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OZET

Bu c¢aligmada oncelikle kalite, kalite kontrol, kalite
ydnetimi, kalite sistemi gibi kavramlar ag¢iklanmistir. Burada
amag, kalite glivencesine baglarken bu kavramlarin klasik
anlamlarindan ziyade, yeni kalite yaklasiminin anlagilmasini
sa§lamaktir. Ayrica kalite ve maliyet arasindaki iligki
analiz edilmis ve kalitesizlik maliyetleri incelenmisgtir.

Bolim 2'de Toplam Kalite Kontrolu'nun ne oldudu,
tarihg¢esi; Deming, Juran, Feigenbaum, Ishikawa ve Crosby'nin
kalite ile 1ilgili yaklasimlari verilmigtir. Toplam kalite
kontrolun nasil kurulacadi ve prensiplerinin neler oldudu
agiklanmistair. Ayrica kalite g¢emberleri ve tam zamaninda
firetim sistemi kalite a¢isindan incelenmig ve bunlarin toplam
kalite kontrolu ile iligkisi incelenmisgtir.

Bolim 3'de Kalite Giivence Sistemi incelenmisg, ¢addas
sistem anlayigi ve bu sistemin kurulmasina y®nelik ¢abalar
agiklanmistir. Kalite glivencesine etki eden faktdrler
tizerinde durulmugs ve kalite glivencesinin kapsam, hedef ve
yararlaril ag¢iklanmigtar.

Bolim 4'de Kalite glivencesini sadlayan standartlar olan,
ISO 9000 standarlari ag¢iklanmistir. Bu standartlar ISO 9001,
IS0 9002, ISO 9003, ISO 9004 ve ISO 9005'dir. Bu bdlumde ISO
9004 ve ISO 9005'in ne oldufu kisaca agiklanmig, fakat ISO
9001 tam olarak verilmistir. ISO 9002 ve ISO 9003 ayni
zamanda ISO 9001 kapsaminda oldudu ig¢in ayrica verilmemisgtir.
Boliim 4'de 1ISO 9000 kalite glivencesi sisteminin standart
maddeleri tek tek ag¢iklanmistir. 20 maddeden olusan bu
a¢iklama ayni zamanda en kapsamli standart olan ISO 9001'in
ag¢iklamasi nitelidindedir.

Uygulama olarak Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli
olan ISO 9002 seg¢ilmistir. Bu uygulamada Kalite Glivence
Sistemi Elkitabi ile Prosediir ve Formlar Elkitaba
hazirlanmistair.



ABSTRACT

In this study first of all quality control, quality
management and quality systems will be explained. The aim is
to make the quality approach to be understood isntead of
giving the classical definitions. The relation between
quality and cost is analized and the cost of the lack of
gquality is examined.

In chapter 2 total quality control is defined, historical
development is given; Deming, Juran, Feigenbaum, Ishikawa and
Crosby's approach is explained. It is explained that how the
total quality control system is established and what the
prenciples of TQC are. Also Quality Circle and Just In Time
productian system are studied from the point of quality
approach and the relation between these and TQC is explained.

In chapter 3 quality assurance systems is defined, the
modern system approach and how to establishe it is detailed.
All the factors that effect the quality assurance are pointed
out and its content, abject and advantage are explained.

In chapter 4 the standarts which give quality assurance
are ISO 9001, ISO 9002, ISO 9003, ISO 9004 and ISO 9005 that
are known as ISO 9000 series are explained. At the begining
of this chapter it is summerised that ISO 9005 and ISO 9005
mean but ISO 9001 is examined in detail. It is not mentioned
about ISO 9002 and ISO 9003 because of that ISO 9001 contains
them. In chapter 4 ISO 9000 quality assurance system elements
are explained one by one. This explains ISO 9001, which
consists of 20 standarts, as most general standard.

As an example model 1ISO 9002 quality assurance in
production and installation is chosen. A Quality Assurance
System Handbook and a Procedures and Forms Handbook that are
prepared in this study are given.
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Girig

Gunumiiz rekabet kogullarinda tiretici firmaya avantaj
saflayan etkili unsurlarin baginda, driinin fiyatai yaninda
tirtinin kalitesi de gelmektedir. Kiiresellegsen diinya ticareti
sayesinde, tiketicilerin alternatifleri g¢ogalmis; bunun da,
daha wucuza daha kaliteli mal temin etme imkanini ortaya
¢ikardidi gdrilmistlr.

"Toplam Kalite"™ kavrami Bati'da 1950'li yillarda ortaya
¢ikmasina radmen pek fazla ilgi gérmemisti. Japonya'nin 1960
ve 1970'lerde kalitede sadladigas gelismelerle kalitede
Bati'ylr geg¢mesi, 1980'lerde ABD, Bati Avrupa Ulkeleri ve
Japonya arasinda biliylk bir yarisi baslatmigti. Bu yillarda
kalite konusunda btiylik ilerlemeler kaydedildidi sdylenebilir.

Ulkemizde kalitenin ©®nemi, 1980'lerin basinda Turk
ekonomisinin disa ag¢ilmasi ile anlasilmistir. Cunkil kaliteli
olmayan {riinlerle dilnya pazarlarinda rekabet etme imkani
yoktur. Bu ylizden ihracat yapabilmek igin oncelikle belirli
diriin standartlarinin saglanmasi gerekmekteydi. Ayrica
ithalatin yayginlasmasiyla, yerli misteriler, kaliteli
iirinlerle tanismis ve kaliteli lirin veya malzeme kullanmanin
yararini gormtistlr. Bunun da reticilerin kaliteye
ybnelmelerinde etkin roll oldugdu sdylenebilir.

1990'larin basindan itibaren, o©zellikle ihracat yapan,
bliylik firmalarda kalite glivencesi g¢aligmalari baglatilmig ve
bugiinlerde biylik ve orta biyliklikteki firmalarin pek ¢ofunda
kalite giivencesi g¢aligmalarinin hizla devam ettidi, TSE'ye
yapilan bagvurularin sikligdindan anlagilmaktadair.

Bu yiizden .kalite konusu bugiinlerde ¢ok glindemdedir.
Ozellikle 5 Nisan 1994 Ekonomik Istikrar Tedbirleri'nin
hiikiimetge ag¢iklanmasindan sonra, daralan ig talép yiiziinden,
ekonomik krizi asmanin en etkin yolunun ihracat oldudu kabul
edilmektedir. Fakat neyazikki kalitesiz {riinlerle diinya
piyasalarinda rekabet etmek mimkiin de§ildir.



GENigsLETIIMIS OZET

l1.Kalite denince, mutlak olarak "en 1iyi" deg§il de miisteri
isteklerinin siirekli tatmini, is yapmanin iyilestirlmesi ve
maliyetlerin diuslirlilmesi amag¢larina uygun {#rin veya hizmet
saflanmasi anlasilmalidir.

2.Kalitenin tasarim kalitesi, idretim kalitesi ve kullanim
kalitesi gibi ii¢ boyutu vardir. Uriin kalite diizeyi belir-
lenirken, {iretici karini maksimum (tiiketiciye maliyetini
minumum) vapacak bir tasarim kalitesi belirlenmeli ve
tasarima %100 uyan ufétim kalitesi saglanmalidar.

3.Kontrol islemi, "Deming Dongisii™ olarak bilinen planlama,
yapma, kontrol etme ve harekete ge¢gme asamalarindan
gegirilerek slirekliligdi saglanmalidir. Kontrol'in amaci tat-
min edici olmayan kalitenin olugsumunu onlemektir.

4.Kalite maliyetlerinin sirekli takip edilip analiz edilmesi
gerekir. Ciinkii toplam kalite kontrolundaki bagari vyada
bagarizligi, kalitesizlik maliyetlerindeki azalmalar bize
gbsterecektir.

Kalitesizlik maliyetlerini azaltmanin yolu dnleme tedbir-
lerini arttirarak basarisizlik (firma i¢i ve firma disi)
maliyetlerini diiglirmektir. Bu yolla kalitesizlik maliyetle-
rinden %25'ler seviyesinde tasarruf saglamak miumkiindir.

5.Toplam Kalite Kontrol bir yodnetim kontrol sistemidir ve
kaliteye katkisi olan her fonksiyonu kapsamina alir. Bu
sistemin amaca miisteri isteklerini hem driin fonksiyonu
olarak, hem de ekonomik olarak tatmin edecek kalite diizeyini
gergeklegstirme, koruma ve iyilestirme g¢abalarini organize
etmektir.

6.Toplam Kalite Kontrolunu gergeklegtirmek, dort grupta
toplanabilen ve kaliteye etki eden su faktdrler i{izerinde
etkili bir kontrol ile olur. Bunlar:

a)Yeni tasarim kontrolu,



b)Giren malzeme kontrolu,
a)Urtin kontrolu ve
d)Ozel proses galigmalaridir.

7.Kalite Cemberleri toplam kalite kontrolun vazgegilmez bir
pargasidir ve kalite sorunlarinin ¢dzimlenlenmesinde ¢ok
biyik yarari oldu§u gibi, yasanabilir bir igyeri olusturma
cabalarina da biiylik katki sa§ladidi bilinmektedir.

8.Kalite Glivencesinin amaci ¢afdas kalite sistemi anlayisini
firmaya yerlestirmek olmalidir. Bu anlayis;

a)Kalite Kontrol, kusurlu iriiniin muayene ile ayiklanmasi
yverine, kusurlu {liretimin nedenlerinin ortadan kaldirilmasina
ySneliktir.

b)Kaliteyi saflamak ve gelistirmek, kurulustaki herkesin
sorumlulugu ve gdrevidir.

e¢)Bir {rtinde olmasi gereken kalite, alici isteklerinin
belirlenmesi ile baglayip tasarim, lretim, montaj, sevkiyat,
satis sonrasi hizmetler gibi ¢ok genis kapsamli ve zincirleme
gabalarin bilegenidir. Yeni tanimin sonucu ortaya ¢ikan an-
layis, "Toplam Kalite Kontrolu"dir.

9.Kalite Glivencesi sisteminde kalite politikasi, kalite hedef
ve stratejileri olmalidir. Bunlar mutlaka yazili hale
getirilerek tim ilgililerce tam olarak anlasilmasi saglan-
malidir.

10.Kalite Gilivencesi kurulmasinda ydnetim ve iletigim son
derece onemlidir. Ciunkit ISO 9000 yonetim sorumluludu ile
baglar ve kalite gillvence sisteminin kurulmasinda en fazla
sorumululuk ist ydnetime diismektedir. En belirgin yodnetim
sorumluluklara kalite politikasi, kalite hedefleri ve kalite
stratejileridir. Kalite giivencesi sistemi kurma istedinin
organizasyonun tepesinde agafiya dogru iletilmesi sadliklz
olacaktir.

11.Kalite Glivencesi sisteminin kurulmasi isglemi "yonetici
editimi™ ve kalite glivencesi sisteminin "organizasyon"unun
kurulmasi 1ile baglar. I¢ denetim uygulayarak bir "6n



deferlendirme" yapilir ve 8n deferelendirmede ortaya c¢ikan
dzellikler de dikkate alinarak kapsamli bir "plan®™ yapilar.
Periyodik olarak "planin uygulanmasi deferlendirilir®™. Kalite
glivence sisteminin tiim birimlerde uygulandi§ina kanaat
getirildiginde i¢ denetim prosediiriine gdre "i¢ denetim"
uygulamasi vyapilir. I¢ denetim sonuglary dederlendirilip
sistemin eksiklikleri ve vyanliglari varsa dlizeltilerek dis
denetime hazir hale getirilir. "Dis denetim™ misteri
tarafindan, nmisterinin glivendigi bir denet¢i kurulus
tarafindan veya sistemi belgelendirmek amaci ile gelecek olan
bir denetg¢i (TSE gibi) tarafindan gergeklesgtirilebilir.
Sistemin slireklilidinin saglanmasi ig¢in "geligtirme"
caligmalari araliksiz devam ettirilir.

12.Kalite Glivence sisteminin kurulusu disaridan danisman bir
firmaya ihale edilmek yerine, firma ig¢i kaynaklar kullanilmak
suretiyle yapilmalidir.

13.Kalite glivencesi sistemi 150 9000 serisi standartlardan
olusmaktadir. Bu standartlardan ISO 9005 kalite sdzlugu, ISO
9004 ige donitk kalite yonetimi rehberi ve ISO 9000 ise biitlin
bu standartlarin nasil kullanilaca§ini agiklayan bir rehber-
dir. ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003 ise birer uygulama stan-
dardi (model) niteligindedir. Bunlardan IS0 9001
Tasarim/Gelistirme, Uretim, Tesis ve Hizmette kalite
gilvencesi modeli, ISO 9002 Uretim ve Hizmette kalite
glivencesi modeli ve ISO 9003 Son Muayene ve Deneylerde kalite
glivencesi modelidir.

14.Toplam kalite kontrolu iletigimin yayginlasmasi, ticaretin
kilresellesmesi ve kaynaklarin kit olusu gibi nedemlerden
dolayi kaliteli tirtinler tiretme zorunlulugunun bir
neticesidir. Bu zorunluluk neticesinde, 1iriinlerine kalite
konusunda glvence veren firmalar rekabette kazanma sgansini
yakalayacaklardir. Glnlimiizde, kalite glivencesi ig¢in gereken
asgari gartlar, "kaliteli i{irtinler kaliteli sistemlerde ¢ikar"
felsefesiyle olugturulan, ISO 9000 standartlaridir.



BOLIM 1
KALITE iLE ILGiLi TEMEL KAVRAMLAR
1.1.KALITE'NIN ACIKLANMASI

Kalitenin resmi olarak tanimi, TS-ISO 9005'e gdre gdyle-
dir; "kalite, bir {iriin veya hizmetin, belirlenmis veya
olabilecek ihtiyag¢laria karsilama kabiliyetine dayanan o&zel-
liklerin toplamidir.”™

Gorildugldl gibi, urin veya hizmetin odzellikleri oncelikle
belirli ihtiyag¢lari karsilamalidar.

Bu ihtiyag¢larain asgarisi iriin ile ilgili standartlarda
yer almaktadir. Bu vyilizden, teknik formasyondaki kigilerce
kalite, "standartlara uygunluk"™ olarak algilanar.

Bu agidan yaklagildiginda kisaca, "kalite; istenen &zel-
liklere uygunluktur.™

Kalitenin "uygdunluk ol¢usii® oldudu genelde kabul edilen
bir durumdur. Fakat uydunludun kaynagdi bazi yazarlara godre
de§igmektedir. Mesela, Dr.J.M.JURAN'a gdre, "kalite; kul-
lanima uygunluktur™.? P.B.CROSBY'ye gdre ise, "sartlara uy-
gunluktur."?

Konuyu daha iyi ag¢iklamak ig¢in su drnede dikkat edelim.4

Hava basingli somun sikma aletleri imal eden bir firma
mamilleri ig¢in ariza yapmadan 500.000 kez kullanmayi saglayan
bir dayaniklilik dlizeyini gergeklestirmistir. Rakip firma-
larin benzer mamiilleri %50 daha ucuza satilmakla beraber
minumum arizasiz g¢aligma sayisi 1i¢in verilen garanti
50.000'dir. Fiyat-dayaniklilik agisindan firmanin mamiilleri
rakiplerinkine kiyasla a¢ik bir {{stiinlige sahiptir. Buna

IR avrakoghu ., Kalite Gitvencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Déinya Rekabetgi Yonetim Dizisi 1, Istanbul,
1993, 5:12

2TSE Egitim Kitaby, Kalite Giivencesi Yonetimi, No:KYG.34.02, 1994, 5:1/11

3TSE Egitim Kitab, a.gk., s:1/11 Boliim 1

4Kobu,B., Endiistriyel Kalite Kontrol, 1.U. I5letme Fakiiltesi fgletme Iktisacd: Yaym, No:84, 2.bask, {stanbul,
1987, s:12



kargin rakip mamiillerin piyasada daha fazla satildigyr ve
aradaki aleyhte farkin giderek arttig§a gdrilmistiir. Bunun
nedenini ortaya ¢ikarmak amaciyla yapilan aragtirmada; sdz
konusu aletlerin alicilarinin daha ¢ok kiigtik tamir atdlyeleri
oldudu, buralarda 50.000 adetlik kullanima ulasmak ig¢in uzun
yillar gegmesi gerektidi ve bu ylizden miisterilerin birim
kullanma maliyeti ag¢isindan daha pahaliya gelmesine karsin
rakip mamiilleri tercih ettigi anlasilmistar.

Bu yiizden genel olarak diisintildigiinde, "kalite; amaca uy-
gunluk derecesidir"™ denebilir.’ Bu amaglar sunlardir:

a)Miisteri isteklerinin siirekli tatmini,

b)ls yapmanin iyilestirilmesi,

a)Maliyetlerin diistirtilmesidir.
Bu amaclara ulasilmasi ise,

a)Istenen sartlarin tam anlasilmasi (tasarimin istenen
sartlara gbre yapilmasi),

b)Bu sartlara uygun trin/hizmet sa§lanmasi ile olur.

Toplam Kalite yaklasimi igerisinde, kalitenin tanima,
"Kalite, misterinin mamul ve hizmetlere kargi tutumunun bir
8l¢isiidir"™ geklinde verilmektedir.® Bu tanim, kalitenin
teknik anlamina, yani "standartlara uygunluk 8lg¢iusi"
yvaklagimini, asan daha genis bir anlam ifade eder. Bu tanima
netlegtirmek ig¢in , tanim ig¢inde gegen "kalite olglisi™ ve
"migteri™ kavramlarina ag¢iklik getirilmelidir. Tanimdan an-
lasilaca§i tizere, Toplam Kalite Kontrolu yaklasiminda esas
olan kalite &6lg¢list "standartlar"™ dedildir. Standartlara uy-
gunluk kalitenin sadece bir boyutu olarak ele alinabilir.
Misteri standartlara uygun bir {driinden hognut olmayabilir.
Cunki gergek kalite birgok Dboyutu olan karmagik bir
kavramdir.

1.1.1.Ralitenin boyutlara
Kalitenin #i¢ boyutu vardir. Bunlar:

a) Tasarim Kalitesi,

SKobu,B., Endiistriyel Kalite Kontrol, a.g k., s:13 )
6Yenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, TUSSIDE Yaym, 1994, Gebze-Kocaeli, 5:20



b) Uygunluk Kalitesi ve

c¢)Kullanim Kalitesi'dir.

a)Tasarim Kalitesi: "Bir liriln veya hizmetin istenen &6zel-
liklere sahip olmasi tasarim kalitesi ile ilgilidir. Ginki
tercih edilen ®zellikler tasarim asamasinda Urline kazandiril-
maktadir."? Bu 8zellikler pazar arastirmasi ile ortaya g¢ikar

ve tasarim fonksiyonu imkanlariyla olusur.

"bir mamill i¢in en uygun dizayn kalitesinin be-
kalitenin tilketici a¢isindan deferi ile Ureticiye

Problen,

lirlenmesi,
olan maliyeti arasinda optimum noktanain bulunmasi
prosesidir".® Asa§idaki gekilde bunun nasil saptanacag:

goriilmektedir.

i —

Sekil 1.1. Dizayn Kalitesi

Kalitenin dederi edrisi tilketicinin kaliteye verdi§i

degeri, yani o&demeye hazir oldugu parayl gostermektedir.

TKavrakogin ., a.gk.,s:13
8K obu,B., Endiistriyel Kalite Kontrol, agk., s:21



Efriden gdriildugu gibi, tiketici baglarda kalite daha fazla
para ddemeye istekli oldugu halde, kalite asairi yflikseldikge
bu istekte hizli bir gekilde azalmaktadir. Kalitenin
ireticiye maliyeti bunu tersine bir geligme gdsterir. Kalite
diizeyi vyiikseldikge maliyetler &nce yavas sonra bilylik bir
hizla artar. Maliyet egdrisinin birden diklenmeye baslamasi
teknolojik imkanlarin =zorlandigini, bu ylizden maliyetlerin
asirl derecede arttidini gdrtermektedir. Kalite ag¢isindan,
B noktasi firma i¢in karin makéimum oldugu noktadar.
Dolayisiyla B noktasi en uygun dizayn kalitesi dlizeyini
gbstermektedir.

b)Uygunluk Kalitesi: Uygunluk kalitesi , arzedilen {rtiin
veya hizmetin tasarima ne kadar uydudu ile ilgilidir. Tasar-
lanan kalitenin tiretim esnasinda tirine  yansitilmasi
gabalarinin gbstergesidir. "Gere¢, tezgah ve Ol¢gme aygit-
larinin etkileri ile ireten kisilerin yetenekleri
katildiginda, teknik resimlerde belirlenen 6zelliklerin timil
gergeklesmeyebilir. Bu ise, tasarlanan kalite diizeyini gdreli
olarak etkiler. Ancak bu fark kabul edilebilir diizeyde olmali
ve kontrol altinda tutulabilmelidir.™

c)Kullanim Kalitesi: "Kullanim kalitesi ‘ise, dogrudan
dofruya misterinin #rtinle ilgili dislincelerinin Urln ig¢in
tanimlanmasidir."® Yani, uriniinin tasarim kalitesi ve uygun-
luk kalitesinin misteri ihtiyag¢larini tam olarak karsilamasi
yvaninda, migterinin {liriin i¢in Odeyeced§i paranin karsiligina
alacagindan emin olmasidir. Bunun i¢in miisterinin drinle
ilgili diusincelerinin siirekli olarak alinmasi gerekir. Bu
konuyla ilgili bilgilerin firmaya iletilmesinde en ¢ok roli
olan fonksiyon satis bolumiidir. Misterinin trilinle ilgili
sikayet ve ©oOnerileri gerek bu kanaldan, gerekse dider
kanallardan firmaya ulastidas  takdirde, Toplam Kalite
Kontrolu'na esas olacak li¢ asama (tasarim, uygunluk ve kul-
lanim) tamamlanmis olacaktair.

SKOSGEB Kiighik ve Orta Olgekli Sanayi Klavuzu, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi, KOSEM Yaym,
Ankam, 5:8
1010Yenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, agk., s:24



Bu c¢ercevede lriinden birtakim kalite ©zellikleri beklen-
mektedir.

Urinden Beklenen Kalite Ozellikleri: (1!)

a) Performans: Urtinin kendinden beklenen fonksiyonu yerine
getirmesinin ¥lglsll olan ¢aligma karekteristigi.

b)Ozellikler: Uriinttn esas fonksiyonu diginda kalan ikin-
cil galisma karekteristikleri.

a)Gllvenilirlik: Belirli bir slire iginde bozulmama
olasiliga.

d) Uygunluk: Uriinin ®nceden belirlenmis olan tasarim ve
¢aligma standartlarina uymasai.

e@)Dayaniklilik: Uriniin fiziksel olarak bozulana kadarki
kullanim siiresi.

f£)Servis Olanaklari: Kolay, hizli ve glivenilir tamir ede-
bilme. '

g)Estetik: Miigterinin godrliniim, tad, ses vs. gibi al-
gilarinan dlgisi.

h)Algilanan Kalite: Urtin markasinin getirdidi imaj.

Bu faktdrlerin izafi onemi pazardan pazara, {iirtinden iriine
dedisebilmektedir. Bu 6zelliklerin {irine ne &lglide dahil
edilecedi, urtinin kullanim amacina ve misgterinin tutumuna
baglidair.

1.1.2.0bjektif Kalite'nin Tanima

"Objektif yada gergek kalite karekteristigi, agiklama
yapmaya gerek kalmadan "hangisi daha kaliteli"™ sorusuna cevap
verebilmeyi sadlar veya {Uriniin kaliteli olup olmadi§a
konusunda ag¢ik ve net bir karar verebilmeyi kolaylasgtirair.

11Yenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, a.g k., 5:20



Dolayisiyla, objektif kalite, miisterinin istedidi veya bekle-
digi kalite 8zellikleri olarak tanimlanir. "2

Baska bir ifadeyle; "gergek kalite, milsterinin istedig§i
kalite standardinin gergeklegstirilmesi” ile sa§lanir.!® Bu
yiizden, gergek bir Kalite Kontrol'u yapabilmek ig¢in,
analizlerin ve testlerin yapilmasi ve fliretici ile tlketici
(misteri) 'nin Dbirlikte g¢alismasi zorunludur. Bu ag¢idan
"milgteri™ kavrami onem kazanmaktadir.

1.1.3.Kalite Agisindan Migteri Tanima

Bu giintin kalite anlayisi ve toplam kalite kontrolu
yaklasiminin odak noktasi olan "miisteri™ kavrami g¢ok genis
kapsamlidir. "Toplam Kalite Kontrolu her agamada ve her yerde
kalite demektir. Dolayisiyla daha genel bir milsteri kavrami
"Bir mal veya hizmeti alip kullanan kigidir™ seklinde ifade
edilebilir. O halde, {iiretimde rol alan herkes bir digerinin
misterisidir.™¥

1.1.4.Migterinin Kaliteye ve Maliyete Olan Duyarliliga

Piyasada irinler hem kaliteleriyle, hem de maliyete bagdli
olarak olusan fiyatlariyla rekabet etmektedirler. Bu nedenle
Urlinlerin tercih edilmesinde fiyat, kalite kadar ®nem tasiyan
bir faktdr olmaktadir. Misteri herhangi bir Urinéi satin al-
maya karar verirken kalitesi ile fiyatini karsgilastirarak bir
degerlendirme yapmak durumundadir. Bu kararin verilmesinde
(Kalite/Fiyat) seklinde tanimlayabilece§imiz izafi bir deder
Blcisli ©nemli rol oynar. Misteri i¢in ayni kalitede iki
iiriinden, fiyata diistik olan daha yliksek defere sahiptir.

"Genel olarak daha yiiksek kalitenin, daha fazla maliyet
getirdigi dodrudur. Ancak belirli bir noktadan sonra kaliteye
eklenen her birim katkiya karsilik, miisterinin ddemeye istek-
1li oldugu fiyatin artis hizi azalmaktadir.”™$ Bu ylizden

12¥enersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, a.gk., 8:20
13Yenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, a.g k., s:21
M4yenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, a.g k., 5:21
13Yenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, agk., s:21



kalite ig¢in de, ¢ok kesin hatlarla olmasa bile, bir optimum
dizey belirlenebilir. Bu durum toplam kalite kontrolun
stirekli gelisme ve kalitede mitkemmellide ulagma felsefasine
uygun dilsmese de, teknoloji ve insan kaynadi gibi kasatlarla,
piyasaya uygun hareket etme egilimi kalite ig¢in optimum
diizeyi belirleyecektir.

1.1.5.Kalite Politikasinda Maliyet Faktéri

Yukarida kalite tanimlanirken, kalitenin "amaca uvgunluk
derecesi" oldudu ve bu amacin; {Uriniin gergek kullanimi, is
yapmanin iyilestirilmesi ve de maliyetlerin dislirilmesi
oldugdu belirtilmisti. Oyleyse, bir isletmenin kalite poli-
tikasinin iginde, kalitenin takibinin yaninda, fiyatin mim-
kiin en alt seviyede tutulmasi olmalidir. Uriin fiyatinin disiik
tutulmasi ancak maliyetinin disiik olmasiyla miumkiindlr.
Dolayisiyla kalite maliyetinin siki bir gekilde takip edilme-
si esastir.

"Kalite maliyetleri"™ derken, aslinda kastettigimiz, ka-
litesizligin getirdidi maliyetlerdir. (Clnktt iyi kalitenin
maliyetini attirmasi, onleme ig¢in alinan bazi tedbirler ve
yatirim maliyetleri ylizindendir. Bunlar, asadida da agikla-
nacagl Uzere, genel kalite ile ilgili maliyetler igerisinde
kiigik bir paya sahiptir. Bu maliyetlerde esas pay, i¢ ve
firma digi basarisizlik (hatali-hurda urin) maliyetlerinin-
dir. Bu ylizden, bu maliyetleri "kalitesizlik maliyetleri”™
olarak vurgulamak yerinde olmaktadir.

Kalite faaliyetlerinde ve kalite maliyet analizlerinde
uyulmas: edilmesi gereken temel prensip "Bir isi en ucuz
yapmanin yolunun onu daha basglangi¢ta dodru vyapmak"”
oldugudur.16

Bu genel yaklagim igerisinde, kalitesizlidin getirdigi
maliyetler vyaninda, riskleri de vardir. Bu olumsuzluklar
firmayi ve misterilerini etkilemektedir. Asagaida,

16Cunbul,0., Ozenci,B.T., Kalite Ekonomisi, Kalder Yaymlan No:2, istanbul, 1993, s:1



kalitesizligin getirdigi riskler ve maliyetler, firma ve
niigsteriler agisindan incelemmistir.®

Kalitesizligin Firma Igin Getixdigi Risklex:
a)Satislarin azalmasi,

b)Prestij kaybai,

e) Kaynaklarin israfi ve verimin azalmasai,
d)Caligsanlarin motivasyonlarini kaybetmesi,

e)Maddi ve manevi tazminatlar,
f)Issizlik problemi.

Kalitesizligin Migteri Ig¢in Getirdi&i Riskler:
a) Insan sa§liga ve glivenligi,

b)Mal ve hizmetlerde tatminsizlik,
a)Glvensizlik.

Kalitesizligin Firma igin Getirdigi Maliyvetler:
a) Tatmin edici olmayan malzeme,

b)Kismen ve yeniden igleme,

¢) Tamirat,

d) Degistirme,

e)Uretim kaybai.

Ralitesizlidin Migteri I¢in Getirdigi Maliyetleri:

a)Alim maliyeti,

b) Isletnme,

¢) Tamirat,

d) Bakim,

e) Zaman kaybi,

f) Tamir maliyeti,

g)Elden g¢ikarma maliyetleri.

Bitin bu olumsuzluklara karsi kalitenin kazanci ise, ka-
liteli Urin ve hizmetlerin getirdikleridir. Bunlar asagida
ag¢iklanmigtar.

‘Kﬂ%amuﬁmminmmmmnvehnmwhnﬂemﬂhhuwhgTSEKﬂﬁeGmmmdebmﬁmﬁEﬁﬁn
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Raliteli Uriin ve Hizmetlerin Sajladidi Faydalar:

a)Karin artmasi,

b)Dahili ve harici migterilerde giiven duygusu,
¢) Pazar payinin artmasi, yeni pazarlar,

d) Yiiksek rekabet glici,

e) Kaynaklarin optimum kullanimi,

£) Diisik maliyettir.

Ust y®netim kalite politikasi olusturulurken, kalite-
sizligin getirdidi  bilitin bu maliyetler ve kalitenin
kazanglarinin bilangosu olugturulmalidir.

1.2.KALITESiZLiK MALIYETLERININ ANALIZI

Gegitli kalite gelistirme programlari uygulanarak gerek
satiglarin arttirilmasi, dgerekse bu programlar sayesinde bir
kisim tasarruflar sadlanmasi yoluyla firma karlilig§i art-
tirilabilmektedir. Kalite programlari sayesinde saglanan
tasarruflaran "Kalitesizlik Maliyetleri™nden olacadi
agsikardir. Bu ylzden, kalitesizlik maliyetlerinin bilinmesi
ve analiz edilmesi Ynem kazanmaktadir.

Tiketici/Miigteri isteklerinden baslayip, yine miisteride
biten glnimliz toplam kalite anlayigina paralel bir
disliinceyle, temel kalite problemlerinin g¢ok billyilk bir
kisminin firmanin kalite bdlUminiin &tesinde aranmasi gerek-
mektedir. Cinkii kalitenin, sadece kalite bdlumiiniin katkisiyla
dedil, tasarimdan satig sonrasi hizmetlere kadar tiim bdlim-
lerin katilimi ile olustudu bilinmektedir. Bu acgidan
bakildiginda, bir kisim bodlimler kalite maliyetlerinin esas
merkezleri haline gelmektedir. Bunlar mithendislik, satinalma,
imalat, kontrol, satis ve servis bdlimleridir. Bu bdliimlerden
mithendislik, tasarim kalitesi ile ilgili maliyetlerin ve
satinalma, imalat, kontrol bdliimleri de uygunluk kalitesi ile
ilgili maliyetlerin merkezi durumundadir. Satis ve servis ise
kullanim kalitesi ile ilgili maliyetlerin merkezi durumun-
dadir.



10

Kalite maliyetleri yatirim maliyetleri ve faaliyet mali-
yetleri olarak iki sinifa ayrailabilir. Yatairim maliyetleri
laboratuar, &lgme ve kontrol ekipmanlari, bina ve ilgili
tesisata yapilan harcamalarin faiz, amortisman ve firsat
maliyetleridir. Yatirim maliyetleri faaliyet maliyetleri
kadar dikkate defer dedildir. Faaliyet maliyetlerinin kay-
nadi, yukarida kalitesizlik maliyet merkezleri olarak belir-
tilen faaliyet bdlumleridir.

Faaliyet maliyetleri onleme maliyetleri, de§erlendirme
maliyetleri ve basarisizlik veya kusurlu iriin maliyetleri
olarak U¢ sinifa ayrilabilir. Bunlardan basarisizlik maliyet-
leri firma i¢i basarisizlik ve firma disi bagarisizlik mali-
yetleri olarak siniflandirilmaktadir. Bu maliyetler asagida
detayli olarak ag¢iklanacaktair.

Ancak bir kisim analizlerin yapilip tedbirlerin alinmasa
i¢in maliyet kategorilerinin iyi saptanmasi ®nem kazanmak-
tadair.

Kalite Dbilegenlerinin, katile maliyet kategorilerine
atanmasi i¢in gdyle bir soru cevap ydntemi uygulanabilir:??

a)Bu maliyet bir faaliyetteki uygun olmayan bir durumun
dnlenmesi ile mi ilgili? Cevap EVET ise bu maliyet ONLEME
maliyetidir, HAYIR ise ikinci soru sorulur.

b)Bu maliyet, irilinlerin veya hizmetlerin kalite standart-
larinin ve performans gereksinimlerine uygunlu§unun belirlen-
mesi ile mi ilgili? Cevap EVET ise bu maliyet OLCME ve DEGER-
LENDIRME maliyetidir, HAYIR ise {iclinci soru sorulur.

c¢)Bu maliyet uygqun olmayan bir iriin veya hizmetle mi
ilgili? Cevap EVET ise Bu maliyet BASARISIZLIK maliyetidir,
HAYIR ise bu maliyet kalite maliyeti degdildir.

17TSE Egitim Kitaby, a.g k., 5:9/9 Boliim 3
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1.2.1.6nleme Maliyetleri

"Uriin veya hizmetlerin tilketici isteklerine uygun-
suzludunu Onlemek amaci ile 06zel olarak tasarlanmig tum
faaliyetlerin maliyetleridir."® Bunlar belirlenmigs kalite
amaglarina ulasabilmek ve istenmeyen maliyetleri onlemek igin
¢alisan kigilerin Ucretlerini de kapsayan fonksiyon ve faali-
yetlerin maliyetleridir.

Onleme maliyetlerinde alt: ana kategori vardir. Bunlarin
ayrintilari agsadida agiklanmigtair.

énleme Maliyetlerinin Detaylari:

a)Pazarlama/Miisteri/Kullanici maliyetleri: Miisterinin ka-
lite ihtiya¢ ve algilarinin, girket iriin ve hizmetlerinden
elde ettigi tatmini etkileyen faktdrlerin toplanmasi, deJer-
lendirilmesi ve siirdirilmesi amaci ile yliritilen faaliyet
maliyetleridir.

b)Urtn/Hizmet tasarimi geligtirme maliyetleri: Yeni (uriin
veya hizmet gelistirme c¢alismalarinin kalitesinin yd%netimi
i¢in siirdiirilen faaliyetlerin maliyetleridir. Bu maliyetler
normalde planlanmakta ve bitgelenmektedir. Bu yilzden tesbiti
kolaydir.

a)Satinalma maliyetleri: Saticilardan temin edilen
parc¢alarin, malzemelerin veya isleme slire¢glerinin uygunludunu
sa§lamak ve piyasaya sunulan hizmet veya {Uritinin kalitesi
tizerinde tedarikg¢i uygunsuzluunun etkisini enaza indirmek
igin katlanilan maliyetlerdir. Genellikle tedarik¢i teftigle-
ri, satinalma siparigleri teknik veri incelemeleri ve teda-
rik¢i kalite planlamasi bu tiir maliyetlerdir.

d) Operasyonlarin maliyeti: Kalite standartlarini ve
gereksinimlerini kargsilamak i¢in operasyonlarin hazirli§ina
ve  yetene§ini saglamak amaciyla biitiin firetim/hizmet

18TSE Egitim Kitab, a.g k., 5:6/9 B&liim 3
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faaliyetleri ig¢in vyapilan kalite kontrol planlarinin ve
isletme personelinin efitiminin maliyetidir.

e)Kalite ydnetimi maliyetleri: Kalite ydnetim fonksiyonun
kapsamli olarak idaresinde katlanilan maliyetlerdir. Bunlar
yonetimle ilgili maaslar, idari harcamalar, kalite program
planlamasi, kalite performans raporlari, kalite egitimi,
kalite iyilestirme ve kalite denetimleri gibi y®netim mali-
yetleridir.

f)Difer dnleme maliyetleri: Kira, seyahat, telefon, v.b.
gibi kalite sisteminin diger biitiin harcamalaridir.

1.2.2.01¢me ve Dejerlendirme Maliyetleri

Ol¢me ve deferlendirme maliyetleri, {irtin veya hizmetlerin
gereksinmelere uygunludunun belirlenmesi i¢in yapilan &lgme,
yliritme ve denetleme masraflaridir. Burada faaliyetlerde
gbrevli kisilerin Ucretleri bu maliyetlere dahildir. Ancak
yeniden isleme sonucu yapilan yeniden muayene ve deneyleri
kapsamaz.

6lgme ve Defjerlendirme Maliyetlerinin Detaylari:

a)Satinalma dederlendirme maliyetleri: Girdi muayeneleri
ve testleri, odl¢lm ekipmani, tedarik¢i {liriinlerininin nitelik-
lendirilmesi, kaynak muayenesi ve kontrol programlaradir.

b) Operasyonlarin dederlendirme maliyetleri: Operasyon
planinda tiretimden baslayip dafitima kadar tiriin veya hizmetin
kabul edilebilirligini sadlamak igin gereken muayeneler,
testler ve denetimler dolayisiyla katlanilan maliyetlerdir.

e¢)D1is dederlendirme maliyetleri: Piyasa hazirlama ve
rtinin migterinin eline geg¢meden Onceki kontrollari igin
herhangi bir zamanda karsilasilan maliyetlérdir. Yeni ({rin
veya hizmetlerin saha (piyasa) tecrilbesi gerektidi zaman bu
maliyet ortaya ¢ikar.

d)Muayene ve test verilerinin teftisi,
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e)Muhtelif kalite dederlendirmeleri: Uretim siirecine ka-
bul edilebilir destedin sirekli oclarak verilebilmesi ig¢in
destekleyici bdlgelerdeki kalite denetimlerinin maliyetidir.

1.2.3.Firma I¢i Bagarisizlik Maliyetleri

Firma i¢i basgarisizlik maliyetleri kurulus igerisindeki
mithendislik, imalat ve kaliteden meydana gelen problemlerden
kaynaklanan veya Uretim sirasindaki benzeri hatalardan mey-
dana gelen bilitlin kayiplardir. Bunlara misterilerinin gerek-
sinimlerine uygun olmayan {Uriin veya hizmetlerin tashih)
diizeltme ve iyilestirme g¢aligmalarinin, spesifikasyonlara
uygun olmayan satinalinmis malzemelerin maliyetleri dahildir.
Hatali liretim nedeni ile, bosa harcanmis malzeme ve igg¢ilik
giderleri de bu sinifa dahildir.

Firma igi Bagarisizlik Maliyetlerinin Detaylari:

a)Urtin/Hizmet tasarimi basarisizlik maliyetleri: Tasarim
diizeltme faaliyetleri, tasarim dedigikliklerinin sebep oldudu
tashih, tasarim dedisiklerinin sebep oldugu hurda v.b. mali-
yetleridir.

b) Satinalma bagarisizlaik maliyetleri: Satinalinmisg
pargalarin rededilmeleri sonucu karsilagsilan maliyetlerdir.
Bunlar, satinalinan red malzemelerini elden ¢ikarma maliyet-
leri, satinalinmis malzemelerin yenilenme maliyetleri, te-
darik diizeltme faaliyet maliyetleri, tedarik redlerinin
tashihi, kontrol edilemeyen malzeme kayiplari geklindedir.

¢) Operasyonlarin bagarisizlik maliyetleri: Operasyon
slireci esnasinda bulunmus kusurlu {irin veya hizmetle iligkili
maliyetlerdir. Bunlar, malzeme inceleme ve lyilestirme mali-
yetleri, operasyon tashih ve tamir maliyetleri, yeniden mua-
yene/yeniden test maliyetleri, ekstra operasyonlar, operas-
yonlarin hurda maliyetleri, sinifi indirilmig nihai Urtin veya
hizmet, firma i¢i basarisaizlik igg¢ilik kayiplari seklinde
siniflandirilar.
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1.2.4.Firma Diga Bagarasizlik Maliyetleri

Urtln veya hizmetin misteriye dagitimindan sonra kusur
veya kusur siphesi nedeni ile maruz kalinan bitin maliyetler-“
dir. Bu maliyetler #irin veya hizmetin misteri gereksinim-
lerini karsilamadigi i¢in olusurlar.

Firma Diga Basarisizlik Maliyetlerinin Detaylari:

a) Sikayet arastirmalari,

b) Iade edilmis mallar,
a)Dilzeltme maliyetleri,

d) Garanti taleplari,

e) Taahhiit maliyetleri,
£f)Cezalar,
f)Misteri/kullanici itibara,
g) Kaybedilmis satislar.

1.3.KALITE EKONOMISI ve KALITE-RAZANG ILigKisi

"Kalite Ekonomisi™ kavrami Kkalite-kazan¢ iliskisini or-
taya koymasi bakimindan onemlidir. Kalite, sgirket ekonomi-
sini iki ydnde etkilemektedir. Birincisi, (sartnameye uygun-
luk saglandigi igin) kalite maliyetleri azaltayor. Ikincisi,
(kullanima uygunluk sadlandigi ig¢in) kalite kazanci art-
tiriyor. Yani kalite girket ekonomisini, ayni anda iki
yonde, olumlu olarak etkilemektedir.

Sirketlerde basarisizlik maliyetleri kalite maliyetleri
arasinda en ylksek oranli maliyetlerdir ve girketleri olumsuz
ydnde etkilerler. Maliyetler izerindeki olumlu etki, &nleme
maliyetlerinin arttirilmasiyla basarisizlik maliyetlerinin
(dolayisiyla tim kalite maliyetinin) bililyilk oranda diigirilebi-
lece§i esasindan kaynaklanmaktadir. Sdyleki, Onleme mali-
yetleri ile basarisizlik (firma i¢i ve firma disi) ve B¢lme-
dederlendirme maliyetleri arasinda ters oranti vardir. Yani
tnleme maliyetleri yilikselirken, basgarisizlik ve dlgme-deJer-—
lendirme maliyetleri diismektedir. Bu Sekil 1.2.'de acikga
gdriilmektedir.
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OLCME VE DEGERLENDIRME MAL.

Uygmmzﬁgkhmm

Sekil 1.2. Uygunluk Kalitesi

Onleme maliyetleri edrisi ile bagarisizlik maliyetleri ve
bl¢me ve deferlendirme maliyetleri edrilerinin kesistigi
nokta minimum maliyetin oldu§u noktadir. Iste "kalite ekono-
misi"nden kasit budur.

"Kalite maliyetlerini analiz edecek olursak, kurulus
cirosunun $%10-%20'si kalite ile ilgilidir. Tum kalite mali-
yetleri igerisinde, o¢nleme maliyetleri %0.5-15, 6lgme ve
deferlendirme maliyetleri %10-50, bagarisizlik maliyetleri
ise %50-90 arasindadir. Cegitli onleme ydntemleriyle, Onleme
maliyetlerinin artmasina radmen, deferlendirme ve oOzellikle
bagarisizlik maliyetleri bilyilk oranda azalmakta, bu da ka-
lite maliyetleri toplamini %25'ler seviyesinde azaltmaktadir.
Kalite maliyetindeki tasarruf do§rudan kazanca 1ilave
edildiginden karlilik ag¢isindan dnemi artmaktadir."?

Yukaridaki ifadede gegen oranlar, ¢ok kesin rakamlar ol-
masa da, genelde dogrudur. Bu ifade sgekilsel olarak Sekil
1.3.%de gbsterilmektedir.

1¥9Cunbul0., Ozenci, B.T., a.gk., s:15-16
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Sekil 1.3. Kalite Ekonomisi Ile Sa§lanan Tasarruf*

1.4.RALITE DERECESi

"Derece, kullanim amaci ayni olan, de§isgik ihtiyaclara
cevap veren {irln veya hizmetlerin, kapsadidir o6zelliklerin
sira veya siniflamalarinin gdstergesidir. ™20

Urtin veya hizmet derecesini gdsteren sartlar bastan plan-
lanacagdi gibi (5 yildizli otel), Uretim sonucunda gergeklegen
farkliligi da yansitir (l.sinif, 2.sinif gibi). Burada kalite
agisindan onemli olan husus, sinifi dilsik olan Urlin veya
hizmetin fiyati da dislik olacadaidair.

Urtin veya hizmet derecesi bagtan planlaniyorsa bu bir
tercihtir, fakat iretim sonucunda gergeklegsen farkliliktan
zorunlu olarak kaynaklaniyorsa, bu kalite agisindan bir kayip
ve maliyettir.

Siniflandirma vyapilirken miisteri ihtiyaglarai dikkate
alinmalidir. $8yle ki; yliksek dereceye sahip olan herhangi
bir madde, ihtiyag¢lari tatmin ag¢isindan yetersiz kalitede
olabilecedi gibi, bunun tam tersi de miimkiindir, mesela liiks

* Sekil'in giziminde yararlamian kaynak: Cunbul, O., Ozenci,B.T., agk., s:16
2078 1SO 9005, a gk, 5:3
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bir otelde kot servis gibi veya kiiglik bir misafirhanede
miikemmel servis gibi.

1.5.KALITE HALRASI

"Herhangi bir iriin veya hizmet kalitesini etkileyen ihti-
yag¢larin belirlenmesinden, belirlenen ihtiyag¢larin yerine
getirilip getirilmedidinin arastirilmasina kadar olan asama-
lari kapsayan, birbirine bagimli faaliyetlerle ilgili bir
kavram modelidir."2

Bir iritiniin tretilmesi fikrinin do§usundan pazar arastir-
masl, tasarim, imalat, satig ve servis hizmetleri gibi bir-
birine bagli asgsamalardan geger ve bunlar siirekli bir doéngi
olusturacak sekildedir. Kalite halkasinin vurguladidi husus,
kalite halkasi zerindeki her bir fonksiyonun kalitenin
olusmasinda belirli derecede katkisinin olacagidir.

