyde
koruyacak bir iiretim sistemine ihtiyag vardir. Bu sistem , fabrikasyon adi altinda
tammlanan seri imalat olarak kurulmustur.

Fabrikasyonla birlikte modern anlamda standardizasyon ihtiyaci da kendini
gostermistir. Daha eski ¢aglarda sehirlerde , nihayet biraz daha gemg bolgelerde baz
iiretim yontemlerinin uygulandif bir gergektir.

Nitekim , Tiirkler diinyada heniiz metodlu standardizasyon akimi baslamadan
asirlarca once , belirli Slgiiler , kaideler koyarak belli 6zellikte mal imal etmek yoluna
gitmisler ve bu yolla diinya sanayi tarihine degerli belgeler armagan etmislerdir.

Tarihimizde standardizasyon ve kalite kontrol kurumundaki c¢aligmalarnn ilk
Orneklerini lonca galigmalarinda goriiyoruz. Bilindigi gibi lonca adi verilen esnaf
topluluklarinin en biiyiik fonksiyonu yapilan isin hilesiz meydana getirilmesini temin
etmektir.

Bilinen en eski belge ise , 2. Sultan Beyazitin imzasiyla yayinlanan "Kanunname-i
Ihtisab-1 Bursa" 'dir. Bunun yam sira bulunan gesitli belgelerde standardizasyon ve
Kalite Kontroliin drneklerine ratlamak miimkiindiir.

Gesitli nedenlerle 6rf ve adetlerin etkilendigi , kurallarin icer i§ini yavag yavag
kaybettigi goriilmistiir. Bunun zerine 1929 Diinya Ekonomik Krizinin de etkileri
sonunda 1705 sayih "Ticarette Tagsigin Men'i ve Ihracatin Murakebe Korunmasi
Hakkindaki Kanun" yiirtrliliife konulmustur. Bu kanunun ihracat bakimindan
noksanliklar anlagihinca 1936 yihda 3018 sayih kanun ¢ikarilmistir.

Tarihimizde kalite kontroliin 1705 sayii kanun gi3inda ¢ikarlan Murakebe
Nizamnameleri (Tiiziikleri) ile saglandifim gériiyoruz.

Ticaret Odalarn , Sanayi Odalan , Ticaret Borsalan , [hracatc: Birlikleri ve biyiik
isletmelerde standart cahiymalar yapildigina tamk olmaktayiz. Bu ¢aliymalar zamania
ilmi bir diizenin kurulmasinin zorunlulugunu hissettirmis ve TSE'nin zemini bdylece
hazirlanmustir. Tiirkiyede standart ve teknolojinin geligmesine paralel olarak standart
yapma gorevi 18.11.1960 giin ve 132 sayth kanunun bazi maddelerini degistiren
17.04.1981 giin , 2449 sayii , 17.08.1983 giin ve 2881 sayih ve 16.05.1985 giin 3205
say1li kanuniar ile Tiirk Standartlan Enstitiisiine verilmistir.
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Tiirk Standartlarn1 Enstitiisii , ¢ikardifn tamtim katalofunda gorevlerini gu sekilde
agiklamaktadir :

1 - Her tiirlii standardi hazirlamak ve hazirlatmak ,

2 - Ensitii biinyesinde veya harigte hazirlanan standardlan tetkik ve uygun buldugu
taktirde Tiirk standardi olarak kabul etmek.

3 - Kabul edilen standardlan yayinlamak ve ihtiyari olarak uygulanmalarim tegvik
etmek , mecburi olarak yiiriirliige konmalarinda fayda goriilenleri ilgili bakanhgin
onayina sunmak.

4 - Hususi ve resmi sektoriin talebi lizerine standardlarn veya projeleri hazirlamak ve
miitalaa vermek ,

5 - Standardlar konusunda her tiirlii ilmi ve teknik incelemelerle aragtirmalarda
bulunmak , yabanci memleketteki benzeri ¢caligmalan takip etmek , milletler arasi ve
yabanci standard kurumlan ile miinasebetler kurmak ve bunlarla isbirliginde
bulunmak ,

6 - Universiteler ve diger ilmi , teknik kurum ve miiesseselerle igbirligi saglamak ,
standardizasyon konularinda yayin yapmak , milli ve milletleraras: standardlardan
argivler meydana getirmek ve ilgililerin faydalanmalarina sunmak ,