Bu durum asagidaki sekilde daha agik olarak godrillebil-

mektedir.
Pazarlama ve Tasan/Sartname Mithendisligi
pazar araghrmast ve Giriin geligtirme
Satinalma
Kullammdan sonra
elden gkarma Proses planiama
ve geligtirme
Teknik yardm
ve bakim Uretim
Muayene, deney
Tesis ve {sletme ve inceleme
Satiy ve dagattm Ambalajlama ve depolama

Sekil (1.4) Kalite Halkasai*

21TS-ISO 9005, a.g k., 5:3
* Sekil TS-ISO 9004'den ahnmmstir.
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1.6.KALITE KONTROL
"Kalite Kontrol, kalite isteklerini saglamak ig¢in kul-
lanilan uygulama teknikleri ve faaliyetleridir,"2

Kalite kontrol, klasik &l¢me ve muayene ile karaigtairil-
mamalidir. Ol¢me ve muayene, sadece uygunsuzluklarin tesbiti
i¢in gereklidir. Oysa, kalite kontrolin temel hedefi;

a)Uygunsuzluklarin tekrarini ve yeni sorunlarin ¢ikmasini
énlemek ve

b)Gozetimdir, yani "iiretim kontrolu"dur.

Kalite kontrol, ekonomik etkinlidin saglanabilmesi
amaciyla, kalite halkasinin ¢egitli asamalarindaki iglemlerin
gdzlenebilmesini sadlar. Ayrica uygun olmayan sonug¢lari or-
taya ¢ikaran sebeplerin ortadan kaldirilabilmesini amag¢layan
igslemleri ve uygulama tekniklerini kapsar.

Etkili bir kalite kontrol uygulamasi sonucunda
ger¢ceklesmesi istenen alt amaglar asagida siralanmistar.

Kalite Kontrol'iin Alt Amaglari: ()

a)Uriin kalite dlizeyinin yiikselmesi,

b) lrlin dizayninin geligmesi,

o)firma maliyetlerinde azalma,

d) 1skarta, igg¢ilik ve malzeme kayiplarinda azalma,
@) iretim hattindaki darbogazlarin giderilmesi,
f)personel moralinin ylikselmesi,

g) tiketicinin parasinin karsiligini aldidini gdrerek mem-
nun olmasi,

h) ilke ekonomisine olumlu katkilar,
i)igletmenin prestijinin artmasa,

j)isgi-igveren iligkilerinde diizelme.

2TSIS0 9005,agk,8:5
8K obu,B.Uretim Yénetimi, {.0. isletme Faldiltesi, 1977
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Biitiln bu gergeklegmesi istenen amag¢larin ®nem sirasi fir-
madan firmaya farkliliklar gdsterebilmektedir.”

1.6.1.Kontrol'un Agiklanmasi

Kalite Kontrol'un iki dayanadi; kalite ve kontroldur. Ka-
litenin ag¢iklamasi yukarida yapilmaya ¢aligsilmisti. Kalite
kontrolun ikinci dayanadi olan "kontrol®™, y®netimde kontrol
veya kalite kontrol deyimi igerisinde, klasik muayene esasli
kontrolun diginda, sitireklilidi olan ve geligmeyi hedef alan
bir yapiya sahiptir.

Deming tarafindan 4 agamali ve siirekliligi olan bir siireg
olarak tanimlanan kalite kontrol do¢nglistiniin safhalari Planla-
mak, Yapmak, Kontrol Etmek ve Harekete Gegmek'tir. Kisaca
"Deming Donglisti®™, PDCA (Plan-Do-Check-Act) veya "Kontrol
Cemberi™ olarak anilmaktadir. Bu dbéngll Sekil 1.5.'de gdster-
ilmistir.

Harekete geg
Yapilmas
gerekeni yap
Uygulamanm
sonuglanm
denetle
Denetle

Sekil 1.5. Kontrol Cemberi®

Kontrol c¢emberinin bu safhalari kisaca asadida agiklan-—
mistir.®

&&Mmdmﬁgawrthmmx,Cmmm(hmhkﬂhmhbeMnm.Nmum&meyOQmm&mmy
Tokyo, 1982, 5:58
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a)Planlama: Kontrol faaliyetinin baslangi¢ noktasi plan-
lamadir. "Planlama Neyin, Nasil, Ne zaman yapilacaina karar
verme eylemidir."

Planlama'nin Agamalari:

1.Ama¢ ve Hedeflerin Belirlenmesi: Oncelikle her adimda
.ulasilmasi istenen hedefin belirlenmesi gerekir. Bu bakimdan
ilk asamada hangi kalite standardinin gerceklenecedi tanim-
lanmalidar. Hedeflerin anlamli ve somut ifadelerle verilmesi
dnemlidir. Mesela "hatalarin %10 azaltilmasi®™ gibi.

“ 2.Hedeflere Ulasmada Kullanilacak Yontemlerin Belirlen-
mesi: Kontrol ddngisiinin planlama safhasini tamamlamak ig¢in,
ilk agamada belirlenen hedefe "Nasil"™ ulagilacafinin da
tanimlanmasi gerekir. Ydntem belirlendi§i zaman, bunun anla-
gilir sekilde ifade edilmesi ve yazili bir hale donligtiiriil-
mesi faydali olacakdir.

b)Yapma: Bu safhanin iki adimi, once egitim vermek ve
sonra igi uygulamaktir.

Yapma'nin Agamalari:

1.E§itim Vermek: Her ybdneticinin astlarini efitme ve
gelismelerine imkan tanima sorumluludu vardir. Kalite hedef-
lerini gergeklegtirecek ve yontemleri uygulayacak olan
¢aliganlarin bu konuda e§itilmesi gerekir.

2.1s5i Uygulamak: Hedef belirleme, ydntemleri tanimlama ve
gerekli egitimin verilmesinden sonra, eder bu faaliyetler
istenen gekilde yapilmig ise, ~uygulama safhasinda herhangi
bir sorun gikmasi, hemen hemen sz konusu olmayacaktir. Ancak
uygulamada basarili sonu¢lar elde etmek ig¢in, ¢alisanlaran
igi yapmada istekli ve gdnillii olmalari ¢ok dnemlidir.

c)Kontrol EBtme: Yapilan is kontrol edilmelidir. ldeal
olarak, planlar iyi yapilmigsa, ¢aliganlara yeterli egitim
verilmis ve gdniillll ig yapmasi i¢in motive edilmig ise, igler

%UYenersoy,G., Toplam Kalite ve ISO 9000 Uygulamalan, agk., s:28
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denetimsiz yflirimelidir. Ancak, en azindan, olaganlisti veya
istinai durumlar meydana geldidinde bunun tesbit edilip
gerekli midahalenin yapilabilmesi i¢in denetim gereklidir.

d) Harekete Gegme: Bu safha, diizeltici faaliyet hareke-
tinin yapilmasi anlamina gelmektedir. Kontrol esnasinda or-
taya ¢ikarilan uygunsuzluklarin giderilmesi 1i¢in harekete
gegmeli ve tekrar ortaya ¢ikmasini Onleyecek tedbirleri al-
malidir. Bu tedbirler ig¢in, vyeniden planlama safhasina
donilerek dénglt devam ettirilmelidir.

- 1.7.KALITE POLIiTikRASI

"Kalite politikasi, bir kurulusta, iist yonetim tarafindan
resmi olarak belirlenen kalite ama¢ ve ydnitidur."®

Kalite politikasi, {ist ydnetim tarafindan kabul edilen
genel politikanin bir pargasidir ve difder firma politikalari
ile uyum iginde olmalidir. Kalite politikasi, ayni =zamanda
list ydnetimin kalite diizeyi olgusuna resmi bakig agisini
gostermektedir.

1.8.KALITE YONRTIME

"Kalite yonetimi, genel ydnetim fonksiyonunun kalite
politikasini tesbit eden ve uygulayan kismidir."? Yani ka-
lite politikasinin saptanmasi ve uygulanmasi ig¢in ®drgitlenme
ve gdrevlendirmedir. Kurulugun biitiin {yelerinin kalite
ydnetimine katilima, dzellikle kalite hedeflerinin
gergeklegtirilmesi ag¢isindan gereklidir.

Kalite yodnetimi; stratejik planlama, kaynaklarin tahsisi
ve kalite planlamasi, igletilmesi ve dederlendirilmesi gibi
kalite i¢in yapilan dider sistematik faaliyetleri kapsar.?’

23TS-1SO 9005, a.g k., s:4

AT



1.9.KALITE sisTeMi

"Kalite sistemi, kalite y®netiminin uygulanmasi ig¢in
gerekli olan kurulus vyapisi, sorumluluklar, prosediirler,
islemler ve kaynaklardir."? '

Kisacasi, kalitenin gerektirdigi y®netsel ve Orglitsel
yapilanmadir. Kalite sisteminin vyapisi, kalite glivencesi
standartlari, prosediirler ve formlar, is talimatlari gibi
dokiimantasyondan olugur. Ayni sekilde sorumluluklar, yetkiler
ve iligkilerin belirtildigi bir organizasyon yapisini igerir.
‘Ayrica yonetimin temsili, y®netimin gbzden gegirmesi ve
—i)rogramll i¢ ve dig tetkikler kalite sistemi yapisi igeri-
sinde yer alan unsurlardir. Kalite sistemi, kalite hedefleri
dogrultusundaki ihtiyag¢lari en genis gekilde kargilamalidar.

1.10.KALITENIN TETKIKI

"Kalite tetkiki, kalite ile 1ilgili faaliyetlerin ve
sonuglarinin, planlanan diizenlemelere uyup uymadiginin, bu
duzenlemelerin etkili olarak uygulanip uygulanmadiginin ve
amaca ulasmak i¢in uygun olup olmadidinin sistematik ve
tarafsiz olarak incelenmesidir."®

Kalitenin tetkiki, ig¢ tetkik ve dig tetkik olarak iki
gekilde vyapilmaktadir. 1I¢ tetkik, firma y®netiminin firma
bdllimlerini kalite ile ilgili olarak denetlemesidir.

Denetleme konusu kalite sistemi, prosesler, {iriinler veya
hizmetler olabilir.

Dig tetkik ise, bu igi bir miisterinin, misterinin bir
temsilcisinin veya belgelendirme amaci tagiyan tetkik¢i bir
kurulugun yapmasidir. I¢ tetkikin amaci, firmanin dis tetkike
hazir olup olmadidinin kontroludur.

28TS-ISO 9005, 8.k, 8:5
29TS-ISO 9005, a.g k., 5:5



1.11.MUAYENE

"Bir irln veya hizmetin bir veya birden fazla &zellidinin
bl¢me, deney ve mastarlama gibi iglemlere tabi tutularak,
sonug¢larinin belirlenen gartlara uygunlu§unun kiyaslan-
masidir. "30

Muayenenin sekli (riiniin %zellidine, sikligar ise iiretim
tipine ve miktarina gbdre de§igebilir. Mesela, parti tipi
iretimde hi¢ bir zaman %100 muayeneye gidilmez, &rnekleme
yoluyla muayene yapilair.

Muayenenin kalite kontrolu sanilmasi genelde kargilasilan
bir durumdur, oysa, muayene kalite kontrolun ¢ok onemli bir
faaliyeti olmakla beraber sadece bir y3niintt teskil eder.

30TS-I1SO 9005, ag k., 5:7



BOLUM 2
TOPLAM KALITE KONTROL
2.1.TOPLAM KALITE KONTROL'UN ACIKLANMASI

Her ydYnetim kavraminda oldudu gibi, Toplam Kalite Kontrol
(TKK) ig¢in de de§igik yorumlar yapilabilir ve farkli uygula-
malara rastlanabilir.

Dr.Armand V. Feigenbaum, toplam kalite kontrolu, "bir or-
ganizasyondaki pazarlama, mithendislik, liretim ve servis gibi
‘de§isik gruplarin kalite gelisgstirme, kaliteyl koruma ve
iyilestirme g¢abalarini, tam misteri tatminini de g%z oniinde
tutarak tiretim ve hizmeti en ekonomik diizeyde gergeklegtire-
bilmek ig¢in birlegtiren etkili bir sistemdir" geklinde tanim-
lamistar.

Burada, Toplam Kalite Kontrol deyimindeki "Kalite" ke-
limesi genel anlamiyla her halilkarda "en iyi" de§ildir. Bunun
manasl "belirli migteri ihtiya¢lari ig¢in en iyisi"dir. Bu
ihtiyag¢lar, Uriniin gergcek kullanim amacini kargilamasi ve
satig fiyatadar.

"Kontrol™ kelimesi ise, bir ybnétim geredidir ve su dort
iglevi ile bir ydnetim araci olur; kalite standartlari kurma,
bu standartlara uygun bilgi akigsi sadlama, standartlar
agildi§i zaman harekete gegme, gelistirme ig¢in standartlarda
planlama yapma.

Muayene isleminin kalite kontrolu sanilmasi genellikle
karsilasilan bir yanilgidir. Oysa muayene kalite kontrol
fonksiyonunun ®nemli bir faaliyeti olmakla beraber sadece bir
bslimiinil olusturur.

Yukaridaki tanimda gorildudtt gibi, toplam kalite kont-
roldeki "Toplam" kelimesinin vurgulamak istedidi sey,
tasarimdan servise kadar bir firmadaki bitin bdlimlerin ka-
lite kontroluna katilaminin gerekliligidir. Bu da kalitenin
herkesin sorumlulugunda .olmasi demektir. Oysa herkesin



sorumluluunda olan bir gey, ayni zamanda hi¢ kimsenin
sorumlulugunda demektir. Bu ylizden, Dr.Feigenbaum, toplam
kalite kontrolu ayri bir yonetim sorumlulufu olarak
organizasyona eklemigtir.

Dr.Kaoru Ishikawa'ya gdre, "Toplam Kalite Kontrol,
sirketin btitin btliimlerindeki her bir g¢aliganin kalite
kontrolu dJrenmesi, uygulamasi ve ¢alismalara katilmasi de-
mektir. Genel <olarak toplam kalite kontrol, yénetim
kontrolunun kendisi demektir."3!

- Ishikawa, bu tanimda da agikg¢a godrildugl gibi, toplam ka-
lite kontrolu ayni zamanda "Firma Capinda Kalite Kontrol"
olarak da adlandirmigtair. Cinkil, kalite kontrol faali-
yetlerine her bolim katildidr gibi, her bolimdeki biitlin
¢alisanlar da katilmalidir. Hatta bunlara yan sanayi kuru-
luslari, dafitim sistemleri ve ortak firmalar da dahil edil-
mektedir. Bltln bu katilimi saflayacak olan unsur editimdir.

Ishikawa'ya gbdre, "Kalite'nin kontrolu esas olmakla
birlikte, ayni zamanda maliyet kontrolu (kar kontrolu ve
fiyat kontrolu), miktar kontrolu (Uretim miktari, satis mik-
tari, stok miktari) ve teslim tarihi kontrolu da geligtiril-
meye galigsilmalidir. Bu Biitlinlegik Kalite Kontrol'u olustura-
caktir, "3

Japonya'daki toplam kalite kontrol ile Bati'da uygulanan
toplam kalite kontrol tam olarak ayni dedildir. Bu farklilik
ybnetim anlayigindan kaynaklanmaktadir. Bati inanisina gdre,
insan dofustan kbdtll efilimlidir ve siirekli kontrol edil-
melidir. Bu, firma organizasyonuna, bafimsiz olarak g¢alisan
ve daha fazla yetkiye sahip olan, kalite kontrol fonksiyonun
eklenmesiyle kendini gdstermektedir. Do§u inaniginda ise,
insan dofugtan iyidir ve editimle kendi kendini kontrol ede-
bilir. Bu ylizden Japon kalite kontrol anlayiginda bagimsiz

- 3lshikawa K., a.g k., 5:88-89
321ghikawa K., a.g k., 5:89-90
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bir fonksiyon olarak kalite kontrol boéltmik yoktur, kalite

herkesin sorumlulugu ve gdrevidir.
2.2.KALITE KONTROLUNUN GELigimi

Bilimsel Kalite Kontrol olarak nitelendirilen, 1Ilstatis-
tiksel Kalite Kontrolu (IKK) ilk kez Bell Laboratuarlarinda
ve 1930'larda Dr.W.A.Shewhart tarafindan baglatildi. Daha
sonra IKK yontemleri basta ABD ve 1Ingiltere olmak {zere
birgok endlstrilesmig Ulkede kullanilmaya ve yayilmaya
baslandi. Ozellikle II.Dlinya Savasi sirasinda, ABD Savunma
Bakanlidi'nin tedarikte IKK'nu kullanmasi, IKK'nun ABD
endiistrisinde siiratle yayilmasina sebep oldu. Cinkti o yil-
larda Silahli Kuvvetler ABD endilstrisinin en bilyiik milgterisi
durumundaydi. Bu yillarda ABD'de savunma sanayiinde Z.I.
Standarlarinin ve Ingiliz Standartlarinin kabulti bu ililkedeki
iKK uygulamalarina gi¢ verdi. Ote yandan, ABD'de Amerikan
Istatistik Kalite Kontrol Birliginin kurulmasi (ASQC),
IKK'nun kurumsallasmasini sadladi.

Onceleri iriin kalitesinin kontroluna ag§irlik veren IKK,
2.Dlinya Savagsi sonrasi "Slire¢ Kontrolu™ yoniinde gelismeye
bagladi. Bu ddnemde W.Edwards Deming ile J.M.Juran c¢alismala-
riyla bilylk isim yaptilar ve japonya'daki gelismelere bilylik
katkida bulundular.

2.2.1. Deming'in Kalite Yaklagama

Deming l1KK'na "Deming Dongiisii™ tanimini yaparak kalitede
stireklilik prensibini yerlegtirdi. Deming Do®nglisi daha once
Bélim 1'de Sekil 1.5.'de ag¢iklanmista.

Deming, kalite olayini kantitatif tekniklerin Kalite
Kontrolu'na uygulanmasindan ziyade, daha ¢ok bir Yonetim
Sistemi olarak algilanmasi gerektigi tizerinde durmus ve
gbriiglerini asafidaki sekilde dzetlemigtir.
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Deming'in Kalite Yénetim Sistemi Diigincesi: (33)

a) Rekabet edebilmek ve ig hayatinda kalabiimek igin Urin
ve hizmetlerin stirekli olarak geligtirilmesi gerekir.

b)Yeni bir ekonomik asirdayiz. Bati ydnetimi meydan oku-
mak igin uyandirilmali, sorumluluklarini SFrenmeli,
defisim slirecine lider olmalidir. Bu yeni felsefeyi benimse-
melidir.

a)Kalite temininde muayeneye olan bagimlilik azaltilmali,
bu amag¢la da kalite #irlinin Uretildigi ilk noktada sadlanmali-
dir.

d) Isletmenin dederlendirilmesinde sadece "fiyat" esasina
dayanan calismalara son verilmeli, maliyetin en az yapilmasi-
na yodnelinmeli. Tek bir satici firmayla uzun donemli ve
glivene dayanan satin alma iliskileri kurmaya ydnelinmeli.

@)Verimlilik ve kalitenin ylikseltilmesi i¢in liretim, hiz-
met sistemi siirekli olarak gelistirilmeli ve maliyetler bu
yolla azaltilmalidar.

fYGalisanlarin ig iginde efitimine ®nem verilmelidir.

g) Yénetim kadrolarinin farmasyonu gelistirilmeli, lider-
1i§i dgrenmeleri saflanmalidair.

h)Su¢layicar tutumlar ortadan kaldirmalidir. Korku ol-
madi§i zaman herkes firma ig¢in ve etkili olarak c¢alisar.

i) Departmanlar arasindaki engeller kaldirilmali, Arastir-
ma, Tasaram, Satis, Uretim bir ekip gibi c¢alismali ve firetim
problemini ve ¢dzim yollarini birlikte diiginmelidir.

j)is giicinden sifir hata isteyen sloganlar ve bu c¢esit
miktara dayali hedefler uzak tutulmali. Bu ¢egit sdzler
dostane olmayan iligkiler geligtirir ve netice diigiik kalite
ve verimliliktir.

1.1s standartlari, atdlyeden uzak tutulmalidar.

2.Amaglarla ydnetim elimine edilmelidir. (Amaclar ve
standarlar sfirekli dedismelidir.)

33Yenersoy,G.,agk., 5:14



k)Iscinin ve yodneticilerin isinden gurur duymasini 8n-

leyen engeller kaldirilmalidir.

l)Kendini Geligtirme E§itim programlari yapilmali ve
siirekli olmalidair.

m)Bir defigime ulasmak i¢in sgirketteki herkesin grup
halinde ¢aligmasi sadlanmalidir.

2.2.2. Juran'ain Kaliteye Yaklagima

Juran daha ¢ok topyekiin kalite uygulamasi Uzerinde dur-
‘mugstur. Goriigleri agadidaki gekilde dzetlenmektedir.

Juran'ain Topyekiin Kalite Uygulamasi Esaslari: (%)
a)Kalite; yobnetim tarafinda baglatilan bir proje olmali-
dir.
b)Ust ydnetimden baslayarak kalite e§itimi yapilmalidar.
oc)Kalite firmanin tim fonksiyonlaraini ilgilendirir.
d)Kalite projeleri herkesin yardimi ile yiriitilmelidir.
@)Y1llik kalite gelistirme planlari yapilmali ve bu pro-
jeler adim adim uygulanmalidir.
f)Projeleri yiurtitilmesi sirasinda iki temel safha; tesghis
ve garelerin bulunmasaidir. .
g)Kalite projelerinin basariya ulasmasi ise:
1.lhtiyacin kanitlanmasina,
2.Ust ydnetimin inanmasina ve katilmasina,
3.Projelerin iyi se¢ilmesine,
4.Yonetim ve teshis olanaklarina,
5.Y6netim ve teshis olanaklarinin drglitlenme-
sine ve bilgilerdeki agikliga,
6.0rtaya konan sonu¢larin agiklidina,
7.Defisikliklere karsi olusan diren¢ karsisinda
agiklik politikasinin uygulanmasina,
8.Seviyesi yilikseltilen Kontrol'a baglidir.

2.2.3. A.V. Feigenbaum'un TKK Caligmalari

1950'1i wyillarda General Electric firmasinda kalite
ydneticisi olarak g¢aligsan Feigenbaum, ¢alismalarini ve

3Yenersoy,G., agk, s:14-15
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goriigslerini ilk kez 1957'de "Industrial Quality Control”™
dergisinde bir makalesinde ag¢ikladi. 1961 yilinda bir ki-
tabini da Toplam Kalite Kontrol (Total Quality Control) ada
ile yayinlamistar.

Dr.Feigenbaum bu kitabinda TKK tanimini; "Bir organizas-
yonda de§isik gruplarin kalite geligtirme, kaliteyi koruma ve
iyilestirme ¢abalarini, migteri tatminini de g®dz onlinde
tutarak tiretim ve hizmeti en ekonomik dilzeyde gergeklegtire-
bilmek i¢in birlegtiren etkili bkir sistemdir™ seklinde ver-
migtir.3s

— -

Dr.Feigenbaum'un TKK Gériiginin Esaslari: (%)

a) TKK, kalitenin teknolojik, ekonomik ve insan boyutla-
rinda Yzellikler tasididi 1i¢in, stratejik bir ydnetim
segenegidir.

b) TKK firma ig¢inde adeta bir hayalet kurum gibidir.

c)Kaliteye hakim olmak hammaddelere, proses ve mamille
hakim olmak demektir.

d)Kaliteye hakim olmak ig¢in, maliyetlerin bilinmesi gere-
kir ve idari ve teknik hususlari kapsayanhbir kalite sistemi
kurulmalidair.

e)Kalite topyekin biitlin fonksiyonlarin sorumlulugundadir,
herkesin sorumluluunda olan bir konuya hi¢ kimsenin sahip
Glkmamasi gibi bir tehlikenin online gegmek ig¢in tirtin kalite-
si, kalite kontroldan sorumlu bir fonksiyon ile desteklenmesi
gerekir gseklinde dzetlenebilir.

2.2.4. Ishikawa ve Kalite Cemberleri Galigmalari

Japonya'daki kalite gelisgstirme galismalarina bliyltk oranda
katki saglamigs olan Ishikawa, ilk Kalite Cemberi c¢alisma-
larini baglatan kigidir. Deming ve Juran'nin talebesi olarak
yetismigtir. Ayrica Japonya'da, Firma Capinda Kalite Kontrol
(FCKK) kavramina sahip ¢lkarak, Juran, Deming ve
Feigenbaum'un kalite yd%netimi goriislerini Japon gdrosil iginde

35Feigenbaum,A V., Total Quality Conirol, New York, 1961, s:1
36Yenersoy,G., Toplam Kalite Yonetimi ve ISO 9000 Uygulamalan, a.gk., s:15
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biitinlestirmistir. Ishikawa vyaklasiminin en karekteristik
6zellidi, temel hedefin misterinin tim ihtiyaglarina cevap
vermeye ydnelik olmasidir. Toplam Kalite Kontrolu ve onun bir
pargasi olarak kurulan Kalite QCemberleri'ni bir formasyon
geligtirme sistemi olarak takdim etmigtir.

Kalite Cemberleri, ilk olarak JUSE'nin (Japon Bilim
Adamlari ve Mihendisler Birligi) ¢alismalariyla 1962
gikarilan Ustabasilar I¢in Kalite Kontrol isimli dergide
anildi. Kalite ¢emberlerinin dodugu, igsgilere tam bir editim
vermeden kalite giivenligini yerlestirmenin miimkiin olmadigina

‘dayanair.

2.2.5. P.B. Crosby'nin Kalite Givenli§i Caligmalari

Crosby 1974'de ABD'de 1ilk Kalite Cemberlerini kuran
kigidir. Bu uygulamayi ITT firmasinda ¢aligsirken gergekles-
tirmigtir. Crosby kalite gelistirmenin 14 safhada gergekle-
secedini ifade etmektedir.

Crosby'nin Kalite Geligtirme Agamalari: (%)

a)Yonetimin katilmasi,

b)Kalitenin gelistirilmesi i¢in ¢alisma gruplarinin ku-
rulmasi,

a)Bolge bolge kalitenin 8lgilmesi,

d)Kalite maliyetinin gelistirilmesi,

ae)Kaliteye karsi duyarliligin artirilmasa,

f)Dizeltici eylemlerin uygulamaya konulmasa,

g)Sifir hatayi sa§layacak programlarin hazirlanmasi,

h)Ulasilacak hedeflerin tesbit edilmesi,

i)Hata nedenlerinin ortadan kaldirilmasai,

j3)1yi kalite sonug¢larinin tanitilmasi,

k)Kalite ¢gemberlerinin uygulamaya konulmasi ve

l)Birinci safhaya donlilerek siireklili§in sa§lanmasi.

37Yenersoy,G., Toplam Kalite Yonetimi ve ISO 9000 Uygulamalan, agk., s:18
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2.3.TOPLAM KALITE KONTROL'UN GERCEKLESTIRMES}

Bir sistemin uygulamaya ge¢irilmesinde basgarili sonug
elde etmenin temel kosgulu, adim adim ve bir plan g¢ergevesi
i¢cinde hareket etmektir.

A.V.Feigenbaum'a gbre, bir firmada TKK uygulamak ig¢in,
iretim ve servis proseslerinin &nemli btitlin agamalarinda,
irin kalitesine etki eden faktérler lizerinde etkili kontrol
gerekir. Bu kontroller %kalite kontrol isleri"™ olarak ad-
landirilabilir ve dort grupta siniflandirilar.

Kalite Kontrol Igleri: (%)
a)Yeni Tasarim Kontrolu,
b)Giren Malzeme Kontrolu,
o) Uriin Kontrolu,

d) Ozel Proses Calismalaridar.

2.3.1.Yeni Tasarim Kontrolu

Yeni Tasaraim Kontrolil, iriiniin normal {iretimine baslamadan
dnce muhtemel kotil kalite kaynaklarinin belirlenmesi ve
elimine edilmesini de igeren, Urintn istenilen glivenilirlik
kalitesi, emniyet kalitesi, performans kalitesi ve fiyat
kalitesi standartlarinin kurulmasini sadlar. Yeni Tasarim
Kontrolu, ayni zamanda, #retim imkanlarini gdz ®niinde bulun-
durarak, Uretim sirasinda ortaya ¢ikabilecek kalite kontrol
sorunlarini ortadan kaldiracak veya azaltacak onlemlerin
alinmasi asamasidir.

Bu agamada yer alan bncelikli faaliyet tlketici ve pazar
arastirmasi sonuglarinin dederlendirilerek, nasil bir drin
istendiginin tesbit edilmesidir. Dider ©onemli faaliyet,
mamiliin fonksiyonel analizinin yapilarak kalite spesifikas-
yonlarlnln'51n1fland1rllma31 ve firtin kalite seviyesinin tes-
bit edilmesidir. Ayrica proses ve tezgah olanaklarinin tesbit
edilmesi; o6rnek mamill iretimi; performans, dayaniklilik ve

38Feigenbaum,A.V., a.gk., 5:437-438



glivenilirlik testlerinin yapilmasi ve tamir-bakim gereksinim-
leri ile ilgili standartlarin tesbiti bu asamada yapilmasi
gerekli faaliyetlerdir.

2.3.2.Giren Malzeme Kontrolu

Giren Malzeme Kontrolll,, 8zel istekleri karsilayan kalite
elemanlarinin, hammaddelerin, yarimamiil, yardimci malzeme ve
blitin pargalarin en ekonomik seviyede temininin ve stoklan-
masinin saflanmasi asgsamasidir. Giren malzemelerin temini
firma disindaki vyan sanayi kuruluglari, tagseronlar veya
-saticilar gibil tedarik kaynaklarindan olabilecedi gibi firma
i¢indeki departmanlardan da olacaktir. Giren malzemenin
kontrolu ag¢isindan bu kaynaklar arasinda fark yoktur ve her
haltikarda, liretime giren malzemenin belirli kalite gereksin-
meleri tam sadlanmalidir.

Bu agamada, tedarik¢i firmalarin de§erlendirilmesi ve
yeterlilik kriterlerinin tesbit edilmesi; malzeme sgart-
namalerinin hazirlanmasi; ornekleme, test ve kabul muayenesi
yontemlerinin tesbit edilmesi gibi faaliyetler yer alair.

2.3.3.0rlin Kontrolii

Urin Kontrolil, tirinlerin kaynadinda ve servis alanlarinda
kontroliinii saglar ki; kusurlu irin {iretilmeden ve kullanima
sunulmadan ®nce dogrulanmis kalite ozelliklerini saylayarak
tiretim alanindan ayrilisina izin verilsin. Hammadde veya
parg¢alarin ambardan alinip, Urlin meydana gelinceye kadarki
blitiin proseslerde vyapilan iglemlerin kalite kontrolunun
yapilarak, uygunsuzluklarin tesbit edilmesi ve diizeltici
kara;larln hemen alinmasi gerekir.

Bu agamada yapilan faaliyetler gunlardir: Muayene yerler-
inin tesbit edilmesi ve muayene islemlerinin planlanmasa,
drnekleme ve kontrol diyagramlarinin olusturulmasi, alet ve
aparatlarin kontrolu, 6lgim aletlerinin kalibrasyonu, editim
ve maliyet analizleri ve servis vermeyle ilgili hata ve
sikayetlerin incelenmesi.



2.3.4.0zel Proses Galigmalari

Ozel Proses Galismalari, Uriinin dodrudan kontrol edile-
medidi durumlarda, kusurlu {Uretime sebep olacak geyleri
incelemeyi ve test etmeyi sa§lar ki bu; kaliteyi karekteris-
tik ve kalici hale getirmektir. Ozel proses ¢alismalara,
bundan ®nceki ii¢ asamayi; vyani yeni tasarim kontrol, giren
malzeme kontrolu ve Urtin kontrolu agamalarini kapsamina alan
bir ¢egit geri besleme fonksiyonudur.

Bu agamada yapilan yeni tasarim, satinalma ve {retim
— -agamalarinda ortaya ¢ikan aksakliklarin giderlilmesine y¥nelik
aragstirma ve geligtirme faaliyetleridir.

A.V.Fegenbaum'a g®&re yukarida ag¢iklanan "kalite kontrol
isleri™ni etkili bir gekilde vyerine getiren firma TKK

gergeklestirmis olacaktar.
Dr.Ishikawa ise, TKK'u geligtirme c¢alismalarinin ¢ temel
agamada gerceklestirilebilecedini sdylemektedir.®?

Dr.Ishikawa'ya GSre TKK'u Gergeklegtirme Agamalari:

a)Oncelikle, yeni tirin gelistirilmesinde Kalite
GUivenligi'nin saglanmasi ele alinmalidar.

b)Ilk adim gergeklestirildikten sonra, iyi satis
teknikleri nasil olsturulmali, saticilar kalitede nasil daha
iyi duruma getirilmeli, sanayi 1ile olan iligkilerin
gelistirilmesi konulari giindeme gelir.

o)Bundan sonra "kontrol"iin bdlimlerde, etkin bir sekilde
yapilmasini ve silirekliligi sadlamak igin PDCA doénglistinlin
¢aligtirilmasini saglamak gerekir.

Dr.Ishikawa'ya gore, "toplam kalite kontrolun o&6zli, dar
anlamda girketin yeni {iriinleri ig¢in kalite kontrolun iyi
vapilmasi demek olan kalite glivenlidini ig¢ine alan merkezdeki
halkada bulunur."™? Yukarida ag¢iklanan ti¢ safhayi, kalite
givenligi en i¢te olmak lzere birbiri izerine geg¢en {i¢ gember

shikawa K., a.gk., 5:91-92
40Ishikawa K., a.g k., s:91



olarak tanimlanmaktadir. Bu ¢ g¢emberin birlikte donmesini
sa§layan ve her ii¢ ¢cemberi de kesen bir dordilincll gember ise
kalite kontrol Qemberleridir. Kalite gemberleri TKK'un ayril-
maz bir pargasidir, fakat sadece kalite kontrol g¢emberi et-
kinlikleriyle TKK gergeklegtirilemez.

Bu ifadeler asadidaki sgekil 2.1. {izerinde daha a¢ik bir
sekilde gorlmektedir.

2.4 .KALITE KONTROL GEMBERLERT

"Kalite Kontrol GCemberi (KKC), kalite kontrol faali-
A}etlerini géniilld olarak ayni igyerinde yliriten kiigik bir
gruptur. Bu kiigiik grup siirekli olarak toplam kalite kontrolun
bir pargasi olarak bilitin Uyelerin katilaimiyla kendini
gelistirme ve karsilikli gelisme, atdlye ig¢inde denetim ve
ilerleme, kalite kontrol tekniklerinden yararlanma islerini
ylritir, "

Tanimdan anlagilacadi gibi, kalite kontrol g¢emberlerinde
gdniillulik esastir. KKC'lerinin amaci, kendini geligtirme ve
karsilikli gelisme, atdlye iginde denetim ve ilerleme, kalite
kontrol tekniklerinden yararlanma gibi faaliyetlerde bulunmak
suretiyle toplam kalite kontrolun gergeklestirilmesine
yardimci olmaktar.

KKGC Faaliyetlerinin Arkasindaki Temel Fikirler: (42)

a)Jirketin iyiye gitme ve geligmesine katkida bulunmak.

b) Insana saygi duymak ve ig¢inde yasanmaya deder, mutlu ve
aydinlik bir igyeri olusturmak.

o) insan yeteneklerini tam olarak harekete gegirmek ve
sonugta sonsuz olanaklar ortaya c¢ikarmak.

Yukardaki fikirlere ek olarak, Dr.Ishikawa, KKC faali-
yetlerini yiiritlirken yararli rehberler olan on madde sira-
lamigtar.

“shikawa K., a.g k., 5:138
42shikawa K., a.gk., s:138
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Sekil 2.1. Toplam Kalite Kontrol®

Dr.Ishikawa'nin KKC Faaliyetleri Rehberi: (43)
a) Goniilluluk,

b)Kendini gelisgtirme,

a)Grup etkinligi,

d) Biitiin calisanlarain katilimi,

@)Kalite kontrol tekniklerinden yararlanma,

f)Calisma ortamiyla yakindan ilgisi olan etkin-
likler,

* Sekil, "Ishikawa K., a.gk., 5:91" den yararlamlarak gizilmigtir.
43Ishikawa K., a.g k., 5:138



g)Kalite kontrol faaliyetlerinde canlilik ve stirekli-

1lik,
h)Karsilikli geligme,
i) Ozglirlik ve yaraticilik,

j)Kalitenin, sorunlarin ve geligsmenin farkinda olma.

Kalite kontrol g¢emberlerinin dogusu, is¢ilerin de kalite
kontrol faaliyetlerine katilmalarinin gerekliligine dayanir.
9dyleki, Japon Bilim Adamlar:i ve Mihendisler Birlidi JUSE'nin
kalite editim programlari, JUSE'nin kuruldudu ilk yillarda,
orta ve list diizey ydneticilere ybdnelikti. Aradan bir middet
gegince, yliksek kaliteli #iriin yapmada is¢inin tasididi rolin
dnemi farkedildi. Iscilerin kalite konusunda egitilmeleri ve
katilimi saflanmadan kalite glivencesi sadlamanin ve toplam
kalite kontrolu gergeklegtirmenin miimkiin olmadidi kanaatina
varildi. Iyi kalitede (riinler yapmak ig¢in (rinleri yapan
isgilerin tam isbirlidine ihtiya¢ duyuldu. Bu igbirlidi
yvapilirken gdniillilitk esastar.

Géniilliiliik: Dr.Ishikawa gonilliliigd sdyle agikliyor:
"Bizim hareketimiz 1insana saygi esasina dayali olacakti.
Goniillilidk konusunda israrli olmazsak bu mimkiin olmazdi. Bu
nedenle, daha once de bahsedildidi gibi, kimseyi etkin-
liklerimize katilmaya zorlamiyoruz. EJer isterseniz katilin,
ancak her zaman temel ilkemiz yukaridan baski olmayacada
seklindedir. Siphesiz sgirket bir organizasyondur ve herkesin
kendi istedidini vyapmasina izin veremez. Goniillilikten
bahsettidimiz zaman her bir Uyenin o toplumun ve girketin bir
lyesi oldudunu ve o organizasyon tarafindan ortaya konulan
kural ve politikalara uymasi gerektidi sartini kabul edi-
yoruz. Bunu {izerinde 6nemle duruyorum, g¢linki ¢ok sayida
girket bagara: anahtarinin gontillilik oldugunu unutur.
Herkesin kalite kontrol faaliyetlerine katilmasini emrede-
bilirler. Bazi belirli sgartlar altinda emirler gerekli
olabilir ancak etkinlikler baglama asamasina gelince bu emir
politiklasi hemen dedistirilmelidir. Galisanlar etkinliklerde
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kendi serbest iradeleriyle yer aldiklarini hissetmezlerse,

basariliy olmazlar."¥

Kendini Geligtirme: Kendini gelistirme, tam anlamiyla
birinin kendini incelemesi demektir. Egitim ve yetistirme
yoluyla insanlarin yetenekleri dizgin bir gsekilde yilikseltile-
bilir.

Kargilakli Geligme: Karsilikli geligsme kalite kontrol
¢emberlerinin vazgeg¢ilmez bir unsurudur. Cember {ilyelerinin
kargiliklly gelismesi saflamalidir. Ginkil ¢aliganlar, kendi

- -gevrelerinde yetigmeye eg§ilimli olduklarindan, dar gdrig

agilarina sahiptirler. Karsilikli gelisme ¢alisanlara daha
genis bir bakis a¢isi kazandiracak ve olaylari girket ag¢isin-
dan bir biitiin olarak gbrmelerini sadlayacaktir.

Karsilikli gelismeyi sadlamak amaciyla Japonya‘'da, kalite
kontrol gemberi konferansi baglatilmis, karsilikli gelisme ve
kalite kontrol ¢emberlerinde tartisma tegvik edllmis (de§isik
sirketler ve  endiistriler arasinda, katilanlarin diger
endlistrilerin ve sgirketlerin isyerlerini =ziyaret etmeleri,
sorular sormalari ve karsilikli ilgi alanlarinda tartisma-
larini sa§layacak gekilde dizenlendi) ve kalite konrol g¢em-
beri ekipleri dis iUlkelere gonderilmigtir.

Dr.Ishikawa'ya gdre, "Japonya'nin kalite kontrol etkin-
liklerinin bu kadar ¢ok geligmesinin nedenlerinden biri
kargiliklas gelisme olanaklarinin ¢ok fazla olmasadir. Ciunkl
insanlar ihtiyaci kendileri anladiklari zaman isleri yapmaya
isteklidirler, bagka biri tarafindan dyle yapmalari istendigi
zaman adirdan alirlar.™¥

Bitiin Uyelerin Katailami: Biutiin Wyelerin katiliminin
manasi, efer bir isyerinde alti kisi varsa bu alti kisinin
hepsinin kalite kontrol ¢emberi faaliyetlerine katilmasaidir.
Yoksa sirketteki biitiin ¢aliganlarin kalite kontrol cemberine
katilmasi demek degildir.

4ishikawa K., a.gk., s:139
43Ishikawa K., a.g k., 5:140



Biitiin Uyelerin katiliminda U¢ asama vardir.¥ Ilk asama
herkesin belirli bir kalite kontrol g¢emberine katiliminin
saglanmasidir. lkinci asama, herkesin kalite kontrol g¢emberi
toplantisina devam etmesini saflamaktir. Bu maksatla, lider-
ler herkes ig¢in uygun bir zaman ve yer bulmalidir. Son asgama
etkinliklere her (yenin belirli bir gdrevle katilmasidir. Bu
ic agsama tamamlandidi zaman kalite kontrol c¢emberi tam
katilimci hale gelir.

Stireklilik: Kalite kontrol c¢emberlerinde siireklilik
esastir, ¢ember belli bir sifire devam ettirilip daha sonra
yarida birakilmamalidir. Bir igyeri yada girket varoldugu
slirece ¢emberler devam ettirilmelidir.

2.4.1.Ralite Kontrol Qemberlerinin Amaglari

Kalite kontrol c¢emberlerinin arkasindaki ana fikirler
olarak; (1) Sirketin iyiye gitme ve gelismesine katkida bu-
lunmak, (2) Insana saygi duymak ve iginde yasanmaya deger,
mutlu ve aydinlik bir isyeri olusturmak, (3) Insan
yeteneklerini tam olarak harekete gecirmek ve sonugta sonsuz
olanaklar ortaya ¢ikarmak oldudu yukarida ag¢iklanmigsti. Bu
genel ilkeler i1sidinda saptanan somut amaglar asa§ida sira-
lanmaktadir. Bunlar;

a)Ustabaginin dnderlik ve atdlye yonetimindeki
yeteneklerini geligtirmek.

b)Uretim stirecinin ¢esitli asamalarinda gdrev alan tim
¢galisanlarin goniil glcinit ylkseltmek ve sorunlara daha
duyarli hale getirmek.

c)Sirket Dbaskanindan ig¢iye kadar sirket genelinde
"toplam kalite" bilincini yayginlastirmak.

Bu sayilan amaglarin gerg¢eklestirilmesi, hi¢ gliphesiz bir
yvandan firmanin kaliteli Uretim ve hizmet, glderlerde azalma,
verimlilik artisi gibi ama¢larinin da gergeklesmesini
saglarken, ayni zamanda ¢aliganin bireysel amag¢lari ve firma

461shikawa K., a.g k., s:141
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ig¢i iligkiler bakimindan da bir dizi yararlar sagdlayabilmek-
tedir. -

Galisan Ag¢isindan KKG'ne Uye Olmanin Sagladigr Baslica
Yararlar:

a)Grup (gember) uyelidi varolan bazi kisisel yeteneklerin
gelismesini sa§lar. Onderlik, sorun ¢bzme, sorunlari gdre-
bilme, sorunlara kargi tarafin gbzii ile bakabilme gibi
yetenekler gruplarda c¢aligma bi¢imi olarak kabul edilen
"beyin firtinasi®™ ve "sorun ¢dzme" uygulamalari ile biliyuk
dlglide geligmektedir.

b)Grup Uyelidi yeni birtakim yeteneklerin kazanilmasina
olanak sadlayabilmektedir. Ornedin sessiz, igine kapanik bir
isci zamanla, iletisim tekniklerini ve karar verme
tekniklerini ®Jrenebilmektedir.

"Kalite kontrol c¢emberi etkinliklerinde bulunan kurulusg-
larda kigilerarasi iligkilerde olumlu dedisgikliklerin oldugu
da izlenmektedir. Buna yol agan baglica etken, grup f{ye-
1liginin ®rgiitiin tim sorunlarinin 3frenilmesine ve benimsenme-
sine yol ag¢gmasidir. Bunun vyaninda, ydneticiler, firmada
¢alisanlarin ne disiindiiklerini; ¢alisanlar da ydnetimin ne
tlir sorunlarla karsi kargiya oldufunu gorebilmekte ve bu da
karsilikla anlayis havasinin yayginlagmasini sadlamak-
tadir. "™

2.4.2.Kalite Kontrol Gemberi Organizasyonu

Kalite Kontrol CQemberi faaliyetleri etkili ve gaddas bir
organizasyonla ylirtitilmelidir. Klasik manadaki emir-kumanda
mekanizmalr bir organizasyonla KKG beklenen faydayir ortaya
¢ikaramayacaktair.

KKGC organizasyonu; yuritme kurulu, rehber, lider ve grup
Uyeleri olmak lizere 4 kademeden olugur Ancak bazen, 8zellikle
biyikk firmalarda, grup sayisina bagli olarak rehber sayisinin
artmasi durumunda yiiriitme kurulu ile rehberler arasinda yer

47Dicle, ., "Kalite Cevrimleri (QCC): Sorun (6zmede Grup Yakiagmm® Kalite Kontrol Gruplan (QCC)
Semineri, MPM Yaymlani:320, 2.Bask, Ankara, 1989, s:155



alan bir koordinatdriin de organizasyonda yer almasi gereke-
bilir. Bdyle bir organiiasyonun yapisi Sekil 2.2.'de gbril-
mektedir.

Bu organizasyonun formel organizasyondan en biiyitk farki,
haberlesme sistemi olarak, agaidan yukariya olan bilgi
akisinin, yukaridan asadiya olan bilgi akigindan ¢ok fazla
olamsidir. Yukaridan gelen bilgi, sadece genel hedef ve poli-
tikalarin belirlenmesi ile sinirli kalmaktadir.4®

YOrQOtme Komitesi

Koordinatdr

Lider Lider Lider Lider

RERL Ml M7 FTrTl

Oyeler Uyeler Oyeler Oyeler

Sekil '2.2. Organizasyon Yapisi®

a)Yirliitme Kurulu: Yiiriitme kurulu, kalite c¢emberi
organizasyonunun en st ve merkezi organidir. "Kalite
¢emberlerinin kurulmasina ve geligtirilmesine iliskin
kararlar dahil, her tirli karar alma ve politika saptama
yetkisi yurtutme kurulunundur.™

Yiirtitme kurulu genel miidir ve fonksiyonel y®neticilerden
olusur. Rehber veya koordinatdr bu kurulun dogal tyesidir.

48Yenersoy,G., Toplam Kalite Yénetimi ve ISO 9000 Uygulamalan, a.g k., 8:36
‘Sdﬂ'?mwnangTQanKﬂmaYawﬁmyeHK)%woUnmhmﬂm;agkqur&mymmhmhmk

SDiwenAz, Isletmelerde Kalite Cemberleri, Evrim Basim Yaym Dagitim, istanbul, 1990, s:51
* Sekil "Yenersoy,G., Toplam Kalite Yénetimi ve ISO 9000 Uygulamalan, a.gk., s:36"dan yararlarularak
S istir '
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11gili fonksiyon miudiril komitede gdrev yapmaya godniilli ol-
madidi takdirde, ayni bdlimden hiyerargik sirayla bir baska
kiginin kurula girmesi mimktndir. Sendika temsilcisinin de bu
kurulda yer almasinda fayda vardir. Ayrica bu kurulda sgirket
Ytritme kurulu genel miidir ve fonksiyonel vydneticilerden
olugur. Rehber veya koordinatdr bu kurulun dodal uyesidir.
Il1gili fonksiyon miidiirt komitede gdrev yapmaya gdniilldi ol-
madidir takdirde, ayni bdliimden hiyerarsik sirayla bir baska
kisinin kurula girmesi mimkiindir. Sendika temsilcisinin de bu
kurulda yer almasinda fayda vardir. Ayrica bu kurulda sirket
ig¢inde veya digindan danigmanlar da bulunabilir. Bu dodrultu-
da uygun ¢ember biiylikluglt 5 ile 12 kigi arasinda olabilir ve
15 kigiyi gegmemelidir. 1

Yliritme Kurulu Faaliyetleri:

a)Ama¢ ve hedefleri belirlemek, g¢alisma plani hazirlamak,

b)Rehber ve liderleri seg¢mek, egitimlerini organize et-
mek,

c)Kalite ¢emberi kurulacak bolumleri ve pilot bodlgeleri
belirlenek,

d) Grup faaliyetlerine destek vermek ve finansman sadla-
mak,

e)Cemberle ilgili temel kurallari belirlemek,

£f)Grup faaliyetlerini de§erlendirmek,

g)Her ay diizenli toplanti yaparak slirekliligdi saglamak,

h) Sendika ile gerekli olan iligkileri kurmak,

i)0dil ve dzendirme mekanizmasini tesbit etmek ve uygula-
maya koymak,

j) Tanitma faaliyetlerini organize etmektir.

b)Koordinatdr: Rehber sayisinin fazla olmasi durumunda
grup faaliyetlerinin, yuriitme kuruluna aktarilmasi amaciyla
rehberlerle yliriitme kurulu arasinda koordinasyon gdrevini
vapan kigidir. Grup Uyeleriyle iligkisi yoktur. Gruplardan
gelen raporlaria ylriitme kuruluna iletir. Ayrica gruplarain
dier departmanlardan istedikleri bilgileri temin etmek ig¢in
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midiirle iligki halindedir. Gbniilli olan kisiler arasindan ve

ylritme kurulu tarafindan seg¢ilir.

o)Rehber: Kalite kontrol ¢emberi organizasyonunda rehber-
lerin rolleri ve konumlari ¢ok ®nemlidir. Rehber, isletmenin
bir alt bodliumiinde veya igletme kiigilkse tamaminda, kalite
kontrol g¢emberleri ile ilgili faaliyetleri diizenlemek ve
organize etmekle gdrevlidir. Bu nedenle, yliritme kurulunun
rehber se¢iminde ve editiminde ¢ok dikkatli ve bilingli
davranmalari gerekmektedir. Rehber, bzellikle grubun
sikintiya diistlii anlarda gerekli mildahaleleri yaparak grubun
‘devamlilifini sadlar. Bu ylizden rehberin birgok yetenedi ve
bzelligi tasiyan bir kisi olmasi gerekir.

Bir réhberde bulunmasi gereken yetenek ve bzellikler
sunlar olabilir: Organizasyonda tecrilbeli, grup dinamigi
deneyimi, planlama tecriibesi, koordinasyon yetenedi, egitme
deheyimi ve kolayca iletigim kurma yetenedi.

Rehberlik  roliniin gerektirdigi sorumluluklar ise;
ybnetimin destedini sadlamak, planlama yapmak, duyurmak,
kamuoyu yaratmak, yeni goniilliiler kazanmak, liderleri editmek
ve gelistirmek, grup toplantilarinda ilyelere yardimci olmak,
kalite g¢emberi kavraminin organizasyonda kabul edilmesi ve
gelismesi ig¢in g¢aba gdstermek, grup etkinligini ve devam-
1111§ain1 saglamak ve kontrol etmek seklinde siralanabilir.

d)Lider: Lider, kalite kontrol c¢emberi ¢alismalarinda
grup faaliyetlerini fiili olarak y®neten kisidir. Liderlerin
aynl1 rehberler gibi "problem c¢tzme teknikleri®™ vyanisira,
davranis bilimleri, 1liderlik, grup dinamidi gibi konularda
editim almis olmalari gerekir.

Liderlerin, ¢ember {iyelerinin g¢aligtidar {linitelerdeki
ustabagilardan veya kendilerine yakin {{istlerinden seg¢ildigi
durumlarda daha basarili sonug¢lar alindi§i gdzlenmistir.3®

30Diiren,A.Z., a.g k., 5:56
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Liderlik Roliiniin Gerektirdidi Sorumluluklar:

a)Arzu, istek ve destek temin etmek,

b)Yenilik¢i problem g¢bzme tekniklerinin kullanilmasini
saglamak,

@) Tesir altinda birakmadan ydnetmek,

d) Bitlin iyelerin ¢alismalara istirak etmesini sadlamak,

@) Yonetimin bilgilenmesini temin etmek, yazili raporlar
hazirlamak veya toplantilara ydneticileri davet etmek ve
fikirlerini sormak,

£)Uye olmayanlari da ¢alismalardan haberdar etmek,
- g) Projelerin takibinde rehbere katkida bulunmak, yardim
etmek,

h)Grup ilyelerini editmek ve gelistirmek.

e)Uyeler: Yiirttme kurulu tarafindan ¢emberler ig¢in pilot
btlge ilan edilen tim servis ve atdlyelerde g¢aliganlar,
gonilllid olarak gember llyesi olabilirler. Galisanlarin ¢ember
ttyesi olabilmeleri i¢in aranan ©zel nitelikler yoktur.
Gontillti Uyeler, liderleri tarafindan grup gall$m551 yontem—-
leri ve kalite kontrol c¢emberleri teknikleri konularinda
ejitime tabi tutulduktan sonra gember faaliyetlerine katilair-
lar.

2.4.3.Kalite Kontrol GCemberi Faaliyetlerine Yénetim
Desteginin Onemi

Yonetim kalite kontrol faaliyetlerine ilgi gdstermez ve
desteklemezse, bu faaliyetlerin siireklili§i olmaz. Kalite
kontrol ¢emberi faaliyetlerinde gonilliilik esastir, ancak bu
faaliyetler girket iginde yirituldigiinden yodnetim fonksi-
yonunu yerine getiren kigiler bu faaliyetleri destekleyip
tesvik etmelidirler.

Yonetim fonksiyonunu yerine getiren idareciler igin,
Ishikawa tarafindan, bazi kurallar asadida verilmisgtir.



Dr.Ishikawa'nin Yéneticilere Tavsiyeleri: (3!)

a)Kalite kontrol ve toplam kalite kontrolu gayretle
d§renin ve bunlara destek verin. Sirketinizdeki toplam kalite
kontrol programinin bir pargasi olarak ydnetimle 1ilgili
gbrevlerde bulunan difer meslektaglarinizla birlikte kalite
kontrolu aligskanlik haline getirin.

b)Kalite kontrol ¢emberi faaliyetlerine destek verin ve
gerektidi zaman ®nderlik yapmak i¢in hazir olun. Desteginiz,
hem kalite kontrol ¢emberi faaliyetlerinin esaslarini tam
olarak anlamaniza, hem de tegkilatinizdaki gerg¢ek sgartlara
dayandirilmalidair.

ac)Kalite kontrol ¢emberi faaliyetlerinin gdniillti etkin-
likler oldugunu hatirlayin. Mildahale etmek amaciyla fikrinizi
agrklamayin ve faaliyetlerin kendi adimlariyla ilerlemesine
izin verin. Sizin igin galigan insanlara giivenin.

d)Kalite kontrol ¢emberi etkinliklerinin yiriitmenin
nedeni insana saygidir. Cemberlerin amaci: insanlarin
yeteneklerini geligtirmektir. Bu, sirayla ilgili bireylere,
bélimlere ve sirkete sirayet edecektir.

@)Bir isyeri varoldu§u mlddetce kalite kontrol c¢emberi
faaliyetleri devam ettirilmelidir.

f)Kalite kontrol gemberi i¢in destedinizi sozle dedil,
hareketle gbsterin. Hedeflerini belirlerken, orgiitsel
yapllarini olugtururken, e§itim planlarini yaparken, kalite
kontrol seminerlerini ya da konferanslarini diizenlerken ve
girket digina eleman gdnderirken onlara yardim edin.

g)Kalite kontrol ¢emberleri ayda en az iki kere ve terci-
han haftada bir toplanmalidir. Ayda sadece bir kez toplanan
bir ¢ember uyuyan bir ¢ember demektir. Bazi g¢aliganlariniz
daha sik toplanmak isteyebilir. Bu konudaki istekleri islerin
yodunludu sebebiyle geri g¢evirmeyin.

Slishikawa K., a.g k., s:148-149



h)Kalite kontrol g¢emberil faaliyetleri girketin gtunlik
islerinden ayri tutulamaz. Bazilari kalite kontrol g¢emberini
ilave bir yilik olarak disiniir. Bu diigince yanligtir ve
ybneticiler bunu dilzeltmek ig¢in bir yol bulmalidirlar.

i)Acil sonuglar elde etmeye g¢alismayin, ©nce inceleyin.
Ustabagilar ve isg¢iler g¢ember etkinlikleri yoluyla daha iyi
yetismis bir hale gelecekler ve ¢ok gegmeden elde edilen
sonuglar dikkate deder olacaktair. Yoneticiler sabairli ol-
malidar.

) j)Yoneticiler olarak verecek ¢ok seyiniz var. Cemberlerin
‘baslatllma51na yardim edebilirsiniz, teklif ettikleri konu-
lara onaylayabilirsiniz, etkinlik planlarini ve raporlarini
kontrol edebilirsiniz. Ayrica onlarin toplanti yapacak yer ve
zaman bulmasina yardim edebilirsiniz. gerektidi zaman fazla
mesai licreti temin edebilirsiniz. Odiillerin kazanilmasina ve
dnerilerin gergekten kabul edilebilecedi kanallar yaratil-
masina yardim edebilirsiniz.

2.4.4.Kalite Kontrol Gemberi Caligmalari Igin Uygun
Ortamin Hazirlanmasi

Uygun bir ortamin ilk ve en dnemli kogulu, Ust ySnetimin
katilimci, ag¢ik ve demokratik bir ydnetim big¢imini benimsemis
olmasidir. Ust y®netimin kalite kontrol ¢emberinin yararla
bir yonetim bi¢imi olacagina inanmasi gerekir.

Ikinci ®nemli kosul, firmanin sosyal ikliminin 1limla ol-
mas1, Ucret problemleri, ig¢i-isveren iligkileri gibi konu-
larda bilylik sorunlarin olmamasidir.

Bunlarin yaninda, ydnetim agafrdaki li¢ genel sorumluludu
kabul etmedig§i takdirde bir kalite kontrol ¢emberi programin-
dan uzun vadeli yarar beklenemez.

Yénetim Sorumluluklara:

a)Yonetim calisanlarin katilimci c¢alismasina agik ol-
malaidir.



b) Yonetim gerekli yapilari (yeniden yapilanmaya destek)
saflamalidir. ”

c)Ydnetim geligmelerin gdrilmesi ig¢in bir sistem kur-
malidar.

Yukaridaki sorumluluklarin yerine getiribilmesi ig¢in bir
ydneticide sadece teknik bilgi ve tecriibenin olmasi yeterli
olmamaktadir. Bu 6zelliklerin insana ybnelik 1liderlik
yetene§i ve davranigs bilimlerine olan hakimiyet ile
desteklenmesi gerekmektedir.

Kalite kontrol gemberi kurulurken yukaridaki uygun sart-
larin olup olmadidina bakilmasi gerekir. Efer uygun sartlar
yoksa, yani geleneksel y®netimin hakim oldugdu bir organi-
zasyonda, iki segenek sz konusu olabilir. Bunlar; ya kalite
kontrol ¢emberi programindan vazgeg¢mek, vya da ydnetimi
e@iterek uygun ortami hazirlamaktir.

2.4.5.Kalite Kontrol Cemberi Faaliyetlerinin Baglatmasa

Kalite kontrol ¢emberi faaliyetlerini basglatirken atil-
mas1 gereken adimlar Ishikawa tarafindan asadidaki gekilde
siralanmislardir.

KKGC Faaliyetlerinin Baglatilmasi Agamalari: (32)

a)Yoneticiler, bolim amirleri, kisim gefleri ve kalite
kontrolden sorumlu olacak kigiler; kalite kontrol ve kalite
kontrol g¢emberi faaliyetlerini 8frenmeye baglayacak 1ilk
kisiler olmaladir.

b)Kalite kontrol <c¢emberi konferanslarina katilmali,
sanayi kuruluslarini ve kalite kontrol g¢emberi faaliyetlerini
yerine getiren gsirketleri ziyaret etmelidirler.
Ustabagilarini ve gelecekteki ¢ember liderlerinin de ayna
olanaklara sahip olmasi ig¢in gerekenler yapilmalidir.

S2[ghikawa K., a.gk., 5:143-144
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o) Sirketteki kalite kontrol faaliyetlerinin gelismesinden
sorumlu olacak kigi segilmelidir. Bu kigi kalite kontrolu
6§renecek ve kalite kontrol gemberi liderlerini ve iyelerini
e§itecek basitlestirilmis bir metin hazirlamalaidar.

d)Daha sonra girket ¢ember liderlerini toplar ve onlari
kalite kontrol ve kalite kontrol c¢emberi faaliyetleri
konusunda yetigtirir. Liderlere ¢ok zor olan geyler 6Jretil-
memelidir. Dersler kalite kontrol g¢emberi faaliyetlerinin
esaslari, kaliteye nasil bakmali, kalite gilivenlifine nasail
bakmali, kontrole nasil bakmali ve onu nasil
geligtirmeli (PDCA dongtlisi kapsaminda) ve istatistiksel yon-
temlere nasil bakmali gibi konularla sinirlandirilabilir.
Bunlarin Otesindeki seyler kalite kontrol ¢emberi faali-
yetleri devam ederken de dgretilebilir.

e)Bu sgsekilde yetigtirilmis liderler igyerlerine ddner ve
kalite kontrol c¢emberlerini organize ederler. bir ¢emberdeki
kisi sayisi on ya da daha az kisiyle sinirli olmalidar.
Genellikle en iyi grup i¢ ila alti kigi arasinda olugturulur.
Sayi c¢ok bliylk oldufu zaman, ¢ember faaliyetlerine katilim
zarar gboriir.

f)Baslangigta, ustabasilar en uygun kalite kontrol c¢em-
beri lideri olabilirler. Ancak, etkinlikler ilerledikge,
liderlik gorevine gelecek olan kigi, girketteki gbrevine
bakilmaksizin, seg¢imle belirlenmelidir. Bir c¢ember fazla
sayida katilimciyla basladi§i zaman, onlarin alt gruplar ve
mini gruplara b®liunmesi gerekir. Bunlarin liderlikleri
konusuna gelince, sirayla gdrev yapabilecek yeterli bir
sistemin yerlesmesini saglayain.

g)Liderler daha sonra kendi 6grendiklérini tiyelere
8fretecektir. Bunu yapmak ig¢in acele etmemeli ve konulari
ag¢iklamak i¢in, kendi caligsma ortamlarinda mevcut olan sorun-
lardan ve verilerden yararlanmalidir. E§er gerekiyorsa,
sirkette kalite kontrolu geligtirmeye galisan kisi, bu efitim



isine yardim edebilir, ancak en iyi ydntem bir liderin kendi

grubuna ders vermesidir.

h)Kalite kontrolu inceledikten ve kalite kontrolun temel
anlamini kavradiktan sonra, {Uyeler aragtirma konusu olarak
kendi c¢alisma ortamlarinda kendilerine yakin olan ortak bir
sorun secmelidir. Bu kalite kontrol c¢emberi faaliyetlerinin
baglangicadir. Konu liderler ve tiyelerin birbirine
danigmasiyla (fakat diger ¢evrelerden mildahale olmaksizin)
seg¢ilmelidir. Grubun ilk onceleri ne yaptiklarini anlamalara
kolay olmayabilir. Amirlere ya da girkette kalite kontrole
Bnayak olan kigiye aragtirilacak konu hakkinda danigacaklari
durumlar olabilir. Ancak, burada yol gdsteren e goniilliilik
ve badimsizlik olmalidir. Ancak o zaman galisanlar, basgkalari
tarafindan sdylenmeden kendi igyerlerinde varolan problemleri
teshis edebilirler.

2.4.6.Kalite Kontrol QCemberi Faaliyetlerinin Yirtitiilmesi

Bir kalite kontrol g¢emberinin kargi karsiya oldugu ¢ok
sayida problem vardir. Cemberlerin her biri kendi konusunu
badimsiz olarak segebilmeli ve bu sorunu gozmeye
¢alismalidar.

Dr.Ishikawa kalite kontrol <g¢emberi faaliyetlerinin
saglikli bir gekilde yiriitiilmesi igin bir klavuz Bnermekte-
dir.

KKGC Faaliyetlerinin Yiirtitilmesi igin Bir Klavuz: (%)

a)Konuya karar verme (hedefleri belirleme).
b)Se¢ilen bu konunun se¢ilme nedenlerini ag¢iklama.
c¢)Mevcut durumu dederlendirme.

d)Analiz (nedenleri arastirma).

e)Dizeltici dnlemleri belirleme ve yerine getirme.

f)Sonuglari deerlendirme.

$31shikawa K., a.gk., 5:145-146



g) Standardizasyon, yanilmalarin onlenmesi ve tekrarin

dnlenmesi.

h) Sonradan akla gelen dligiinceler, geriye kalan sorunlarin
dikkate alinmasi.

i)Gelecek igin planlama.

‘ Ishikawa'ya gdre yukaridaki asamalardan b,c,d,e ve g
maddeleri ¢ok ©Snemlidir. GClinki bu maddeler izlenen yolu
agiklamaktadirlar ve kalite kontrolde ydntem sonug¢lardan daha
dnemlidir. Bunun nedeni hatanin tekrari durumunda onlemlerin
belli olmasindadir. Kalite kontrol g¢emberi faaliyetlerinde
bir sorunu c¢&zme deneyimi ¢ok ®nemlidir. Insanlar bu c¢esit
tecritbeler yoluyla gelisgsir. Oysa rastgele elde edilen tatmin
edici sonuglar, problem ¢dzme yetenedini gelistirmez.

2.4.7.Kalite Kontrol GCemberi Faaliyetlerinin
Degerlendirilmesi

Kalite kontrol ¢emberi faaliyetlerinin dederlendirilmesi,
ozellikle sonuglar parasal faktdrlerle ilgili oldudu zaman,
sadece  sonug¢larin incelenmesiyle  sinirla kalmamalldlr.
Parasal sonug¢lar ihtiyatla de§erlendirilmelidir. Giunku boyle
sonuglar bir igyerinden 8tekine oldukg¢a farkliliklar gdstere-
bilir. Mesela, biliyllk ¢apta Uretimle udrasan bir isyerinde
kigik bir ¢abanin sonunda milyonlaréa dolar tasarruf edile-
bilir. Buna karsilik, fatura sistemini verimli hale getiren
bir biliroda, parasal sonu¢ vyalnizca bir ka¢ bin dolar
civarinda bir para tasarrufu sadlayabilir. Bununla beraber,
daha o&nce hi¢ kalite kontrol programi olmayan bir yerde,
kalite kontrol c¢emberi faaliyetleri baglatilirsa, milyon-
larca dolarlik bir tasarruf sadlanabilir. Diger taraftan ise,
yonetimde yillarca siiren dizenli bir geligme ¢abasinin
sonuglari parasal bir ifadeyle gdsterilemiyebilir.

Bunlara benzer nedenlerden dolayi dederlendirmede, kalite
kontrol ¢emberi faaliyetlerinin yiriitilme tarzai, sorun
¢ozliimiinde gbsterilen yaklasim ve gaba, bir ekipteki igbirligi
derecesi gibi faktdrlere dnem verilmelidir.



——

Dr.Ishikawa degderlendirme i¢in gdyle bir 8rnek ver-

migtir:s
Konu se¢imi 20 puan
Isbirligi Cabasa 20 puan
Mevcut durumu anlama ve analiz y®ntemi 30 puan
Sonu¢lar 10 puan
Standardizasyon ve tekrarin dnlenmesi 10 puan
Diigiinme (yeniden diigiinme) 10 puan
Toplam 100 puan

- Bu &rnekte de goériildugi gibi sonuglarin dederlendirmeye
etkisi sadece %10'dur.

2.4.8.Kalite Kontrol Gemberlerinin TKK'a Katkisa

Kalite kontrol g¢emberi uygulamalarinda maliyetlerde
saglanan tasarruf, hata oranlarinda azalma ve verimlilik
artis: ve kaliteyi gelistirme sonug¢lar elde edilebilir.
Siphesiz bu sonu¢lar &lg¢lilebilir sonug¢lardir ve ydnetimin
gbrerek takdir edece§i ve memnun olacadi olumlu sonuglardir.

Fakat kalite kontrol ¢emberlerinin esas faydalari begeri
ve sosyal igerikli; yani, birey olarak ¢ember {lyesine ve tim
firma g¢aliganlarina saflamig oldugdu katkilardir. Kalite
kontrol ¢emberleriyle, ¢alisanlar, firmalarindaki dnemlerinin
bilincine varmislardir. Galisanlarin bu calismalari sonucun-
daki iyilegme, daha iyi bir kalite, daha yiiksek bir verimli-
lik ve daha giiclit bir moral getirmistir. Elde edilen bu

‘sonuglarin parasal de§eri &lglilemez; ancak, bunlar firma

ydnetimi i¢in elde edilmesi gereken ¢ok dnemli sonug¢lardir.

Iste kalite kontrol gemberi etkinlikleri ile ortaya ¢ikan
bu sonu¢lar, TKK'un bir firmada siirekli uygqulanabilmesi ig¢in
gerekli olan enerjiyi sadlayacaktair.

341shikawa K., a.gk., 5:147
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2.5.TOPLAM KALiTE KONTROLUNUN OZELLiRLERI

TKK, Dr.Ishikawa tarafaindan, "ybnetimde bir diisiince
devrimi® olarak nitelenmektedir.’ TKK'un ybnetimde diiglince
devrimi sayilmasinin sebebi, y®netime yeni bir felsefe kat-

masidir.

Bu felsefeye gdre, kalite kontrel bir firmanin en onemli
hedeflerinden birisidir. Bu hedefe ulasilmasi i¢in; "dnce ka-
lite™ diyerek wuzun vadeli karlar distnlilmeli, firma
igerisinde "bolimciilik"™ yok edilmeli, "veriler istatistik

— -ydntemlerle™ anlamli bir gekilde ifade edilmeli ve "insana
say§iyi" esas alan bir ydnetim dilsiincesi benimsenerek bilgiyi
hareketle birlegtiren bir disiplin kurulmalidair.

Bu felsefenin de 1si§i altinda, toplam kalite kontrolu
ile ilgili belirgin dzellikler asafida agiklanmistar.

a)bnce Kalite: Bu ilke uzun vadede basarili olmanin ve
hayatta kalmanin temel kosuludur. Kisa vadeli karlar, eger
kaliteye katki saflayacak bazi yatirimlarin kisilmasi veya
arastirma gelistirme vb.gibi bir kisim harcamalarin durdurul-
masi ile sadlaniyorsa, bu uzun vadede firmanin kazancinin
azalacadi manasina gelir. Kisa vadeli karin (uzun vadede g¢ok
daha az kara veya zarara) tercih edilmesinin sebebi, genel-
likle tepe ydneticisinin y®netim kurulu veya patron tarafin-
dan adir baski altinda tutulmasi sebebiyle, ybneticinin bir
an dnce kendini kanitlamasi arzusudur. Bati y®netimlerinde bu
sik¢a rastlanan bir durumdur. QUnki yoneticiler 1-3 yil gibi,
¢ok kisa sayilabilecek, bir peryotta deferlendirilmektedir-
ler. Ticari kurulugslar olarak kar her zaman arzulanan bir
durum oldudundan, daha fazla kar ig¢in, kasa vadeli kar
pesinde kosulmamasi gerekir. Rekabet ortaminda yasayabilmek
igin, yonetimin "Bnce kalite" ilkesini benimsemesi zorun-
ludur.

b) Tiiketiciye Y&nelme: Miisterinin beklentilerinin yerine
getirilmesi ve kalite glivenli§inin sadlanmasi, rekabet

35 Ishikawa K., a.g k., 5:102
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glictinin gelistirilmesinde en ©nemli unsurdur. Firmalarain
{irine ve pazara y®%nelik y®netim politikalari uygulamalari
halinde, bagarili olmalari ve gelismeleri mumkiin dedildir. Bu
ylizden y®dnetimin slogani, "Mlsgteri igeri - Kalite disari"™
olmalidar.

o)Bir Sonraki Proses Migterimizdir: Uriniin ve hizmetin
ilk anda ve dodru olarak yapilmasini sadlamak ig¢in, dretim
zinciri ig¢inde yer alan her b&limiin ve her kisginin satici-
milsteri iliskileri icinde c¢alismalari gerekir. Kalitede
miikemmellik ancak bu =zincir ig¢inde yer alan her birimin
kendine diisen gdrevi en iyl sgsekilde gergeklegtirmesiyle
sa§lanir ve topyekiin gelismeye giden yol bu anlayig ile
caligildirgas zaman gergeklegmektedir. Ozellikle bodlimciiliigiin
yodun oldudu organizasyonlarda, {Uzerinde ®nemle durulmasi
gereken bir durumdur.

d)Verilerle ve Istatistiksel Yéntemlerle Galigma: Her
birimin g¢alisma performansini etkileyen olaylar ve nedenler
gbzlenmelidir. Veriler toplanarak incelenmeli ve hatalar
tanimlanmalidir. Burada dikkat edilecek husus, verilerin
dodru ve tam olarak temin edilmesidir.

Verilerin toplanmasi ve analiz edilerek anlamli sekillere
doniigtiriilmesi istatistik y®temlerin kullanilmasiyla olacak-
tir. Bu bakimdan 1istatistik analiz ve problem ¢dzme
teknikleri, firma ¢apinda ®§retilmeli ve kullanilmasi saflan-
malidair.

e)insana Say§1li ve Katilimcar Yoénetim: Dr.Ishikawa'ya
gbre, "ybnetim, TKK karari aldi§i zaman bitiin proses ve y®n-
temlerini standartlastirmali ve daha sonra blitiin alt kademe
¢aliganlarina cesaretle yetki vermelidir. Bagarili ydnetimin
temel ilkesi astlarin blitin yeteneklerini kullanmalarina izin
vermektir. "3

Bagta kalite olmak tizere, igletme ile ilgili her turlu
iglevin geligtirilmesi ve sorunlarin ¢dzillmesi islevini en

36 Ishikawa K., a.g k., s:111



alt kademelere indirerek insana verilen d¥nemi ortaya koymakta
ve katilimci ydnetimi saglayan bir mekanizma olusturmaktadir.
Bu mekanizma "kalite ¢emberleri”™ gibi uygulamalarla, takim
¢alismasini tesvik ederek, grup sinerjisinden yaralanan et-
kili bir arag¢tair.’?

f)Devrimsel Hiz: Geleneksel tarzda ¢aligsan firmalarda,
bazi kalite sorunlari ve bunlardan dolayi meydana gelen
fireler kag¢inilmaz kabul edilmektedir. Mesela; firenin %5
vada verimlilidin %95 olmasi, elde edilecek ¢ok iyi bir sonug
kabul edilir. Bdyle firmalarda kalite sorunlari ile miicadele,
‘ancak hatali 1{riinlerin asgiri derecede artmasi durumunda
baslatilir ve oran alisilmis seviyelere g¢ekilince kalite
sorunlari unutulur. Bu firmalarda kalite gelistirme ¢ok yavas
ylirir. Bu tir geligmeye "evrimsel hiz” denmektedir.

Bunun tersi bir durum, siirekli gelisme esasina gdre
¢alisan firmalarda gorulir ki; bodyle firmalarda, mevcut ka-
lite diizeyi de§ismez kabul edilmeyip, gelistirilmesi igin
slirekli ¢alaisailair. Bunun sonucunda da "devrimsel hiz" denilen
kalite geligtirmeleri saglanar.

Japonya kalite geligtirmelerini devrimsel bir hizla
gerceklestirmis; bunun sonucu da, kalite agisindan,
1950'lerde batinin ¢ok gerisinde olmasina radmen, bugiin Bati
Ulkeleri'ni geride birakmistir. Bu asadidaki Sekil 2.3.'de
agikgca goriilebilmektedir.

Kalite
Japonya (Devrimse Hiz)
Bati (Eviimsel Hiz)
[
1950 1bgp Zaman

Sekil 2.3. Devrimsel Hiz

37 Yenersoy,G.,Toplam Kalite Yénetimi ve ISO 9000 Uygulamalan, a.g k., 5:33



Toplam kalite kontrolun firmada uygulanmasi, kalite
geligtirmelerinde devrimsel hiz gergeklestirilmesini sagla-
yacaktair.

g) Stirekli Geligme: Surekli gelisme toplam kalite
kontrolun ¢ok dnemli bzelliklerinden biri olup, toplam kalite
gegis kararli ve siirekli geligim ile olur. Bunu organizas-
yonun biitiin fonksiyonlarina mutlaka kabul ettirmek gerekir.
Ginkil stirekli geligme;

1.Kalite geligstirme galigmalari ig¢in mutlaka gereklidir,

2.Sorunlarla birlikte yasama aliskanlifina karsi ¢ikar,

3.En biiyltk kronik sorunu hedefler,

4.Projeler olusturarak sorunlari programli olarak ele
alir,

5."Ani ve biliyllk de§igikligi™ onler ve

6.Milkemmel bir "kar merkezi" olabilir.

Stirekli gelisme ile ilgili olarak, J.M.Juran "siirekli
gelisme olmaksizin kalite gelistirme cgalismalari ylrlitiilemez
ve kuruluglar kalite ile ilgili kronik sorunlarin g¢dziumiinde
stirekli geligim yaklasimini kullanmak zorundadirlar" demekte-
dir.

Stirekli gelisme\igin en yaygin metodlar; Tam Zamaninda
(Just in time) teknidi, Deming Dongiisi ve Kalite Kontrol
Gemberleri'dir. Ayrica, Poka-yoke (hata ®nleme ve hata mini-
mizasyonu), Bireysel Kalite Galismalari, Proses Akig Analizi,
Deg§iskenlik ve Proses Kontrol, Sorun Cozme Ekipleri, Istatis-
tiksel Proses Kontrol ve Kendi Kendini Kontrol gibi teknikler
de kullanilmaktadir. Bu tekniklerden biri veya birkaga
birarada kullanilabilir.

h)Ralite Olglmii: Toplam Kalite Kontrolun basari ile
yiriitiilmesi ve silirekli olabilmesi i¢in kalitede saglanan
gelismelerin sirekli dlg¢ilmesi ve yonetime rapor edilmesi
gerekir. Boylece ybnetimin dikkati kaliteye ydnelir. Ayrica,
kalite 8lglmleri kalite geligtirme c¢alismalarinin izlenmesi
ve deferlendirilmesi ig¢in bir ydnetim aracidir. Bu 8lc¢imlerin
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"kalite maliyetleri”™ tizerinde  yodunlasmasi kaydedilen
gelismeleri en garpici gekilde ortaya koyacaktir.

i)Muayene Degdil-Onleme: Giliniimliz kalite anlayigi; miisteri
isteklerini tatmin eden, sifir hatali ve standartlara %100
uygun olan liriinlerin Uretilmesidir. Bu anlayis geredi Uriinler
misteriye sifir hatali olarak gdnderilecektir.

Sifir hatali trinlerin sevki i¢in toplam kalite kontrolun
dnerdigi yontem "muayene ile kusurlularin ayrilmasi"™ dedil,
"dnleme yontemleri"™ ile sifir hatali Uriinler uUretmektir.

Hatasiz {irtinler {Uretmek ig¢in, onleme yontemlerinin,

dncelikle yeni {irin tasarimi sirasinda baglatilmasi gerekir
ve proses agamasinda da devam ettirilir.

j)Toplam Kalite EKontrol Bir Prosestir: Toplam kalite
kontrol, biitiin bdlimlerin katilimini gerektirdiginden; plan-
lanmasi, basarilmasi ve ylriitiillmesi; aktif, yodun ve siirekli
¢alismalar gerektirir. Bu islemler entegre bir kontrol
sistemini olusturur ve sonunda miigteri istekleri tatmin
edilmis olur. Oyle ki;

l.Pazarlama bdlimi; tlketicinin istedini tam olarak be-
lirleyemezse,

2.Tasarim bdlimi; isteklere uygun driinil tasarlayamazsa,

3.Milhendislik bolimll; tasarlanan {iriinii hatasiz sekilde
iretecek ydntemleri bulamazsa,

4.Satinalma; {iretim girdilerini zamaninda ve isteklere
uygun olarak saglayamazsa,

5.Yardimci isletmeler; {iretim ig¢in gerekli hizmetleri
veremezse,

6.Urlin anbarai; irinlerin niteliklerini koruyarak
saklayamazsa,

7.Muhasebe bolimii; misteri faturalarini zamaninda ve
dogru olarak ¢ikaramazsa ve maliyet unsurlarinin takibini ya-
pamazsa,



8.Servis bolimll; satis sonrasi hizmetleri tam olarak
veremezse kaliteli iirin ve milgteri tatmini saglanamaz.

k)Verimlilik Kalitenin 1Igindedir: Kalite-verimlilik
iliskisi konusundaki genel kani; kalite arttik¢a verimlilidin
diigsecedi seklindedir. Bunu gerekgesi de, kalitenin ylikseltil-
mesi i¢in kontrol limitlerini daraltmak gerek; kontrol
limitleri daralinca da, bu limitlerin disinda kalan irin
sayisi artacak ve bu irinler kusurlu sayilacagdindan verimli-
lik dismlis olacaktir. Bu goriiglin gerek¢esine bakildiginda
hakly gibi g&rilinmektedir, hatta kisa sireli bir peryot ig¢in
tam olarak do§rudur denebilir. Fakat kalite, uzun peryotlu
bir islemdir ve kisa vadeli az kar yerine uzun vadede daha
¢ok kazancin tercih edilmesidir.

Toplam kalite kontrol uygulayan bir firmada, 4retim
proseslerine gelininceye kadarki islemlerde kalite
saglandigindan ve liretim proses yeteneklerinin
gelistirildiginden, bahsedilen kontrol 1limitleri kendiligin
daralmig; (liretimdeki dediskenlikler azalmistir. Az bir
¢abayla kalite ile birlikte verimlik de arttirilmis olacak-
tair.

Toplam kalite prosesinin bagari yada bagarisizlidi agik
olarak iriin kalitesi ve verimlilikte goriilecektir.

2.6.TOPLAM KALITE KONTROL VE TAM ZAMANINDA URETIM

TKK'un "Ynce kalite", "miisteriye yodnelme", "bir sonraki
proses migterimizdir™ gibi 8zelliklerine baktigimizda, fir-
mada bu 8zellikleri tatmin edecek "bir altyapiya", yani etkin
bir iiretim sistemine ihtiya¢ oldudu godrilir.

Soyleki; "once kalite" ilkesini gergeklestirebilmek, an-
cak kaliteli iriinler iiretmekle mimkiindiir. Hantal ve diizensiz
bir Uretim sistemiyle kaliteli driinler {iretmek mimkin
degildir. Keza, her prosesin kendinden sonra gelen prosesi,
bir misteri ciddiyeti igerisinde tatmin etmesi ancak boyle
bir imkana sahip olmasina badlidir. Tam Zamaninda Uretim
sistemi bdylesi imkanlari saglayacak bir yapiya sahiptir.
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Tam Zamaninda Uretim (T2ZU), "dodru zamanda, dodru mik-
tarda ve gerekli kalitede birimlerin tiretilmesidir."3s

Tanimdan da anlasilacadi gibi TZU'in en onemli unsur-
larindan birisi "gerekli kalitede" birimlerin firetilmesidir.
Buradaki birimler bodlimlerde veya atdlyelerde f({retilerek
sonraki prosese veya montaj hattina aktarilan pargalar veya
yari mamillerdir.

TZU sistemi, "kanban" adi verilen kartlarla yirltilmekte
olup bu kartlarin gdrevi, prosesler arasinda bilgi tasimak-
tir. Kanban kartlari Gekme Kanbani ve Uretim-Siparis Kanbani
olmak {izere iki ¢egittir. Cekme Kanbani, sonraki prosesin
dnceki prosesten ¢ekmesi gerekli olan pargalarin tipini ve
miktarini gd®sterir. Uretim-Siparis Kanbani ise, Onceki
prosesin {lretmesi gereken parga tipini ve miktarini belirt-
mektedir.

TZU'in Amaglara:

a)Proses ic¢i envanteri minimize etmek,

b)Envanter kontrolunu basitlestirmek i¢in proses i¢i en-
vanterlerdeki dizensizlikleri minimize etmnek,

c)Bir prosesten diderine talep diizensizliklerini minimize
etmek,

d)Atblye kontrolunu merkezi olmaktan ¢ikararak ana montaj
hattina ba§layarak kontrolu basitlestirmek ve

@) Kusurlu iriinleri azaltmaktair.

Gorildigu gibi TZU'in amag¢larindan birisi, kusurlu {rin-
lerin azaltilmasidir. Eder kusurlu iirlinler azaltilmazsa, "tam
zamaninda termin" gergeklesemeyecek demektir. Bu da Tzl
programinin dengesini bozacaktir. Kusurlu {irtinleri azaltil-
-mas1 daha hassas bir techizat ve daha kalifiye ve disiplinli
iggiici gerektirir. Zaten TZU'in uygulandidi sistemler,
"tekrarli® Hretim sistemleri oldufundan, yliksek teknolojiye
ve otomasyona sahip firmalardir. Bu ylzden kaliteli imalat
yapmak daha kolay olmaktadir.

38 Durmugogiu,S., Durmugogiu,M.B., Tam Zamanmda imalat Sistemlerinin Deneysel Analizi, 3.Ulusal
Makina Tasanm ve fmalat Kongresi Bildirisi, ODTU, Ankara, 21-23 Eyliil 1988, 5:433



TzU'in Faydalara:

a) Daha diisiik maliyetler,

b)Daha diisiik liretim zamanlari ve
@)Daha iyi kalitedir.

TZU'in faydalarina bakti§idizda "daha iyi kalite™ TZU'in
doal bir sonucudur. Cinkil diisik kalite (kusurlu irin) ile
TZU'i uygulamak mimkiin de§ildir. Bu durum asadida kanbanin
ligincl kuralinda belirtilmektedir. TZU0 sistemini uygularken
uyulmasi gereken bazi kurallari vardir.

Kanban Kurallari:

Kural.l)Sonraki proses gerekli zamanda, gerekli miktar-
daki Uriinleri onceki prosesten c¢ekmelidir.

Kural.2)Onceki proses, iurlinlerini sonraki prosesin cek-
tig§i miktarda tiretmelidir.

Kural.3)Kusurlu {irfinler, sonraki proseslere kesinlikle
taginmamalidair.

Kural.4)Kanbanlarin sayisi minimize edilmelidir.

Kural.5)Kanban, salt talepteki diizensiz de§isimlere uyar-
lanarak kullanilmalidir.

Kanban sistemi, toplam kalite kontrolun "bir sonraki
proses miigterimizdir" o6zellidi ile tam uyum igerisindedir.
Cunkil kanban sisteminde, bir sonraki proses yani migteri,
onceki prosesten yani (Ureticiden gerekli =zamanda, gerekli
miktarda kaliteli pargalar (liriinler) beklemektedir. Bu
beklenti gergeklesirse kanban sistem ¢alisacaktir. Oyleyse
bir sonraki proses (milgteri) tam olarak tatmin edilmelidir.

Ayrica, tam zamaninda lUretim ydnteminin esasinda hazairlaik
zamanlarinan veya maliyetlerinin azaltilmasa prensibi
oldufundan, Uretim hattinda ¢aligan personelin fonksiyonu
arttirilmis, bakim-onarim, paketleme ve etiketleme gibi ve
6zellikle de, {retim esnasinda kalite kontrolu g¥revi



59

yiklenilmigtir. Ayrica tam 2zamaninda tiretim ekip ¢alismasi
gerektirdiginden, ve bu ekiplerin genel politika ve planlarain
15181 altinda kalite ve miktarlarla ilgi hedeflerin program-
lanmasi ve gergeklegtirilmesiyle gdrevli olduklari igin,
ybnetime katilirlar ve sorumluluk tagsirlar. Bu da, hazirlik
zamaninin, hurda miktarinin ve yeniden isleme gibi gerekli
islemlerin minimum dilzeyde yapilmasini tesvik ederek, kendi
kendini kontrolu gelistirecektir. Bu da, toplam kalite
kontrolunun muayene ile de§il; 8nleme ile sadlanacafi prensi-
bini destekleyen bir &zelliktir.

- Tim bu iliskilerin sonucunda ortaya ¢ikan gergek; toplam

kalite kontrolunun sadlanmasi, sliphesizki {Uretim sistemiyle
¢ok yakindan ilgilidir ve Toplam Kalite Kontrolu ig¢in en iyi
iretim sistemlerinde birisi Tam Zamaninda Uretim sistemidir.



BOLUM 3
KALITE GOVENCESI sisTEMi
3.1.RaLiTE GUVENCESi

Kalite Glivencesi, "Urtin veya hizmetin, kalite i¢in belir-
lenen istekleri karsilamak maksadiyla, yeterli gilveni sagla-
masyi i¢in gereken planli ve sistemetik faaliyetlerin
biitunudir. "

Daha agik bir ifadeyle, Kalite Glivencesi sistemi,
dncelikle idrin givenilirli§ini saflamaya ydnelik faaliyetleri
koordine etmelidir. Urin glvenilirliginden kasit, misterinin
tiriinle ilgili arzu ettigi biitiin dzelliklerin iiriinde bulunmasa
ve 1istenen 6zelliklerin kontrol etmeye gerek duymayacak
8lgiide saglandidina inanmasidir. Mesela, slirekli iyi kalitede
tirinler Uretmekle taninmig bir firmanin, yeni bir #ridnd pi-
yasaya ¢iktiginda, misterinin direkt olarak bu yeni iirtinii de
kaliteli varsaymasi, o firmanin piyasada kalite glivencesini
sagladigaini gosterir.

Yukaridaki ag¢iklamalardan da anlasilacagi ilizere kaliteyi
saglama, onu glivence altinda sirekli tutma ve kaliteyi
geligtirme rastlantilarla de§il, sistemli ¢abalarla gergekle-
gir.

Bir firmanin kalite glivencesini olusturabilmesi ic¢in
oncelikle firmada Toplam Kalite Kontrol diisincesinin hakim
olmasi gerekir. Cunkil bir firmanin kalite gtivenligi
olusturabilmesi uzun bir zaman alir ve firma i¢i
(departmanlar)-firma disi (yan sanayi, taseron, satici) ka-
liteye etki eden biitiin fonksiyonlarin katilimini gerektirir.
Bunun gergeklegtirilmesi de ancak toplam kalite kontrol an-
layigi ile miumkiindiir. Kisaca, kalite glivenli§i olugturabilmek
igin en uygun ortam toplam kalite kontrol anlayigidir.

Kalite giivenligi olusturabilmek i¢in uzun bir slire gerek-
tigi belirtilmisti. Bu slire yaklasik 5-10 senedir. Oyle ki;

S9TS-ISO 9005, a.gk., s:4
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bu kadar uzun siirede olusturulan kalite glivenligdinin bir anda
yok olmasi mimkiindir. Bu ylizden kalite glivenlidini olusturmak
kadar Kalite Gilivencesinin devamlili§ini saflamak ve daha da
ilerletmek ig¢in slirekli ¢aba sarfetmek gerek. Bunun yolu da,
kalitede miikemmelli§i saglamaya ydnelik galigmalarin, "Deming
Ddngiisi™ kavraminin ifade etti§i anlam ¢ergevesi iginde,
siirekli olarak yenilenen ve gelistirilen hi¢ bitmeyen bir
siire¢ olmasinin temin edilmesidir. Kalite glivencesi kisa
‘vadeli kazang¢lari redderek "odnce kalite™ diyen uzun vadeli
planlara dayanan bir ydnetim stratejisinin sonucudur.

-  3.2.RALiTE GUVENLIGINDE CASDAS SiSTEM ANLAYISI

Yukarida ag¢iklandid:r tizere, Kalite Glilvencesi'nin tarihsel
geligimi igerisindeki biitiin g¢alismalar hep "sistem™ anlayisgi
igerisinde siirdlirilmiistiir. Biitlin bu ¢alismalarin ortak bir
bileseni sayilabilecek ¢addag bir kalite anlayisi ortaya
¢ikmisgtar.

Gafdag Sistem Anlayiginin Ana Hatlarai: (%)

a)Kalite kontrolu, kusurlu iirtinlin muayene ile ayiklanmasi
yerine, kusurlu iretimin nedenlerinin ortadan kaldirilmasina
ydneliktir.

b)Kaliteyi saglamak ve geligtirmek, kurulusgstaki herkesin
sorumlulugu ve gorevidir.

c)Bir {irinde olmasi gereken kalite, alici isteklerinin
belirlenmesi ile baglayip tasarim, Uretim, montaj, sevkivyat,
satis sonrasi hizmetler gibi ¢ok genis kapsamli ve zincirleme
gabalarin bilegenidir. Yeni tanimin sonucu ortaya ¢ikan an-
layig, "Toplam Kalite Kontrolu" olarak adlandirilmistir.