7 - Standardlarla ilgili aragtirma maksatiyla ve ihtiyari standardlarin tatbikatinda
kontrol icin labaratuvarlar kurmak , resmi veya hususi sektoriin talep edecegi teknik
caliymalan yapmak ve rapor vermek ,

8 - Yurtta standard islerini yerlestirmek ve gelistirmek igin elemanlar yetistirmek ve
bu maksatla kurslar agmak ve seminerler tertiplemek,

9 - Standardlara uygun ve kaliteli iiretimi tegvik edecek her tiirlii galigmalar1 yapmak
ve bunlara ilgili belgeleri tanzim etmek ,

10 - Metoroloji ve kalibrasyon ile ilgili aragtirma ve gelistirme caligmalan yapmak ve
gerekli labarotuvarlar: kurmak ,

Tiirk Standardlan Ensitiisii'niin bu gérevlerinin dncelik esasina gore tanzimi Genel
Kurul'ca kararlastirilir ve ilgililere duyurulur.
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FOC—-END~CEK KASNAK-YERI-CAPI Char 02  SPC-50 7.07 08/09/92 16:25

Ha1 ___foRTunA  NO15066
Hd2
Hd3
Hd4
HdS
Hd6

KASNAK-YERI-CAPI

E&-3
T
T4
3
(P
252
o 000000234100000000
1111111111111 11111
0000000000000 00000
0000000000000 00000
3333333333444444244
0123456789012345¢67
000000000000000DO000
n 100 Ltl 10.034 utl 10.043
Ave 10.0370 min{ 7] 10.036 max{ 92] 10.039
i) .0007 ~4s 10.0342 +848 10.0398
cr .47 tm 1.61 Cmk 1.07
# LOW 0 # HIGH ) 0 % defect 0.00
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FOC-END-CEK KASNAK-YERI-~CAPI Char 02 SPC-50 7.07 08/09/92 16:23
Hd1i
Hd2
Hd3
Hda
HdS
Hd6
1 10.038 10.037 10.037 10.037 l0.038 08/09/92 14:00
6 10.037 10.036 10.037 10.038 10.038 08/09/92 14:03
11 10.038 10.038 10.038 10.037 10.036 08/09/92 14:06
16 10.037 10.037 10.037 10.038 10.038 08/09/92 14:09
21 10.037 10.038. 10.036 10.038 10.037 08/09/92 14:12
26 10.037 10.037 10.038 10.037 10.038 08/09/92 14:15
31 10.038 10.038 10.037 10.037 10.037 08/09/92 14:18
36 10.038 10.037 10.038 10.037 10.037 08/09/92 14:37
41 10.037 10.036 10.037 10.037 10.036 08/09/92 14:44
.3 10.036 10.036 10.036 10.036 10.037 08/09/92 14:52
51 10.036 10.037 10.037 10.037 10.038 08/09/92 14:56
56 10.036 10.038 10.037 10.037 10.037 08/09/92 15:00
61 10.037 10.036 10.037 10.036 10.036 08/09/92 15:03
66 10.037 10.037 10.0Q37 10.036 10.037 08/09/92 15:06
71 10.037 10.038 10.038 10.037 10.037 08/09/92 15:09
76 10.036 10.037 10.037 10.036 10.037 08/09/92 15:13
81 10.036 10.037 10.037 10.038 10.037 08/09/92 15:16
86 10.036 10.037 10.036 10.037 10.037 08/09/92 15:19
91 10.037 10.038 10.037 10.037 10.036 08/09/92 15:33
96 10.037 10.038 10.037 10.038 10.036 08/09/92 15:36
N
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BILGISAYAELT DAIRES

Paraa ndis
Tarih:
Operator:
Birim:

Prob

Morijnal Ganp:
Prab i

Nemioal

fi:

Lap:t
Seciian Frob:
Q. fualqgi:
Oicme Distemis
Filtre:

Yeri
Yeri Tikisi:
Grafil Tipi:
Cizirm Bekli:
Bralii Bovaime
Mol nslome:

Fksan Duseltma
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BILGISAYARLT DALIRESEL K C1HAZI

Parca Mmis:
Tarih:
Oparator:
Birinm:
Prob e
Nominal Cap:
Prob I:
MNominad
Secilan Prob:
Q. Araligis
Dicpe Tistani
Filtre:

Vari Kayvnagis
Vari Dillisie
Grafil
Cizim
Brafil
Merlzsleme:

-~
i“apt

Pipis
aeblie

Elsan Duzalime

A Cal.

a

—

Ebsantriv Lilt

Pfadial Seala

et}

Byt

Buyublme

Factor:

Y Stviun Dieol:

S8 KaAPNK

EAVAR WAL

SAMI YURT

HETRTE

CESE

126 mm

EEST

47 mm

2}

= Q50
: GEOMETHL

158 und /o

FROB

DAIRESEL SRAF LK
AN DATEE

EKS.
UST USTE
I=

R = .0

S

O, O um oy

YA
r1v~
R

[RE]
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DILGISAYARLT DAIRESELLIK CIHAZE

Parca Hdi:
Tarih:
Operatoe:
Biris:
Prob
Haminal
Prebv L
MNeminal Coap:
Secilen Prob:
0. fAraligi:
(leme Sistomic
Filtra:
Veri Kavnagi:
Yeri Cikisi:
Grafil Tipi:
Gizim Seklis
Grafit Buviitme
Merbazleme:
Eksen Duzel{ime

Laap:

B Tal. Facter:
B Shyelns ftia.:

Datrsnallil

Fadial aooale

Vart 1 Byt

E
4

.00
gty 17 P8

86 KAPAK
It/11/92

SAMT YURT
METRIK

FrLEeE

1065 mm

LEST

47 mm

g

Ei TG mm
BEQMETRT

156 und/ rey
FROB

DAIRESEL GRAFIK
KOMPLE MERKEZDE
TENT

1w

HRG

OFF

. 048
1LEET g
AT 9 s

am Sy
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BILGTSAYARLT DAIRESELLIK CIHAZI

Farca Adi:
Tarih:
Operalor:
Birim:
Frob f:
Haminai Cap:
Prolb: 13
Hominal Cap:
Secrlen Frob:
Q. twaligu:
Qlaome
Filtras:
Uari Kavnagt:
Vari Cikisi:
Grafik
Gizam
Grafilk Buyuime
Marteslams:
Evzen Duszelims

Crabonmi:

lipic
Tebklic

A Cal. Faclor:
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Fkannteib ) ih{E =
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1638 um
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BILGTSAVARLT DATRESELLIK CLHAZY

Parca iz
Tarih:
Oparator:
Birim:
Proei
Neopinai
Frot £
Mominal
Sacilen Froh:
G, Mvraligis
Qloeme Sishami
Filtra:
Uari Haynagi:
Var
brafk Yipi:
Terlic

s
Cap:

ap:

b i

Dism

rit

fara

Marbszlenea:

Ekhsen Duzelima
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g %ty

tun Dia.,
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i
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RILGTISAYARLL DATRESELLIK CTIHALL

-

Parca Adi:
Tarih:
Operatar:
Birin:
Probh f:
Momiaal Caps
Prob B
Naminal fap:
Gacilen Frob:
0. NMraligis
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BILS1SAYARLT DAIRESELLIK CIMAZL

Parca fdi:
Tarih:
Oparaioe:
Birim:
Frob ot
MNesta i rios
Firon R
Homined
Sectian Prob:
0. fratigu:
Dleme Sistami:
Filtre:

Veri kaynaglis
Yar-i Cikisis
Brafibt. Tipi:
Cizim Sabli:
Grafil Fuwvatne
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i el
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VAR NA
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BILATESAYARLT DAIRESELLIK CTHAZL

Para - Odie

) Tar h-

) Operator:
Birim:
Proy
Moses tria )
Proh B:
Nota et

e

fap:

ap
Seciinan Probh:
0,
leme Sesatap:
Filire:

Var i kaynagi{
Uari Cikuisi:
Srafik Tipi:
Cizim Hekli:
Grafit Buvyine
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o tal, Factor:
A Stylus Dia,:
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BILGTISAYNRLL DAIR

Parca e
Tarih:
Dperator:
Birim:
Brob  f2
Mominal
Frob  H:
Mominal
Secilen Mro
0. Araliny:
Qlome fre
Filtra:
Ueri Kavinotui:
Uari
Grafik Tipi:
Cizim Sablu:
Hrafil Buwulms
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i
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B Cal. Facpor:
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BILGTSAYARLL DAIRESELLIK CIHATT