Bu sistem anlayig ig¢erisinde, bir kurulug asa$ida sirala-
nan hususlari yerine getirebilmelidir.

60K OSGEB Kiigiik ve Orta Olgekli Sanayi Klavuzu, a.gk., 8:20-21
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Kalite Givenligi Ile flgili Firma Sorumluluklari: (6!)

a)Firma, {Uriinlerinin kalitesini, kalite gerekleri ile
uyumlu bi¢imde olugturmala, slirdirmeli ve sirekli
gelistirmelidir.

b)Firma, miisterilerin a¢ik ve dolayla ihtiyag¢larini
slirekli karsgsilayacak bigimde, <¢alismalarinin kalitesini
gelistirmelidir.

c)Firma, kendi y®netimi ve ¢alisanlarina gu hususlarda
given verebilmelidir:

- l.Kalitenin gerekleri yerine getirilmektedir.
2.Bunlarin siirekliligdi sadlanmigtar.
3.Kalite dlizeyi slirekli geligtirilmektedir.
Bu madde ige ddniik kalite glvencesidir.

d) Firma, miisterilere sunulan driinde kalite gereklerinin
verine getirilmig oldufunun veya yerine getirilecedinin
gilvencesini verebilmelidir.

e)Firma, kalite sisteminin gereklerinin yerine getirilmig
oldugunu kanitlayarak (sdzlesme geredi dig denetleme veya
sertifika alinmasi gibi), gliven duygusu verebilmelidir.
Bu madde disa doniik kalite giivecesidir.

3.3.KALITE GUVENCE SiSTEMiINDEN BEKLENILEN YARARLAR

Kalite glivence sistemi, o®ncelikle, firmaya migteri tat-
minine y®nelik bir y®netim anlayisi yerlestirilmesinde blytlik
katkilar saglayacaktir.

Kalite glivence sisteminden beklenilen vyararlar genel
olarak gdyle siralanmaktadir.®

1.Urtinlerin kalite dlizeyleri gelisir, kusurlu irlnler
azalar.

2.Uriin glivenilirlidi artar.

3.Maliyetler azalir.

61K OSGEB Kiigiik ve Orta Olgekli Sanayi Klavuzu, a.gk., s:21-22
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4 .Malzeme tasarrufu sadlanair.

5.Verimlilik artar ve daha akilci fliretim g¢izelgelemesi
yapilabilir.

6.Kalite maliyetleri bilesenlerinin analiziyle, uygulanan
kontrol programlarinin ve kontrol g¢alismalarinin etkinlidine
iligkin dederlendirmeler daha sadlikli yapilabilir.

7.Sorunlarin varlidinin ve ¢dzilim dnceliklerinin belirlen-
mesi sadlanir.

8.Muhasebede o©nemli gelismeler saflanir, bilitgeleme daha
duyarli yapilabilir.
~ 9.Yeniden isleme ve is kaybinin 6nlenmesiyle isggliciinde
-tasarruf ve etkin kullanim saglanir.

10.Yeni teknik ve ydntemler bulunur, ve var olanlar
gelistirilir.

11.Firma ve milsteri arasindaki sdzlesmelerde acgiklik
sagdlanir.

12.Pazar payi genisletilir.

13.Firmanin bdlUmleri arasinda daha iyi iletisim kurulur.

14.Insan iliskileri gelistirilir ve c¢alisanlarin moral
zenginligi sadlanir.

15.Kurulan bilgi sistemiyle hatali veri ve raporlar
azaltilar.

16.Bakim-onarim, gerektidinde ek cihaz ve donanim alin-
masi ve yerlegtirilmesi daha akilci big¢imde yapilir.

17.0rtinlerin glivenilirliginin artmasi ve vyeni degeri
nedeniyle firmanin biiyllmesi ve rekabet glclnin sirekliligi
saglanir.

3.5.RALITE GUVENCESi'NIN KAPSAMI, HEDEFLERi VE
STRATEJILERL

Kaliteyi saglama ve gilvence altinda tutma islemleri,
"Toplam Kalite Yoénetimi"™ gibi bir kavram gelistirmistir.
Kalite glivencesi sistemi igyerinde g¢esitli kesimlerin gbster-
digi kaliteyi gelistirme, koruma, iyilegtirme, tiiketicinin
tam bedenisini kazanma ve en ekonomik diizeyde bir iretim
ve/veya hizmet etme olanaklari saflamayil amaglayan cabalarin
bilegkesidir. Ozetle kalite sistemi y®netimde bir devrim



sayilmaktadir. Durum bdyle olunca, kalite gillvence sisteminin
de olduk¢a genisg bir kapsami oldudu ortaya ¢ikmaktadir.

Kalite Glivence Sisteminin Kapsamina Giren iglevler: ()

1.0rtin tasarima,

2.Planlama ve liretime hazirlik asamasindaki c¢alismalar,

3.Yan sanayi ile olan iligkiler ve girdi malzeme kontrolu
faaliyetleri,

4 .Proses sirasindaki denetimler,

5.50on kontroldaki denetimler,

6.Servis faaliyetleri,

7.Mastar 6l¢me, deneme ve kalibrasyon iglemleri,

8.Kimya ve Metalurji Laboratuvar isleri,

9.Firma i¢i kalite gilivence sorunlarai,

10.Tezgah ve slire¢ yeterlilik belirlemeleri,

11.Alici ve tiiketiciden gelen bilgilerin dederlendirilme-
si ¢alismalara,

12.Garanti verme politikasinin incelenmesi islemi,

13.Deneme ve test sonuglarinin deferlendirilmesi islemi,

14.Kalite maliyet sorunlarinin ¢dzimi,

15.Editim ve bilinglendirme faaliyetleri.

Kalite glivence sisteminin temel hedefi, uygunsuzluklarin
tekrarlanmasini ve yeni sorunlarin ¢ikmasini Onlemek, ve
gbzetim yani Uretim kontroliinl gergeklegtirmektir. Bdylece
toplam kalite kontrolun firmada yerlegtirilmesi biiylik oranda
ger¢geklestirilmig olacaktar.

Kalite hedefleri, her tiirld dis tetkik ig¢in ¢ok onemli
olup, kalite politikalarinin tutarlilidi ve takip edildiginin
gostergesidir.

Kalite Hedeflerinin Igerigi:

1.Proses hatalarinda azalma,
2.Uriin kalite seviyesinde yiikselme,
3.Migteri gikayetlerinde azalma,
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4.Uriin bagina maliyet azalmasi,

5.Kalitesizlik maliyetlerinin azalmasi,

6.Temin redlerinin azalmasai,

7 .Mlisteri memnuniyeti,

8.Calisanlarin memnuniyeti,

9.Kamu oyundaki etkinin artmasa,

10.Yeni tasarimlarin daha kisa zamanda devreye alinmasai,
11.Sipariglerin kargsilama siiresinin azaltilmasi ...gibi.

Kalite hedefleri, mutlaka sayisal deferler ile ispatlana-
bilir sekilde takip edilmelidir. Her yil, tim departman
yoneticilerinini imzalayip gdrev olarak aldiklari hedefler;
alt kademelere ayni hassasiyet ve hizla aktarilmali; takip
edilmelidir. Genellikle 3 yada 4 ayda bir, programli bir
yonetim toplantisinda, gdzden gegirilmeli ve aksayan tarafla-
ri diizeltici ¢aligmalara ydnlendirilmelidir. Yil sonunda
dnceki yillarla karsilastairailaip, yeni yilin hedefleri belir-
lenmelidir. Hatta, sadece kendi hedeflerini gdzlemeyi yeterli
gdrmeyip; rakip firmalar ve sektdr liderleriyle karsilastirma
vapmalidirlar. Departmanlarin hedeflerdeki basarilari yillaik
olarak deferlendirilmelidir.

Kalite stratejileri, kalite hedeflerine ulagma arag¢lari-
dir. lsletmenin yapisina badli olarak kendine ®zglin strateji
ve yollar belirlenebilir; ayrica genel sistematik ve denenmis
uluslararasi metodlar kabul edilebilir.

Kalite Stratejilerinin Igerigi:

1.IS0 9000 standartlarai,

2.Toplam Kalite Kontrolu o&gretisi,

3.1sletme insan kaynadinin gelistirilmesi,
4.D15 editim ve uygulama destedi,

5.Gegmis sirket tecribeleri,

6.D1s bir modelin uyarlanmasi...gibi olabilir.

3.5.KALITE GUVENCESI KURULMASINDA YONETIM VE irETigiM

Kalite glivence sisteminin tesisinde en fazla sorumluluk
list ydnetime digmektedir. Hatta ISO 9000 ydnetim sorumlulugu



ile baslar. Kalite konusundaki en belirgin ydnetim sorumlu-
luklari Kalite Politikasi, Kalite Hedefleri ve Kalite
Stratejileri'nin belirlenmesidir.

Kalite politikasini, bir isletmede urtin kalitesi konusun-
daki c¢alismalari vy®nlendiren temel ilkeler olustururlar.
Kalite politikalari, igletmenin birlegik politikalarinin
dnemli bir parcasi olup, list ybnetimce resmi olarak yayinla-
nir ve her yil, faaliyetlerin politikaya uygunlugunun kontro-
lu yaninda, kendi gilincel gegerlilikleri de kontrol edilirler.
Isletme y®netimi, kalite politikasini mutlaka ddkiimante et-
meli ve kurulusun her kademesinde anlasildi§indan, uygu-
landidindan ve devam ettirildidinden emin olmalidir. Kalite
politikasinin onemi, krizlerden ¢ok hedeflere gore yonetim
zeminini olusturmasindandir.

Kalite Politikasinin Igerigi:

a)Urtinlerin kalite diizeyi(kalitede ®nderlik g¢abasi)
b)Urtn glivenilirlidi (hangi hedef diizeyi),
c)Miisteri iliskileri (memnuniyet ve ilgi seviyesi),
d) Tedarik¢i iligkileri (destekleme hedefleri),

e)Calisanlarla iligskiler (destek, katilim saglama)... gi-
bi olabilir

Kalite politikalari, hedefleri ve stratejilerinin belir-
lenmesi kadar bunlarin kurulug igerisinde iletilmesi de
ybnetimin g¢ok onemli bir sorumluluudur. Kurulugun kalite
politikasi, en ufak birime ve istinasiz herkese iletilmeli,
ogretilmeli ve kontrol edilmelidir. Tedarikg¢iler ve milgteri-
ler mutlaka haberdar edilmeli; katilimlari sa§lanmalidar.
Hatta firma binyesinde yanyana ¢aligan tasgeronlar dahi bu
politikalari bilmeli ve uymalidirlar.

Politikalar, ¢egitli arag¢lar ile yayilabilir. Bunlar:
Haber btiltenleri, posterler, afisler, cep kartlari, video
bantlari gibi. GCGalisanlarin politikadan haberdar olma



dereceleri, i¢ tetkikler ile denetlenip, departman sorumlula-

rinca aksakliklar giderilmelidir.

Kalite hedef ve stratejilerinin iletimi, Uust kademeden
a$a§1ya sorumluluk ve yetkiler derecesinde bdliinerek yapilir.
Departman yodneticisi, bu bdlugtiirmeyi yazili olarak yaparsa;
igin bitiminde, sonug¢lari ve sorumlulari dederlendirmek o
kadar kolay ve gergek¢i olur. Ayrica bir sonraki iletimler
icin onemli bir kriter tegkil eder.

Hedef ve stratejiler aktarilairken, her c¢alisanin kendine

- digen kismi amiriyle karsilikla olarak tartigmali,

gerqekle$mesi igin agilacak engeller ve detay ¢dziimler hak-
kinda yardimlasmalidair.

Hedef ve stratejiler, kurulus i¢i konferans ve toplanti-
larla iletilebilir. Firma digina aktarilmasi Ust yodnetimce
uygun goriillenler, ancak bu konuda yetkili boéliumlerce yayin-
lanmalidir. Hedef ve Stratejilerin politikalardan farka,
"sirketin kendi basgsari anahtarlari™ olmasidir. Bu yillzden
gerektidinde gizli tutulabilirler.

3.6.RALITE GUVENCESI SiSTEMININ KURUIMASI ASAMALARI

Bir kurulusta yeterli bir kalite glivence sisteminin
olugturulmasi, basit kalite kontrol faaliyetlerinden farklai
olarak, olduk¢a kapsamli ve titiz bir g¢alismayi gerektirir.
Bir proje anlayisi iginde ele alinip ylirtitilmesi gereken bu
¢aligmanin belli agamalari vardir. Bunlar;

l.Y%netici egitimi,

2.0rganizasyon,

3.0n deferlendirme,

4.Planlama,

5.Uygulamanin de§erlendirilmesi,

6.1¢ denetim,

7.D1s denetim, ve



8.Geligstirme'dir.

Bu asamalarin a¢iklamalari asafida verilmistir.®
3.6.1.¥%netici E§itimi

Kalite glivencesi ¢aligmalari baglamadan once, basta tepe
ybneticisi olmak Uzere tim ydneticilerin bir "temel egitim"
den gegmeleri gerekmektedir. Editim kalite glivence sistemi
konusunda pratik ve teorik deneyimi olan bir uzman tarafindan
verilmelidir. Kisa siireli olacak bu egitimde, kalite
glivencesi temel oOgeleri ve uygulama agamalari ag¢iklanir ve
ybnetimin sorabilecedi sorular yanitlanar.

3.7.2.0rganizasyon

Kalite givencesi konusunda egitim almig olan iist ydnetim,
bu konuda artik belli bir gorils olusturmustur. Yonetimin

yapacagdlr is kalite gilivencesi konusunda bir o&rgiitlenmeye
gitmektir. Sirketin biyikltigt ve igin kapsamiyla orantila
olarak bir organizasyon gergeklestirilir. Bu organizasyonda
dikkat edilecek husus, kalite gllvencesi projesini genel
mildiire dogrudan bagli bir ist dilzey ydneticinin yiriitmesinin
tercih edilmesidir. Bu sorumlu ydneticinin tipik olarak vak-
tinin %50'den fazlasini bu projeye ayirmasi saflanmalidir.
Her departmandan en az bir kiginin kendi biriminde, kalite
glilvencesi konusunda sorumlu tutulmasi gerekir. Sadece kalite
glivencesi i¢in digaridan eleman istihdam edilmesi yerine,
mevcut elemanlarin bu isleri ek godrev olarak iistlenmesi ter-
cih edilmelidir. Do§al olarak, bu tir bir gdrevlendirmenin
bagsarili olabilmesi olabilmesi ig¢in ¢ elemanlarin normal
olarak ytriittikleri kimi igleri bir &l¢lide bagkalarina kay-
dirmak ve sistemi kuracak elemanlari da kalite glivencesi
konusunda editmek gerekecektir. Bazi kurulusglar kalite
glivencesi kurma igini biitini ile bir danismana ihale etmekte-
dirler. Bdyle bir uygulama ¢esitli sakincalar yaratmaktadar.
Hergeyden once, danigman isi ilgililer kadar bilemeyece§i
ig¢in, kurulan sistem ya yetersiz kalacak, vyada anormal

* Bu agiklamalar igin genig dlglide yararamlan eser: Kavrakoglu 1., a.gk., 8:47-50



derecede fazla zaman gerektirecektir. lkincisi, esas amag
olan kisilerin kalite glivencesi kavramini ve ydnetimini
dgrenmeleri yetersiz kalacaktar. Ayrica, sistemin
geligtirilmesi her defasinda bir danigman gerektirecektir ki,
bu da pratikte pek gelisme olmayacadi anlamina gelecektir.
Dahasi, digardan bir danigmanin yliritecedi projeyi benimseyip
kabullenmesi zor clacaktir. ldeal ¢dziim, sirketin danismandan
azami dlc¢lide yararlanip kalite glvencesi sistemini kendisinin
gelistirmesidir.

3.6.3.6n Deferlendirme

Kalite glivence sistemi projesinde gdorev alan ydnetici ve
teknik elemanlarin yapmasi gereken ilk faaliyet, bir "iI¢
Denetim™ uygulayarak mevcut durumu bir 8n deferlendirme ile
tesbit etmeleridir. Bu ©n de§erlendirme sonuglarina gdre
sistem geligtirme projesi gekillenecek ve eksikler daha net
bi¢imde anlagilmis olacaktair.

3.7.4.Planlama

Kalite glivencesi sisteminde tim fonksiyonlar ve bunlarain
igerecegi faaliyetler bir biitin olarak ele alinir, iligkiler
belirlenir ve agsamalari saptanir. On deferlendirmede de or-
taya ¢ikan oncelikler isiginda kapsamlr bir plan yapilar.
Planda safhalar ve vyapilacak 1igin mahiyetinin yanasira
gorevliler ve terminler de belirtilir.

3.6.5.0ygulamanin Deferlendirilmesi

Ust y®dnetimce onaylanan planin uygulanmasi periyodik
olarak deferlendirilir. Bu dederlendirmenin nasil yapilacadi,
kimlerin katilacadi ve deferlendirme sonuglarinin nasil uygu-
lamaya doniistiiriilecedi de ayrica belirlenir ve ilgililere
duyurulur. Degerlendirmede danigsman da bulunmasi gerekli
olabilir.
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3.6.6.1¢ denetim

Sistemin tim birimlerde ve biitin bgeiéri ile uygu-
landigina kanaat getirildiginde bir denetim uygulamasi
yapilir. 1I¢ denetimin temel amaci kurulusun dis denetime
hazir hale gelip gelmedidini belirlemektir. Bu denetime genel
midir de katilir. I¢ denetimde tUm birimlerin kapsanmasi
hedeflenmelidir. Belli bir "l¢ Denetim Prosediri” hazirla-
narak, bu prosedire gbre denetim yapilmalidir. Burada amag
denetimin yapilmasi dedil, sistemin dlizglin bir gekilde
¢alismasini sadlayarak kalitenin gdvence altina alinmasidir.

- 3.6.7.D13 Denetin

Kurulug ig¢i denetimin sonuglari de§erlendirilir, ek-
sikleri ve yanlislari varsa onlar diizeltilir. Bdylece, firma
dis denetime hazir olur. Dis denetim milsteri tarafindan,
migterinin giivendigi bir denet¢i kurulus tarafindan, ya da
sistemi belgelendirme amaci ile gelecek olan bir denetc¢i
tarafindan gergeklegtirilebilir.

3.6.8.Geligtirme

Kalite giivence sistemini tatminkar bir noktaya getirmis
olan bir kurulusun sirekli kendisini yenilemesi gerekir. Eder
sistem geligtirilemiyorsa bir siire sonra rakiplerinden geride
kalacaktir. Bu nedenle belli peryotlarda y®netimin sistemi
gbzden gegirmesi ve slirekli gelisme ig¢in bir plan uygulamasi
sarttar.

3.7.RALITE GUVENCE SISTEMINE GECISTE KARSILASILAN
SORUNLAR

Kalite Giivencesi, Toplam Kalite, hatta Kalite gibi
kavramlar {#reticilerimiz i¢in oldukg¢a yenidir. Az sayida
sirkette kalite glivencesi sistemi mevcutken, 1987 yilinda ISO
9000 standartlarinin uluslararasi norm olarak belirlenmesiy-
le, Avrupa Topluluu'nun bunu EN 29000 olarak kabul etmesi
Turk sirketlerini de etkilemigtir. Ancak esas hareketlenme
1992 wyilinda gorilmiigtlir, =zira AT'nin bu normu 1 Ocak
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1993'ten itibaren "zorunlu kilacadi"™ sgeklinde bir bilgi
topluma yayilmistar. -

Kalite giivencesi konusunun toplumumuza bu kadar ge¢ gel-
mesi, Ustelik 1 Ocak 1993'ten itibaren Avrupa Toplulugu'na
yapilan ihracatlarda "belge istenece§i" korkusu ile yaratilan
panik, isin o®zlne inilmesini iyice giiglestirmistir. Birgok
firma ISO 9000'ni "yeni bir formalite" olarak nitelerken, iyi
bir kalite gilvencesi sisteminin sgirkete sa§layacadi yararlar
dikkatlerden kagmistir. Bu yilizden, bu tiir firmalarin sadece
belge edinebilmek i¢in ¢abalari olmustur.

—

Bu bakimdan, kalite gilivencesi ve ISO 9000 ile bazi
hususlar sdyledir:®

a)AT su anda belli drin gruplari ig¢gin ISO 9000'e gbdre
belgelendirmeyi gart kogmaktadir. Bunlar basin¢li kaplar,
telekomiinikasyon cihazlari, g¢ocuk oyuncaklari ve tibbi ci-
hazlarla simdilik sainairladir. Fakat asamali olarak AT'nun
dider iriin gruplari igin de yeni direktifleri olaca§i tahmin
edilmektedir.

b)AT direktifi olmasa da misteriler giderek ISO 9000
kogulunu aramaktadirlar. Ozellikle bitylk ihalelerde, kamu
kesimi satin almalarda ve biyik sinai kuruluslari ile
iligkilerde ISO 9000 sertifikasyonu giderek 8nemli olmak-
tadir. Bu ylzden, bu belgeye sahip olmamak biliyiik bir dezavan-
taj olusgturabilir.

¢)Hergeyden once, dodru sgekilde uygulanan bir kalite
glivence sistemi girkete pek ¢ok yararlar sadlayabilir. Bu
nedenle, AT direktifleri yada miisteri talepleri olsa da ol-
masa da, her sirketin iyi ¢alisan bir kalite gilivence sistemi
kurmasi girketin yararina olacaktar.

Kalite glivencesi sistemi kurulurken en sik karsilasilan
soru, sistemi kimin kuracagi konusudur. Dodru olani, "sistemi
bir danismanlik kurulugsu de§il de, sgirketin Kkendisinin

64Ravrakoghu ., a.gk., 5:92-93
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kurmasidir.” Bu kuruluslardan danismanlik ve efitim
hizmetleri gerekiyorsa alinmali, fakat sistem kurma isi basgka
bir kurulusa birakilmamalidir. ISO 9000 hatta kalite
konusunda tilkemizde yakin zamana kadar fazla bir c¢alisma
olmadidindan, uygulamada, en fazla editim hizmetlerinden
yararlanildigi gdrilmektedir.

3.9.KALITE GUVENCESI SISTEMLERININ STANDARTLASTIRIIMASI

Uriin ve ydntem standartlarinin yani sira, ¢addas endistri
buglin sistem standartlari 3ile de tanismistir. Kalitenin
gilvenceli bigimde siirekli korunmasinin bir y®netim isi
oldugdu, bu isin de belli boyut sekil ve 8lglller ic¢indeki
¢abalarla gergeklesebilecedi, bagska bir deyisle, sistemli
olmasinin gereyi ortaya ¢ikmistair.

Bu ytizden birgok #lkenin bilimsel ve teknik nitelikli
arastirmacilari sistem modelleri iizerinde birtakim calismalar
yapmislardir. Bu ¢alismalar sonucunda Ingiltere, Kanada, ABD,
Almanya, Japonya gibi endiistrilesmis {(lkelerin standart
hazirlama kuruluslari ulusal nitelikte, kendi #ilkeleri ic¢in
kalite sistem standartlari diizenlemis ve yayinlamislardir.

Ulkeler arasindaki hizli mal akisi kalite standartlara
konusunda bir  birlide gitmenin gerekliligini ortaya
¢ikarmigtar.

ISO (International Standart Organisation-Uluslararasi
Standartlar Organizasyonu), 1980 vyili: ig¢inde baglattig
¢alismalarinin sonucunda ISO 9000 serisi olarak anilan kalite
glivencesi sistemlerinin kurulmasina y®¥nelik standartlar 1987
iginde yayinlanmigtir. Bu standartlar 1988 ve 1991 yili icin-
de Tiirkgelestirilerek TS-ISO 9000 serisi olarak kullanima
sunulmustur.

Bu standartlar olugturulduktan sonra, =zaman igerisinde
'ortaya ¢ikan yeni durumlara gbre revize edilmesi gerekecek-
tir. Bu  ytizden, "ISO 9000 Kalite Standartlarai'nin
gilncellegtirilmesi, tiye tilkelerden gelen bilgiler



dodrultusunda, her bes vyilda bir, ISO Teknik Komitesi

tarafindan yapilmaktadir."s
ISO 5000 Serisi Standartlar:

IS0-9000 Kalite Y®¥netimi ve Kalite Gilivencesi
Standartlari Se¢im ve Kullanim Kilavuzu

IS0-9001 Kalite sistemleri - Tasarim /Gelistirme,
Uretim, Tesis ve Hizmette Kalite
Gllvencesi Modeli

= IS0-9002 Kalite Sistemleri - Uretim ve Tesiste
Kalite Gilvencesi Modeli

IS0-9003 Son Muayene ve Deneylerde Kalite
Glvencesi Modeli

IS50-9004 Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemleri
Elemanlari - Kilavuz

IS0-9005 Kalite Sozlugu

Bu standartlardan ISO 9005 kalite ve glivencesine iliskin
tanimlari igermektedir. ISO 9004 isletmenin ige donik kalite
ydnetimi c¢alismalarini diizenleyen; bir isletmenin g¢esitli
fonksiyonlarinda kalitenin nasil saglanacadini anahatlari ile
agiklayan bir rehber niteligindedir. ISO 9001, ISO 9002 ve
ISO 9003 birer "standart™ ozellidindedir ve kapsadiklara
faaliyetler farkladir. ISO 9000 ise biitln bu standartlarin
nasil kullanilabilecedini ag¢iklayan bir rehberdir.

ISC 9001 bir Kalite Glivencesi Sistemi modelidir. ISO
9001'de c¢ergeve bigiminde belirtilen bu model, {drintin
tasarimini kendi olanaklari ile yapan, tasarimi gelistirme
girigsiminde bulunan, tasarladidi Urtntl kendi atelyelerinde
tireten, montajini yapip miilsteriye sunan bir igletmede olmasa
gerekenleri igermektedir.

$3Durand,I.G., Marquardt,D.,W., Peach,R. W., and Pyle,J.C., Updating the ISO 9000 Quality Standards:
Responding to Marketplace Needs, Quality Progress Dergisi, July 1993.
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ISO 9002 {rtinin tasarimi kendine ait olmayan, yalnizca
verilen verilere gdre lireten ve montajini yapan bir igletmede
olmasi gerekenleri igermektedir.

ISO 9003 ise, tasarimi ve Uretimi kendine ait olmayan,
yalnizca son kontrol ve test yapan firmalar i¢in hazirlanmig
bir standarttair.

Goruldugt gibi ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003 serisi bir-
birini ig¢eren kapsamdadirlar. En kapsamli olani ISO 9001,
sonra 9002, daha sonra da 9003'tiir.

Bu standartlarin aralarindaki farklari ve her standardin
kapsamin: agsagidaki tablo yardimiyla daha iyi g8rebiliriz:

Tablo 3.1: ISO 9001, 9002 ve 9003 standartlarainan

kapsamlari ve kargilastirilmasi.
IS0 IS0 IS0
9001 9002 9003

1.Yonetim Sorumlulugu * * s
2.Kalite Sistemi s * *
3.S%zlegmenin Gdzden Ge¢irilmesi * * -
4.Tasarim Kontrolu * - -
5.Ddkiiman Kontrolu * * *
6.Satinalma * * -
7.Alicinin Temin Ettigi Urtn * * -
8.Urtin Tanimi ve lzlenebilirligi * * -
9.Proses Kontrolu * * -
10.Muayene ve Deney * s *
11.Muayene, Ol¢me ve Deney Techizata * * *
12 .Muayene ve Deney Durumu * * *
13.Uygun Olamayan Uriiniin Kontrolu * * *
14.Duzeltici Faaliyet * * -
15.Tasima, Depolama,Ambalajlama ve * * *
Dagitim
16.Kalite Kayitlari * * %
17.Kurulus l¢i Kalite Tetkiki * * *
18.Egitim * ' *
19.Servis * - -

20.Istatiksel Teknikler * * *
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BOLUM 4
IS0 9000 KALITE GOVENCE SiSTEMI STANDART MADDELERE

ISO 9000 kalite giivencesi modelleri, yukarida ag¢iklandi§a
tizere ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003'dir.

ISO 9001 en kapsamli olanidir ve 20 maddeden olusur. Bu
maddelerin gerekleri tam olarak yerine getirilmelidir. Bu
maddeler: Yonetim sorumluludu, kalite sistemi, sdzlesmenin
gbzden geg¢irilmesi, tasarim kontrolu, dokiiman kontrolu,
satinalma, alicinin temin etti§i Urln, proses kontrolu,
muayene ve deney, muayene-dl¢gme-~deney techizati, muayene ve
~Eieney durumu, uygun olmayan uriinin kontrolu, duzeltici faali-
yet, tasima-depolama-ambalajlama ve dadaitaim, kalite kayit-
lari, kurulus i¢i kalite tetkiki, ef§itim, servis ve istatis-
tiksel tekniklerdir.

ISO 9002 ISO 9001'den daha az kapsamlidir ve 18 maddeden
olusur. ISO 92001'in 4.maddesi olan tasarim kontrolu ve
1%9.maddesi olan servis, ISO 9002'nin kapsami digsindadir,
fakat ISO 9001'in diger 18 maddesi aynen gegerlidir. Bu mad-
deler: Yonetim sorumluludu, kalite sistemi, sdzlegmenin
gdzden gegirilmesi, dokiman kontrolu, satinalma, alicinin
temin ettidi Urin, proses kontrolu, muayene ve deney,
muayene-tl¢me-deney techizati, muayene ve deney durumu, uygun
olmayan irtinin kontrolu, dizeltici faaliyet, tasima-depolama-
ambalajlama ve dagitim, kalite kayitlari, kurulug igi kalite
tetkiki, editim ve istatistiksel tekniklerdir.

Bu maddelerle ilgili bilgi edinme gereksinimleri 1ISO
9001'e gdre biraz daha zayaftar.

ISO 9003 ise en az kapsamli olan modeldir ve 12 maddeden
olusur. ISO 9002 igin gegerli olan tretim ile ilgili maddeler
bu modelin kapsami digindadir, fakat dider maddeler aynen
gegerlidir. Yalniz, bu maddelerle ilgili bilgi edinme gerek-
sinimleri ISO 9002'ye gdre ¢ok daha zayiftir. Bu maddeler:
Yonetim sorumluludu, kalite sistemi, ddkiiman kontrolu,
muayene ve deney, muayene-dl¢me-deney techizati, muayene ve
deney durumu, uygun olmayan uriiniin kontrolu, tasima-depolama
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ambalajlama ve dagitim, kalite kayitlari, kurulus i¢i kalite
tetkiki, efitim ve istatistiksel tekniklerdir.~

Bu bdlimde, ISO 9002 ve ISO 9003'in de maddelerini kap-
sadigi ig¢in, ISO 9001'in 20 maddesi genel olarak agiklanacak-
tir. Fakat, son bdlimde uygulama olarak verilen, ISO 9002
Kalite Glivencesi Elkitabi'na temel teskil etmesi bakimindan
tasarim ve servis digsindaki maddelerin igerigi ISO 9002 Stan-
dartlarina gdre verilmigtir.

4.1.YONETIM SORUMLULUGU

Yonetim sorumlulugu kalite politikasi, organizasyon ve
ydnetimin gdzden ge¢irmesi asamalarindan olusur.

4.1.1.Kalite Politikasa

"Kalite politikasi, kalite hedefleri, kalite stratejileri
ve icra sorumluluklari ile gdzden gecirme usulleri belirlene-
cektir. Bitin bunlar yazili hale getirilerek kurulusun her
kademesinde anlasildigi, uygulandidi ve devam ettirildiginden
emin olunacaktair."[TS-ISO 9002]

Kalite politikasi tamamen {ist ydnetimin sorumlulugudur.
ISO 9000 sartlarinin yerine getirilebilmesi, kalite glivence~
sinin saglanmasi ve kalite anlayisinin tim firmada yayilabil-
mesi ig¢in Oncelikle st ybnetiminjkendini kaliteye adamasi
gerekir ve bu inancini biitin c¢alisanlarina gdstermelidir. Ust
yonetimin kaliteye inancini ve destedini gdsterecedi ilk ve
en dnemli arag, kalite politikasadir.

Bu ylizdendir ki; baglayici olmasi ig¢in, kalite politikasi
tepe ydneticisinin imzasiyla kalite glivencesi elkitabanda yer
almaladir.

4.1.2.0rganizasyon

Organizasyon Semasi hazirlanarak, dncelidi kalite sistemi
konusuna vermek suretiyle, departmanlarin gdrevleri, sorumlu-
luklara ve yetkileri tek tek "gdrev tanimlari™ olarak
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verilmelidir. Ust ybnetim, organizasyonu olugstururken
dncelikle sorumluluk ve yetkileri tanimlamallY, bu gdrev ve
sorumluluklara yiiklenecek personeli atamali ve sadece kalite
konusunda ydnetim sorumluluunu Ustlenecek bir ydnetim tem-
silcisi atamalidir. Ydnetim bu igi yaparken organizasyondaki
kaliteye etki eden igleri ydneten, uygulayan veya dogrulayan
personelin sorumlulugdunu, yetkisini ve aralarindaki
iligkilerin tanimlanmis oldufunu gdrmelidir.

Agsagida organizasyonla ilgili alt maddeler verilmigtir.
4.1.2.1.Sorumluluk ve Yatki

"Kaliteyi etkileyen isleri ydneten, uygulayan ve dogrula-
yan blitin personelin sorumluluk, yetki ve kargilikli
iligkileri, ozellikle;

a) lirtinde uygunsuzludun meydana gelmesini &nleyecek faali-
yetleri baslatma,

b)urtin kalitesi ile ilgili problemleri tanimlama ve kay-
detme,

c)belirlenmis yollar ile ¢dzimler bulma veya yeni teklif-
ler getirme,

d) uygulanan ¢dziim yollaraini dodrulama,

®) uygunsuzlugdun veya tatmin edici olmayan durumun dizel-
tilmesine kadar uygun olmayan Uriniin iglenmesi, dagditimi veya
tesisini kontrol altinda bulundurma, konularinda badimsiz
olarak g¢aligmasi ve yetkili olmasi gereken personel igin
tanimlanacaktir.”™ [TS-ISO 9002}

Bu maddede belirtilen sorumluluk ve yetkilerin gered§i gi-
bi yerine getirilebilmesi ig¢in, ydnetim tarafindan, yeteri
miktarda kaynak ve egitilmis insan temin edilmelidir.
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4.1.2.2.Dojrulama Kaynaklari ve Personel

"Firma, kurulus i¢i do§rulama isteklerini belirleyecek,
uygun kaynaklar temin edecek ve dofrulama faaliyetleri ig¢in
editilmis personel gorevlendirecektir." [TS-ISO 9002]

Burada dogrulama faaliyetleri; tasarim, {iretim, tesis
ve hizmet islemleri ile {irtinin muayene, deney ve izlenmesini
kapsayacaktir. Tasarimin gdzden gegirilmesi, kalite sistemi-
nin, proseslerin ve {rinlin tetkiki, bu is ig¢in dogrudan
sorumlu olanlarin disinda, bagimsiz personel tarafindan
yurtutilmelidir.

Do§rulama kaynaklarinin badimsiz olmasi bati tipi organi-
zasyonlarin bir geregidir.

4.1.2.3.Y6netimin Temsili

"Firma, bu standartda belirtilen sartlarin yerine
getirilmesi ve bunlarin devamliliginin saglanmasi ic¢in difer
ydnetim sorumluluklarinin yanisira, bu maksat i¢in de sorum-
luluk ve yetkileri belirlenmig bir temsilci tayin edecektir.”™
[TS-ISO 9002]

Burada dikkat edilecek bir husus, kalite glivence sorumlu-
lugu "idari olarak" hangi kademe ve ydneticiye baglanirsa
baglansin, "kalite sorumluludu®™ ag¢isindan tepe y8neticisine
bagli olmalidir. Bu badlanti, organizasyon semasinda kesikli
bir ¢izgiyle ifade edilebilir, vyada; ayri bir fonksiyon
haline getirilerek, dider fonksiyonlarla organizasyonel bir
esitlik saglanabilir.

Bu durum, ydnetim temsilcisinin etkili olmasini sa@ladida
gibi, ybdnetimin konuya ilgisini de gdsterecektir.

4.1.3. Yénetimin GSzden Gegpirmesi

"Firma y®netimi, bu standart ile belirlenen sgartlarin
karsilanmasi i¢in uygulanan kalite sistemini, uygunluk ve
etkinliginin devamini sa§lamak amaciyla, belli araliklarla
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gbzden gegirecek ve ilgili kayitlari muhafaza edecektir.”
[TS-IS0 9002] -

Yonetimin gozden gegirmesi, sistemin aksayan taraflarinin
tesbiti, diizeltilmesi ve geligstirilmesi ig¢in gereken 6nemli
bir sorumluluktur. Bu sorumluluk, uygulamada, genellikle 6
ayda bir yapilan i¢ tetkiklerle yerine getirilir.

4.2.KALITE sisTeMi

"Kurulug, Uriniin belirlenen sartlari karsilamasini sagdla-
gak izere dokilmante edilmis kalite sistemi olugturmali ve
bunun devamlilidini sadlamalidir. Bu da;

a)bu standardin gartlarina gore, kalite sistemi iglem ve
talimatlari ile ilgili ddkimanlarin hazirlanmasini,

. b)hazairlanan kalite sistemi islem ve talimatlarinin etkin
bir gekilde yerine getirilmesini kapsayacaktir.®™ [TS-ISO
9002]

Maddeden anlasilan ve uygulamada gdrildigtt kadariyla, ka-
lite sistemini kalite glivencesi elkitabi, prosediirler ve
formlar, ig talimatlari ve kalite kayitlari olusturmaktadar.
Kalite sistemi, bir "dokimantasyon piramidi® geklinde 4 sevi-~-
yede olusturulur.

1.Seviye: "Kalite El Kitabi™ ve genellikle "Yillik Master
Kalite Hedef ve Stratejileri™nden olugsur. Yapi ve iglev iti-
bariyla, herkesin mutlaka uyacadi ve faaliyetine kaynak
teskil edecedi genel kurallardir. Kalite el kitabainin hazir-
lanmasi, onayi ve dedisikligi, Kalite Sistemi Yonetim Temsil-
cisi'nce yapilir.

2.Seviye: Departmanlarin kalite sistemi ana kurallarina
uygun olarak ve hedeflerini gergeklestirmek ig¢in nasil
¢aligsacaklarini, detaylandirilmis gdrev sorumluluk ve yetki-
lerini, diger boliimlerle iligkilerini ve referans yada faali-
yetlérinin izlenebilirligini kapsayan "Prosediirlar™ ve bu
prosediirlere gdre hazirlanan "Kalite Kayit Formlari™ni



igcermektedir. Hazirlanmasi ve onayl departmanlarca yapilip,
sistem ve dider bdlim iliskileriyle ¢atismamasi i¢in kontrolu
yapilarak yonetim temsilcisi sorumlulugunda yayinlanir ve
defistirilir.

3.Seviye: Prosediirlerden ¢ikan gbrevlerin ig, test,
kontrol, bakim, editim, kalibrasyon ve benzer talimatlarla;
miisteri sdzlesmeleri, makina-kalip-techizat dasyalari, kalite
kontrol planlarl; teknik resimler, hata tanimlari, proses
uygulama esaslari, malzeme girig teknik dosyalari gibi kaynak
ddkiimantasyon olugturulur.

4.Seviye: Yukarida verilen 3 seviye "temel ve detay kay-
nak" doklmantasyona ve bog formlara gore iglenen "Faaliyet
Kayitlari®dair. Bu kayitlar, zaman biitinlidll esasina gdre
izlenecek ve deferlendirilecek delillerdir. Kalite kayitlara
prosedirlerde belirtilen sorumlularca tutulurlar ve gerekli
gériilen kadara (lirtin sorumluludu boyunca) kisim veya dzel
arsivlerde saklanmalidir. Glnkl bunlar "yasal deliller™dir.

Kalite sistemi olusturulurken dikkat edilecek en ®nemli
konu "diizeltme faaliyetleri"dir. (Clnkil tetkikg¢ilerce titiz-
likle arastirilan bir noktadir. Gerek hatalarin bulunusu,
iletisim metod ve hizi, ¢dzim teknikleri ve pilot deneme
sonucu uygulamaya gegirilisleri ile ilgili kayitlar belgelen-
meli; gerekiyorsa "istatistiksel olarak™ bu diizeltmelerin
iyilesmeleri gdstermesi saglanmalidir. GQuinkil diizeltme faali-
yetlerini ispatlayamayan bolim, firmanin belge almasina
engelleyebilir.

4.3.S0ZLESMENIN GOZDEN GECIRIiIMESi

"Firma, sdzlesmenin incelenmesi ve bununla ilgili faali-
yetlerin koordinasyonu ig¢in gerekli prosediirleri tesbit et-
meli ve devamliligini saglamalidir. Her sozlesme, firma
tarafindan;

a)sartlarin yeterli olarak tanimlandidi ve dbkiiman haline
getirildigini,
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b)teklif edilenden farkla olan sartlarain karara
bagjlandigini, -

c)firmanin sdzlegme gartlarini yerine getirebilecek
yeterlilide sahip oldudunu garanti etmek amaciyla gdzden
gegirilecektir." [TS-1S0O 9002]

Bu maddeyle agikga ifade edilmek istenen gey sudur:

a)Mevcut lrtnler i¢in, sartlar yeterli olarak tanimlanip
dokiman haline getirilerek, tiim mUsterilerle sdlesme yapilma-
lidir. Bu sdzlesmede ikili &zel sgartlarin yani sira, standart
«gereQi. mutlaka bulunmasi gereken hususlar sdyle siralana-
bilir:

1.0zel bir gartnameyle tim dzellikleri belirlenmis rtin,
"iriin kabul anlsamasi™ ile miigterice de kabul edilmis olmali.

2.Bu kabul anlasmasindan ®nce {riin, resmi yada zel
beklentilere gdre "irin dodrulama raporu™ ile do§rulanma-
lidar.

3.Gerek miktar, gerekse nitelik olarak mutlaka belirli
bir zaman ®ncesi misteri talep programinin alindidi "siparis
programi™ olugturulmalidar.

b) Teklif edilenden farkli olan gartlar olustudunda bunlar
migteri ile birlikte karara ba§lanmalidir. Burada dikkat
edilecek hususlar sdyledir:

1.Tim alig-verige ait talep ve defigiklikler ig¢in mutlaka
"yazili, onayli iletisim"™ saglanmalidir.

2.Her iki taraf ig¢in baslangigtaki sgartlarda degigiklik
olursa; bunlar mutlaka "dedigiklik onay protokolu"™ ile belge-
lendirilmelidir.

a)Firma, sdzlegmenin nitelik ve miktar sartlarini; vyada
ek taleple istenen defigiklikleri kargilayabilecef§ini ™iretim



{(tedarik) vyeterlilik garantisi" ile mniisteriye garanti et-
melidir. ”

4.4.TASARTM KONTROLU
4.4.1.Genal

"Firma, belirlenen gartlarin yerine getirilmesini temin
maksadiyla {riin tasariminin kontrolu ve do§rulamasi igin
islemleri belirlemeli ve bunlarin devamliligini saflamali-
dir.™ [TS-ISO 9001)]

- Uriine kalitenin kazandirildi§i ilk fonksiyon tasarimdair.
Cuinkil miisteriyi tatmin edecek ®zelliklerin Urine dahil edil-
mesi tasarim agamasinda olmaktadir. Burada pazarlama ve
miisteri iligkileri bdlimiinden bilgi gelmesi ¢ok onemlidir.

Tasarim Kademeleri:

a)Uriin (yada hizmet) fikrinin do§usu ve gelistirilmesi,

b)Uriin (yada hizmet) tasarim projelendirilmesi,

e)Uriin (yada hizmet) tasariminin gelistirilmesi,

d) Yatirimin icrasi ve {iretim hazirliklarai,

@)Ana seri iretim,

£)Seri dretim.

Tasarim Kontrolunda Onemli Hususlara:
a)Yukarida ag¢iklanan asamalarda, mutlaka bdlimler arasi

sorumluluk, yetki ve iletisimler tanimli olamlaidar.

b) Tasarimin her agamasindaki girdi ve ¢aktilari, mutlaka
dokiimante edilmelidir.

c)Mligterinin talep ettidi sgartlarin kargilandigi, her
agamada gdzden geg¢irilmelidir.

d) Tasarim, yapanlarin digindaki "uzman ve yetkili™ bir
bdlimce dogrulanmalidir.
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e) Tasarim gdzden gegirme ve dofrulamalari mutlaka kayitla
olmali; yeterlilik deneyleri ve alternetif hesaplamalar
yapilmalidar.

Tasarim ile ilgili IS0 9001 maddeleri asadida siralan-
mistir.

4.4.2.Tasarim ve Geligtirme Planlamasi

"Firma, her bir tasarim ve geligtirme faaliyetine iligkin
sorumluluklar: tanimlayan planlar hazirlayacakdir. Planlar,
bu faaliyetleri tanimlayacak veya bunlara atifta bulunacak ve
tasarim gelistirildikge glincellestirilecektir.”™ [TS-ISO 9001}

Tasarim veya geligtirme c¢alismalarinda, kademe kademe
geligen ve her kademede sirasiyla; tanimlamalar, dokimante
edilmeler ve gdzden gegirmeler bulunan bir plan takip edilme-
si esastir. Bu, tasarim isinin kaliteli yapilmasinin ilk
sartaidir.

4.4.2.1 Faaliyet Tahsisi

"Tasarim faaliyetleri planlanacak ve yeterli kaynaklarla
donatilmis olan nitelikli elemanlar bu faaliyetlerde gdrev-
lendirilecektir.™ [TS-ISO 9001]

4.4.2.2.Teknik ve Kurulug I¢i Iligkiler

"Dedigsik gruplar arasaindaki teknik ve kurulus i¢i iliski-
ler tanimlanacak, gerekli olan bilgiler dokiman haline
getirilecek, daditilacak ve slirekli olarak g®zden gegirile-
cektir."[TS-ISO 9001]

4.4.3.Tasarim Girdileri

"Urtine ait tasarim girdileri ile ilgili sartlar yayinla-
nacak, dokimante edilecek ve se¢ilmis olanlar firma tarafin-
dan yeterlilik ag¢isindan, g®&zden geg¢irilecektir." [TS-ISO
9001]



4.4.4.Tasarim Giktilara

"Tasarim Ciktilari; sartlar, hesaplamalar ve analizler
acisindan ifade edilerek dokimante edilecektir. Tasarim c¢ik-
tilari;

a)tasarim girdi sartlarini karsilamali,
b)kabul kriterlerini kapsamali veya atifta bulunmalai,

c)girdi bilgileri arasinda belirtilmigs olsun veya olmasin
mevzuata uymala,

B d) irintin givenlidi ve asil fonksiyonu bakimindan onemli
olan tasarim ®zelliklerini tanimlamalidir.™ [TS-ISO 9001]

4.4.5.Tasaramin Dofrulanmasi

"Firma, tasarimin dogrulanmasi i¢in wuzman personel
gbrevlerini planlayacak, belirleyecek, ddkilmante edecek ve isg
dagitimini yapacaktir.” [TS-ISO 9001]

Tasarimin dodrulanmasi igi, tasarim fonksiyonunun disginda
bagimsiz personel tarafindan yapilmaladar.

4.4.6.Tasarim Defigiklikleri

"Firma, bltiin dedisiklikler ile tadilatlarin tanaimlan-
masi, ddkimantasyonu, godzden ge¢irilmesi ve kabulil igin,
iglemleri belirleyecek ve bunlarin devamlilidini sadlayacak-
tir." [TS-ISO 9001}

Dorulamas: yapilarak icrasina baglanmis tasarimda,
¢esitli nedenlerle, dedisiklikler gerekebilir. Bu degigik-
likler i¢in de tanimlama, dbdkilmante etme ve do§rulama agama-
larindan gegilerek siirekli bir sistem kurulmalidair.

4.5.DOKUMAN KONTROLU

Yeni olugturulan, dedisiklik ve igslem kayitlariyla siirek-
1i beslenen firma dokiimantasyonu ig¢in bir "denetim sistemi™
kurulmalaidir. E§er bu yapilmazsa gereksiz yere bir ddkiman
kargasasi yasanir.



Dokiiman kontrolu iki agamadan olusur: Bunlar ddkiman ka-
bulil ve yayini ile dokiman defisiklikleri/tadilatlaradir.

4.5.1.Dékiiman Kabulii ve Yayina

"Firma, bu standartta yer alan sartlarla ilgili tim veri-
ler ve dokimanlarin kontrolu amaciyla, prosediirleri belir-
leyecek ve bunlarin islerliginin devamliligdini sadlayacaktar.
Dokimanlar yayinlanmadan ®nce, yeterlilik agisindan yetkili
personel tarafindan gdzden geg¢irilerek onaylanacaktir.
Dokiiman kontrolu;

a)kalite sisteminin etkili olarak uygulanmasi ig¢in gere-
ken faaliyetlerin yiriitiildigll yerlerde ilgili ddkimanlaran
gegerli baskilarinin bulundugunu,

b)yturturliikten kaldirilan dokimanlarin yayin veya kul-
laniminin durdurulmasini sadlayacaktir." [TS-ISO 9002]

4.5.2.D8ktman Defisiklikleri/Tadilatlara

"Dokiimanlardaki degisiklikler, baska bir gdrevlendirme
olmadik¢a, orjinal metni inceleyen ve kabul eden, ayni fonk-
siyonlar/birimler tarafindan incelenerek onaylanacaktir.
Gbrevlendirilen birimler, defigikliklerle ilgili inceleme ve
onay iglemleri ig¢in geg¢mig bilgilere ulasabilmelidirler.”™
[TS-ISO 9002]

Yiirtirlikten kalkan dokiimanlarin kullanimina engel olmak
amaciyla, dokiimanlardaki gegerli  revizyonlari g®steren
"master listeler™ olusturulmalidir. Bu listeler, ddkimana ait
kimlik bilgilerinin yaninda dedisiklikler, vyayin tarihleri,
oncelikli veya zorunlu dagitimlar, sorumlular, saklama
siireleri, daditim serbestisi hakkinda bilgi verir. Bunlar ana
referans kaynaklaradar.

4.6.SATINAILMA
4.6.1.Genel

Cok genel bir kaide olarak belirtmek gerekirse, "kaliteli
¢rktr elde etmek igin kaliteli girdi kullanmak zorundayiz".



Yani amaca uygun olmayan hammade, malzeme ve pargalarla
istenilen kalitede tirinler tiretmek  miimkiin dedildir.
Dolayisiyla bir {iretim sistemi ig¢in satinalma fonksiyonu
hayati onemdedir. Bu yllzden;

"Firma, satinalinan rinin belli sartlara uymasaini
saflayacaktir.™ [TS-ISO 9002}

Bunun ic¢in, o©ncelikle uygun tageron firmalar seg¢ilmeli,
satinalma ile ilgili tim veriler diizglin olarak tutulmali ve
satinalinan iriniin dojrulanmasi slirekli olarak yapilmalidir.

4.6.2.Tageron Firmalarin Deferlendirilmesi

"Firma, kalite sartlari dahil, firma ile tageron arasinda
yvapilan, yan sbtzlegsmede yer alan sgartlari karsilayabilecek
yeterlilikte olan tageron firmalari segmelidir. Kabul edile-
bilir durumda olan tageron firmalarin kayitlari olugturulmali
ve dizenli olarak tutulmalidir.™ [TS-IS0O 9002]

Satinalmada dligilebilecek yanliglarin basinda, en dislk
fiyat teflifine gdre dederlendirme gelmektedir. Teflif edilen
fiyati deJerlendirmeden once, tageronun belli (dzellikle
kalite ile ilgili) kosullari sa§ladidina dikkat edilmelidir.

Dodru Tageronu Seqme Yéntemleri: (%)

a)Benzeri uriin veya hizmet sadlamada gegmig performansini
dederlendirmek,

b)Yetkili bir kurulug tarafindan TS-ISO 9000 veya egde§er
standarda goére degerlendirilmis ve/veya belgelendirilmisg
tageron segmek,

¢) Tageron sistemini de§erlendirmek.
4.6.3.Satinalma Verileri

"Satinalma dokiimanlari, siparis edilen iiriinii a¢ik olarak
tarif eden verileri ve uy§un oldugu taktirde;
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a) Tip, sinif, model, derece ve difer kesin tanimlara,

b)Uriin, prosediirler, proses techizati ve personel kabul
veya nitelendirme sartlari ile ilgili teknik verilerin sgart-
namelerin, ¢izimlerin, proses sartlarinin ve muayene talimat-
larinain basgliklari, agiklamalari ve uygulanan baskilara,

¢)Uriine uygulanabilecek kalite sistemi standardinin ada,
numarasi ve yayain tarihini kapsayacaktar.

Firma, daditimdan ®nce satinalma dskimanlarini, belirle-
nen gartlara uyunlugu agisindan gdzden gegirerek onaylama-
ladir.™ [TS-ISO 9002]

4.6.4.Satinalinan Uriiniin Dogrulanmasi

"Sozlesmede belirtildigi taktirde, alici veya temsilcisi
satinalinan driinin istenilen 6zelliklere uyup uymadiginai,
satinalma sirasinda veya kaynadinda dogrulama hakkina sahip
olacaktir. Alici tarafindan yapilacak dodrulama, tedarik¢inin
kabul edilebilir {riin temin etme sorumluludunu ortadan
kaldirmayacadi gibi, iriinlin ilerdeki agamalarda red edilmesi-
ni de engellemeyecektir.™ [TS-ISO 9002]

Satinalma Ile Ilgili Prosediirler: (%7)

a) Taseron kalite dederlendirme prosediirleri,

b)Satinalma emri kalite sartlarai,

¢)Satinalinan malzemenin kontrolu/elden ¢ikarilmasi,

d) Hammadde/Hizmetlerin belgelendirilmesi (iiclincli tarafga
belgelendirilme tercih edilmelidir),

e)Muayene prosediirleri,
£)izlenebilirlik sartlari,
g)Ambalajlama talimatlara,

h)Satinalinan malzemenin depolanmasi.
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4.7.ALICININ TEMIN ETTiéi URUN

"Firma, alici tarafindan temin edilen {Uriinde; inceleme,
depolama ve bakim ig¢in prosedilirleri belirleyerek, ylrtirliige
koyacaktir. Bdyle bir {iirtinlin kaybolmasi, hasar gdrmesi veya
kullanima uygun olmamasi durumunda, rapor tutulacak ve
aliciya bildirilecektir.”™ [TS-ISO 9002]

Ayrica bu madde gere§i, firma tarafindan yapilan incele-
me, alicinin kabul edilebilir iirtin temin etme sorumluludunu
ortadan kaldirmayacaktir.

Yukaridaki madde gere§i HUreticiye yaptirilan {Uriln veya
hizmetin bir bélimiinin, "misteri™ tarafindan karsilanmasi
durumunda, bu iriniin dzel olarak;

a) Tanimlanmasi (uygun isaretleme, sayi ve kalite bakimin-
dan),

b)Dogrulanmasi (talebe uygunluk, garanti talebi, tasima
hasari, dis gbrinim kont.),

c)Depolanmasi (ayri depolama yapilmasi),

d)Bakimi: (hasardan koruma, herhangi bir uygunsuzlukta
migteriye bilgi verilmesi) hususlarinda dikkatle takip edil-
mesi ig¢in prosediirler olusturulmasi anlamina gelmektedir.

Bu prosedirler miisteriye giiven verilmesi bakimindan ¢ok
dnemlidir.

4.8.0RUN TANIMI VE 1ZLENEBiLiRLi&I

"Uygun oldugdu takdirde, firma; {lretim, daditim, ve te-
sisin biitlin agamalarinda tatbik edilebilir ¢izimler, sart-
nameler, veya diger dokimanlari kullanarak Urdni tanimlayica
prosediirler olusturmali ve bunlarin devamliligini sag§la-
malidir. Urtintin ileriye ve geriye dodru izlenebilirligi igin,
her driin veya partinin tek bir tanimi olacak ve bu tanim
kayitlara gegirilecektir.” [TS-ISO 9002]

Bu maddenin amaci, uygun olmayan bir durum ortaya ¢ik-
tidunda, bunun sebebinin tesbiti igin geriye dodru inceleme



yvapilmasini kolaylastirmaktir. Bunun ig¢in iriin uygun sgekilde
etiketlenir veya isaretlenir. Etiketlemenin uruntin yapisiyle
yakin iligkisi vardir. Mesela; tasit araglarina motor ve gasi
numarasi verilmesi, gida maddelerine veya kimyasal maddelere
parti nosu verilmesi, elektronik cihazlara seri nosu veril-
mesi durumu Uriinin gerektidinde geriye dodru izlenmesini
kolaylastirmak i¢indir.

Urtin Tanimi ve Izlenebilirlidi Igin Dikkat Edilecek
Bususlar: (68)

- a)Urtinlerin tretim, daditim ve tesisinin bitin asama-
larinda ¢izimlere, gsartnamelere ve ilgili dider dokimanlara
uygun olmalarini sa§layacak Onlemler getirilmelidir.

b)Belirli bir tanimlama sistemi aracilidi ile ayri ayri
yada parti lriinler ig¢in geriye dodru izleme yapilabilmelidir.

¢)Urtinler veya parti mallar ig¢in ayr:i tanimlama
isaretleri olusturmalidar.

4.9.PROSES KONTROL
4.9.1.Genel Proses Kontrolu

"Firma, kaliteyi dogrudan etkileyen tesis proseslerini
tanimlayacak, planlayacak ve bu proseslerin kontrol altinda
yirtitilmesini saglayacaktar.

Kontrol altina alinmis durumlar;
a)Uretim ve tesise ait yazili is talimatlaraina,

b)Uretim ve tesis sirasindaki uygun proses ve iriin dzel-
liklerinin izlenmesi ve kontrolunu,

a)Uygun oldudu takdirde proses ve techizatin onaylan-
masini,

d) Sart kosulan iggilik kriterlerini
kapsayacaktir.” [TS-ISO %002]
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Gdorildigu gibi proseslerin tanimlanmasi ve planlanmasi
yapildiktan sonra, bu proseslerin kontrollll sartlar altinda
yurtitilmesi saglanmalidir.

Uygulamada, maddede gegen tanimlama genellikle "galisma
esaslari®, "is talimati", "0zel proses konrol sartlari"™ gibi
basgliklar altinda toplanabilmektedir.

Burada Qallsma esaslari; makina ve hatlara ait islemin
baglatilmasi, ylirittiilmesi, durdurulmasi ve hep ayni kalitede
¢aligsmayir temin ig¢in temiz ve bakimli tutma kural ve
tekniklerini igerir. Is talimati; g¢alisanin grup yada tek
6larak yapacadil isi basitg¢e tarif edip siralar. Ozel proses
kontrol sartlari ise basindan sonuna kadar, her vyerinde
kontrol imkani olmayan; (boyahane, kaynak, lehimleme, asitle
temizleme vs.) ancak sonunda kabulil yapilan iglemlerdir.
Kontrollu baslangi¢ sartlari tesbit edilip, stirekli kontrol-
lerle ayarlanmalidir. Bu sartlar, rahatga godriilecek sekilde,
makina veya duvarlara asilip dikkat ¢ekilmelidir.

Planlama isleri "dretim programi”, "kalite planlari®,
"koruyucu bakim plani®, "editim programlari®, "kalibrasyon
planlamasi™ gibi isimlerle yiliriitilmektedir.

Uretim'programl; ginlik, haftalik, aylik vs. Uretim tip
ve miktarini verir. Kalite planlari; her isleme ait yapilacak
kontrol i¢in tanim, sorumlu, kaynak, ®lgll ve cihazi, yetki ve
yeri belirtir. Koruyucu bakim plani; makinalari bozulmadan,
saglikli ve kaliteli tutmak ig¢in planlanir. Galigma ortami
(1s1k, nem, glrultt, giysi, havalandirma vs.) ve vyardimci
isletme maddelerinin (basin¢li hava, su, elektrik, 1s1i vs.)
kaliteli teminini igerir. E§itim programlari; g¢aligsanlaran
isbagi, temel kalite, is glivenlidi egitimleri ile sa§lanir.
Kayitlari kigi ve egitim bazinda tutulur ve de§erlendirilir.
Kalibrasyon planlamasi ise {irlin veya islemleri do§rulayan
dlglm cihazlarinin her an kaliteli ve dodru kalmasini sadla-
yan peryodik kontrol ve ayarlama planlamasidir.
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Kontrol altinda tutma islemi ise, "test ve kontrol tali-
matlari®, "istatistik proses kontrolu", "operasyon kontrol
karti"™, "hata tanimlari®, "editim", "kalite kayitlara
hafizasi", "driin sartnamesi"™, "malzeme teknik sartnémesi"
gibi isimler altinda toplanmaktadar.

Test ve kontrol talimatlari; deneylerin yapilacadi sart
ve yontemleri, sonu¢ kriter ve toleranslari, deney ortam ve
cihazlarini kapsar. 1lstatistik proses kontrol; kalite he-
deflerinin tutturulmasi, prosesin zamana ba§li gidisinin
izlenmesi, sapmalarin oncelikli ve gabuk tesbitini (pareto ve
‘kontrol diyagramlari vs.) kapsar. Operasyon kontrol karti;
iretimin tanimini, baslangi¢ kontrolunu ve firetim kayitlaraini
igeren; her islem ic¢in diizenlenen 6zel kayitlardir. Hata
tanimlari; duvarlara asilan panolarla, fotograf, numune vs.
her big¢imde yapilan uyari ve ikazlarla "hatalari ortaya
¢ikarmak"™ ve herkesin #izerine e§ilmesini sadlamalidir. EFi-
tim; her dizey ve konuda yaygin efitimle ig¢ilik kalite ka-
pasitesini arttirmalidir. Kontrol ihtiyacini tiim ¢alisanlara
dagitmak i¢in oSnemli Dbir faktordir. Kalite kayitlara
hafizasi; dlzglin, dodru ve ydnlendirici olan kalite kayit-
larini tutmayi ve kullanmayi sa§lamalidir. Uriin sartnamesi;
mligteri memnuniyetini saglayacak sgartlarin ve tasarimin
Ureticilere tam ve agik olarak aktarilmasini saflamalidar.
Malzeme teknik sartnamesi ise liretimde hataya sebep olmayacak
kalitede girdilerin sadlanmasini gerekli kilacaktair.

4.9.2.6zel Prosesler

"Bunlar, uriniin muayene ve deneyleri ile tamamen dogrula-
namadidi, proses hatalarinin sadece {rlin kullanilmaya
baglandiktan sonra ortaya ¢iktidi proseslerdir. Buna bagla
olarak istenilen 8zelliklerin saglandidini garanti etmek
igin, slirekli gdzlenmesi ve/veya ddkimante edilmis proseslere
uyulmasi gereklidir. Bu prosesler deferlendirilecek ve Madde
4.9.1'de istenilen o6zelliklerle uyum sadlanmig olacaktair.”
[TS-ISO 9002]
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Ozel prosesler her firma i¢in ayri ayri oldufundan, Bzel
dikkat ve tetkik hazirligi gerektirirler. Bu ylzden, 8zel
prosesler tetkikg¢ilerin onemle sorusturduklari konularain
basinda gelir. Bunun nedeni, bu proseslerin tim kalite
kriterlerinin "isin baginda tarifi"nin gere§idir. GCiinkd
proses bagladiktan sonra prosese midahale imkani yoktur.
Ayrica proses sonucunda olusan irtinlerin test edilmesi imkani
ya ¢ok azdir yada ¢ok pahalidir.

Bu nedenle, bu 6zel proseslerin basina, prosesin digtan
ve peryodik kontrol edilen kriterlerine {lehim banyosu veya

“boya firininin sicaklik veya hizi gibi, kaynak elektrodunun

veya akimin kontrolu gibi) ait verilerin ve toleranslarain bir
panoya yazilarak dikkat ¢ekilmesi ve bunlara ait varsa 8lgim
cihazlarinin kalibrasyonu gerekli olacaktir. Bu hususlar
tetkiklerde 6zellikle aragstirilmaktadar.

4.10 .MUAYENE VE DENEY

Tim Uretim ve buna paralel pazarlama, tasarim, temin,
tagima, depoclama, sevk ve satig sonrasi servis gibi faali-
yetlerin sonuglarini degerlendirmek, kontrol etmek ve yon-
lendirmek ig¢in yapilan dogrulamalar bu madde kapsamindadir.

Dogrulama, onceden tesbit edilmis talep ve kriterlere
uygunlugun 8lg¢ilmesidir. Bunun yapilis yolu da, kontrollu
sartlar altinda yapilan planli ve kayitli, deney ve muayene-
lerdir.

ISO 9000'in amaci muayene ve testlere olan badimliliga
azaltarak kontrollu gartlar altinda galismayil sadlamak ise de
muayene ve testleri tamamen ortadan kaldirmak mimkin
degildir. CQunkl 8ncelikle kontrollu sgsartlarin sadlanmasi ig¢in
dogrulama faaliyetleri gereklidir.

Dogrulama faaliyetleri; girdi muayene ve deneyleri,
proses sirasinda muayene ve deneyler, son muayene ve deneyler
olmak {lizere {i¢ kategoride vyapilir. Ayrica bu islemlerin
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kayitlarinin tutulmasi da ISO 9000 agisindan son derece dnem-
lidir. Bunlarla ilgili maddeler asadida verilmigtir.

4.10.1.Girdi Muayene ve Deneyleri

"Firma, girdi driniin, muayene edilene kadar veya belirle-
nen sartlari safladifinin do§rulanmasina kadar kullanil-
mamasinli veya proses gormemesini sadlayacaktir. Dogrulama
islemi, kalite plani veya dokiimante edilmis prosediirler ile
uyum ig¢inde olmalidir."™ [TS-ISO 9002]

) Goruldugli gibi, ama sika ama gevsek "her girdi bir
gekilde kontrollu olmalidir". Fakat kesin kural "do§rulama
yapilmadan hi¢ bir girdi kullanilamaz ve iglenemez™ ol-
malidir.

Burada bir istisna acil durumlarda, "dzel izinle" do§ru-
lamasi yapilmamamis girdilerin kullanilmasidir. Bu durumun ve
genel olarak girdi muayenesinin yapisi ve sikligdi, saticinin
kanitlanmis kalite kayitlarina duyulan glivenle vyakindan
ilgisi vardir. Oyle saticilar vardir ki, glvenilirlidi tam
olarak kanitlandidindan dogrulama faaliyeti sadece bu
saticinin kayitlarina gore yapilair.

4.10.2.Proses Sirasinda Muayene ve Deneyler
"Firma;
a)Urtini, kalite plani veya dokimante edilmis prosedtr-

lerde belirtildigi gekilde muayene edecek, deneylere tabi
tutacak ve tanimlayacaktir,

b)Uriniin istenilen sartlara uygunlu§unu, proseslerin
gdzlenmesi ve kontrol metodlari yoluyla gergeklestirecektir,

o)lade prosediirlerine gdre elden ¢ikarilmasi disinda
tirtini, istenilen muayene ve deneyler tamamlanana veya gerekli
raporlar alinip dodrulanana kadar elinde tutacaktir (Madde
4.10.1). Iade prosediirleri, Madde 4.10.l1.a'da belirtilen
faaliyetlerin yilriitiilmesine engel tegkil etmeyecektir,
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d) Uygun olmayan irinii tanimlayacaktir.™ [TS-ISO 9002]

Bu maddeden anlagilan iiretim esnasinda, dtkUmanlarda be-
lirtilen sartlara ve hazirlanan liretim kalite planina gdre;
proses gdzlenip kontrol edilecek ve kaydedilecektir. Hurda ve
fireler ile uygunsuzluklar tanimlanmig olacaktir. Bunlaran
disinda, heniiz istenilen dogrulamalardan gegmemis hi¢ bir
iirine "tamamlanma izni" verilmemelidir.

Proses esnasinda yapilamsi gereken muayene ve deneylerin
"sikligas ve yeri", {retim asamasinda kontrol edilebilinen
- Bzelliklerin 6nemi ve do§rulanma kolayliklarina veya imkanla-
rina bagli olacaktir. (Ginkll proses tekil, siirekli veya bzel
bir proses olabilir. Mesela 6zel prosese proses devam ederken
midahale etme imkani yoktur veya sirekli bir proseste
ornekleme ile muayene yapilacadindan ornek alma imkani ve
dbrneklerin muayene sliresi dnemlidir.

4.10.3.Son Muayene ve Deneyler

"Son muayene ve deneyler i¢in gerekli olan kalite plani
veya dokilmante edilmis prosediirler, Urinin teslim alinmasa
veya proses esnasindakileri de kapsayan bitin muayene ve
deneylerin yapilmig oldudunu ve verilerin belirlenen gartlara
uydugunu gdsterecektir.

Firma, kalite plani veya prosediirleri ¢er¢evesinde, son
tirinin belirlenen sartlara uydugunu kanitlamak ig¢in son
muayene ve deneyleri yapacaktir.

Hi¢ bir drin, kalite plani veya prosediirlerde yer alan
islemler tam olarak bitirilmeden, veriler ve ddkUmanlar hazir
olup, gerekli 1izin verilmeden sevkedilmeyecektir.™ [TS-ISO
9002]

Kisaca, son muayene ve deneyler, girdi ve proses kontrol-
lariyla birlikte "sevk izni" icin beklenen ve ddkiimante
edilmig sartlarin dodrulanmasini kanitlayacaktir. Amag, ka-
lite w@sartlarina uymayan flrlnlerin fabrikadan ¢ikmasini
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dnlemektir. Bunun yolu ise, kabul Orneklemesiyle %100
muayenedir. Son muayene ve deneyler, {Urlin ve prosesde
gerekebilecek dizeltici faaliyetler ig¢in haizlia geri besleme
temin edecektir.

"Deney prosediirlerinde; deney techizati, dogruluk/ has-
sasiyet, uygunluk, deney ig¢in ¢evre gartlari, deneyin tipi ve
verilerin dodru ve tam bir gekilde kayit edilmesi yer al-
malidir."® Dofal olarak, deneyi uygulayici personelin de
ehliyetli olmasi gereklidir.

- 4.10.4 .Muayene ve Deney Kayitlarai

"Firma, {iriniin, belirlenen kabul kriterlerine gbre,
muayene ve/veya deneylerden gegirildigini g®steren kayaitlari
tutacak ve muhafaza edecektir.™ [TS-ISO 9002}

Muayene ve deney kayitlari girdi muayene ve kontrolunun,
proses muayene ve testlerinin ve son muayene deneylerinin
yapildigdina ve kabul sartlarinin saglandidina delil olacak-
tair.

4.11 MUAYENE, OLCME VE DENEY TECH1ZATI

"Firma, Urlniin belirlenen sartlara uygunludunu g®stermek
amaciyla sahip oldudu, o&dilng aldi§i veya alicinin temin et-
tigi muayene, dlgme ve deney techizatini kontrol ve kalibre
etmeli, bakimini sadlamalidir. Techizat, talep edilen dlc¢iime
yeterli olacak ve dlglim belirsizliklerinin bilindigdi garanti
edilerek istenilen 8l¢tm kabiliyetini sadlayacak gekilde
kullanilacaktir.™ [TS-ISO 9002]

Yani, (Urintn belirlenen sartlara uygunludu, mutlaka
"kalibreli™ &l¢im cihazlariyla do§rulanmalidir. Bu cihazlarin
firmanin mali olmasi, o&diing alinmasi yada alici tarafindan
temin edilmis olmasi Onemli de§ildir; cihazlarin kalibrasyonu
firma tarafindan sadlanmalidir. Ayrica bu cihazlarin 8l¢me
kabiliyetlerinin urin toleranslarinin iginde yer almasi ga-
ranti edilmelidir.
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Firmanin Tec¢hizatla Ilgili Sorumluluklari: ()

a)yapilacak 8lg¢lmleri ve istenilen doqrulugu tanimlayacak
uygun muayene, 6l¢me ve deney techizatini segecektir,

b) irin kalitesini etkileyen biitiin muayene, &l¢gme ve deney
techizatini ve aletleri ayarlayacak ve kalibre edecektir,

c)techizat tipinin detaylaraina, tanitim numarasini,
konumunu, kontrol sikliklaraini, kontrol metodunu, kabul
kriterlerini ve sonug¢larin yetersizli§i durumunda alinacak
dnlemleri de kapsayan kalibrasyon prosediirleri olusturacak ve
devamli uygulanmasinl saglayacaktir.

d)muayene, 6l¢me ve deney techizatinin kalibrasyon duru-
munu gdsterecek sgekilde uygun bir tanitim karti ile tanim-
layacaktair,

e)kalibrasyon kayitlarini muhafaza edecektir,

f)cevre sartlarinin kalibrasyon, muayene, 8l¢im ve deney-
ler igin uygun olmasini saflayacaktir,

g)deney donanimlari ve deney yazilimlarini da kapsayan
muayene, O6l¢me ve deney imkanlarini, kalibrasyonu olumsuz
etkileyecek diizenlemelerden koruyacaktir.

4.12 .MUAYENE VE DENEY DURUMU

"Urtinin muayene ve deney durumu, yapilan muayene ve
deneylere gore iirlinin uygunluk veya uygunsuzludunu gosterecek
gekilde isgaretlerle, yetki damgasiyla, bag§li ve yapisik
etiketlerle, is sirasi kartlariyla, muayene kayitlariyla,
deney metodlariyla, deney ortamiyla veya dider uygun
araglarla belirtilecektir. Muayene ve deney durumlarinan
tanimlanmasi, gerektidinde tiretim veya tesis sirasinda, sade-
ce istenilen muayene ve deneylerden gegebilen {irtiniini
sevkedildigini, kullanildigini veya tesis edildidini garanti
etmek ig¢in yapilacaktir." [TS-ISO 9002]
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Uygulamada, genel olarak muayene durumlari 3 ana renk ve
1 yardimci renkle takip edilebilir.Bu renkler ve agiklamalari
asafidaki gekildedir.

Muayene Durumunu G8sterir Renkler:
a) YESIL: Kabul edilmis; kullanilabilir.

b)SARI: Testte, muayenede veya benzeri karar ig¢in bekle-
mekte.

¢)KIRMIZI: Red edilmis; kullanilamaz; hurda.

d) TURUNCU: Sartliy (imtiyazli) kabul edilmis; seg¢ilip,
diizeltilip uygunlara kullanilacak; "uyarila” malzeme,
yarimamul ve islemler.

Bazen MAVI renkli (Muayene Edilmedi) etiketler de kul-
lanilmaktadir. Ozellikle girdi ambarinda yer sorunu olan
firmalarda karigiklidi onlemek ig¢in bu etiket de kullanilmak-
tadir.

Girdi ambarlari, proses aralari ve sevkiyat ambarlarin-
daki isaretlemelerle, bozukla sadlam birbirinden ayri tutu-
lup; kesinlikle yanyana olmayacaktir.

Muayene ve Deney Durumuyla iIlgili Dikkat Edilecek
Hususlar:
a)Kullanilacak igaretleme arag¢lari, kalite planinda be-

lirtilmelidir.

b)Etiket ve igaretler; teknik gartname ve resimlerde be-
lJirtilmelidir.

o) lsaretlerin dedismesi ig¢in yetkili belli olmalidar.

d)Muayene durumlari, dogrudan irin Uzerine mi igaretle-
necek, yoksa uriinle birlikte verilen belgelerde mi isaretli
olacaktir?, belirtilmesi gereklidir.



4.13.UYGUN OIMAYAN URONUN KONTROLU

"Firma, belirlenen sgartlara uygun olmayan {Uriinlin kul-
lanilmasi veya tesisinin onlenmesini sadlayacak prosediirleri
belirleyecek ve uygulayacaktir. Kontrol; uygun olmayan idriintin
tanimlanmasi, dokiimantasyonu, dederlendirilmesi, ayrilmasi
(yapilabildigi takdirde), elden g¢ikarilmasi ve ilgili bslim-
lere duyurulmasi i¢in yapalacaktair." [TS-ISO 9002]

Bu uygunsuzluklarin tanimlanmasi ve ddkimante edilmesi
sirasinda mimkinse numune, fotograf gibi elemanlarla hatanin
hafizaya alinmasi saglanmalidar.

Bu maddede {izerinde o®nemle durulmasi gereken nokta, uy-
gunsuzludun incelenmesi ve elden ¢ikarilmasidir.

4.13.1.Uygunsuzlufun incelenmesi ve Elden GCikarilmasi

"Uygun olmayan iriinlin incelenmesi ig¢in sorumluluk, elden
¢ikarilmasi ig¢in yetki tesbit edilecektir.

Uygun olmayan {riin, dékimante edilmis prosediirlere gdre
incelenecektir.

Bunlara gdre uygun olmayan Uriin;

a)Belirlenen sgartlari karsilamak ig¢in tekrar isleme tabi
tutulabilir, veya

b) Tamir edilerek veya edilmeden standart disi izin ile
kabul edilebilir, veya

c)Alternatif wuygulamalar ig¢in tekrar derecelendirile~-
bilir, veya

d) Iskarta veya hurdaya ayrilabilir."™ [TS-ISO 9002]

Uygun olmayan {rintin yukarida sayilan dort yoldan biri-
sine sevkedilmesi gerekecektir. Bunun ig¢in yetki ve sorumlu-
lu§un kesin olarak belirtilmesi gerekir.



Uygunsuzlugun incelemmesinde ve Elden Cikarilmasinda Dik-
kat Edilecek Hususlar: (") h

a)Uygun olmayan iriinler iizerinde yapilacak islem i¢in so-
rumluluk ve yetki yazili olarak belirtilmelidir.

b)Uygun olmayan irlinlerin yeniden kontrolu saflanmalidir.

¢)Urinlin gerg¢ek durumunun belirlenmesi i¢in kabul edilmis
uygunsuzluklar ve onarimlar kayit edilmelidir.

d)Onarilmig veya vyeniden islenmig Uriinler {izerinde
- .yeniden muayene ve deneyler uygulanmalidir.

e)Uygun olmayan {rinlerin bir sonraki {iretim asama51ﬁda
kullanimina devam edilmesi veya tamir edilmesi konusunda
alicinin onayinin alinmasi gerektidi durumlarda bir anlasma
sagdlanmalidir.

4.14.pUzELTiCI FAALIYET

"Firma, diizeltici faaliyetler konusunda, asagdidaki husus-
lari igeren prosediirleri belirlemeli, bunlari dokimante et-
meli ve devamliligini sadlamalidir. Bunlar;

a)uygun olmayan Uriinin meydana gelis sebebini ve bu
hatanin tekrarini onlemek ig¢in gereken dizeltici faaliyeti
arastirmak,

b)biitiln prosesleri, ¢alisma faaliyetlerini, standart disi
izinleri, kalite kayitlarini, servis raporlarini ve miisteri
sikayetlerini analiz ederek uygun olmayan iriniin muhtemel
sebebini meydana ¢ikarmak ve ortadan kaldirmak,

c¢)karsilasilan riskleri meydana getiren problemleri 8n-
leyici faaliyetleri baslatmak,

d)diizeltici faaliyetlerin uygulandi§i ve bunlarin etkili
oldugunu garanti etmek i¢in kontrollar yapmak,
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e)diizeltici faaliyetlerden kaynaklanan prosediir dedisik-
liklerini uygulamak ve kaydetmek." [TS-ISO 9002]

Firma oyle bir kalite sistemi kurmali ki, bu sistem
yvapilan hatalari ortaya . ¢ikarmala, hatanin tekrarinin
engelleyici ©onleme faaliyetlerini harekete geg¢irmeli ve
dizeltici faaliyet prosediirlerini igermelidir.

Dizeltici faaliyet yapilirken, hata tip ve etkileri
analiz edilerek, hatalar ®nem sirasina konulmalidir. Aslinda
higbir hata Onemsiz dedildir, fakat g¢aliganin sinirli ve
kiymetli zamanini da her hatanin pegsinde kogarak harcamamasi
gerekir. Onem sirasina konan hata, PDCA yani "Planla-Yap-
Kontrol et- Uygula"™ c¢evrimine g®re diizeltme siirecine soku-
labilir.

Bir diger onemli husus da, eder hatanin kaynadi taseron
ve yan sanayicilere gidiyorsa, bunlar da diizeltici faaliyet
kapsamina alinmalidir.

4.15.TASIMA, DEPOLAMA, AMBALAJLAMA VE DAGITIM
4.15.1.Genel

"Firma, Urinin tasinmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi ve
dagitimi ile 1ilgili prosediirleri belirleyecek, ddkimante
edecek ve uygulayacaktir." [TS-ISO 9002]

Bundan &nceki biitlin ISO 9000 maddeleri, ®zellikle iiretim-
le ilgili maddeler, Urtinlerin (ara mamiil ve malzemeler dahil)
kaliteli Qretilmesini sadlamak ig¢indir. Uretilmis olan urin-
ler ne kadar kaliteli olursa olsun tasima, depolama esnasinda
yada paketlemeden dolayi hasar gdrmesi, bozulmasi bu kaliteyi
olumsuz etkileyecektir ve biitiin gabalari boga ¢ikaracaktair.

Bu ylizden prosediirlerde giren malzemelerin, iglemdeki
malzeme ve yarl mamuller ile bitmig {irtinlerin kullanildi§a
ana kadar taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi ve
dagitiminiy uygun gekilde tanimlayan, planlayan, kontrol eden
ve dokiimante eden yb®ntemler yer almalidir.
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Malzeme ve f{rinin tanimlanmasi okunakli, dayanikli ve
dzelligine uygun olmali; kullaniciya gidene kadar bozulmamali
ve iade veya kontrol ig¢in yeterli olmalidir.

4.15.2.Tagama

"Firma, hasar veya bozulmayi Onleyecek tagima metodlari
ve esaslarini belirleyecektir.®™ [TS-ISO 92002]

Tagima Prosediirleri Olugturulurken Dikkat Edilecek
Bususlar: (72)

- a) Taginmasi kritik mallarda, ©&zel igaretlerle nereden
baglanacagi, tutulacadi ve tasinacadir belirtilmelidir.

b) Tasiyicilarin mutlaka e§itilmis olmalari ve tasima
talimatlarini 8renmis olmalari gereklidir.

a)Dodru ve yeterli palet, konteyner, sepetler vs. tanim-
lanmali ve dodrulanmalidir.

d) Titresim, sarsinti ve yol kogullarinda denenmis ol-
malidir.

@) Nakliye hasarlarini raporlamada bir ydntem olmalidar.

4.15.3.Depolanma

"Firma, urtniin kullanimina veya daditimina kadar hasar
gdrmemesi veya bozulmamasi igin, givenilir depolama alanlari
veya stok odalari temin etmelidir. Bu alanlara alimin veya bu
alanlardan sevkiyatin gergeklegtirilmesi i¢in uygun metodlar
belirlenecektir. Bozulma olup olmadigini tesbit etmek igin
tirinin depodaki durumu, belli araliklarla de§erlendirilecek-
tir.™ [TS-ISO 9002}

Titresim, sarsinti, nem, sicaklik, zararli hayvanlar vs.
gibi hasarlar ig¢in tedbir alinmali ve peryodik olarak kontrol
edilmelidir.

72 PROFILO ISO 9000 Kalite Sistemi Koordinat6rliiiti, Yaymlanmammyg *ISO 9000 Kalite Yonetim Sistem
Standartlan® Hazhk ve Uygulama Kurs Notlan, No:G0000, Tekirdag, 1993.
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Depolama Sisteminde Dikkat Edilecek Hususlar: (%)

a)Ambar personeli, kesinlikle "yazili"™ talimatlarla be-
lirlenmis gekilde; yalniz dodrulanmig trinleri depoya almak,
amaca uygun depolama teknikleri kullanmak, "ilk giren, ilk
¢ikar"™ prensibini uygulamak, "raf omrii"ne dikkat etmek ig¢in
efitilmelidir.

b) "Raf omri"™ yanlislikla kullanima verilmeyi onleyen,
bzel isaretli olmalidair.

a)Girig ve ¢ikiglar, sorumlu imzali "yazili form" ile ol-
malidir.

d) "Raf adreslemesi™ agik ve kolay anlasilir gsekilde
yvazili olmalaidar.

4.15.4 . Ambalajlama

"Firma, paketleme, koruma ve igaretleme proseslerini be-
lirlenen sartlara uygunlugdun saglandifini garanti etmek igin,
tinm Urindt alimdan, firmanin sorumluludu bitene kadar tanim-
layacak, koruyacak ve ayrimini yapacaktir." [TS-ISO 9002]

Ambalajlama standart veya miisterinin talebine uymali;
yeterli korumayi, temizlidi ve kaliteyi sadlamalidir. Urlinle
ilgili tim belgeler iriinle birlikte g®énderilmeli ve mimkiinse
"kalite dofrulamasi™ ag¢ikga belirtilmelidir.

4.15.5.Dagitam

"Firma, son muayene ve deneylerden sonra Uriin kalitesinin
korunmasi ig¢in gerekli tedbirleri almalidir. Bu koruma
iglemi, efer sbzlegmede belirtilmigsse, son teslim vyerine
kadar siirdiirilmelidir.™ [TS-ISO 9002}

Dikkat edilecek husus, f{irline %zgll sevk metodlari kulla-
nilmali ve bozulmus kalemlerin kullanilmamasi garantilen-
melidir.

T3PROFILO (Yaymlanmarms) Kurs Notlan, a.gk.
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4.16.RALITE KAYITLARI

"Firma, kalite kayitlarinin tanimlanmasi, toplanmasa,
tasnifi, dosyalanmasi, bakimi ve elden ¢ikarilmasaini belirten
prosediirler olugsturacak ve bunlarin devamlilidini sadlayacak-
tir." [TS-ISO 9002]

Sistem, istenilen kalitenin basarildigini ispatlamak ve
Kalite Yonetim Sistemi'nin etkili oldu§unu do§rulamak ig¢in;
yeterli ve uygun saklanmig kayitlar gerektirir.

Kalite kayitlari iki bolim altinda toplanabilir. Bunlar:
a)Urtine ®zgl kalite kayitlarai:

1l.Geligtirme, arastirma ve deney raporlari,
2.Teslimat durumunu gdsterir teknik dokimanlar,
3.Numune onayi,

4.Uretim, kontrol ve montaj talimatlara,
5.Kontrol isaret ve milhiirleri,

6.Kusur ve onarim isaretleri,

7.Teslim isaretleri, vs. gibidir.

b)Sisteme 6zgi kalite kayitlara:

l.Kalite el kitabai,

2.Yotem ve ¢alisma talimatlarai,

3.Tetkik raporlara,

4.Saticilarin degerlendirilmesi,
5.Kalibrasyon kayitlarai,

6.Personel ef§itim ve nitelik kayitlara,
7.D8kiman master listeleri, vs. gibidir.

Kalite kayitlara, iriin sorumluludu boyunca saklanmalidir.
Bunlar ig¢in arsiv prosediiri gereklidir. Belgelerin "saklama
stireleri®™ kalite kayitlari listesinde belirtilmeli ve kalite
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kayitlarinin daditimi ve yerine vardigdi bir usulle giiven

altina alinmalaidir.
4.17.KURULUS ici RALiTE TETKIKI

"Firma, kalite ile ilgili faaliyetlerin planlanan diizen-
lemelere uygunludunu, dogrulama ve kalite sisteminin etkin-
ligini tayin i¢in kurulus i¢i kalite tetkiki ile ilgili plan-
l1 ve dokimante edilmis bir sistem olusturmaladir.”™ [TS-ISO
9002]

. Kalite sisteminin etkin seviyede tutulabilmesi ve eksik-
liklerinin giderilebilmesi, y®Ynetimin belli araliklarla
sisteme uyumu gdzden gegirmesiyle olacaktair.

I¢ tetkikin nasil yapilaca§ina dair prosedirler olustu-
rulmaladir. Bu tetkikler samimi bir ortam iginde yapilmali;
ama¢ sistem hakkinda bilgi toplayarak olumsuzluklarin gide-
rilmesine yardimci olmaktir. Bilgi toplamak i¢in bazi tetkik
kontrol listeleri olugturulmustir. Bu listelerde sistem hak-
kinda bilgi toplamaya yarayan sorular mevcut olup her fir-
manin kullanabilecedi cinstendir.

Kalite tetkikleri, kalite sisteminin geligmesine ve kuru-
lus hedeflerine ulasilmasina yardimci oldu§u gibi, uygun-
suzluklarin azaltilmasi, ortadan kaldirilmasi ve oOnlenmesi
i¢in objektif delil sadlar. Kalite sisteminin uygun ve etkin
unsurlarinin tesbiti amaciyla da kalite tetkiki yapilar. Bu
ylUzden, kalite tetkikleri, ayni zamanda bir ydnetim aracidir.

Etkin Bir Tetkik Yapmak I¢in Gereken Temel Sartlar: (%)

l.Y6netimden destek sadlanmasai,

2 . E§itilmig tetkikgilerin varliga,

3.Bafimsiz bir tetkik fonksiyonu,

4.imkanlara, dokiimanlara, personele zamaninda ulagsabilme,

5.Tanimlanmigs tetkik islemleri.
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I¢ Tetkikte Onemli Hususlar: (%)

a)Ozel eJitilmis (hatta sertifika almig) tetkikgiler
yetigtirilmeli. (Bu tetkikg¢iler, tarafsizlidas ve objektif
bakisi saglamak agisindan, yalniz kendilerinden bagimsiz
faaliyetleri tetkik etmelidirler.)

b)Her yilin bagsinda bir "yillik i¢ tetkik plani"™ yapil-
mali ve belirli araliklarla glincellestirilmelidir. Tetkik
edilecek bolum ve tetkik tarihinin bulundudu bu plan st
ybnetimce onaylanarak departmanlara gdnderilmeli.

a) Tetkikten Once departmana "detay tetkik plani™ yollan-
mali. Bu planda;

1.Tetkik hedef ve gapsam,

2.Tetkik alani,

3.Kesin tarih ve saat programi,

4.Incelenecek hususlar,

5.A¢ilig-kapanig toplantisina katilacak Bolim Yonetici ve

Klavuz isimleri,
6.Bag tetkik¢i ve diger tetkikgilerin isimleri,
7.Tetkike referans ddkimanlar,
8.Varsa, soru listesi,
9.Tetkik¢iler ig¢in gereken ihtiyag¢lar yeralair.
d) Tetkik edilecek B3lumiin Amiri ekibini ve ddkiimanlarini

hazir tutmala.

@) I¢ tetkikte, "kigisel"™ tartigma ve yorumlara girilme-
meli; agik fikirli ve iyi niyetli olunmalidir.

£) Tetkik sirasinda i¢ tetkik uygunsuzluk bulgularinin bu-
lundugu bir "tutanak"™ doldurularak, bulgular dnemine gdre
"major-mindr" geklinde igaretlenir. Diizeltici faaliyet ®neri-
leri yapildiktan sonra, B&lim Yoneticisi, her uygunsuzluk ve

75 PROFILO (Yaymlanmarms) Kurs Notlan, a.g.k.
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vnerilen diizeltici faaliyet ig¢in, tek tek goériglni ve diizelt-
menin bitirilecedi tarihi tutanada kaydeder.

g) Ekinde tutanak bulunan "tetkik raporu"™ gerekli agikla-
malarla hazirlanir ve {ist y®netime gdnderilir.

h)Dizeltici faaliyetlerin sonug¢lara, "kontrol tetkikleri®
ile takip edilir ve de§erlendirilir.

4.18.EGiTIM

"Firma, editim ihtiya¢larini belirleyen proéedurleri
‘blugturacak ve yliritecek, kaliteyi etkileyen faaliyetleri
uygulayan tiim personelin egitimini sadlayacaktir. Verilen
belirli igleri yapan personel dgerektidinde ogrenim, egitim
ve/veya tecribeleri esas alinmak suretiyle de§erlendiri-
lecektir. Egitimle ilgili wuygun kayitlar tutulacaktair."
[TS-ISO 9002]

Blitin departmanlar kaliteyi ve kalite sistemini etkileyen
faaliyetlerde bulunduklarindan, bunlarin sisteme tam olarak
istiraki ancak egitimle saglanabilir. Ayrica, igini en iyi
vapmayl OFrenmek ve oOfretmek verimliligi ve is tatminini
arttiracaktar.

Efitimde Izlenecek Yol:

a)Egitilecek hedef kitle belirlenir: Ust, orta, ilk kade-

me ydneticileri, memur, ig¢i, tim galiganlar gibi.

b)EJitim konularinin amag¢lari belirlenir: Kigisel,
ybnetimsel veya {iretim, temin, pazarlama, kalite vs. gibi
fonksiyonel unsurlar.

c¢)Egitim ihtiyag¢lari belirlenir. Bunlar:

l.Her kademede anketlerin yapilip; deferlendirilmesiyle,
2.Karsilikli gdriismelerle,
3.Sistemin gereklerinin analizi ve y®netimin talebiyle,

4.Kariyer gelistirme planlamasiyla ve
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5.Gegcmigste yapilamayan veya basarisiz olan egitimler ile

belirlenebilir.

d)Yillik editim plani ve bilitgesi olusturulur ve st
yonetime onaylatilar.