Parca fAdi: 86 KAPAK
Tarih: EARA R EAL)
Operator: SAMI YURT
Birim: METRIK

Frolh A EKSI

Nominal Cap: 2R mm

Prob  H: EXSI

Nominal fap: 47 mm
Secilen Foah: A

0. Aralini: P 10F mm
Oleome Siatemi: GEIMETRI
Filterea: 158 und/rev
Veri Favnagi: PROE

Vari Gilisis? DAIRESEL BRAF K
Grafil Tipi: EKS, ANA UAILRL
Cizim Hekli: UST USTE

Graf ik Bovielme o

Mertesiama: L3 ref
Elarnn aselime  OFF

i Sal., Facter s 1,078
A Styvius fea s 1LEY mm

Ehsante il il (H)= VAT mm

Radial sreie SRR wm Ay
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FOC-POMPA—-ROT RULMAN-Y.CAPI Char 01 SPC-50 7.07 10/09/92 11i:18

Hd1 ESTARTA
Hd2
Hd3
Hd4
Hd5
Hd6

RULMAN-Y.CAPI

q
-
T T
3 Av 4s
I - -
N
1 111
" 001002355487 12130473201010000290
-
5555555555555 555555565655550565©5605
6666666666666 6666¢6 666666686 ¢6%66
9999999992999999999%8999999999929
111122223333 444458568565666677778
025702570257 0257028%702570287¢0
0505085050505 05050505050508506586010
n 100 . Lel 5.6920 utl 5.6970
Ave 5.69425 min{ 60] 5.6916 max{ 96] 5.6969
SD .00103 ~4s 5.69013 +Ag 5.69837
Cr 1.24 Cm .61 Cmk .56
# LOW 1 # HIGH , 0 % defect 1.00
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JC-POMPA-ROT RULMAN-Y.CAPI Char 01 SPC-50 7.07 10/09/92 11:19

i1

12

13

14

35

36
1 5.6946 5.6930 5.6940 5.6941 5.6935 10/09/92 10:47
6 5.6958 5.6937 5.6949 5.6937 5.6947 10/09/92 10:48
11 5.6989 5.6947 5.6944 5.6946 5.6935 10/09/92 10:49
16 5.6944 5.6960 5.6940 5.6951 5.6953 10/09/92 10:54
21 5.6947 5.6939 5.6953 5.6949 5.6934 10/09/92 10:55
26 5.6930 5.69385 5.6926 5.6922 5.6925 10/09/92 10:56
31 5.6928 5.6928. 5.6922 5.6928 5.6927 10/08/92 10:57
36 5.6927 5.6944 5.6948 5.6935 5.6947 10/08/92 10:58
41 5.6946 5.6955 5.6950 5.6947 5.6940 10/09/92 10:59
46 5.6966 5.6954 5.6958 5.6951 5.6948 10/09/92 10:569

N 5.6955 5.6954 5.6950 5.6956 5.6947 10/09/92 11:00
56 5.6948 5.69356 5.6937 5.6927 5.6916 S 10/09/92 11:02
61 5.6945 6.6939 5.6944 5.6248 5.6946 10/09/92 11:03
66 5.6953 5.6963 5.6951 5.6954 5.6957 10/09/92 11:03
71 5.6949 5.6930 5.6947 5.6937 5.6948 10/09/92 11:04
76 5.6836 5.6943 5.6944 5.6947 5.6941 10/09/92 11:05
81 5.6929 5.6941 5.6956 5.6933 5.6941 10/09/92 11:06
86 5.6936 5.6940 5.6937 5.6932 5.6842 10/09/92 11:07
91 5.6924 5.6933 5.6933 5.6961 5.6946 10/09/92 11:08
96 5.6969 5.6941 5.6938 5.6937 5.6947 10/09/92 11:10
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SONUCLAR

1-Uluslararas: ticarette,rekabet iistiinliiiinii saglayabilmek i¢in diigiik maliyetli ve
daha kaliteli mamiiller iretmek zorunlu hale gelmistir.

2-Bir igletmede kaliteli mamul {iretmenin veya hizmet vermenin sorumlulugu sadece
kalite ile ilgili boliimlerin degil,tiim y&netim ve g¢ahisanlarmnda gérevi olmahdir.
Isletmeler muayene ve diizeltme yolu ile hatalari azaltmak yerine,problemlerin
dogmasina engel olan sistemi anlayip ve gelistirerek kaliteye ulagmalidirlar.