@)EfJitimin usul ve uygulamasi ig¢in aragtirma yapilir:
Katilim yo§unludu, teorik veya pratiklik derecesi, yapilacagai
yerin ®zel sartlari, kaynak ve dokimanlar, gerekli cihazlar,
efitimci seviyesi, editilenlerin adirlanmasi ve efitim sonu-
cunun dl¢illebilmesi vs. gibi.

- f)EJitim verme imkan ve yetkisi tayin edilir.

g)Editim kayda alinir ve raporlanar.
4.19.SERVis

"Sdzlesmede yer aldifi takdirda, firma bu servisin yapil-
masi ve gereksinimleri kargilayip karsilamadifinin dodrulan-
masi ig¢in prosediirler olugturacak ve devamlilidini saglay-
acaktair." [TS-ISO 9001]

"Servis verme gereksinimleri dncelikle tasarim safhasinda
hesaba katilmalidir. Cunkii, kolay ve etkin servis verme ola-
naklara {(ekipman, yedek par¢a vs.) ig¢in bu safhada dlizenleme-
ler yapilmasi gerekmektedir. Ayrica, servis verecek eleman-
larin egitilmesi de, Uretim sonrasi gerekli olan servisin
dogru yapilmasini giivence altina alacaktir."’

Guniimlizde satig sonrasi servis, ®zellikle de makina ve
elektronik cihazlarda, miigteri tarafindan aranan ¢ok ®nemli
bir husustur ve miisteri tatmin unsurudur. Bu ylizden, servis
verme imkanlari ve gartlari katalog, brosir, reklam ve pazar-
lama faaliyetlerinde tam ve dodru olarak belirtilmelidir.

4.20.1STATISTIKSEL TERKNIKLER

"Firma, gerektigdinde iiriin dzelliklerinin ve proses yeter-
1iliginin kabul edilebilirliginin dogrulanmasi igin ihtiyag

76 Yenersoy,G., ISO 9000 Nedir? Nigin? Nasi?, Rota Yaym Ltd.Sti., Istanbul, 1994, 5:142
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duyulan istatistik teknikler ile ilgili prosedilirleri belir-
leyecektir.™ [TS-ISO 9002] o

tstatistik, ¢esitli nedenlerin etkisi altinda bulunan
olaylarin gdzlenmesi ve gerekli bilgilerin sistematik bigimde
toplanarak incelenmesi sonunda belirli duyarlilikta tahmin ve
yorumlar yvapmayi sadlayan bir tekniktir. Istatistiksel kalite
kontrol ise, veri toplamak, analiz etmek, yorumlamak ve ¢dzim
teklifleri getirmek {izere istatistik tekniklerinin, kalite
problemlerine uygulanmasidir. "Bir firmada istatistiksel
kalite kontrolu yerlegtirmek igin, gliglii bir {ist ydnetim
T deste§i, yofun efitim ve kusursuz bir dbdklimantasyon gerek-
lidir."™7

Istatistik tekniklerin kullaniminda baslangi¢ noktasa
veri toplamadair.

Veri Toplarken Dikkat Edilecek Bususlari: (78)

a)Numune sayisinin numune alma planlarindan faydalanarak
belirlenmeli.

b)Numune alirken rastgele alinmali, yanli numune alin-
mamali.

c)Veriler dodru toplanmali. Veri toplayan eleman e§itil-
meli, verileri dodru okumasi ve kaydetmesi sa§lanmali.

d)Veriler bir kontrol tablosundan faydalanilarak kay-
dedilmeli, ¢inkll daginik verilerle bagarili sonu¢lar
alinamaz.

77 TSE Kalite Giivencesi Yonetimi Egitim Kitabs, a.g k., 5:3/6 B&lim 23
78 TSE Kalite Giivencesi Yonetimi Egitim Kitabi, a.g k., s:3/6 B6liim 23
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BOLUM 5

ISO 9002 KALITE GOVENCE SiSTEMI ELKiTABI UYGULAMASI

Bu bdlimde Bo6lim 3'de bahsedilen kalite giivence sistemi-
nin ve Bdlim 4'de verilen ISO 9000 maddelerinin bir uygula-
masi verilmigtir.

Uygulama ISO 9002 Kalite Gilvence Sistemi Elkitabi ile
Prosedlirler ve Formlar Elkitabi olmak Uzere iki kitapg¢iktan
olusmaktadir. ‘

Bu kitapgiklardan birincisinde, firma i¢in ISO 9002 stan-
dartlari belirlenmisg, ikincisinde ise bu standartlara gdre
olusturulan prosediirler ve bu prosediirlere gore doldurulacak
bos formlar hazirlanmigtair.

Firmada ISO 9002 galismalari, y®netimin tam destediyle,
yaklasik 1.5 yil siirmistiir. Bu galismalar esnasinda firmada
¢alisma ortaminin isisindan {rin ambarlarinin yeniden diizen-
lenmesine, tezgah kaliplarinin yenilenmesine kadar birgok
alanda de§isiklik yapilmis ve blyik iyilestirmeler
gdriilmiigtir.

Firma 1994'in ilk yarisinda en bilyllk yerli miisterisi ve
dis mlisterisi olan Alman Bosch grubuna bag§li Adek firmasinin
tetkiklerinden yliksek notlarla ge¢gmis ve Temmuz 1994'de tim
hazirliklarini bitirerek dis tetkik igin TSE'ye basgvurarak
Agustos 1994'de IS0 9002 Kalite Giivence Sistemi Belgesi'ni
almisgtar.

Cogu bolumiinde gdzlemci, kiiglik bir bdlumiinde ise hazir-
layici olarak bulunduum bu g¢alismanin tamamina yakini,
blitinld§iin korunmasi ag¢isindan aynen verilmigtir. Fakat kul-
lanilan ESB} ismi, firmanin isted§i tizerine, gergek isim ol-
maylp hayalidir.
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KONU: Ig¢indekiler

TARTIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA
YAZAN Kadir SAHIN REV1IZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2
1CINDEKILER
Konu IS0-9002 Standart
Karsiligy
IcindeKileriseeeeeeecoeeovsesescscsoresssssscsssnosnns
Firma prezantasSyonNU.cecesccccscscssossssscsscsascase
Kalite politiKamlzZ.eeeeeesoeesossacescecsscccasenne 4.1.1
HedeflerimiZ.ooeeeeessossoscosossssccccsossaroscance 4,1.1
0rganizasyon SeMASLlecececssssccasscastsssosssoesecnse 4,1,2
GOrev ve sOrumlulukKlar..ieceseessecoccoscccsasonnss 4.1.2.1
Fabrika wildiriiescececesssosnsccersesssssccccecccnns 4.1.2.}
Sekretericeussteseeeseocseesaosasesssonscsecncnns 4.1,2.1
Blitiin béliimlerin ortak sorumluluklari,.eeeeeeesss 4.1,2,1
Imalat bOliml SOrUMIUSU..svssnnsesssescesrccvcces 4,1.2.1
Satinalma bolimi SOTUMIUSU..eececvocecsccccacanns 4.1.2.1
Pazarlama bOlimil SOrumlusSU..ccsceseesccsvessscnes 4.1.2.1
Muhasebe bOlimi SOrUBIUSU..ieseeosossssssosnssons 4,1,2.1
Kalite giivence sorumlusu (Yonetim Temsilcisi).... 4,1.2.1
Kalite kontrol birimi SOrumluSUccsececescocossces 4,1.2.1
Kalite yonetimi birimi sorumlusU.ceeescecececocss 4,1.2.1
2. BOLUM (STANDARTLAR)
Kalite standartlarl durum ¢izelgeSi...ceveeeoceanss
Standart yazma standardl.cececececesecosccssescscssces
Sozlesmenin gbozden geg¢irilmesi standardi..eeeeeeese 4,3

ESBI FILTRE KALI1TE GUVENCE SISTEMI EL KITABI
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YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2
Konu I50-9002 Standart
Karsiligi

Dokiman kabulii, yayini ve degisiklikleri standardi. 4.4

Satinalma standardl.cccecesccssecssccceessoscsanane 4.5

Uriin tanimi ve izlenebilirligi standardl....eeeeeee 4,7

Alicinin temin ettigi iiriin standardl...ceeeeecessne 4,6

Malzeme giris kontrol standardl.seececcecccccocccns

Proses sirasinda kontrol standardi..cecececececcncs

Son kontrol standardleeeecceccsscsceccsencsscscscns
Muayene, deney cihazlarinin kalibrasyon standardi..
Uygun olmayan iiriin ve malzemenin kontroli standardi
Dizeltici faaliyet standardl..ceeeecescecsccoccancs
Tasima, depolama, ambalajlama ve dagitim standardi.
Kalite kayitlarl standardil.eeececescescossesnsosscen
Kurulus i¢i kalite tetkiki standardi.eeccecececcees
EBitim standardl..ceeecesesecseeseccsccssssscsscsanns
Istatistik teknikleri standardi.ceecececcececcances
Bitmis lUrin kalite indeksi standardl...ccecececceass

I$ a.k1$ Standardlocooo000000000000000000.0‘00000'00

4,11 ve 4,9.1

4,11 - 4.8 ve
409.2

4,11 ve 4.9.3
4,10
4,12
4,13
4.14
4,15
4,16
4,17

4.18

ESB1 FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU: Firma prezantasyonu
TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

FIRMA PREZANTASYONU

Firma Adi: ESBI FILTRE SISTEMLERI SANAY! VE TICARET A.S.

Kurulus Tescil Tarihi: 12,03.1991

Odenmis Sermayesi: 1.000.000.000 T1.

Adresi:

Telefonu:

Toplam Alan: 900 m2

Kapali Alan: 1.000 m2

Mihendis: 3 (Makina, Endiistri, Maden)

Teknik Lise Mezunu: 8

Lise Mezunu: 12

11k/Ortaokul Mezunu: 10

Biiro Personeli: 3

Faaliyet Sahasi: Al., veya elyaf katkili kagit filtre malzemesinden
Aspirator yag ve hava filtresi.

Mutfak tipi firin iisti aspiratdrlerde ve havalan-
dirma sistemlerinde yag ve hava filtresi olarak
gorev yapmaktadir.

Uriin tipleri:

2

3

1- Al. orgi aspirator filtresi
Elyaf katkili kagit filtreli kaset tipi

Al. levhadan perfore edilmis metal filtreli 1. tip

4, Al. levhadan perfore edilmis metal filtreli 2. tip

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SiSTEMI EL KITABI




KONU: Kalite politikasi, hedefler, planlar
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA
YAZAN Erdogan KAYA
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/5

KALITE POLITIKAMIZ

Kalite politikamiz, {iriinlerimizde alicilar tarafindan aranan
tiim hususlarin, c¢evre sartlari dikkate alinarak tam, kusursuz ve
zamaninda gerceklesmesini saglamaktir,

Uriin kalitesini arttiracak donanim, techizat ve teknoloji-
lerin takip edilmesi, gelistirilmesi ve temin edilmesi ana ilke-
mizdir,

Kalite glivence sistemimiz ¢ercevesinde personelimizi egit-
mek ve tim personeli sistemin uygulamasina katilmasini saglamak
yonetimin goérevi olacaktir.

Hedeflerimiz, biitiin girdilerimizin kalitesinin ilist diizeyde
olmasini saglamak, Uretim proseslerimizi ve proses kontrollefi—
mizi eksiksiz uygulamak, uygulandigini ve etkinligini denetle-
mek ve Gretimin zamaninda yapilmasini saglamaktir.

Ilke ve hedeflerimiz do&rultusunda, kalite sistemimiz gii-
vencesinde asagidaki hususlari taahhiit ediyoruz.

— Uriinlerimiz alicilarimizan biitiin taleplerini yerine getirecek
diizey ve kalitede olacaktir.

-— Var olan kalite siirekli olarak gelistirilecek ve aksakliklar
en kisa zamanda dizeltilecektir.

— Galigma alanimizda tiim yenilikler ve teknoloji takip edilecek

ve en Kisa siirede firmamiza uyarlanacaktir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SiSTEMi EL KITABI




ADI SOYADI IMZA
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ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/5

— Tageron olarak c¢alistigimiz alicilara karsi, firmamiza iiretim
icin verilen her tiirlii teknik bilgi, dokiiman, techizat sadece
ilgili firma i¢in yapilan iiretimlerde kullanilacak, hi¢ bir su-
retle baska amaclar i¢in kullanilmayacaktir.

— Alicilarimiza yvaptigimiz her sevkiyat ve kalitesi geriye dogru
izlenebilir olacaktir.

Yukarida belirtilen taahhiitlerimiz, ESBI FILTRE 'nin tim
iriinleri i¢in gec¢erlidir ve bunlara uymaktan tiim ESBlI FILTRE
personeli sorumludur.

Hazirlanan bu Kalite E1 Kitabi ISO %002 uluslararasi kalite
sistemine uygun gsekilde fonksiyonlarimizi diizenlemekte ve kalite

sistemimizin temel referansini olusturmaktadir.

Erdogan KAYA

Yonetim Kurulu Baskani

ESBY FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KiTABI
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HEDEFLERIMIZ

ESBI Filtre yonetimi tarafindan, 1993 vyili son 6 aylik verileri
ve boliim sorumlularinin tecriibeleri 1sig1i altinda, firmamizin, gele-
cek donemlere ait orta ve uzun vadeli hedefleri asagida maddeler
seklinde belirlenmistir,

Orta vadeli:

1- Tedarik¢ilerimizden temin ettigimiz hammadde ve yarimamiil malze-
meler igin,
1993 yila son 6 ay ortalamasi %3.23
olan giris kontrol red yilizdesini,
1994 yali ilk 6 ayl ic¢cin %2.75 'e
1994 yali son 6 ayi igin %2 'vye
indirmektir.

2~ Kullandigimiz 4 tip Al. profil ic¢in, prosesler sirasinda ortaya
¢lkan ve
1993 yi1l1 son 6 ay ortalamasi %2.44
olan hurda yiizdesini,
1994 yila ilk 6 ayi ic¢in %2 'ye
1994 yil1 son 6 ayil ig¢in %1.5 ‘e
indirmektir.

3- Gesitli operasyonlara tabii tuttugumuz 2 tip Al. perfore igin
prosesler sirasinda ortaya ¢ikan ve
1993 yili son 6 ay ortalamasi %2.34
olan hurda yiizdesini,
1994 yili ilk 6 ayi di¢in %2 'ye
1994 yi1l1 son 6 ayi ic¢in %1.5 'e
indirmektir.,

4- Orgii filtre i¢in, filtre basina diisen ve

1993 yili son 5 ay ortalamasi: 20.7 gram
olan hurda miktaraina,

1994 yali ilk 6 ay1l ig¢in 18 grama

1994 yili son 6 ayi dig¢in 15 grama
diisirmektir.,

5= Yurt disi alicimiz tarafindan iade edilen ve
1993 yila son 6 ay ortalamasi iirin tiplerine gore
360 tip i¢in %0.8 - 365 tip ig¢in %0.1 - 629 tip i¢in %0.5
olan iade tirtin yiizdesini,
1994 ilk 3 ay 1994 son 9 ay

360 tip filtre icin %0.5 %0
365 tip filtre icin %0 %0
629 tip filtre icin %0.2 %0 'a indirmektir,

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE S1STEM! EL KITABI
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(] Yﬁrt ici alicilarimiz tarafindan iade edilen ve 1993 yili orta-
lamasi %0 olan oOrgi filtre igin iade drin yizdesini 1994 yili ic¢in~
de muhafaza etmektir.

7- Makina ve kaliplarda olusan arizalar sonucu ortaya ¢ikan ve
1993 yili son 5 ay ortalamasl 96 saat

olan makina duruslarini,
1994 yila ilk 6 ayil i¢in 75 saate
1994 yili son 6 ay1l icin 50 saate

indirmektir.

8- 1994 yili iginde 1 adet iyilestirme ¢emberi olusturarak, bunlarin
egitimlerin vermek ve drnek calismalari baslatmaktir.

9~ 1994 yili Haziran ayina kadar, gerekli tiim hazirliklari tamamla-
yarak, IS0-9002 kalite belgesi i¢in T.S.E.K. 'na basvuruda bulunmak-
tir.,

Uzun vadeli:
1- Yeni iiriin tipleri ic¢in, On arastirmalar yapmak.

2- Firma cirosunun yiikseltilmesi ve karliliginin arttirilmasi icin,
yeni pazarlar arastirmak.

3- Mevcut tedarik¢i ve taseronlara alternatif olacak, yeni tedarike¢i
ve taseronlar ic¢in piyasa arastirmasi yapmak.

4- Daha kaliteli iiriinler, daha kabiliyetli proseslerde ve daha ye-
terli tezgahlarda islenerek olusacaktir. Bu sebeple mevcut makina
parkini (oOzellikle yurt i¢i iiriinler ig¢in) kademeli olarak gelistir-
mektir,

PLANLARIMIZ
Yukarida belirlenen hedeflere ulasmak i¢in planlarimiz:
1~ Kaliteli iriin imal etmek, tedarikg¢ilerde basladigi ic¢in, firma-
miz tedarike¢ileriyle, daha sik iletisim kurularak, ortak kalite
iyilegtirme galismalari yapmanin yollarl aranacaktir.
1994 yilinin ikinci yarisindan itibaren, oncelikle giris kontrol
red yizdesi yiksek olan tedarikg¢ilerden baslamak iizere, tiim teda-

rikcilerimiz bir plan dahilinde Audit edileceklerdir.

Tedarik¢ilerle olan iliskilerimizden ve galismalarimizdan Kalite
Giivence ve Satinalma bélimleri sorumlu olacaktir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE S1STEMt EL K1TABI
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2- "Hata bir prosestir ve sonunda 6ziirli {iriin olusur. Belirlenen
standartlar, kurallar disina ¢ikildiginda hata yapma ve Oziirli
liriin imal etme olasili&1i artmaktadir. Onemli olan hatalarin tekra-
rinl ve sonucunda 6ziirld iriinin olusmasinl onlemeyi ama¢layan, sii-
rekli iyilestirilen sistemlerin kurulmasidir."

Bu ciimleler, firma i¢i hurda miktarlarimizi diisirmede referansimiz
olacaktir. Gegcmis yil verilerine dayanarak, hataya neden olan fak-
torlerin kaynaginda, hata olmadan ve OGziire donismeden kontrol alti-
na alinmasi saglanacaktir.

Bunun ig¢inde, tel Orme makinalarinin 1994 yili ilk ay iginde kafa ve
igneleri degistirilecek, son 6 ay i¢inde de tavli telle 6rme imkana
arastirilacaktir. Perfore igleme prosesi, 1994 Nisan ayindan itiba-
ren firma biinyesinde yapilmaya baslanacak ve tedakig¢i ve nakliyeden
kaynaklanan problemler dnlenecektir. Ayrica firmamizda uygulanmakta
olan iyilestirme ¢alismalarina 1994 yilinda da devam edilecek, perso-
nel egitim programi prosediirde belirtildigi sekilde uygulanacak, iist
yonetim personelinin egitimi icin firma disi egitim faaliyetlerine
devam edilecek ve yukarida da belirtildigi gibi, tedarikg¢ilerle or-
tak caligmalar yapilacaktir.

Bu ¢alismalar tim ESBI FILTRE personelinin ortak sorumlulugunda olan
calismalardir,

3- Arizalardan kaynaklanan duruslari azaltmak i¢in, makina ve kalip-
larin aylik ve yillik bakimlari planlanacak ve o6zellikle siirekli
problem ¢ikartan parg¢alar i¢in hemen degistirilebilecek sekilde ye~-
dekleri bulundurulacaktir. Bu sekilde imalatin aksamamasi ve makina
duruslarinin olmamasi saglanacaktir.

imalat b6limi bu calismalari yapmakla sorumludur.

4- Yukarida planlanan g¢alismalar gerceklestirildigi taktirde,
%0 iade iiriin hedefine de ulasilmis olacaktair.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SI1STEMI EL KITABI




KONU: Organizasyon semasl, gbrev ve sorumluluklar

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA
YAZAN Erdogan KAYA REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/11

ESBt FILTRE SI1STEMLERl SANAY! VE T1CARET A.S§.

YONETIM KURULU

FABRIKA MUDURU
(Erdogan KAYA)

ORGANIZASYON SEMASI

SEKRETER
(Gilstim KILIG)

IMALAT SORUM.
(Namik KOSEOGLU)

SATINALMA SORUM.
(Akglin ALTUG)

l

PAZARLAMA SORUM.
(Erdogan KAYA)

MUHASEBE SORUM.
(Atilla AYKIN)

KALITE GUVENCE SOR.
(Kadir $AHIN)
Yonetim Temsilcisi.

KALITE KONTROL SORUM.
(Kadir SAHIN)

KALITE YONETIMI SORUM.
(Kadir SAHIN)

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM1l EL KiTABI
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GOREV VE SORUMLULUKLARI :

1-
2-
3=
4=
5—
6—

FONKS1YONEL ILISKILERI:

FABRIKA MUDURU

Uretim, kalite ve yeni mamiillerin iiretim kararindan,
Gelecek yillara ait uzun ve orta vadeli yatirimlardan,
Satinalma, fiyatlar ve piyasa faaliyetlerinden,
Bliitceleme ve takibinden,

Muhasebe, finans ve sosyal hizmetlerden,

Egitim, mihendislik hizmetleri ve temsil gorevleri konularaindan,

yonetim kurulu adina en iist diizeyde sorumludur.

1- Bolim sorumlularindan, yapilan calismalar hakkinda bilgi alir.
2- Gergeklestirdigi tim faaliyetlerin ilerlemesi ve sonuglari hak-
kinda yil sonlarinda yonetim kuruluna bilgi verir.

3- Kurulus i¢i denetimlerine katkida bulunur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL KiTABI
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Erdogan KAYA SAYFA

SEKRETER

GOREV VE SORUMLULUKLARI :

1~

2=~
3-

b=

5=
66—

Her tiirli haberlesmenin saglikli ve istenen zamanda saglanmasin-

dan, )
Yazilarin zamaninda yaziminin yapllmasindan,

Istenen anda istenen dokiimanin bulunmasl i¢in iyi bir arsivleme

yapilmasindan,

Toplanti organizasyonlarinin vapilmasindan ve zamanindan once

ilgililere haber verilmesinden,
Toplantilar i¢in lojistik hizmetlerin verilmesinden,

Randevularain ayarlanmasindan ve onceden Genel Midiire haber veril-

mesinden sorumludur,

FONKSI1YONEL ILISKILERI:

1-
2=

Fabrika Midirine bagli olarak ¢alasir.
Giin sonunda Fabrika Miidiiriine bilgi verir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL KITABI
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BUTUN BSLUM SORUMLULARININ ORTAK GOREV VE SORUMLULUKLARI
1- Yeni kalite ddkimanlari hazirlammasl veya revize edilmesini
talep etmekten,
2- iyilestirme calismalari programina katilmaktan,
3~ SHzlesmenin incelenmesinden,
4~ Kalite kayitlarinin tutulmasindan, dosyalanmasindan, bakiminin
yapilmasindan,
5- Kalite ile ilgili tiim yeni gelismeleri takip etmekten,
6~ Yeni iiriin tekliflerinin degerlendirilmesinden,

ilgili biitiin b6lim sorumlularinin, ortak goérev ve sorumluluklari
vardir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMi EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN

Erdogan KAYA REYIZYON NO! 01.94 - A

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 5/11

IMALAT SORUMLUSU

GOREV VE SORUMLULUKLARI :

1-

2=

6-

7-
8-
9-

Tezgah ve kaliplarin yillik bakimlarinin planlanmasindan, bakim-
larinin yapilmasindan, kayitlarin tutulmasindan,

Satinaliml yapilacak malzemelerin, satinalma bdlimiine bildiril-
mesinden,

imalat boyunca ve montajda hatasiz olarak c¢alisilmasindan,

Proses sirasinda yapllan kontroller sonucu tespit edilen hatalara
karsi, gerekli Onlemleri almaktan, diizeltici faaliyette bulunmak-
tan, :

Hammadde, varimamiil ve dirtinlerin firma i¢inde, hasar ve bozulma
olmadan tasinmasindan,

Hammadde, yarimamiil ve iiriinlerin hasar ve bozulma olusmasini 6n-
leyecek sekilde depolanmasindan,

Uriinlerin uygun sekil ve miktarlarda ambalaj yapilmasindan,

Yeni kalip ve/veya tezgah ihtiyacinin belirlenmesinden,

Pazarlama bélimii tarafindan verilen iiriin miktarlarina gdre, aylik
programini yapmaktan,

10~ Personelin egitim faaliyetlerine katilmasini saglamaktan,
11- Bitmis liriin kalite indekslerinin hazirlanmasi konularindan so-

ludur.

FONKSTYONEL 1IL1§KILERT:

1-

2-
3-

Gérev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda fabrika wmiidi~
rine bilgi verir.

Kontrol sonuclari hakkinda kalite kontrol biriminden bilgi alar.
Kontrol planlarinin hazirlanmasinda, siire¢ prosediirlerinin ve ta-
limatlarinin hazirlanmasinda, kalite giivence bodliimiine katkida
bulunur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM1 EL KITABI




ADI SOYADI \ IMZA

YAZAN

Efdogan KAYA REVIZYON NO| 01.94 - A

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 6/11

SATINALMA SORUMLUSU

GOREV VE SORUMLULUKLARI :

Istenen malzemelerin belirlenen kalite standartlarinda ve zama-
ninda temin edilmesinden,

Tedarik¢i firmalarin degerlendirilmesinden ve yapilacak islemin
tespit edilmesinden,

Malzemelerin iade durumunun tespit edilmesinden ve iade edilme-
sinden,

Denetlenecek tedarike¢i firmalarin belirlenmesinden, denetlemeye
katilmaktan ve sonug¢larin takip edilmesinden,

Yeni kalip ve tezgah ihtiyacinin karsilanmasindan,

Yeni tedarike¢iler icin piyasa arastirmasi yapmaktan,

11k numune onay sartinin sozlesmelere konulmasindan ve sonuglari
tedarike¢li firmalara bildirmekten,

Tedarike¢i firmalarla sézlesmeler yapmaktan, sorumludur.

FONKSIYONEL ILISKILERI:

Gorev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda fabrika miidii-
riine gilgi verir.

Tedarikci denetlemelerinde, kalite giivence bdliimine katkida bulu-
nur,

Tedarikcilerin durumu hakkinda kalite kontrol biriminden bilgi
alir.

ESBl FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN

Erdogan KAYA REVIZYON NO

01.94 - A

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA

7/11

PAZARLAMA SORUMLUSU

GOREV VE SORUMLULUKLARI :

1-
2~
3-
4=
5—
6~
7=

Ithalat islemlerinin yiiriitilmesi ve takibinden,
Ihracat islemlerinin yiiriitilmesi ve takibinden,
Tesvik islemlerinin yiriitiilmesi ve takibinden,
Yurt disi miisteri ile koordinasyondan,

Yurt i¢i miisteri ile koordinasyondan,

Uriinlerin hasar ve bozulmaya ugramadan sevkedilmesinden,

Aylik iiretim miktarlarini imalat bolimiine bildirmek konularindan

sorumludur.

FONKS1YONEL IL1SKILERI:

1~ Gérev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda, fabrika miidi-

riine bilgi verir.

2- Misteri sikayetleri konusunda, imalat ve kalite giivence bdliimle-

rine bilgi verir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL KITABI




ADI SOYADI IMzA
YAZAN Erdogan KAYA REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 8/11

1-
2-
3
by

GOREV VE SORUMLULUKLARI:

MUHASEBE SORUMLUSU

Her tiirli muhasebe iglemlerinden,
Bankalarla olan wiinasebetlerden,

Misteri ve satici hesap takibinden,
Personel islemlerinden, sorumludur.

FONKS1YONEL IL1SKILERI:

1- Gorev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda fabrika miidi-
riine bilgi verir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN

Erdogan KAYA REVIZYON NO| 01.94 - A

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 9/11

KALITE GUVENCE SORUMLUSU
(YONETIM TEMSILC1S1)

GOREV VE SORUMLULUKLARI:

Topyekiin kalite faaliyetlerinin baslatilmasindan, gelistirilme-
sinden ve ESB1 FILTRE biinyesine yayilmasindan,

Iyilestirme galismalarini baslatmaktan ve uygulama planlarinin
takibini yapmaktan,

Dokiimanlarin genel kontrolden ge¢irilmesinden,

Kalite maliyetleri raporlarinin dagitimindan,

Hazirlanan kalite ve proses kontrol planlarini inceleyip, onayla-
maktan,

Kurulus ig¢i sistem, proses ve iriin tetkiklerinden,

Tetkik edilecek tedarik¢i firmalarin belirlenmesinden, denetleme~
yi gerceklestirmekten,

Iade iUrinlerin incelenmesinden, inceleme raporunun toplantiya
sunulmasindan,

Firmamiz biinyesinde tespit edilen olumsuzluklar jic¢in alici firma-
uyarmaktan, sorumludur.

FONKSIYONEL IL1$KILER®:

1-

2=

3-

Gérev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda fabrika midi-
rine bilgi verir,

Tedarikc¢ilerin degerlendirilmesinde satinalma bdéliimiine katkida

bulunur,

Misteri sikayetleri konusunda pazarlama béliiminden bilgi alir.

ESBt FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN

Erdogan KAYA REVIZYON NO| 01.94 - A

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 10/11

KALITE KONTROL SORUMLUSU

GOREV VE SORUMLULUKLARI :

1-
2

3-
4-

5=

6-

Malzemelerin giriste ilk kontrollerinin yapilmasindan, kabul ve
red miktarlarinin satinalma bolimine bildirilmesinden,
Yarimamiillerin prosesler sirasinda kontrollerini yapmaktan ve
yapilacak iglemi tespit etmekten,

Son kontrolleri yapmaktan,

Yeniden islenecek ve yeniden islenen tiim malzemeleri %100 kontrol
etmekten,

Uygun olmayan iiriin ve malzemelerin tespit edilmesinden, uygun
etiketlerle isaretlenmesinden ve sevkiyatinin 6nlenmesinden,
11k numunelerin kontrol edilip, kabul veya red edilmesi konula-
larindan sorumludur.

FONKSIYONEL ILI1$KILERI:

1- GOorev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda kalite giivence

sorumlusuna bilgi verir.

2- Tedarik¢ilerin durumu hakkinda satinalma boliimiine bilgi verir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KIiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Erdogan KAYA REVIZYON NOf 01.94 - A

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 11/11

KALITE YONETIM1I SORUMLUSU
GOREV VE SORUMLULUKLARI:

1- Yeni dokiimanlara veya revizyona ugrayan dokimanlara referans
numarasl vermekten, A

2~ Kalitesizlik maliyetinin hesaplanmasindan,

3- Kalite ve proses kontrol planlarini hazirlamaktan,

4~ Yeni veya revize edilmis teknik resimlerin numaralandirilmasindan,

5- 0lc¢me cihazlarinin kalibrasyon zamanlarinin takibinden, kalibras-
yonlarinin yapilmasindan,

6~ Hurda malzemelerin analizinden,

7- Personelin egitimini vermekten,

8- istatistiksel metodlari kullanmaktan,

9- Bitmis lriin kalite indekslerinin hazirlanwasindan,

10— Yeni iirin i¢in gerekli dokiimanlarin hazirlanmasindan,

11~ Kullanimdan kaldirilan dokimanlarin ilgili bodliimlerden toplanma-
sindan, revize edilen ddkiimanlarin c¢ogaltilarak, kontrolli dagi-
timinin yapilmasindan, sorumludur.

FONKS1YONEL IL1SKILERI:

1- Gorev ve sorumluluk kapsamindaki konular hakkinda kalite giivence
sorumlusuna bilgi verir.

ESBY FILTRE KALITE GUVENCE SI1STEMI EL KITABI




KONU: Standart yazma standardi.
TARIH 03.07.1993]
ADI SOYADI iMzZA STANDART NO S-1
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA /1

1.0 Ama¢: Kalite giivence sistemi ile ilgili, sistemlerin gerektirdigi
standart uygulamalari, uygulanmasl gereken yontemleri, boliimler
arasi sorumluluklari, kontrol metodlarini, proses sartlarini,
tolerans ve. Kkriterleri igeren standartlarin vyazimina bir
standart getirerek, ortaya ¢ikabilecek hatalari, karisikliklara
ve yanlis anlamalari en bastan ortadan kaldirmaktir.

2.0 Uygulama: '
2.1 Bir konu hakkinda bir standart yazmak ic¢in oncelikle o konu
hakkinda bir standarda ihtiya¢ oldugunun tespit edilmesi gerekir.

2.2 Bolim sorumlulari,kalite giivence sistemi kapsaminda kendi
bolimleri ile direkt yada dolayli olarak ilgili bazi konular
hakkinda, bir standardin olmayisindan kaynaklanan olumsuzluklari,
karisikliklari ve yanlis anlamalari tespit ettiklerinde, bun-
lary yapilacak ilk toplantida giindeme getirirler.

2.3 Konu biitiin yonleriyle ele alinarak, gercekten boyle bir
standarda ihtiyac¢ olup olmadigi tespit edilir.

2.4 Karar, standarda ihtiya¢ oldugu ydniinde ¢iktigi zaman, basta
konuyla direkt ilgili bOlim sorumlulari olmak tizere diger boliim
sorumlularinin da gorisleri alinarak standardin konusu, amaci,
uygulamasi, ilgili dokiiman ve sorumlulari tespit edilir.

2.5 Bu standarda bir referans numarasi verilerek, 1 nolu kalite
el kitabina ve el Kkitabindaki standart durum ¢izelgesine eklenir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 ESBI Filtre Kalite Giivence Sistemi El Kitabi

J.2 ESBI Filtre Prosedir ve Formlar E1 Kitaba

4.0 Sorumluluk:
4,1 Olmayan standartlarin tespit edilwmesinden bdliim sorumlulara,

4.2 Standardin uygulanmasindan basta fabrika wiidiiri ve bélim
sorumlulari olmak iizere ilgili bélimlerin tim personeli

4.3 standarda referans numarasi vermekten ise kalite yonetiwmi.
birimi,

sorumludur.

ESBY FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU: Sézlesmenin gézdgn gecirilmesi standardai.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO 5-2
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NOj 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Alici firmalarla yapilmasi diigiiniilen sdzlesmelerin, her yo-
niyle incelenerek, firmamizin ve alici firmalarin, sdzlesme sart-
larini yerine getirebilecek vyeterlilige sahip oldugunu
garanti etmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yapilmasi diisliinlilen sOzlesmenin incelenmesi i¢in, fabrika
midiriinin baskanliginda, tim boliim sorumlularinin katildigi bir
toplanti yapilir.

2.2 Sozlesme incelenir.

2.3 Biitin bolim sorumlularinin gérisleri alinarak, sézlesmenin
vapilip yapilmamasina karar verilir,

2.4 Kararin olumlu olmasi durumunda, karsi tarafinda onayi ali-

narak tespit edilen tarihte, Pazarlama bo6liim sorumlumuz ile diZer
firma temsilcisi arasinda s6zlesme imzalanir.

3.0 tlgili Dokiiman:
3.1 S6zlesme yapma ve gbzden ge¢irme prosediirii, P-3

4,0 Sorumluluk:
4.1 SGzlesmenin incelenip imzalanmasindan Pazarlama boliimii,

4.2 Sartlarin yerine getirilmesinden fabrika miidiri ve bdlim
sorumlulari,

sorumludur.

ESB1 FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KiTABI




KONU: Dokiiman kabiilii, yayini ve degisiklikleri
standarda.
TARTH 02.05.199%4
ADI SOYADI IMZA STANDART NO 5-3
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amac: Kalite giivence sisteminin en etkin sekilde uygulanabilmesi ve
bolimler arasi bilgi akisinin saglanabilmesi i¢in ddkimanlarin
kabuliiniin, yayininin ve degisikliklerinin yapilmasidir.

2.0 Uygulama:
2.1 Bolim soxumlusu, bazi bilgilerin kontroli yada bazi kontrol
sonuclarinin diger bdélimlere bildirilmesi i¢in yeni bir doékiman
tasarlayabilecegi gibi mevcut ddékiimanlar ilizerinde degisiklik
vapilmasi gerektifini de diistinebilir.
2.2 Konu yapilan toplantida ele alinir.
2.3 Kararin olumlu olmasi durumunda, yeni dokiimanin kabiili ve

yayinl veya mevcut dokiimanlar zerinde yapilan degisikliklerin
yayinl prosediirde belirtildigi sekilde yapilair.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 DoOkiiman kabuli, yayini ve degisiklikleri prosediirii, P-44
3.2 Dokiiman dagitim prosediirii, P-45
3.3 Kalite érosedﬁrleri prosediirii, P-1
3.4 Teknik resim numaralandirma ve arsivleme prosediirii, P-12
3.5 Kalite kayitlarinin tutulmasi prosediiri, P-25
3.6 Standart ve prosedir yazma formu l.sayfasi, ESBi-1
3.7 Standart ve prosediir yazma formu 2.sayfasi, ESB1-2

4.0 Sorumluluk:
4,1 Yeni dokiimanlarin hazirlanmasinl veya revize edilmesini
talep etmekten bdlim sorumlulara,

4.2 dokimanlarin kabiili, yayini ve degisikliklerin onayindan
fabrika wmidiri,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE S1STEM! EL K1TABI




KONU: Satinalma standardi.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S-4
YAZAN Kadir $SAHIN REVIZYON NO| 01.94 ~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Satin alimi yapilan malzemelerin, belirlenen tedarikci ve
taseron firmalardan ve istenilen Kalite standartlarinda aliminin
yapilmasinl saglamaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Satinalma bolimi sorumlusu, malzemelerin istenilen kalite
standartlariny saglayacak sekilde, hangi malzeme veya malzeme-
lerin hangi firmalardan satin alinacagini tedarik¢i ve taseron
kalite arastirmasini yaparak belirler.

2.2 1lgili firmalarla, siparis sdzlegmeleri ve teknik sartname-
ler imzalanir.

2.3 Malzemelerin sozlesme ve gsartnamelerle belirlenmis kalite

standartlarinda ve siparis mektuplarinda belirtilen zamanda
temin edilmesini saglar.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Tedarik¢i-~taseron secimi prosediirii, P-47
3.2 Tedarik¢i-taseronlarla yapilan sdzlesmeler
3.3 Satinalma prosediirii, P-5
3.4 Uriin teknik resimleri
3.5 Sozlesme yapma ve gbzden ge¢irme prosediiri, P-3
3.6 Tedarikci ve taseronlari degerlendirme raporu, ESBi-5
3.7 Tedarike¢i ve taseron kalite arastirmasi, ESBi~51

4.0 Sorumluluk:
4.1 Satinalma ile ilgili tiim sorumluluk, satinalma bolimiinindir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KiTABI




KONU: Uriin tanimi ve izlenebilirligi standardi.
TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI iMzZA STANDART NO S-5
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO} 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amac: Sonradan ortaya ¢ikabilecek bir problemi tespit edebilmek
i¢in tdrinleri hammadde girisine kadar geriye dogru izleyebil-
mektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Malzemeler satinalma bolimi tarafindan temin edilir.

2.2 Kalite kontrol birimi sorumlusu tarafindan tanmimlanir ve
kontrol edilir.

2.3 Kontrol sonucu kabul edilen malzemeler imalata verilir.
2.4 Malzemeler imalat bolimii tarafindan, uygun is emirleri,
etiket ve kartlarla isaretlenmeleri ve tanimlanmalari yapilarak

gerekli proseslerden geg¢irilir.

2.5 Prosesler sirasinda, kalite kontrol birimi sorumlusu tara-
findan numunelerin kontrolleri yapilar.

2.6 Uygun malzemeler montaj birimine sevkedilerek, burada mon-
tajlari yapilair.

2.7 Kalite kontrol sorumlusu tarafindan, iriinlerin son kontrol-
leri yapilar.

2.8 Kabul edilerek onaylanan iliriinler ambalajlanir ve istiflenir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Uriin tanimi ve izlenebilirligi prosediiri, P-8

3.2 Malzeme giris kontrol prosediri, P-~10

3.3 Proses sirasinda kontrol prosediri, P-13

3;4 Son kontrol prosediirii, P-14

3.5 Uygun olmayan irin ve malzemenin kontroli prosediiri, P-17

3.6 Hammadde ve yarimamil giris kontrol formu, ESBi-11

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SI1STEMI EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir SAHIN

STANDART NO

ONAY Erdogan KAYA

SAYFA

2/2

3.8 Numune kontrol formu, ESBi-14

3.10 Malzeme tanitim karti, ESBiI-54

4,0 Sorumluluk:

alimindan satinalma bolimi,

kontroliinden kalite kontrol birimi,

sorumludur.

3.7 Hammadde ve yarimamil giris kontrol raporu, ESBi-12

3.9 Malzeme kontrol etiket tipleri, ESB1-100,101,102,103

4,1 Malzemelerin zamaninda ve istenilen kalite standartlarinda

4.2 Malzemelerin giriste, imalat siiresince ve montaj sonunda

4.3 Imalat boyunca ve montajda hatasiz olarak calisilmasindan
ve uygun sekilde ambalaj yapilmasindan imalat boliimii,

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL KiTABI




KONU: Alicinin temin ettigi tiriin standardi.
TARTH 05.01.1994
ADI SOYADI IMZA STANDART NO ' S5-6
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Alicilar tarafindan temin edilen idiriinlerin kontroli, tanim~
lanmas1i, depolanmasi ve kullanimi i¢in bir ydntem belirlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Alicilar tarafindan temin edilen iiriinler, diger tedarikc¢i
ve taseronlardan temin edilen iiriinler ile ayni statiiye sahiptir.
Ayni metodla belirlenen sekilde numuneler alinir, kontrol edilir,
isaretlenir, depolanir ve kullanilir.

2.2 Bu iiriinlerde harhangi bir uygunsuzluk tespit edilmesi duru-
munda, uygunsuzluklar bir yazi ile aliciya bildirilir. Kontrol
sonu¢lari da yaziya eklenir.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Alici tarafindan temin edilen iriin prosediirii, P-46

3.2 Kontrol sonuglar:

4.0 Sorumluluk:
4.1 Alicinin temin ettigi iliriinlerin kontroliinden, tanimlanma-
sindan, depolanmasindan ve kullanimindan kalite kontrol birimi
ve imalat boliimi,

4,2 belirlenen uygunsuzluklarin alici firmaya bildirilmesinden
pgzarlama bolimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU: Malzeme giris kontrol standardi.
TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO 5-7
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Ama¢: Malzemelerin giriste ilk kontrollerinin yapilarak, uygun olma-
yan malzemelerin tespitini yapmak ve kullaniminin Oniine gec¢mektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Satinalma boliimi tarafindan temin edilen malzemeler belir-
lenmis stok sahasinda stoklanir.
2.2 Kontrol edilinceye kadar uygun etiket ile goriilebilecek
sekilde isaretlenir. Ve hi¢ bir suretle imalata ge¢mesi teminat
altina alinir.

2.3 En kisa zamanda, kalite kontrol birimi sorumlusu tarafindan
malzemeler kalite planlarina gdére kontrol edilir.

2.4 Uygun olan ve olmayan malzemeler belirlenir ve uygun
etiketle isaretlenir.

2.5 Kontrol sonuclari prosediirde belirtilen formlara islenir.
2,6 Malzemeler kendileri ic¢in ayrilmis stok sahalarinda
stoklanir.
3.0 1tlgili DOkiiman:
3.1 Malzeme giris kontrol prosedirii, P-10
3.2 Hammadde ve yarimamiil giris kontrol formu, ESBi-11
3.3 Hammadde ve yarimamil giris kontrol raporu, ESBi-12
3.4 Malzeme giris kontrol talimati, T-1
3.5 Giris kontrol talimat resimlexi, R-1 , R-100 arasi
4.0 Sorumluluk:
4.1 Malzemelerin giriste ilk kontrollerinin yapilmasindan ve

uygun etiketlerle isaretlenmesinden kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KI1TABI




KONU: Proses sirasinda kontrol standardi.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S-8
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO{ 01.94 - A
ONAY Erdoéan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Ama¢: Yarimamiillerin, prosesler esnasinda kontrollerinin yapilarak
uygun olan ve olmayan yarimamilleri tespit etmek ve ortaya
cikabilecek hatalarin oOniine gegmektir.

2. 0 Uygulama:
2.1 Malzemelerin proseslerde islenmeye baslanmasindan itibaren,
kalite kontrol sorumlusu tarafindan yarimamillerin kontroli
yapilir.

2.2 Bu kontrollere, prosesler icin belirlenmis sikliklarda
devam edilir.

2.3 Kontrol sonuglari, prosediirlerde belirtilen formlara islene-
rek, uygun olan ve olmayan yarimamiillerin miktarlari ve hata ne-
denleri tespit edilir.

2.4 Hatalaril bertaraf edecek onlemler alinar.

2.5 Uygun olan ve olmayan yarimamiller, uygun etiketlerle isa-

retlenir. Ve uygun olmayan yarimamiillerin montaj sahasina gec-
mesi engellenir.

3.0 tlgili Dokiiman:
3.1 Proses sirasinda kontrol prosediiri, P-13
3.2 Numune kontrol formwu, ESB1-14
3.3 Proses sirasinda kontrol talimati, T-2
3.4 Proses kontrol talimat resimleri, R-101, R-200 arasi
4,0 Sorumluluk:
4.1 Yarimamiillerin proses sirasinda yapilacak kontrollerinden

kalite kontrol birimi,

4.2 hatalarin ortadan kaldirilmasini saglayacak onlemleri
almaktan da imalat boéliimi,

sorumludur,

ESBt FILTRE KALITE GUVENCE S1iSTEMI EL KITABI




KONU: Son kontrol standardi.
TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO $-9
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Uriinlerin son kontrollerinin yapilarak, hatali iirinlerin
hata nedenlerini bitmis iirin kalite indekslerine bakarak tespit
etmek ve hatall iiriin sevkiyatini onlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Bitmis liriinlerden kalite ve proses kontrol planlarinda
belirtildigi sekilde ve miktarda numune alinir.

2.2 Numuneler iizerinde, kalite kontrol sorumlusu tarafindan,
bitmis lrin kalite indekslerinde belirtilen kontroller yapilar.

2.3 Kontrol sonuglari prosediirde belirtildigi sekilde, belir-
tilen forma islenir,

2.4 Hatali ve hatasiz mamiller tespit edilerek, bunlarin mikta-
rina gore mamillerin tamaminin kontrol edilip edilmiyecegi be-
lirlenir.

2.5 Tamami kontrol edilen irinlerden, hatasiz olanlar ambalajla-
narak, bitmis {iriin sahasinda istiflenir. Hatali olan iriinler

soOkiillerek hatasiz olan parcalari ayrilir, hatali olan parcalar
ilgili dokiimanlara kaydedilerek, hurda sahasina atilar.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Son kontrol prosedirii, P-14

3.2 Bitmis lrin kalite indeksleri, ESBi-15,-17,-19,-21
3.3 Son kontrol talimati, T-3
3.4 Kalite ve proses kontrol planlara

4,0 Sorumluluk:

4.1 UrGnlerin montaj sonrasi son kontrollerinden, kalite kontrol
birimi sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SI1STEMI EL K1TABI




KONU: Muayene, o0l¢me ve deney techizatinin
kalibrasyon standardi.
TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S-10
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 -~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Uriiniin belirlenen sartlara uygunlugunu tespit etmek amaciyla
kontroller yapilirken kullanilan techizatin kalibrasyonunu yapmak
ve kullanilamayacak duruma gelmis olan techizati belirlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yapilacak dlgiimlerde kullanilacak kontrol techizati kalite
ve proses kontrol planlari ile tanimlanir.

2.2 Her kontrol tec¢hizatina bir numara verilir ve bunlaran
kalibrasyon sikliklari belirlenir.

2.3 Techizatlarin kalibrasyonlari, belirlenmis sikliklarda ulus-
lararasi izlenebilirligi olan kuruluslara yaptirilir ve sertifi-
kalari istenir.

2.4 Kalibrasyon sertifikalari dosyalanir.

2.5 Kalibrasyon kayitlari tutulur.

2.6 Kontrol techizatlari, uygun korunma onlemleri alinarak,
kalibrasyonunu olumsuz yonde etkileyecek sartlardan korunur.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Muayene ve deney cihazlarinin kalibrasyonu prosediirii, P~15

3.2 Kalibrasyon etiketleri, ESBi-120, ESBi-121, ESBi-122

3.3 Kalite ve proses kontrol planlari

4.0 Sorumluluk:
4.1 Techizatlarin, kalibrasyonunun yapilmasindan, sertifikala-
rin arsivlenmesinden, korunmasindan kalite yoOnetimi birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL KITABI




KONU: Uygun olmayan iriin ve malzemenin kontroli
standardi.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S-11
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdog&an KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Istenilen kalite standartlarini saglamayan iiriin ve malzemenin
kullaniminin dnlenmesidir.

2.0 Uygulama:
2.1 Kalite kontrol birimi tarafindan kontrol edilerek uyszun bu-
bulunmayan ve digerlerinden ayrilan hatali Grin ve malzemeler
uygun etiket ile igaretlenir.

2.2 Kalite giivence boliimii ile imalat boliimii beraber,bu iriin ve
malzemelerin ne yapilacagina karar verirler.

2.3 Tekrar isleme tabi tutulmasina karar verilir ise dokiimante
edilmis prosediirlere gore tadilatlara yapilarak, kalite kontrol
birimi tarafindan yeniden kontrol edilir.

2.4 Hurdaya ayrilmasina karar verilmis ise ilgili form dol-
durularak hurda sahasinda stoklanir.

3.0 tlgili Dokiiman:
3.1 Uygun olmayan urin ve malzemenin kontroli prosediirii, P-17

3.2 Muayene, deney ve kontrol durumu prosedirii, P-16
3.3 Malzeme kontrol etiket tipleri, ESB1-100,101,102,103
4.0 Sorumluluk:

4,1 Uygun olmayan iiriin ve malzemelerin kontroli ve tespiti,
kalite kontrol  Dbiriminin sorumlulugundadir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMiI EL KITABI




KONU: Diizeltici faaliyet standardi.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S-12
YAZAN Kadir SAHIN REV1ZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Uygun olmayan lriiniin ortaya ¢ikis sebebini ve bu hatanin ye-
niden olusmasinl Onlemek i¢in diizeltici faaliyeti arastirmak-
tir.

2.0 Uygulama:
2.1 Biitiin prosesler, calisma faaliyetleri, kalite kayitlari,
miisteri sikayetleri, kurulus i¢i kalite tekik sonug¢lari analiz
edilerek, uygun olmayan iiriiniin ortaya ¢ikis sebebi arastirilir.
2.2 Problemleri onleyici faaliyetler baslatilir.
2.3 Bu faaliyetlerin etkisi kontrol edilir.
2.4 Diizeltici faaliyetlerden kaynaklanan prosediir degisiklik—
leri kaydedilir.
3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Dizeltici faaliyet prosedirii, P-19
3.2 lyilestirme calismalari prosediri, P-2
3.3 Iyilestirme c¢alismalari formlari, ESB1-56,57,58,59,60,61,62
3.4 Kalite kontrol ikaz ve diizeltici faaliyet talep formu, ESBI-40
4.0 Sorumluluk:
4.1 Dizeltici faaliyet gerektiren proseslerin tespit edil-
mesinden kalite giivence ve imalat bdlimleri,
4.2 6nleyici faaliyetleri baslatmaktan imalat bdlimi

4.3 takibinden ise kalite giivence bé6limi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU: Tasima, depolama, ambalajlama ve nakliye

standardz.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO 5-13
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Uriinlerin bozulmasini ve hasar gdrmesini Onleyecek tasima,
depolama, ambalajlama ve dagitim esaslarini tespit etmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Tasima islemi, iiriinlerin hasar g6rmesini onleyecek sekilde

dikkatlice ve wuygun tasima araglari dile yapilir.

2.2 Uriinler ambalajlanincaya dek bozulmayacak sekilde uygun
alanlarda, uygun sekilde depolanir.

2.3 Uriinler tim kontrollerden gecirildikten sonra, talimatlar-
da belirtilen sekilde, hasar gormeyecek bicimde ambalajlanir.

2.4 Nakliye islemi, uygun nakliye araglari ile iirinlerin
hasar gdrmesini dnleyecek bi¢imde, sOzlesmelerde belirtilen
sekilde yapilar,

3.0 11gili Ddkiiman:

3.1 Tasima prosediiri, P-21
3.2 Depolama prosediri, P-22
3.3 Ambalajlama prosediirii, P-23

3.4 Nakliye prosediirii, P-24

4.0 Sorumluluk:

4.1 Uriinlerin tasinmasi, depolanmasl ve ambalajlanmasi ile
ilgili tim sorumluluk imalat boliimiiniin,

4.2 nakliye ile ilgili tim sorumluluk ise Pazarlama b6 1iimii-
niindiir.

ESBI

FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM! EL K1TABI




KONU: Kalite kayitlari standardi.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO 5-14
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Kalite kayitlarinin tanimlanmasi, toplanmasi, tasnifi, dosya-

lanmasi, bakimi ve elden ¢ikarilwmasini belirlemektir.

2.0 Uygulama:

2.1 Kalite kayitlarinin timi okunakli olarak vazilair.
2.2 Ait oldugu iliriini a¢ik olarak tanimlar.
2.3 Kayitlar iiriine ve sisteme yonelik olarak ayrilir.

2.4 Kayitlarin tiimi kaybolmayacak ve tekrar kolaylikla bulunacak
sekilde arsivlenir.

2.5 Her kayit arsiv siiresi sonunda elden ¢ikarilir,

2.6 Kayitlarin saklanma siirelerinin tespitinde alici istekleri
gozoninde bulundurulur.

3.0 11gili Dokiiman:

3.1 Kalite prosedirleri, P-1
3.2 Kalite kayitlarinin tutulmasi prosediirii, P-25
3.3 Teknik resim numaralandirma ve arsivleme prosediiri, P-12

3.4 Dokiiman dagitim prosediirii, P-45

4,0 Sorumluluk:

4.1 Her bdlim, kendi tuttugu kalite kayltlarlndan kendisi

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SiSTEMi EL KiTABI




KONU: Kurulus i¢i kalite tetkiki standarda.
TARTH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S-15
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Kalite giivence sistemi ile ilgili faaliyetlerin planlanan
sekilde yiritildiigiini ve kalite sisteminin etkinliZini kontrol
etmektir.

2,0 Uygulama:
2.1 Tetkik sikligi, kalite faaliyetinin Onem derecesine gore
belirlenir ve tetkikler buna gdre yapilair.
2.2 Bolim ve birim tetkikleri yilda 2 defadan az olamaz.
2.3 Tetkikler prosediirde belirtildiZi sekilde yapilair.
2.4 Tetkik sonuclari dokiman haline getirilir.
2.5 Sonuclar bélim sorumlusunun dikkatine sunulur.
2.6 Tetkik sonuclari yonetim gozden gecirme toplantilarina

sunularak, kalite sisteminin mevcut durumu hakkinda yonetime
bilgi verilir.

3.0 11lgili Dokiman:
3.1 Kurulus ici kalite sisteminin tetkiki prosediiri, P-26

3.2 Kurulug i¢i proses tetkiki prosediiri, P-27

3.3 Kurulus i¢i iiriin tetkiki prosediirii, P~28

4,0 Sorumluluk:
4.1 Kurulus ici kalite tetkikleri fabrika miidiirliigiinin ve
kalite glivence boliimiiniin sorumlulugundadir.

ESB1 FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KiTABI




KONU: Egitim standardi.
TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO| S=16
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 11

1.0 Ama¢: Kalite giivence sistemi ile ilgili tim yeni gelismeleri ve ka-
lite iyilestirme calismalarini ilgili personele yaymak, egitimini
vermek ve uygulanmasini saglamaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yilda 3 defa (Nisan, Agustos, Aralik aylarinda) tiim personel
i¢in egitim plani hazirlanir.

2.2 Bir program ig¢inde, kalite yonetimi birimi sorumlusu tara-
findan personel egitimden geg¢irilir.

2.3 8zel konular igin, personel ayrica egitime tabi tutulur.

2.4 Bgitim ile ilgili tiim kayitlar tutulur.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Personelin egitimi prosediirii, P-30

3.2 Kalite giivencesi bilgilendirme kursu ¢izelgesi, ESBiI-28
3.3 Kalite gilivencesi bilgilendirme kursuna c¢agri formu, ESB1I-29

3.4 Kalite giivencesi personel bilgilendirme ¢izelgesi, ESB1-30

4.0 Sorumluluk:
4.1 Personelin egitim faaliyetine katilmasini saglamaktan
ilgili boliimler,

4,2 egitimi vermek ve kayitlari tutmaktan ise kalite yonetimi
birimi,

sorumludur.

ESB1 FILTRE KALITE GUVENCE SI1STEMI EL KITABI




KONU: iIstatistik teknikleri standardi.
TARTH 02.05.1994
ADI SOYADI IMZA STANDART NO 5-17
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1,0 Amag¢: Girdi, iiriin, tezgah ve proses yeterliligini, muayene sonug¢la-

rina gore, istatistik metodlariyla degerlendirmek, numune alma
metodlari, sayilari ve kabul red kriterleri ic¢in istatistik
metodlar kullanmaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Girdi muayenesinde, proses sirasinda muayenede ve son mua-
venede istatistiksel O6rnekleme metodlari uygulanir.

2.2 Numune alma metodu ve numune sayilarinin tespiti ic¢in TS 2756
nolu "Nitel ve 6lgiilebilen Gzelliklere gére yapilan kabul muayene
ve deneylerinde uygulanacak numune alma yontemleri ve kullanila-
cak cizelgeler" standardi referansdir.

2.3 Bu standarda gbre hangi malzemeden ne sayida numune alinacagi
hesaplanmis ve kalite ve proses kontrol planlarinda belirtilmis-
tir.

2.4 Ayni standarda gdre siki ve gevsek muayeneye gecislerde asa-
gidaki sekilde belirlenmistir.

- Siki muayene: Muayeneye sunulan mawiliin insan sagligi ve haya-~-
tina yapacagl etkilerin onemine gdre ylizde yiize yakin oraninin
muayene edilmesidir.

~ Normal muayene: Numune sayisl, siki muayeneye oranla daha az ve
fakat numunede bulunabilecek kusurlu sayisinin daha biiyik oldu-~
gu bir muayenedir.

- Gevsek muayene: Numune sayisl ve buna karsilik gelen kabul
sayisi diger iki muayene sekline oranla daha biiyiik olan bir
muayenedir.

- S1k1l muayeneye gec¢is: 5 partiden 2 si red edildiginde sika
muayeneye gegilir.

- Gevsek muayeneye ge¢is: En az 10 parti kabul edildiZinde gevsek
muayeneye geg¢ilir,

2.4 Mevcut durum ve iyilestirme sonrasi durumlarin karsilasti-
rilmasinda pareto semalari kullanilir.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEM EL KITABI




ADI SOYADI IMZA
YAZAN Kadir $SAHIN STANDART NO 5-17
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

2.5 Proses kontrol sonuglarina gbre, proses kontrol diyagramla-

r1 ¢izilerek, Cmk ve Cpk 'lar hesaplanir ve analiz edilir.

3.0 tlgili Dokiiman:

3.1 Kontrol diyagramlari prosediri, P-31

3.2 Proses yeterliliZinin hesaplanmasi prosediiri, P-32

3.3 Tezgah yeterliliginin hesaplanmasi prosediirii, P-33

3.4 Kalite ve proses kontrol planlari

4.0 Sorumluluk:
4.1 Istatistiksel kalite kontrolden, semalarin hazirlanmasindan,
ve diyagramlarin ¢izilmesinden kalite ydnetimi birimi,

4.2 kontrol planlarinda belirlenmis numune sayilarina gdre numune
almaktan kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU: Bitmis iiriin kalite indexleri standardai.
TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA ' |STANDART NO| S-18
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY ﬁrdoéan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Yeni bir iiriin veya bazi degisikliklere ugrayan eski bir irin
iizerinde ortaya ¢ikabilecek tiim hata tiplerini belirlemek ve bu
hata tiplerini yeni firtin i¢in veni bir kalite indeksinde, eski
iriin i¢in yeni bir revizyon numarasiyla mevcut kalite indeksinde
belirtmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yeni bir irin imal edilmeye baslandiginda veya eski iriin-
ler ilizerinde bazi degisiklikler ortaya c¢iktiginda, yeni ve
eski {iriinler iizerinde ortaya c¢lkabilecek tiim hatalar, imalat
bolimi ve kalite giivence boliimi tarafindan beraber belirlenir.

2.2 Hata tipleri, yeni irin i¢in yeni bir kalite indeksiyle,
eski lrin i¢in ise yeni bir revizyon numarasi verilerek mevcut
kalite indeksiyle belirlenir.

2.3 Uriinlerin son kontrolleri, bu bitmis iirin kalite indeks-
lerine gbre, prosediirde belirtildigi sekilde yapilair.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Son kontrol prosediiri, P-14

3.2 Son kontrol talimati, T-3

3.3 Bitmis triin kalite indeksleri, ESB1-15,17,19,21

4.0 Sorumluluk:
4,1 Bitmis iliriin kalite indekslerinin hazirlanmasindan, kalite
giivence bolimi ve imalat bélimi birlikte,

4,2 triinlerin son kontrollerinin bu indekslere godre yapilmasin-
dan ise kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU: 1s akls standardi.

TARIH 03.07.1993
ADI SOYADI IMZA STANDART NO S5-19
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA . 1/1

1.0 Amag¢: Malzeme ve proseslerin is akislarinin belirlenip, ddkiimante
edilmesini ve imalat esmasinda, bu is akis sirasina uyulmasini

saglamaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Imalat ve kalite glivence bdliimleri tarafindan, malzemelerin
ve proseslerin is akis semalari hazirlanir.

2.2 Bu semalar ddkimante edilir.

2.3 imalat esnasinda malzemelerin bu is akis semalarina uygun
olarak islenmesi ve proseslerin ise bu is akis semalarina uy-

gun olarak verine getirilmesi saglanair.

3.0 1lgili Dokiiman:

3.1 Eloksal is akis prosediiri, P-35

3.2 Orgi filtre is akis prosediiri, P-36
3.3 Al. profil is akis prosediiri, P-37
3.4 Al. perfore is akis prosediirii, P-38

3.5 Malzeme is akis semalari

4.0 Sorumluluk:
4.1 Malzemelerin ve proseslerin is akis semalarini hazirlamak-

tan imalat ve kalite glivence bdlimleri,

4.2 ve bunlara uygun olarak calisilmaktan imalat boliimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE KALITE GUVENCE SISTEMI EL KITABI




KONU:

Ic¢indekiler

TARTH

03/07/1993

YAZAN

ADI SOYADI

IMZA

Kadir SAHIN

REVIZYON NO| 01.94 - A

ONAY

Erdogan KAYA

SAYFA

1/5

Konu

IGINDEKILER

IS0-9002 Standart
Karsiliga

Icindekilerooocoogoooaot00000‘0000000000ooocooo.ooo

Kalite prosediirleri durum cizelgesSiceseeceseseonnns

Form durum gizelgesi..eeecsecsseestanscsceasenncans

Kalite Prosedﬁrleri.......o........................

Antedli standart ve prosediir vazma formu 1. sayfasa

Antedli standart ve prosediir yazma formu 2. ve son-
raki Sayfalar.o...‘o.0'00000'0000‘00000‘0"00000.0Q

Iyilestirme

calismalarl prosedirlieeeesssscccacsana

Iyilestirme calismalarl formlarl...eeeeessasssanes

Sozlegme yapma ve gdzden gecirme prosedliri..cceceas

Tezgah ve kalip bakim prosediriiescececesceescesencs

Yallak bakim planlari (tezgah,kalip,diger)........

BaK1m 1iSTES1ceecesnceevestseseetstencsesossencanes

Baklm kartloqaoocooqooooooo0....00‘0.000000.000000

Satlnalma prOSEdﬁrﬁ‘...’......o.........-.......m..

Sipari$ mektubu.....to00.000.000.0‘00006'00000000.'

Tedarike¢i taseron degerlendirme prosediixieeieseessa

Tedarik¢i-taseron degerlendirme raporU..issecocsoas

Tedarik¢i~-taseron degerlendirme tabloSU.iiiveaeanenn

Firma bilgi formu.oooooioO0.0000000000000000000000

Red edilen malzemelerin iadesi prosediiriiecececeeces

4.2

4,13

4.3

4.5

4:5.2

4.12.1

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




YAZAN

ADI SOYADI

IMZA

Kadir SAHIN

REVIZYON NO| 01,94 - A

ONAY

Erdogan KAYA

SAYFA

2/5

Malzeme iade bildirimi fOrmMU.ieiceceseescsscnsacsane

Uriintin izlenebilirliZi prosediirieeescececcesscconess

Malzeme kontrol etiket tipleri.iieeicecececocennses

Kalite ile ilgili malivetler prosedirYieececescecesss

Kalitesizlik maliyet tablosu 1,2,3,4.c0000cceoncncs

Malzeme giris kontrol prosediirlieiecerecscecescoosese

Hammadde ve yarimamiil giris kontrol formu.....eeee.

Hammadde ve yarimamiil giris kontrol raporu..eececs.

Kalite ve proses kontrol planlamasi prosedirii......

Kalite ve proses kontrol plani formu...cececeeeceess

Teknik resimlerin numaralandirilmasi ve arsivlienmesi
prosedﬁrﬁ.....'....000“.00.000..0.000'...0'006‘.00

Proses sirasinda kontrol prosediirlicececececscacsoes

Numune kOﬂtrOl formuotﬁatoo00000000000000000000.000

Kalite kontrol ikaz ve diizeltici faaliyet talep formu

SOH kOHtrOl prosedﬂrﬁaoooooo0000!00000000000.000000

360 Aspirator filtresi

360 Aspirator filtresi

365 Aspiratdr filtresi

365 Aspiratdr filtresi

629 Aspiratdr filtresi

kalite indeksSiseeeeeeseecesns

yikleme YapOrUsceeseseseeens

kalite indekSl.ieeesoseeseses

yikleme raporUisiceesseeosaes

kalite indeksSiieeceaceessnane

629 Aspirator filtresi —vitkleme—¥aporUiceiseecvescoss

Orgii filtre kalite indekSi.eceeeeeecosesescesnssceas

Orgli filtre VUK1Ieme rapOYU....ceeeveeccescosssocases

Muayene, deney ve 6l¢me cihazlarinin kalibrasyon

prosedﬁrﬁco000000o00.'0.0000000000ot.oo..ocoocoooo.

4.7

4.9.1

4.9

4.9.2

4.9.3

4.10

ESBTI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 3/5
Kalibrasyvon formUeeececscesseessesseessaossacsssnansens

Muayene, deney ve kontrol durumu prosediirieesececese 4,11
Yeniden isleme takip Kartl...eeeeesoveecsosocnssen

Uygun olmayan irin ve malzemenin kontrolii prosediiri 4,12
Iskarta kontroli prosedlirfie.cscesceeeecscesceassanas

Imalat ve hurda miktari giinlik takip formu.........

Ginlik isleme ve hurda miktari takip kartl....eee.

Diizeltici faaliyet prosediirliecieesvsscosscosscsocnne 4,13
Tedarik¢ide dizeltici faaliyet prosedirtie.ceececess 4.5.1
Tedarikei diizeltici faaliyet talep formuU.seceecsces

Tasima prosedirlie.eeecieecseecssescoscosesasssavsnoane 4.14,2
Depolama prosediYlie.ecececescocescsceasasssassssses 4.14.3
Ambalajlama pProsediYl.cceeeecacscacsssscacoscncanas 4.14.4
Nakliye prosedirile..esescessesceecsecssosesssannnss 4.14.5
Kalite kayitlarinin tutulmasi prosediriie.ececeseces 4,15
Kurulus ici kalite sisteminin tetkiki prosediri.... 4,16
Kurulus i¢i kalite sistemi tetkik plani....ceaveese

Kalite sistem denetlemesi kontrol listesi.......ev

Kalite sistem denetlemesi degerlendirme formu......

Kurulus i¢i proses tetkiki prosediri..cseececsscess 4.16
Kurulus ig¢i proses tetkik planl.eiceievecescescseneen

Kurulug i¢i proses tetkik formu..iceieeseosncsncsas

Proses denetlemesi degerlendirme fOIrMU..covevossnss

Kurulus i¢i iriin tetkiki prosedilrlieeceeecescacccaas 4.16

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




YAZAN

01.9% - A

ONAY

4/5

Kurulusg d1$1 ralite it
Tedarikei ve taseron KAlite arastirmasii.iccecec...

Tedarikci ve tageron Kalite arastirmasi sonug

YapOoXrUl.ossaea 400000008 0UER00CEETERESRGGCROBLI000 o

Personélin egiti‘i Pm&“ﬂfs:‘:.. ae od¢ esessccscssss
Kalite giivencesi bilgiléndi?ﬁi‘kursu cizelgesi.....

Kal. giiv. bilg. kursuna qatrx ve devam fOXrBU ......

Kurulus disa eg1tzn plan1 for-u....................
Kontrol diyvagramlarl prosediirBe.cccesccecccccsccces
Proses kontrol diyagraml..ecccececcescccecscocsscons
Proses yeierliliginin hesaplanmasi prosediiriceescs.
Tezgah veterliliginin hesaplanmasi prosediiri.......
Bitmis iiriin kalite indeksi prosediirii...............
Alicilar tarafindan iade edilen irin prosediiri.....
Yeniden isleme prosediiriicecccececccacecececcanncanns
Yeniden isleme takip formu...cccceeicenccenccinnnens
Dékﬁmaﬁ kabuli, vayini ve degisiklikleri prosediiri.
Dokiiman dagitim prosedirii....cveiicieieeninnaennnns
Dokiiman dagitim ve teslim alma formu.......vcoceeues
Alicy tarafindan temin edilen iriin prosediirii.......

Tedarikci~Taseron secimi prosedirii.c.ociveeeuienenns
(Tedarikci se¢iminde uyulmasi gerekli kurallar)

§.5.2

4.17

4.18

4.18

4.18

4.4,1

4.4,1

4.6

4.5.2

ESBT FiLTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA

A

!YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO

01.94 - A

ONAY Erdogan KAYA SAYFA

e

575

Mamiil kalite bildirimi prosedliiXli...veeeeescecossnes
Mamiil kKalite bildirimi formu...iieciescoanseococnnes
Tedarik edilen malzeme ilk numune onav prosediri...
Tedarik edilen malzeme-ilk numune omnav formu.......
Standart. prosediir ve form durum ¢izelgesi formu...
Talimat durum c¢izelgesl fOYMU..eseeassevencrsocssans
Yeni tedarikc¢i~taseron degerlendirme rapoOrU..c.eeoes.
Tedarikc¢i~taseyon g£iris onay fOYMUisericevesescovanse
Orgli £iltre avlik tGretim takip fOrmu...ceeevecennns
Degisiklik bildirim ve onay formU.ieeeicevescacenens
| Banvo analiz FOrMU....eeeeeseoeeroeeooersennnsonnns
Vorbeugende Tatigkeitsbescheinigung...ceeeecovveces
Malzeme alim istek fOrMU..coveeercnveonrcrscaneonsas
Stok Kontrol formU..eseessecraceosccsetscosscssnnsnsa
Sevkivat kalite belgesi fOYrMU.civseeeveerenassenens
Ar1za takip fOormMU. ittt iereeeseosesenssesosecsannsas
Partl takip Kartl.uieieieeeeoseeesosnssossssocsennsns
Banvo sicaklik degerleri takip fOYMUcececesecceosss
Galisma dizenl talimall.eeeeeeeesvoveecscsoesnsnanse
Makina is giivenli&i talimall...ceeeicavenessnvonaes
Malzeme giris kontrol talimatl.eeecececsvesceansons
Son kontrol talimatl..eeeeeseeoseoscercnasesnsoanes

Sisteme yonelik Kalite Kavitlarl.eeseoeoecocesooros

| ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite prosediirleri
TARIH 02/05/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-1
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag¢: Firma liriinlerinin kalitesini kontrol etmek ve bu konuda gii-

vence vermeye iligskin calismayl yonetmek ve yiiriitmek amaciyla
olusturulan yontemleri bildirmek iizere Kalite Giivencesi tara-
findan yayinlanan yonergeler olan kalite prosediirlerinin, benzer
sekilde hazirlanmalari ve/veya revize edilmeleri i¢in, sonradan
dagitilan kopyalar hakkinda gerekli onaylarin saglandigi yontem~-
leri de kapsayan prosediir ve talimatlar olusturmaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Yeni kalite prosediirleri firmanin herhangi bir sorumlusu
tarafindan talep edilir. Amaci ve prosediire iliskin kapsami
ozetleyen kisa bir taslak hazirlar ve yapilacak ilk toplan-
tida konuyu gindeme getirir.

2.2 Aynl sekilde mevcut kalite prosediirlerinin revizyonu da
firmanin herhangi bir sorumlusu tarafindan talep edilir.
Tavsiye edilen degisiklik, yapilan toplantida ac¢ikca belir-
tilir.

2.3 Biitiin bdélim sorumlularinin goriisleri alinarak onaylanan
yeni prosediirlere kalite yonetimi birimi tarafindan veni bir
referans numarasl, mevcut prosediirlere ise yeni bir revizyon
numarasi verilir.

2.4 Kalite prosediirleri "ESBi-1" ve "ESB1i-2" nolu formlara
bilgisayar veya daktilo ile yazilir. "ESBi-1" nolu form tiim
kalite standart ve prosedirlerinin ilk sayfasi olarak
"ESB1-2" nolu form ise dikinci ve daha sonraki sayfalar
i¢in kullanilair.

2.5 Kalite prosediirleri asagidaki sirayla diizenlenir.
Ama¢, Uygulama, Ilgili dokiiman ve Sorumluluk.

2.6 Onaylanmis kalite prosediirleri, prosediirde adil gec¢en biitiin
b6liim ve birimlere kontrollii olarak dagitilir,

2.7 Biitiin kalite prosediirleri, Kalite Giivencesi bdlimii tara-
findan, uygulanabilirligi ve dogrulugunun devamini saglamak

icin yilda bir kez gozden geg¢irilir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




ADI SOYADI IMZA
YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO pP-1
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3.0 11gili Dokiman:

3.1 ESBI Filtre

Kalite Givence Sistemi El Kitaba

3.2 ESBI Filtre Prosediir ve Formlar El Kitab1i

3.3 tyilestirme
3.4 Standart ve

3.5 Standart ve

calismalaril prosediirii, P-2

prosediir yazma formu 1. sayfasi, ESBl-1

prosedir yazma formu 2., sayfasi, ESB1-2

3.6 Dokiiman kabulii, yayini ve degisiklikleri prosediirii, P-44

4.0 Sorumluluk:

4.1 Yeni kalite prosediirlerinin hazirlanmasini veya revize

edilmesini talep etmekten bdliim sorumlulari,

4.2 bunu kabul edip, onaylamaktan fabrika midirligd,

4.3 referans numaralarini vermekten kalite yonetimi birimi,

4.4 yilda bir kez kontrol edilmesinden Kalite Giivencesi

bolimi,

sorumludur,

ESBt FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Antedli standart ve prosediir vazma formu
1. sayfasi
TARIH 083/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBi-1
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
KONU:
TARTH
ADI SOYADI iMZA (*) NO
YAZAN REViZYON NO
ONAY SAYFA

ESBI FiLTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI

ESBLT Filtxe Foxrm No: ESBLI-—-1

(*) Standart, prosediir

Revizyon No:0

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




KONU: Antedli standart ve prosedir yazma formu
2. ve sonraki sayfasi
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzZA FORM NO ESB1-2
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ADI SOYADI iMzA
YAZAN (*) NO
ONAY SAYFA

ESB! FiLTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI

=

(

SBI Filtxe PFPoxrm No: ESBI-—2

%) Standart, prosedir

Revizyon No:0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: lyilestirme c¢alismalari prosediri

TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzZA PROSEDUR NO p-2

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag¢: Firmamizda mevcut problemlerin birer birer tespitini yaparak,
bunlari siravla ele almak, en ince ayrintisina kadar analiz etmek
ve uygun ¢Oziim y6ntemlerini belirleyerek bunlari devreye sokmak

ve problemi iyilestirmek, ortadan kaldirmaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Haftada bir veya 15 giinde bir, mutad olarak, biitiin béliim

sorumlulari toplanir.

2.2 Her sorumlu varsa iyilestirilmesini istedigi konuyu belir-
tir. Birden fazla olmasi durumunda en acil konu sec¢ilir.

2,3 Gruba katilmasi i¢in bu konuyla ilgili,calisan personelden
2 kisi c¢agrilarak onlarinda gdrislerine basvurulur.

2.4 Konu sec¢ildikten sonra o konuyla ilgili veriler toplanir.

2.5 Beyin Firtinasi yontemiyle problemin sebeplerinin arasti-

rilmasi yapilir.

2.6 Bu sebepler Makina, Malzeme, Metod ve 1ls¢i gruplari altin-

da toplanar,

2.7 Bu sebeplerin c¢dzlimleri aranir. Ve ¢ozimler siraya konur.,

2.8 Uygun c¢oziimler seg¢ilir.

2.9 Neyi, kimin, ne kadar zamanda yapacaginli belirtir uygulama

plani hazirlanir.

2.10 Sonug¢ raporu hazirlanarak, onaylanir.

3.0 11gili Ddékiiman:
3.1 Iyilestirme cgalismalari formlari, ESBi-56

3.2 lyilestirme calismalari formlari, ESBI-57

3.3 Iyilestirme c¢alismalari formlari, ESB1-58

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI MzA

YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO P-2

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3.4 fyilestirme galismalarl formlari, ESBI-59
3.5 1yilestirme calismalari formlari, ESB1-60
3.6 Iyilestirme calismalari formlari, ESBI-61

3.7 Iyilestirme calaismalari formlari, ESB1-62

4.0 Sorumluluk:
4.1 lyilestirme calismalari programindan biitin bélimler
ayni oranda,
4.2 uygulama planinin takibinden Kalite Giivence Boliimii,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




KONU: lyilestirme calismalari formlari
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-56
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/7

IYITLESTIRME CGALISMALARI

ISTEYEN

KONU

TARTH

ADI SOYADI GALISTIGI BOLUM

GRUP

MEVCUT DURUM GRUP OBJEKT1Fi ONERILENKAZANG

GRUP OBJEKT1FLERI

ADIMLARIN AGIKLANMASI
1.KONU SEGIMi  4.SEBE(GRUPLamsn 7.GOZUM SEGME  10.DEGTSTKLIKL.
2.VERT TOPLAMA  5.COZUM.ARANwen 8.UYG.PLAJHAZwln~11.SONUC RAPORU
3.SEBE{ARASTICws 6.C0OZ.STRARONWh® . SONUG . BLGU Ivenr

ESBT Filtxe Foxm No: ESBI-56
Revizyon No:z:0

ESBI FIiLTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KIiTABI




KONU: lyilestirme ¢alismwmalari formlara
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-S?
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/7

IYILESTIRME GALISMALARI

SORULAR SORULARAK KONU AYDINLATILMALI

KiM YAPIYOR

NE YAPIYOR NE OL.

NE ZAMAN OLUYOR

NEREDE OLUYOR

NASIL OLUYOR

PARETO D1YAGRAMI

ESBL Filtre Foxrm No: ESBL-57
Revizyon No:O

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




.KONU:Iyilestirme calismalari formlari
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-58
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 3/7

IYILESTIRME CGALI SMALARI

SEBEPLERIN ARASTIRILMASI BEYIN FIRTINASI

NO|BEYIN FIRTINASI FIKIRLERI MAK. |MAL. MEE. 1S¢1
. AR e~ O

ESBLT Filtxe Foxrm No: ESBI-58
Revizyon No:0

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KI1TABI




KONU:1yilestirme ¢alismalari formlari
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBi-59
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 477

IYITILESTIRME CALISMALARI
ADIM SEBEPLERIN GRUPLANMASI VE SIRAYA DIZILMESI
MAKINA
MALZEME
METOD
195Gt

EsSB:t Filtre Faoxm No: ESBI-59 .
Ravizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU:1lyilestirme calismalari formlari
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI 1MZA FORM NO ESB1-60
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 5/7
I YILESTIRME CALISMALARI

ADIM GOZUMLERIN ARANMASI VE SIRAYA DIZILMESI

MAKINA

MALZEME

METOD

1SCt

ESBT Filtxe Form No: ESBLI—-60
Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU:iyilestirme ¢alismalari formlarai
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-61
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 6/7
IYITILESTIRME CALISMALARI
ADIM UYGULAMA PLANTI
NO | SEBEPLER ONERILEN GOZUMLER SURE SORK‘ SONUG
AN N

ESBI Filtre Foxrm No:

ESBT—61

Revizyon Nop:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Iyilestirme calismalari formlari
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-62
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 7/7
I YILESTIRME GALISMALARI

ADIM IYILESTIRME GCALISMALARI SONUG RAPORU

KONU

SONUGLAR

A~ |ORGANIZASYON

B~ |YATIRIM

SONUCU TAKIP EDEN

ADI SOYADI

BOLUMU TELEFONU

IYILESTIRME GALISMALARININ UYGULAMA ASAMASINDA HERHANG! BIR
SORUNLA KARSILASILDIGINDA YUKARIDA 1SIM VE TELEFONU YAZILI

TAKIP SORUMLUSUNA

HABER VERILMESI GEREKMEKTEDIR.

SONUCU ONAYLAYANLAR

ESB: Filtxe Foxm No: ESBLI-62

Revizyorn No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1iTABI




KONU: Sozlesme yapma ve gOzden gegirme prosediri
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-3
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 ~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Diger kuruluslarla firmamiz arasinda yapilan veya yapilmasi
diglinilen sézlesmeleri,
- sartlarin yeterli olarak tanimlandigini,
~ teklif edilenden farkli olan sartlarin karara baglandigini,
garanti etmek, amaciyla gozden gecirmek ve bolimler arasi
koordinasyonunu buna gore diizenlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Sézlesmenin incelenmesi ig¢in, fabrika miidiriinin baskan-
li1ginda, tim b6liim sorumlularinin katildigi bir toplanti
yapilir.

2.2 Sozlesme biitiin yonleriyle incelenir.

2.3 Toplantiya katilan her boliim sorumlusu, sézlesme hakkin-
daki disincelerini ve kendi boliimiini ilgilendiren kisimlar-
dan degistirilmesini yada cikarilmasini istedigi verleri
belirtir.

2.4 Biitiin bolim sorumlularinin onay:r alindiktan sonra, séz-
lesmenin yapilip yapilmiyacagina karar verilir.

2.5 Kararin olumlu olmasi ve stézlesmenin yapilmasindan sonra
ise s6zlesme ile ilgili, bolimler arasi faaliyetlerin koor-
dinasyonuna gec¢ilir.

2.6 Biitiin b6élimlerin bu sb6zlesme ile ortaya ¢ikan gdrev ve
sorumliuluklari belirlenir.

2.7 Alinmasi gerekli onlemlerin, ilgili b6lim ve birimlerce

alinmas1 istenir.

3.0 11gili DOkiiman:
3.1 Alicilarla yapilan sézlesmeler

4.0 Sorumluluk:
4,1 So6zlesmenin incelenmesinden biitiin boliim sorumlulari,

4.2 Onaylanmasi ve faaliyetlerin koordinasyonundan fabrika
midirligi sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Tezgah ve kalip bakim prosediri

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-4

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amac: Istenmeyen ariza ve aksamalara meydan vermemek igin, diizenli
araliklarla tezgah ve kaliplarin bakiminin yapilmasini ve kayit-

larin tutulmasini saglamaktir.

2,0 Uygulama:

2.1 Tezgah, kalip ve genel kullanim amacli makinalar icin vyillik

bakim planlari o yilin Ocak ayinda hazirlanir.

2.2 Yilda 2 kez genel bakim yapilir ve planlar buna gdre diizen-

lenir.

2.3 Bakimda dikkat edilecek noktalari iceren, bakim listeleri

gozden geg¢irilir, gerekli durumlarda revize edilir.

2.4 Tezgah, kalip ve genel kullanim amacli makinalar ic¢in bakim
kartlari hazirlanir ve makina, kalip ilizerine goriilecek sekilde
asilir veya dosyalarda muhafaza edilir.

2.5 Planda belirtilen tarihte, imalat bolimi sorumlusu nezare-
tinde biitiin makina ve kaliplar, bakim listesine uygun olarak

bakimdan geg¢irilir.

2.6 Yapilan bakim,

2.7 Aylik bakimlar
uygun olarak, her
tzerindeki tarih,
doldurulur.

2.7 Bakima ait tiim

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Yillik bakim planlari, ESBiI-63, -64, -65

Bakim Karti'na da islenir.

ise personel tarafindan aylik bakim talimatina
ayin son Cumartesi gini yapilir ve bakim karti
isim, onay haneleri bakimi yapan tarafindan

kayitlar dosyalanir.

3.2 Bakim listeleri, ESBI-66

3.3 Yillik bakim takip karti, ESBI-130

4.0 Sorumluluk:

sorumludur.

4.1 Tezgah ve kaliplarin periyodik yillik bakimlarinin planlanma-
sindan, bakimlarinin yvapilmasindan ve kayitlarin tutulmasindan,
imalat bdlimii sorumlusu,

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




KONU:Tezgahlar i¢in yillik bakim plani

TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-63
YAZAN Kadir §SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBY FILTRE 1994 YILI TEZGAHLAR 1CIN YILLIK BAKIM PLANI
AY OCAK | SUBAT MART NISAN | MAYIS HAZIRAN
TEZGAHLAR |TEMMUZ |AGUSTOS | EYLUL | EKIM KASIM ARALIK
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBLt Filtre Form No:

ESRL—-63

Revizyvon No:O

ESBt FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU:Kaliplar di¢in yillik bakim plana

TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-64
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE 1994 YILI KALIPLAR IGIN YILLIK BAKIM PLANI
AY 0CAK SUBAT MART N1SAN MAYIS HAZIRAN
KALIPLAR TEMMUZ | AGUSTOS EYLUL EKIM KASIM ARALIK
TAR1H DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESAL Filtxe Foxrm Nu: ESBI-64

ReEvizyvon No3sO

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU:Genel kullanim amacli makinalar i¢in yillik
bakim plani

TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-65
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESB1 FILTRE|[1994 YILI DIGER MAKINALAR 1CIN YILLIK BAKIM PLANI
AY OCAK | SUBAT MART NISAN | MAYIS HAZIRAN
MAKINALAR |TEMMUZ |AGUSTOS | EYLUL | EKIM KASIM ARALIK
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESB: Filtre Form No: ESBI-65

Revizyon No:0

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Bakim listesi
TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-66
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBt FILTRE BAKIM LISTES?
MAKINA VE/VEYA KODU:
KALIP ADI :
ACIKLAMALAR:
(+) : TAMAM (=) : EKSIK (/) : BAKILMADI
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESALT Filtxe Form No: ESBL-66

Ravizyon No:0

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU:Bakim karti

TARTIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA KART NO ESB1-130
YAZAN Kadir SAHIN REV1IZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

Tezgah Veya Kalip Adil.cecececcscons

YILLIK BAKIM TAKIP KARTI

AYLIK BAKIM

YILLIK BAKIM

YIL:

TARTIH

ONAY

TARIH

ONAY

0CAK

SUBAT

MART

NISAN

MAYIS

HAZIRAN

TEMMUZ

AGUSTOS

EYLUOL

EKIM

KASIM

ARALIK

Revizyon No:0l1l,94—4A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Mamiil kalite bildirimi prosediri.
TARIH 05/01/1994
ADI SQYADI IMZA PROSEDUR NO P-48
YAZAN Kadir SAHIN REV1ZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Ama¢: Gerek liretim esnasinda gerekse sevkiyat sonrasi, génderilen
partiye ait, bir olumsuzluk tespit edildiZinde, alici firmayi
bilgilendirmek ve alinacak Onlemler Konusunda aydinlatmaktir.

2.0 Uygulama: .
2.1 Tedarik¢i se¢iminden baglayarak, Uriinlerin sevkedilmesine ka-
dar tiim asamalarda gerekli ¢alisma ve kontrolleri yaparak, hata-
s1z lyrin Gretmek ana prensibimizdir.

2.2 Yapilan biitlin ¢alisma ve gayretlere ragmen iiretim sirasinda
bazi problemlerle karsilaswak kag¢inilmazdir,

2.3 Uretim sirasinda yvapilan kontroller sonucu tespit edilen irii-
nin fouksiyonel o6zelligini bozmayan ancak fiziksel olan ve hemen
¢Gzlilmesi mimkiin olmayan bazil olumsuzluklara, siparisin termin
sliresine bagli olarak Kalite Givence bolimi sorumlusu tarafindan
onay verilebilir.

2.4 Ayni sekilde siparisin sevkinden sonra da bazi olumsuzluklarin
tespit edilmesi miimkiin olabilir.

2.5 Her iki durumda da tespit edilen olumsuzluklayr ig¢in, Kalite
Glivence bolimi tarafindan, alici firmayi uyarmak ve alinan veya
alinacak onlemler konusunda bilgilendirmek ic¢in "Mamil Kalite -
Bildirimi Formu'" diizenlenir,

2.6 Bu form, olumsuzluk tespit edilen parti no, olumsuzluklar ve
onleyici faaliyetler gibi bilgileri icerir.

2.7 Form, Pazarlama bolimi tarafindan, alici firmaya ulastirilir.

3.0 I1gili Dokiman:
3.1 Mamiil kalite bildirimi formu, ESBI-71

4.0 Sorumluluk:
4,1 Tespit edilen olumsuzluklar ig¢in alici firmayi uyarmaktan,
Onleyicli faaliyetleri baslatip, sonucunu izlemekten Kalite
Glivence bolimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Mamil kalite bildirimi formu

TARIH

05/01/1994

YAZAN

ADI SOYADI

IMZA ETIKET NO

ESBI-71

Kadir SAHIN

REVIZYON NO

0

ONAY

Erdogan KAYA

SAYFA

1/1

ESBT FILTRE

MAMUL KALITE BILDIRIMI FORMU

Firma:
Adres:

eeessessess kod no'lu mamilimizin,
VE seseeceasssesss NO'1u yiklemesinde, ortaya cikan bir so-
run nedeniyle gesitli olumsuzluklar tasidigi tespit edil-

mistir,

Firmamizda yapilan arastirmalar sonucunda, mamiliimiz-
deki bu olumsuzluklarin asagida oOnerilen yontemlerle gide-

rilecegli anlasilmistir.

Konuyu bilgilerinize sunariz.

Gonderen:ceeececsane

0060000000000l

Tarif:eeeeiecsccanns
Imzasiieeeseoeoeecane

ceessesssesestarih

Olumsuzluklar:

Dizeltme/Onleme Yontemi:

Basitce tashihi mUmKUNdUr.eseeoeeesesasosnsosvscocoscscans
Firmanizda ayrilan mamiiller, firmamizca yenilenecektir...
Firmanizdaki tashihlerin waliyetl karsilanacakiiXeeeesooo
Yeni mamiilley sevkedilmistireeeeseesoscscoceroscscerennase

ESBT Filtrxe Faxm No:

ESBat~71

Revizyon No:OD

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik edilen malzeme ilk numune onay
prosediixri.
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-49
YAZAN Kadir SAHIN | REVIZYON NO 0
ONAY Erdofan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Uygunsuzluklari erken tespit etmek ve zamaninda dizeltip, on-
lem almak amaciyla, tedarikc¢i tarafindan tiretilen lrinlerin ilk
numune onayl i¢in bir metod olusturmaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Tedarikci tarafindan firmamiz ig¢in lretilem yeni veya O6nemli
derecede degisikliZe ugramils standart disi ilk parga veya ara-
mamiller yva da yeni bir tedarikc¢i tarafindan imal edilen standart
disa ilk parga veya aramamiller ig¢in, ilk numune onayi gerekir.

2.2 Satinalma bolumi, tedarik¢ilerle yaptigi sartname veya sézles-
melere ilk numune onay maddesi Kkoyar.

2.3 Bu maddeye bagli olarak, i1lk numune onayi, kalite kontrol
biriwi tarafindan gerceklestirilir.

2.4 11K numune onayi, firma blnyesinde yapilir. Ancak Kalite Gii-
vence boliminin yetki vermesi durumunda tedarike¢i firmada da
yapilabilir,

2.5 Parca veya yarimamiiliin, bitin fiziksel ve fonksiyonel Ozellik-
lerini gdsteren dSkimanlar, kalite yonetimi birimi tarafindan
kalite kontrol birimi sorumlusuna saglanir.

2.6 11k numune, bu dokimanlara gbre kontrol edilerek onaylanir
veya red edilir.

2.7 Sonu¢ "Tedarik Edilen Malzeme-Ilk Numune Onay Formu" na isle-
nerek, Satinalma boliimii tarafindan tedarik¢i firmaya iletilir.