3-Mamul kalitesinde tekniklerin %15-%20 ve insan faktSriiniin %80 -%8S
oranlarmnda rol oynadig1 kamtlandigina gére, kapsamh bir egitim ¢ahigmasi ile kalite
tesvikine 6nem verilmelidir.

4-Giintimiizde geligmis tlkelerde oldugu gibi tilkemizde de tiiketicinin korunmasi
konusuna ilgi artmaktadir.Avrupa Ticaret komisyonu 25 Temmuz 1985 tarihinde
"Uriin Sorumlulugu” adim tagtyan bir ydnerge kabul etmistir.Bu yonerge ile topluluga
tiye olan lilkelerin mevzuatlarin 3 yil iginde bu yonergeye uyumlu hale getirmelerini
6ngdrmektedir.D1s ticaretimizin biiyiik bir bliimiinii Avrupa Topluluguna iiye olan
tilkelere olas1 dolaysi ile ve ayrica topluluga uyum ¢aligmalanmiz kapsaminda bu
yonerge, titizlilikle {izerinde durulmasi gerekli bir ddékiimandir.Kalite Giivence
Sistemleri,bu ¢ahismalarin tiimiinii kapsamaktadtr.

5-Bir igletmenin Kalite Gilivencesi Sistemi ,miisterinin talep etmig oldugu kalite
sartlannm  mamiiliin  saglamasim garanti altina almahdir.Kalite sistem
dokiimantasyonu ,mamiiliin kalitesini giivence altina alabilmesi i¢in,hangi 6nlemlerin
yada faaliyetlerin,hangi organizasyon birimi tarafindan yerine getirilecegini
tammlamas: gerekir.

6-Kalite sistem standartlarikalite fonksiyonlarimin proses igerisindeki diger
fonksiyonlardan ayr tutulmasim sart kogmaktadir.Her proses adimi kendi kontrol
siirecini kendisi uygulayabilmelidir.Proses yenlzca hatasiz mamiiller teslim
edildiginde bagarih olarak nitelendirilebilinir.Prosesin kontrolu igin gerekli kalite
fonksiyonlari, Uretim B6liimii tarafindan planlanabilir ve uygulanabilir.

7- Sisteme gore hazirlanmg i§ talimatlan,kangikligy ortadan kaldinir.Bu belgeler,alt
kademelerin yetki ve sorumluluklarim tanimlar.Ayrica hangi iglerin yapilmasi ve yada
hangi hizmetlerin verilmesi gerektigini géstermeye gerek kalmaz.Uretici ve miigteri
arasindaki tiim iligkiler yazilmahdir.Misteri tarafindan belirlenen sartlar agik ve net
bir sekilde bu yazilarda belirtilmelidir.Bdylece isin nasil yapilacagy,iscilik kriterleri ve
taleb edilen kalite diizeyi agikca ortaya konmus olur.
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8-Bir iiretici,liriinlerinin gerek miisteri gerekse de kendileri tarafindan belirlenen
sartlann kargiladifimi kamitlamak istediklerinde,gerekli muayene ,5lgme ve deney
techizatlarina sahip oldugu belgelemelidir.Bu aletlerin kontrol,kalibrasyon ve bakim
saglamaldur.

9-Kalite ile ilgili maliyetler,miisterinin memnuniyeti igin tasarim,imalat ve
pazarlamada vardir.Cogu igletme gliniimiizde atil makina zamamn,is giicli kaybi,
yeniden isleme, yeniden muayenehata analizleriyeniden satin alma,malzemeyi
gozden gegirme ve miisteri sikayetleri gibi maliyetleri 6demeye devam etmektedir.Bu
nedenle bir igletmenin kalite maliyetleri tammlanarak,sistematik olarak kayit edilmeli
ve analiz ¢caliymalan yiritilerek dnleyici faaliyetler baglatilmahidr.

10-Toplam Kalite,Organizasyondaki herkesin aktif katihimiyla miigterilerin memnun
edilerek karhhfa ulagiimasi olarak tammmlabilir.Kalite ,verilen gartlara uygunluk
demektir.Bunu her zaman,zamaninda ve ilk defasinda dogru i§ yapmak olarak da
tanimlayabiliriz
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