2.8 Form izerinde belirtilen duruma gore hareket edilir.

3.0 11gili Dokiiman:
J.1 Teadrik edilen malzeme-ilk numune onay formu, ESBI-38

4,0 Sorumluluk:
4.1 11k numune onay sartinin, stzlesme ve sartnamelere kKonulmasin-
dan, sonug¢lari tedarikc¢iye bildirmekten Satinalma bolidmi,

4,2 ilk numunenin kontrol edilip, onay veya red edilmesinden
kalite kontrol birimi,
sorumludur,

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik edilen malzeme-ilk numune onay
formu
TAR1H 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-38
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S§. TEDARIK EDILEN MALZEME-ILK NUMUNE ONAY FORMU

Tedarikei (Adi, Adresi) Parca Adi:

Parca Kodu:

11Kk Numune Onaylandi:

I1k Numune Reddedildi:

Istenen

0lclilen

1

a9
&

Red Nedeni:

Kusurlari diizeltip, tekrar numune gonderim:

s e

Tarih Dizenleyen

Onaylayan

ESBL Filtxe Foxrm No: ESB1I-—-3383

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Standart, prosediir ve form durum

¢izelgeleri
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-3
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO; 01.94 ~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

KALITE (*) DURUM GIZELGESI

(*) BASLIGI|(*) NO|REV. NO|YAZAN|ONAYLAYAN

TARIH|1I¢ DAG.|DIS DA.

ESB1 FiLTRE KALiTE GUVENCE SiSTEMi EL KiTABI ..

Sayfa:

ESBY Filtxe Form No: ESBI-3

(*) Standart, prosediir ve form

Revizyon

No:01.94 — A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Talimat durum ¢izelgesi
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-4
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
TALIMAT DURUM (IZELGESI
TALIMAT BASLIGI TAL .NO|REV, NO|YAZAN|ONAYLAYAN|TARIH DAGITIM
ESBI FiLTRE KALiTE GUVENCE SiSTEMi EL KiTABI .. Sayfa:

ESBt Filtre Foxrm No:

ESBt—~4

Revizyvon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Yeni tedarikg¢i~taseron degerlendirme
raporu
TARIH 05/01/199%
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBi-9
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY ErdoZan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. YENI TEDARIKGI-TASERON DEGERLENDIRME RAPORU

Firma Adi: , Ziyaret Tarihi:
Gorislilen Yetkililer ve Unvanlari:

Uretilen Parca Gesitleri:

Evet

Firma bilgi formu bilgileri dog&ru olarak islenmis.
Fiyati + Rekabet sistemi i¢indekl veri.seeseseseae
Uretim alani yeterli blUyllklGKkte.ieeeeesostesvacans
Uretim araclari ve makina parki yeterliiceeececans
Bitiin operasyonlar firma biinyesinde yapilmakta....
Kalite kontrol icin sistem ve eKipman mevCcul......
Uygulanmakta olan proses kontrolleri yeterli......
Firmanin konumu malzeme teslimatinda sorun yarat-

MAZ e oessseeocssotsscsssscsssssocsscssssscssassosscsssaane

Hayix

Uretilmesi planlanan parca ic¢in, yukarida belirtilen
kriterlere gore:

Firma tedarikei olarak yeterlidireeeeseseosesceans
Firma yvakin gelecekte veterli olabiliriececececees
Firmanin tedarike¢i olarak yeterli olma durumu

YOktur.................‘..........................

Diistinceler:

Karari veren kisiler:

Tarih:

ESBT Filtre Form No: ESBL-—9 Revizyon No:0O

ESBI

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL Ki1TABI




KONU: Tedarik¢i-Taseron giris onay formu
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-10
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBT FILTRE A.S. TEDARIKCI-TASERON GIR1S ONAY FORMU
Firma Unvani :

Calistigi Sektdr:
Giris Tarihi

2. Teknolojik yenilik

3. Kalite problemlerini ¢ézimlemek
4, Kapasite arttirmak

5. Yerlilestirme ¢aligmalari

6. Maliyet / Fiyat avantaji

7. Unvan degisikligi

Eski Unvan:

8. Diger

GIRI§ NEDENLER1

1. Mevcut firmalara alternatif olarak

Aciklama:

Onaylayanlar - Tarih:

ESBI Filtre Foxrm No: ESBT-10

Revizyon No:0

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Orgii filtre aylik iiretim takip formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-23
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBT FILTRE A.S.

ORGU FILTRE AYLIK URETIM

TAKIP FORMU

AY :

FIRMA ADI:

EBAD

AGIRLIK:

TARIH

GUNLUK FILTRE
(ADET)

FILTRE BASINA
DUSEN HURDA
(GR)

STOK
(ADET)

(ADET)

TOPLAM FILTRE

ONAY

ESBT Filtryxre Form No: ESBI—23

Revizyon No:01 ,94—A

ESBf FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Degigiklik bildirim ve omnay formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzZA FORM NO ESBI-31
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY SAYFA 1/1

Erdogan KAYA

ESBI FILTRE A.3.

DEGISIKLIK BILDIRIM VE ONAY FORMU

Bildiren Firma
Ada:
Adresi:

Telefonu:

Telefonu:

Bildirilen Firma
Adi:
Adresi:

Degisikligin Tanimi:

Degisikligin Sebebi:

TERNIK RESIM

Mevcut

Degisiklik

Planlanan Degisikligin Uygulamaya Geg¢is Tarihi:

Tarih

Dizenleyen

Onaylayan

Karsi Firma Tarafindan Doldurulacaktir.

Planlanan Degisiklik Firmamiz Tarafindan Uygun Gorilmistir:.....
Uygun GOorilmemistir:...

Nedeni:

Tarih:

Isim:

imza:

Litfen formun ilgili kismini doldurup, en kisa zamanda iade ediniz
FESHRT Filtre Foxwm Noz:z

ESBt—31

Revizyon No:0O

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Banyo analiz formu
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-32
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYTA 1/1
ESBI FILTRE A.S. BANYO ANAL1Z FORMU
ELOKSAL BANYOQSU
DEGERLER | FORMULLER NOMINAL DEGERLER ‘BANYOQ DEGERLERI
Agiklamalar:
KOSTIK BANYOQOSU
DEGERLER { FORMULLER NOMINAL DEGERLER BANYO DEGERLERI
Agiklamalar:
NiTRIK BANYOSU
DEGERLER | FORMULLER NOMINAL DEGERLER BANYC DEGERLERI
Aciklamalar:
ON YAG ALMA BANYOSU
DEGERLER | FORMULLER l NOMINAL DEGERLER BANYO DEGERLERI
Aciklamalar:
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN
ESRT Filtre Form No: ESBT-32 o “é\e\/’izyon 1‘;10:01.94"A
ESBI FiLTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI
L.




KONU: Vorbeugende Tatigkeitsbescheinigung

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-33
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0]
ONAY Erdogan KAYA SAYTA 1/1
Attn. Datum:
ESBI FILTRE A.S.
LF-Code Zeichnungs Nr Stickzahl
Fehlexrbild Fehlerursache Abstelmassnahme Termin

ESBYT Filtre Form No:

ESBT -33

Revizyon No:z:0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme alim istek formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZ‘A FORM NO ESBI-34
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdozan KAYA 1/1

'SAYFA

ESBI FILTRE A.S.

MALZEME ALIM ISTEK FORMU

Parca adi:
Parca kod no:
Hangi bolim icin:

En geg:

Emniyet stogu:
Siparis verme noktasi:
Eldeki miktar:

Siparis miktari:

TARIH

DUZENLEYEN

ONAYLAYAN

ESREI Filtre Foxrm No: ESBLT—-34

Revizyvon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Stok kontrol formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI~-35

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. STOK KONTROL FORMU |

Parca adi: Emniyet stogu:

Parca kod no: Siparis verme noktasi:

Tarih|Sip.Edi . Mik, [GelenMik, [Anb.Gir .Mik, |Kull . ,Mik|Eld.Mi.

Onay |

ESBRBLT Filtxe Form No:

ESBT—-35

Revizyon No:

o

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ederiz.

Gondereni..o............
LI IR AR R A A B IR A A I I B B R A A N N

Tarih:oooooooaoooooo'oot

Imza{...................

KONU: Sevkiyat kalite belgesi formu
TARIH 05/01/199%94
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-53

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE SEVKIYAT KALITE BELGES1

Firma :

Adres s

Uriin kodu :

Miktar :

Yukarida kodu ve miktari belirtilen ..esesseeesotarih

VE sevoseeseessss N0o'1u yiklemede gdnderilen Grinlerimizin
istenilen kalite standartlarini sagladigini taahhit

{onuyu bilgilerinize sunariz.

ESBI Pilltre Form No: ESBLT-71

Revizyon No:O0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Ariza takip formu

TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzZA FORM NO ESB1-55
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.§. ARIZA TAKIP FORMU
Yil: Ay: Aylik Toplam Gegen Siire:
Tezgah, Kalip |Arizanin Ariza Olus |Ariza Bitis |Gegen |Onay
Yada Parca Adi|Ac¢iklanmasi|Tarih,Saati|Tarih, Saati| Siire

ESBT Filtre Form No:

ESBT-55

Revizyon No:O0O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




!ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI

KONU: Parti takip karti
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA ETIKET NO Esé1:§5%m

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO o
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBT FILTRE| +ceceeeescssssss PARTI TAKIP KARTI

‘ 0 BASLAMA | BIT1S MIKTAR |HURDA SORUMLU

g Tarih Saat (Tarih |Saat Isim Imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

Y  onaviavan

g Isim Imza

0 BASLAMA BITIS MiKTAR|HURDA SORUMLU

g Tarih ~ {Saat |Tarih |Saat Isim Imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

'i ONAYLAYAN

0

N Isim Imza

0 BASLAMA BITIS  |MIKTAR|HURDA SORUMLU

g Tarih |Saat [Tarih |Saat Isim Imza

i Hurda Nedenleri: Eéiket -

i ONAYLAYAN

0

N Isim Tmza

0 BASLAMA BIT1S MIKTAR HURDA SORUMLU
! E Tarih |Saat |Tarih |Saat Isim }Imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

2 ONAYLAYAN

0

N Isim Imza

roms 7itre worm wer emio7o o




KONU: Banyo sicaklik dezerleri takip formu

i
|

05/01/1994

TARIH
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-73
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE BANYQ $ICAKLIK DEGERLERI TAKIP FORMU|Ay/Yil:
Gin Saat Eloksal Kostik Tespit Nitrik
Sicaklik jAsit |Sicaklik |Sicaklik |Asit

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Satinalma prosediirii. »
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-5
YAZAN Kadir SAHIN . REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amac¢: Firmanin ihtiyac¢ duydugu malzemeleri, belirtilem kalite stan-
dartlarini saglayacak sekilde, istenilen zamanda, belirlenmis
tedarik¢i ve taseron firmalardan temin etmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Imalat bolim sorumlusu, stok kontrol kartlarindan malzeme-
lerin stok durumlaraini kontrol eder ve siparis verme noktasina
gelen malzemeleri belirler.

2.2 Bu walzemelerin herbiri ic¢in "ESB1I-34" nolu Malzeme Alim
Istek Formu 'nu diizenler.

2.3 Formlarin bir niishasini kendi dosyasina koyarak, diger
nishalary Satinalma bolimiine verir.

2.4 Satinalma bélimi, formlarda yazili malzemelexri, istenilen
miktarlarda, daha onceden kalite arastirmasi yaparak belirmemis
oldugu firmalara siparis mektubu ile bildirir.

2.5 Her siparisin hangi tarih ve nolu s6zlesme ve sartnameye
gore sevkedilmesi gerektigi siparis mektubunda belirtilir,

2.6 Malzemelerin istenilen kalite standartlarinda ve istenilen
zamanda firmaya ulastirilmasini saglar.

2.7 Ad1 gecgen biitiin dokiimanlar dosyalanir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 629 iiriin ve parca teknik resimleri

3.2 365 {irtin ve parca teknik resimleri
3.3 360 iiriin ve parca teknik resimleri
3.4 Siparis mektubu, ESB1-26
4,0 Sorumluluk:
4,1 Malzemelerin satinalma bélimiine bildirilmesinden, imalat
b6 1imi,
4,2 istenilen malzemelerin, belirtilen kalite standartlarinda

ve zamaninda firmaya ulastirilmasindan ise satinalma bdéliimii,
sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Siparis mektubu

TARTH 05/01/1994
"~ ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-26
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S. SIPARIS MEKTUBU
Sayin: Siparis No:
Tarih :
Referans :
evessssss Tarih ve ....0... NOlu Sdzlesmeye gore
Kod Malzeme Adi |Sip.Miktari|Teslim Tarihi|Fiyati|tdemeSekli

sesesesssscscscsrssssse Tahmini ihtiyag
4 0 8 08 6060600680068 80 0080000 Tahmini ihtiyag

Yukarida kodu ve adi belirtilen malzemenin verilen tarih-
lerde, fabrika adresimize teslim edilmesini ve isbu siparisi
teyidinizi rica ederiz.
Saygilarimizla.

Malzeme teslim adresi:
Modern Sanayi
Keresteciler Sitesi No:12 54200 Adapazari

V.D.:Cebesoy

ESARL: Filtrxre Foxrm No:

ESBI—26

Revizvon No:O

ESB1 FiLTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1iTABI




KONU: Tedarikc¢i ve taseron firmalarin .
degerlendirilmesi prosediiri.
TARTH 02/05/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-6
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amac¢: Tedarike¢i ve taseron firmalari ile yiiriitiilen iliskilerde,
firmalarin belirlenen kriterlere uyumlarini tespit etmek i¢in,
degerlendirmenin kimin tarafindan ve nasil yapilacagini belir-
lemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Degerlendirme 2 temel unsurun toplami oclarak hesaplanir.

2.2 Kalite sistemi degerlendirmesi (Audit) (%50 Agirlik): Fir-
manin kalite sisteminin yeterliligi, yapilan ziyaretlerle
(Audit) denetlenerek, Audit sonucunda firmanin aldigi puanin
1/2 ile carpilmas1i ile Kalite Sistem Puani bulunur.

2.3 Performans degerlendirmesi (%50 AZirlik): Sevkiyat bilgileri-
nin yanisira, firma bilgileri ve sirketle calisma uyumu deger-
lendirilir. Performans verileri, son 6 aylik bilgilere dayana-
rak hesaplanir. Degerlendirme Kkriterleri ile hesaplama yontemi
asagida belirtilmistir.

Kalite belgeli sevkiyat (5 Puan):

5 veya 0 puan olarak uygulanir. Siirekli olarak kalite belgesi
ile malzeme getiren firmalar 5 tam puan alir. Buna uymayanlar
ile belgedeki bilgilerin gercgegi yansitmadigi durumlarda puan
verilmez.

Malzeme giris red yizdesi (40 Puan):

Degerlendirme donemi (6 ay) i¢in, %red verilerine gére asagidaki
formiil ile hesaplanir. Red orani %10 'un iizerinde ise -5 ceza
puani uygulanir.

[1-10*(Zred) 1*40

Firma bilgi formunun degerlendirilmesi (5 Puan):

Firmalardan istenen "Firma Bilgi Formlari" organizasyon yapisi-
na, makina parkina, karliligina, calistigi firmalara gore 0 ile
5 arasinda degisen puanlarla degerlendirilir.

2.4 Kalite sistem degerlendirilmesi yapilmayan firmalarin, bu
bolimdeki puanlari, performans degerlendirmesine eklenir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN

Kadir $AHIN PROSEDUR NO P-6

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 2/2

2.5

2.6

Degerlendirme sonucu firma puanlarina goére,

0 =40 puan galisilamaz

41-60 puan denetimlerin ve kalite iyilestirme g¢alismalarinin
arttirilmasi gerekir

61-80 puan calisilabilir

81~100 puan uzun vadeli anlagsmalar yapilabilir.

Tedarik¢i puanlarina gdre, onayli tedarike¢i listesi 6 ayda

bir yeniden diizenlenir.

3.0 1l1gili ddokiiman

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7

3.8

Hammadde ve yarimamiil giris kontrol formu, ESB1-11
Hammadde ve yarimamil giris kontrol raporu, ESBi-12
Firma bilgi formu, ESB1-72

Fiyat artis teklifleri

Kalite belgeleri

Kurulus disi kalite sistem denetlemesi formlara
Tedarik¢i ve tagseronlari degerlendirme tablosu, ESBI-8

Tedarike¢i ve taseronlari degerlendirme raporu, ESBI-7

4,0 Sorumluluk:

4.1

Malzemelerin kabul ve red miktarlarinin Satinalma bdlimiine

bildirilmesinden, kalite kontrol birimi,

4.2

firmalarin degerlendirilmesinden ve yapilacak islemin

tespit edilmesinden ise satinalma bélimi,

sorumludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Tedarikg¢i veya taseronlari degerlendirme

raporu
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-7
YAZAN Kadir SAHIN REViIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESB1I FILTRE A.§.|TEDARIKGI ve TASERONLARI DEGERLENDIRME RAPORU

Rapor no:

Firmanin

Parca adi:

Alim yapilan miktar:
Kabul edilen miktar:

.|Parca kod no: Adi:
Dénemi s Yetkili kisi:
Adresi:

Red edilen miktar: Telefonu:

Gozlenen kusur tipleri:

Vehamet dereceleri:

Bir onceki 6 aylik performansi:

Sonug:

TARTH DUZENLEYEN

ONAYLAYAN

ESBT PFPiltxre Form Neo: ESBI-7

Revizyon No:zD

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik¢i veya taseronlari degerlendirme .
tablosu
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI | iMZA FORM NO ESB1-8
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0]
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S.|TEDARIKGi ve TASERONLARI DEGERLENDIRME TABLOSU
Tedarikc¢inin
Ada : Dénemi:
Adresi:
1~ KALITE (50 PUAN)
1.1 Kalite sistemi:(1/2 x K.S.Puani) tesecvonee
2- PERFORMANS (50 PUAN)
2.1 Kalite belgeli sevkiyat (5 puan) tecsacacse
2.2 Malzeme giris red %Zsi (40 puan) teescescen
2.3 Firma bilgi form. deg. (5 puan) sesesesnae
PERFORMANS PUANI (50)(2)
KALITE SISTEM PUANI(50)(1)
TOPLAM PUAN(100)(1+2) ======s==m=
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBR: Filtrxre Foxrm No: ESBAX-8

Revizyon No:OD

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Firma bilgi formu -
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-72
YAZAN Kadir $AHIN REV1ZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/5
ESBI FILTRE FIRMA BILGI FORMU Tarih:

Firmanin Tam Adi:

Kurulus Tarihi:
Sermayesi:

Baslica Sermaye Sahipleri ve Ortaklik Yiizdeleri:

Tiri(Hukuki 6zelligi):
Tic./San. Sicil No 8
Merkez Fabrika / Biiro:
Diger Kuruluslar ¢

Faaliyet Sektorii:
Sendika:

Sirketin Uyesi 0Oldugu
Yerli Yab. Dernek. Oda:

Fabrika Adresi:

Posta Kodu:

Vergi Dairesi / Vergi No:

Telefon:

Telefax:

Tlx:

Firmanin dahil oldugu herhangi bir holding veya grup var ise;
isim, adres ve iiriin tirleri:

Baslica Sirket Yoneticileri Unvan ve Isimleri:

Toplam Alan(m2):

Kapali Alan (m2):

Toplam ciro(son 2 yil):

Bir yil onceki V.0.K.:

Misteriler ve ciro paylari (%) (1l1k 3 saira)

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Firma bilgi formu -
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-72

YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY ErdoZan KAYA SAYFA 2/5

Kullanilan Dis Lab. Diger firmalar ile Know-

ve Kullanim Amaci: How, Lisans, Teknik 1sb.

Anlasmalari:
Yonetim Konusunda alinan
danismanlik:
FIRMAYA AIT DIGER BILGILER
Egitim (Firma ic¢i ve disa Universite mezunu:
egitim ¢alaismalari): Teknik lise mezunu:

Lise mezunu:
11k/0Ortaokul mezunu:
Mihendis:

Biiro personeli:
Yabanci dil bilen:
Bilinen Yabanci diller:

Bilgisayar Donanimi:
Marka / Model / Kullanilan Temel Paket Programlar:

Sirket ici kullanim alanlari:

Maliyet analizi ¢alismalari:
Organizasyonda maliyet analizlerini hangi boliim yapmaktadir?

Calisilan diger firmalar ile fiyatlar ve artislari hangi kriter-
lere gore belirleniyor?

Firmalardan gelen siparis organizasyonu:

Firmalardan gelen siparisler hangi bo6liim tarafindan takip edili-
vor?

Gelen siparislerin karsilanma orani nedir?

Teslim sikliga nedir?(Giinliik, Haftalik, Aylik):

ESBI

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Firma bilgi formu -
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-72
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| O
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 3/5
Cali.Eleman Sayisi Im.Direkt 1s¢i: Indirekt Isci:
(Toplam):
Ort. Tecriibe(yil): |Ort.Tecriibe:
Kalite bélimi Iscis Memur:
eleman sayisi:
Ort.Tecriibe: Ort.Tecriibe:
Lab.Eleman Sayisi: Isci: Menur:
Ort.Tecriibe: Ort.Tecriibe:
Kapasite kullanim orani: Vardiya Sayisi:

Uretim Tiridi (Ana elemanlar):

Uretim cesitliligi:

Firmaya parc¢a veren yan sanayicilerin dagilimi:

Firmaya hammadde veren yan sanayicilerin dagilimi:

Yabanc1l miisteriler / Uriin tiirdi / thracat tutarlari ($):

Uretim, lab. ve Olcim ekipmani (Ekteki formu doldurunuz):

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




KONU: Firma bilgi formu

TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI~-72
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 4/5

Haftalik ¢alisma giin ve saatleri:

Uretimde kullanilan enerji tiirleri nelerdir? Yillik sarflari ne
kadardir? (Kg. Litre. kW saat. m3)

Elektrik:

Yakit:

Motorin:
Benzin:
Komiir:

Fuel-oil:

Dogal gaz:

Su:

Firma disinda yaptirilan operasyonlar:

Planlanan kisa ve uzun vadeli yatirim projeleri:

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Firma bilgi formu B
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-72
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 5/5
MAKINA PARKI Tarih:
SINIFLANDIRMA {MAK1NA [MODELI [ FIRMAYA |ADED! [KAPASITE |K.K.0O{ NOT
TANIMI GIR1S
TARIHI

SINIFLANDIRMA:
1-ANA URETIM
2-BAKIM-ONARIM
3-LABORATUVAR
4-KALIPHANE

EKTE TALEP EDILEN BELGELER:
1-ORGAN1ZASYON SEMASI
2-GENEL 1S AKIS SEMASI
3-KALITE BELGELER!

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Red edilen malzemelerin iade prosediiri. -
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO pP-7
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amac¢: Tedarik¢i ve taseronlardan alinan malzemelerden, red edilenle-
rin yapilan anlasmalara gore firmaya geri iade edilerek, imalat-
ta hatall malzeme kullanimini onlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Satin alinan malzemeler, giriste kalite kontrol birimi so-
rumlusu tarafindan kontrol edilir.

2.2 Istenilen kalite standartlarini saglamayan malzemeler,
digerlerinden ayrilir.

2.3 Bu malzemeler "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi ile isaret-
lenerek, bu tiir malzemeler i¢in ayrilmis, 6zel stok yerinde
stoklanir.

2.4 1l1gili raporlarla kabul ve red miktarli satinalma boliimi-
ne bildirilir.

2.5 Satinalma bélimi sorumlusu, firmalarla yaptigi anlasmalara
gbre, bu malzemelerin hurdaya ayrilacagina, biriktirilip iade
edilecegine yada hemen iade,ed}leceéine karar verir,

2.6 tade edilmesine karar verilen malzemeler, anlasmaya gore
hemen yada belli dénemlerde stoklandiklari alanlardan ali-
narak ve "ESB1-6" nolu "Malzeme tade Bildirimi" formu dol-
durularak tedarikci firmaya iade edilir.

2.7 Ilgili biitin kayitlar dosyalanir.

3.0 11gili Dékiman:
3.1 Malzeme iade bildirimi, ESBI-6
3.2 Malzeme kontrol etiketleri, ESBi-100,101,102,103
4.0 Sorumluluk:
4,1 Malzemelerin kontrol edilmesi, kabul ve red wmiktarla-

rinin belirlenip, bildirilmesinden kalite kontrol birimi,

4,2 malzemelerin iade durumunun tespit edilmesi ve iade
edilmesinden ise satinalma bolimii,

sorumludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KI1TABI




KONU: Malzeme iade bildirimi formu. -:
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA ~ |FORM NO ESB1-6
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBt FILTRE A.S. MALZEME 1ADE BI1LDIRIMI

tade edilecek (Tedarikc¢i,taseron)|Reddedilen malzeme:

Belirtilen malzeme:

Sadece alacak olarak islenmek
(Degistirilmemeli) ..... :
Yeniden igslenmek veya degisti-
rilmek iizere iade edilmistir..
Hesabiniz buna gbre borglan~
dirilmistir.Malzeme yeniden
islendi veya degistirildi ise
fatura ediniz.

Iade eden Tarih:

Satinalma emir no:
Fatura no:

Muayene gorevlisi:
Alica:

Parca kod no: Parca adi: Miktar:

Ret Nedeni:

vve.8ln icinde ....gelecek sevkiyatla diz.faaliyet bil.gonderi.

TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBT Filtre Forxrm No: ESBLI—6 Revizyon No:O

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Uriiniin izlenebilirligi prosediirii. .
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO p-8
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag: Sonradan ortaya ¢ikan bir problemi, hammadde ve yarimamiil
girisine kadar geriye dogru izleyebilmek, problemin nereden
kaynaklandigini tespit etmek ve buna gdre onlem almaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Malzemeler, giris anindan kontrol edilinceye kadar, kali-
te kontrol birimi sorumlusu tarafindan "MAVI" renkli "KONTROL
EDILMEDI KULLANMAYINIZ" etiketi ile isaretlenir.

2.2 Mavi renkli etiket ile isaretlenmis malzemeler, kesinlikle
imalatta kullanilmaz.

2.3 En kisa zamanda malzemeler, kalite kontrol birimi sorumlusu
tarafindan kontrol edilir. Kontrol sonug¢lari formlara islenir.

2.4 Kontrol sonuclarina gore, kabul yada red malzeme miktar-
lari belirlenir.

2.5 Kabul edilen malzemeler, "YESIL" renkli "KABUL" etiketi
ile red edilen malzemeler ise "KIRMIZI" renkli "RED" eti-
keti ile isaretlenir.

2.6 Red edilen malzemeler stok sahasindaki 6zel yerlerinde
stoklanirlar.

2.7 Kabul edilen malzemeler, yarimamil ise montaj sahasindaki
stok yerlerinde; hammadde ise kendileri i¢in ayrilmis stok
sahalarinda stoklanirlar.

2.8 Malzemeler iizerinde yapilacak prosesler, imalat bdlimii
tarafindan sirayla tatbik edilir.

2.9 Her proses baslangicinda ve proses siiresince belirlenmis
periyotlarda, kalite kontrol sorumlusu tarafindan, kalite ve
proses kontrol planlarina uygun olarak malzemelerin kontrolleri
yapilir.

2.10 Proseslerde yapilan kontroller sonucu, kabul edilen mal-
zemeler "YESIL" renkli "KABUL" etiketi ile red edilen
malzemeler ise "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi ile isaretlenir.

ESBY FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




YAZAN

ADI SOYADI IMZA

Kadir §SAHIN PROSEDUR NO P-8

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 2/2

2.11 Red edilen malzemeler, proses sonunda sayilarak kendileri
icin ayrilan hurda sahasina atilirlar.

2.12 Hatasiz olarak montaj birimine gelen malzemelerin, burada
montajlari vapilir.

2.13 Kalite kontrol sorumlusu tarafindan, iiriinlerin kontrolii,
bitmis iiriin kalite indekslerine godre yapilir.

2.14 Hatali iiriinler ayrilarak, yeniden islenip islenmeyecegi
belirlenir. Yeniden islenen iiriinler, yeniden %100 kontrolden
gec¢irilir ve hatali olan iriinler hurdaya ayrilir.

2.15 Hatasiz iiriinler ambalajlanarak, stoklanir.

2.16 Ilgili biitiin kayitlar, ilgili béliimlerce dosyalanar.

3.0 1lgili Dokiiman:

3.1 Malzeme kontrol etiketleri, ESB1-100,101,102,103
3.2 Kontrol formlari

3.3'Kontrol raporlari

3.4 Kontrol prosediirleri

3.5 Kontrol talimatlari

3.6 Kalite kayitlari

4.0 Sorumluluk:

4.1 Malzemelerin giriste, prosesler esnasinda ve montaj
sonunda kontrolinden, kalite kontrol birimi,

4,2 imalat boyunca ve montajda hatasiz olarak ¢alisilmasindan
ve uygun sekilde ambalaj yapilmasindan imalat bdliimi

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme kontrol etiket tipleri N
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA ETIKET NO ESBiI-100
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
KONTROL |
EDILMEDI |

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme kontrol etiket tipleri

TARTIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA ETIKET NO ESB1-101
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

Filtre Sistemteri San. ve Tic. A.S. A

TARIH :

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme Kkontrol etiket tipleri

TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA ETIKET NO ESBI-102
YAZAN Kadir $SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme kontrol etiket tipleri

TAR1H 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA ETIKET NO ESBI-103

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0

ONAY Erdogan KAYA SAYFA /1

TARIH :

BEKLEMEDE

~ |

ESBt F1LTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite ile ilgili maliyetler prosediirii. -
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-9
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NOJ| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

i

1.0 Amag: Kalite maliyet verilerinin toplanmasi, kullanilmasi ve siirek-

1liliginin saglanmasina iliskin metodu olusturmaktir,

2.0 Uygulama:

2.1 Kalite maliyeti etkenleri 4 kategoride 6zetlenir:
(1) Onleme
(2) Degerlendirme
(3) Diizeltici faaliyet
(4) Misteri kalite problemleri

2.2 Ucretli ve maasli Kalite Gilivencesi personeli, bu 4 kate-
goriye gore saat ilicretlerini kaydeder.

2.3 6nleme kategorisi ile ilgili kalite maliyetleri, kalite
mihendisligi, proses planlamasi, kalite gilivence egitimi ve
bilgilendirme, calisanlarin belgelendirilmesi ve aday sati-
c1/tedarike¢i/tageronun degerlendirilmesi ile baglantilidir.

2.4 Degerlendirme kategorisi ile ilgili kalite maliyetleri,
muayene, deney, kalite tetkiki, kalibrasyon, deney cihazla-
rinin onariml ve proses kontroli ile baglantilidair,

2.5 Diizeltici faalivet kategorisi ile ilgili kalite maliyet-
leri, yeniden isleme, tamir, hurda, yeniden muayene, yeni-
den deneme ve malzeme gbdzden gegirme ile baglantilidar.

2.6 Misteri kalite problemleri kategorisi ile ilgili kalite
maliyetleri, sikayetlerin isleme konmasi, iade edilen malze-
menin onarilmasi, iade edilen malzemenin yenisi ile degisti-
rilmesi, aktarma ve sevkiyat ile ilgilidir.

2.7 Kalite maliyet verileri, saatlik ve aylik iicret listeleri
ile hurda ve yeniden isleme listelerinden ¢ikartilair.

2.8 Kategorilere gore maliyetlerin gosterildigi ve mallarin
giincel ve eski toplam maliyetlerinin karsilagtirilarak dzet-
lendigi kalite maliyet raporlari, aylik olarak hazirlanir.

2.9 Raporlarin dagitimi, Kalite Giivencesi yoneticisi tara-
findan kontrol edilir.

ESBi FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir JSAHIN PROSEDUR NO P-13

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3.0 tlgili Dokiiman:
3.1 Malzeme kontrol etiketleri, ESBi-100,-101,-102,-103

3.2 Numune kontrol formu, ESB1-14
3.3 Kalite kontrol ikaz ve diizeltici faaliyet talep formu, ESB1-40
3.4 Proses sirasinda kontrol talimati, T-2
3.5 Proses kontrol talimat resimleri, R-101, R-200 arasi
4.0 Sorumluluk:
4.1 Yarimamillerin proses sirasinda kontrollerinden,

kalite kontrol birimi,

4.2 hatalar karsisinda alinacak onlemlerden de, imalat
bolimi,

sorumludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU:

Kalitesizlik maliyet tablosu

TARIH

03/07/1993

YAZAN

ADI SOYADI

IMZA

FORM NO

ESBI-5

Kadir SAHIN

REVIZYON NO

01.94-A

ONAY

Erdogan KAYA

SAYFA

1/4

ESBI FILTRE A.S.

KALITESIZLIK MAL1YET TABLOSU

Ay:

Kategori: Onleme Kategorisi

Kriterler

Miktar

Hesaplana.

Tahmini

Kalite giivence personeli iicret
ve maaslari

Kalite giivence egitimi ve bil-
gilendirme

Galisanlarin belgelendirilmesi

Kurulus disi kalite tetkiki

Satin alinan kullanissiz parca-
lardan dolayi zarar

Kalite gilivencesini yilikseltmek
i¢in sirketin doékiimanlar:,
kalite el kitaba

Diger (Ac¢iklayiniz)

Toplam:

Sayfa: /

TARTH DUZENLEYEN

ONAYLAYAN

B

SBT Filtxe Foxrm No: ESBLI-S5

Ravizyon NosOol ,94—A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Kalitesizlik maliyet tablosu a
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-5

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/4

ESBT FILTRE A.S. KALITES1ZL1K MALIYET TABLOSU

Ay: Kategori: Degerlendirme kategorisi

Kriterler Miktar |Hesaplana.| Tahmini

Muayene ve deney

Kurulus i¢i kalite tekiki

Kalibrasyon

Muayene ve deney cihazlarinin

onarimi

Diger (Ac¢iklayiniz)

Toplam: Sayfa: /

TARTH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBT Filtre Foxrm No: ESBI-5

Revizyon No:0l,94-A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalitesizlik maliyet tablosu _
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-5
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 3/4
ESBI FILTRE A.§. KALITES1ZLIK MALIYET TABLOSU
Ay: Kategori: Diizeltici faaliyet kategorisi
Kriterler Miktar |Hesaplana.| Tahmini
Yeniden isleme
Tamir
Hurda
Yeniden muayene
Diger (A¢iklayiniz)
Toplam: Sayfa: /
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBI Filtxe Foxm No: ESBI-—-5

Revizyon No:1Ol,.94—4

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Kalitesizlik maliyet tablosu .
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-5

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA c4/4

ESBI FILTRE A.S. KALITESIZL1K MALIYET TABLOSU

Ay: Kategori: Misteri kalite problemleri kategorisi

Kriterler Miktar |Hesaplana.| Tahmini

lade edilen malzemelerin

onarilmasi

Yenisi ile degistirilmesi

Nakliye

Diger (Ac¢iklayiniz)

Toplam: Sayfa: /

TARTH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESB: PFiletre Foxrm No: ESBATI--5

Revizyon No3s0il,.94—A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme giris kontrol prosediirii.

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-10

YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Ama¢: Malzemelerin giris esnasinda ilk kontrollerinin yapilarak,
istenilen kalite standartlarini saglamayan malzemeleri tespit
etmek ve imalatta kullanilmasini oénlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Satinalma bdliimi tarafindan temin edilen malzemeler ,

belirlenmis stok sahalarinda stoklanirlar.

2.2 Kontrol edilinceye kadar, kalite kontrol sorumlusu tara-
findan "MAVI" renkli "KONTROL EDI1LMED1" etiketi ile isaretlenir.
Bu malzemeler kesinlikle imalatta kullanilmaz.

2.3 En kisa zamanda, kalite kontrol birimi sorumlusu tarafindan
malzemelerin, belirlenmis kontrol teghizati ile istenilen

kontrolleri yapilar.

2.4 Kontrol islemi, ilgili planlarda belirtildigi sekilde

alinan numuneler iUzerinde yapilir.

2.5 Kontrol sonuglari "ESBI-11" nolu Hammadde ve Yarimamiil

Giris Kontrol Formu 'na islenir.

2.6 Form ilizerinde yazili bulunan nominal 6lc¢liilere gore mal-

zemeler, "KABUL" veya "RED" diye ayrilir.

2.7 Kabul edilen malzemelere "YESIL" renkli "KABUL", red
edilen malzemelere ise "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi yapis-

tirilir ve uygun yerlerde stoklanir.

2.8 Kabul ve red malzeme miktari "ESB1-12" nolu Hammadde ve

Yarimamil Giris Kontrol Raporu ile Satinalma ve Imalat

b6limlexrine bildirilir.

3.0 tlgili Dokiiman:

3.1 Malzeme kontrol etiketleri, ESBt-100,-101,-102,-103

3.2 Hammadde ve yarimamiil girigs kontrol formu, ESBI-11

3.3 Hammadde ve yarimamiil giris kontrol raporu, ESBi-12

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA
YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO P-10
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3.4 Giris kontrol talimati, T-1

3.5 Giris kontrol talimat resimleri, R-1,R100 arasi

4.0 Sorumluluk:

2.1 Malzemelerin giriste ilk kontrollerinin yapilmasindan,
uygun etiketlerle isaretlenmesinden ve hatall malzemelerin

kullaniminin 6nlenmesinden kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Hammadde ve yarimamil giris kontrol formu

TARIH 02/05/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-11
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 05.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. HAMMADDE ve YARIMAMUL G1IR1$ KONTROL FORMU
Parga adi: Tedarike¢i firma:
Parca kod no: Miktar:
Form sira no: Tarih:
Olclim yeri: 6l¢iim Cihazi: Cihaz Kodu:
N EBAT KONTROLU Sertlik|G6z Ko.
o]
Disiinceler:
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBLI Filtxe Foxm

No =

ESBRT-~11

Revizyaon No::05.94—A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Hammadde ve yarimamil giris kontrol raporu

TARIH 02/05/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-12
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 05,94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.§.

HAMMADDE ve YARIMAMUL G1iR1§$ KONTROL RAPORU

Parca adi:
Parca kod no:
Rapor no:

Tedarikei firma:

Irsaliye no:
Tarih:

Gelen Miktar:

Alinan Numune Mikt.:

Kontrol Ed. Ka.

Sa.:

Kabul:

#Red:

Hataf{lar)nin lzahi:

ARPQPCHDP

kNN o

Kal.Kontr.

Satinalma

Stok Kont.

Parti imalatta kullanilacak

Imalatciya uyari yapilacak

Parti reddedilecek

Hatalilar birik.iade edilecek

Onarim yapilip kullanilacak

Ac¢iklamalar:

... form sira nolu, hammad. ve yrml. giris kontrol formuna gore

ESBL Filtre Form No: ESBL-12

Revizyon No:05 ,94—A

E5BI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite ve proses kontrol planlamasi _
prosediiri
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-11
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.%4 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

-~

1.0 Ama¢: Kalite ag¢isindan bir {liriiniin tiretilmesini ve teslim edilmesini

kapsayan prosesleri ayrintili planlar yaparak gelistirmek i¢in
bir metod olusturmaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Planlanan ise iligkin yeni veya hazirlik agamasindaki
stzlegmelerin kalite sartlari analizi saglanir, incelenir
ve sartlar belirlenir.

2.2 Planlanan ige iliskin, imalat islemlerini, islemlerin
sirasinl, deney ve muayene konularini ag¢iklayan dzel imalat
taslaklari, imalat béliimiinden alinarak incelenir.

2.3 Muayene metodlari ve muayene ile ilgili teghizat ve yar-
dimc1i arag¢-gere¢ ihtiyaci belirlenir.

2.4 "ESBi-13" nolu "Kalite ve Proses Kontrol Plani" kullani-
larak plan hazirlanir.

2.5 Kalite ve proses kontrol plani hazirlanirken iiriin kalite-
sinin korunmasi, hasar, bozulma ve kalite diisisiiniin dénlen-
mesi ic¢in gerektiginde uygun aktarma, koruma, depolama, am-
balajlama ve yiikleme talimatlari belirlenir.

2.6 Tamamlanmis kalite ve proses kontrol planlarini yirir-
liige koymadan dnce, imalat bolimi tarafindan uygunlugu gdzden
gecirilir. Dogrulandiginda Kalite Gilivence Bolimi tarafindan
onaylanir.

2.7 Onaylandiktan sonra ayrintili muayene ve deney talimat-
larinin hazirlanmasinda kullanilmak lizere plan yiiriirliige
konur,

3.0 11gili Dokiiman:

3.1 Kalite ve proses kontrol planlari

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA o
YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO P-11
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

4,0 Sorumluluk:

sorumludur.

4.3 onaylamaktan ise Kalite giivence bdliimii,

4.2 bu planlari gézden gecirmekten imalat bdlumii,

4.1 Kalite ve proses kontrol planlarini hazirlamaktan Kalite
yonetimi birimi,

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite ve proses kontrol plani formu B
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-13
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.$.| KALITE ve PROSES KONTROL PLANI FORMU |Plan No
Urtin adi: Sayfa:

Uriin kodu: Toplam sayfa:

Tarih: Revizyon no: Hazirlayan: Onaylayan:
Malz.|Proses{1.|f.| Sorumlu |Kontrol|Mua.Den. ve 81.Cih.|Ko.|Ka.

K. |P. Karekt. Si.|Fo.

Adi N. |N. [KKSiMo{Op
ESBLI Filtryre Foym No: ESBLT-—-13 Revizyon No:z0

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Teknik resim numaralandirma ve argivieme N
prosediiri
TARIH 03/07/1993
ADI SbYADI IMZA PROSEDUR NO P-12
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Hammadde, yarimamil ve iiriin lizerindeki Olgiilerin, teknik re-

simlerde numaralandirilmasini ve kontrol, muayene ve deneylerde
bu 6lgiilerin dikkate alinmasini saglamaktir. '

2.0 Uygulamas

2.1 Kullanimina yeni baslanan veya degisiklige uZrayan ham—
madde ve yarimamiiller ve dolayisiyla iiriinlerin teknik resmi
tizerindeki 6lg¢ililer Kalite yonetimi birimi tarafindan numara-
landiralar.

2.2 Degisiklige ugrayan olgiiler kalite planlari ile ilgili
boliimlere bildirilir.

2.3 Imalat bolimi, belirtilen tarihten itibaren kalip ve ter-
tibataini bu Olcililere gdre ayarlayarak, imalatini yapar.

2.4 Kalite kontrol birimi, belirtilen tarihten sonra yapacagl
kontrol, muayene ve deneylerde bu 6lg¢iileri dikkate alir.

2.5 Eski resime arsiv numarasi verilerek ve itizerine "1PTAL"
kasesi vurularak arsiv dosyasina kaldirilir.

3.0 11gili Dokiiman:

3.1 Uriin ve malzeme teknik resimleri

4,0 Sorumluluk:

4.1 Yeni Olc¢iilerin numaralandirilmasindan kalite yonetimi
birimi,

4.2 yeni Olciilere gOre imalat yapilmasindan, imalat bélimi,

4.3 muayene, kontrol ve deneylerde bunlarin dikkate alinma-
sindan kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBI

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Proses sirasinda kontrol prosediirii. n
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-13
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01,94 ~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag: Yarimamiillerin proses sirasinda, yaklasik her saat basinda

kontrollerinin yapilarak, uygun olan ve olmayan yarimamilleri
tespit etmek, uygun etiketle isaretlemek ve hatalili yarimamiil-
lerin kullanilmasini dnlemektir,

2.0 Uygulama:

2.1 Kontrol edilerek "YESIL'" renkli "KABUL'" etiketi ile isa-
retlenmis malzemelerin, proseslerde islenmeye baslanmasin-
dan itibaren, kalite Xkontrol sorumlusu tarafindan kontrolle-
rine baslanir.

2.2 Bu kontrollere, prosesler ig¢in belirlenmis sikliklarda
devam edilir.

2.3 Kontrol sonuglari, "ESBi-14" nolu Numune Kontrol Formu 'na
islenir. Nominal 6lciilerle karsilastirma yapilarak, proseste
hata olup olmadig1 tespit edilir.

2.4 Hata tespit edilmesi durumunda, imalat durdurulur.

2.5 Tespit edilen hatalar, "ESB1-40" nolu Kalite Kontrol
1kaz ve Dizeltici Faaliyet Talep Formu ile imalat bélimi
sorumlusuna bildirilir. Ve Onlem alinmasi istenir.

2.6 Alinan Onlemler ayni form ile kalite kontrol sorumlusuna
bildirilir.

2.7 Onlemlerin alinmasindan sonra ayni kontroller yeniden
yapilir.

2.8 Hatalar tamamen ortadan kaldirilinca, imalata devam
edilir.

2.9 Bu sirada hatali olarak igslenmis yarimamiller, kesinlikle
imalatta kullanilmayacak ise "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi
ile daha sonra yeniden islemeye tabi tutulacak ise '"SARI"
renkli "BEKLEMEDE" etiketi ile isaretlenir ve diger yarimamiil-
lerden ayrailir.

2.10 11gili biitin kayitlar dosyalanir.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA .
YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO p-9
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3.0 tlgili DoOkiiman:

3.1 Kalitesizlik maliyet tablosu, ESBi-5

3.5 Kalite kayitlarai

4.0 Sorumluluk:

4.1 Kalite maliyeti hesabi ile ilgili tiim sorumluluk Kalite
yonetimi biriminin,

4.2 raporlarin dagitimi ile ilgili tiim sorumluluk ise Kali-
te Glivence BOlimi sorumlusunundur.,

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




talep formu

KONU: Kalite kontrol ikaz ve dizeltici faaliyet

TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-40
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. K.K.1KAZ ve DUZELTIC! FAALIYET TALEP FORMU

Tarih
Parga adi
Parca kod no:

.
.
.
.

Kalip adi
Sorumlu

Tezgah adi:

Kodu:
Kodu:

TESPIT EDILEN HATALAR

ALINAN ONLEMLER

Kalite Giivence

Imalat

ESBLT Filtre Foxrm No: ESRBI—-40

Revizyvon NosO

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Son kontrol prosediiri. -
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-14
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag: Uriinlerin kalite kontrol sorumlusu tarafindan, bitmis iirin

kalite indekslerinde belirtildigi sekilde son kontrollerini
yapmak, hatali Griinleri tespit etmek ve bunlarin sevkiyatini
onlemektir,

2.0 Uygulama:

2.1 Bitmis iiriinlerden, ilgili talimatta belirtildigi sekilde,
numuneler alinir.

2.2 Bu numuneler, bitmis iiriin kalite indexlerinde belirtilen
hata tiplerine gore, kalite kontrol sorumlusu tarafindan
kontrol edilir.

2,3 Kontrol sirasinda tespit edilem hatalar, index formlarina
islenir.

2.4 Kalite kontrol ikaz ve diizeltici faaliyet talep formu ile
imalat bolimii uyarilarak, hatalar i¢in onlem alinmasi iste-
nir.

2.5 Hatali lriinler "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi ile isaretlenir
ve diger lrinlerden ayrilir.

2.6 Yeniden islenecek iiriinler ise montaj islemi sonunda "ESBi-67"
nolu "Yeniden Isleme Takip Karti' ile birlikte veniden isleme
yapacak birime verilir.

2.7 Yeniden islenen iriinler %100 muayeneye tabi tutulur ve uygun
bulunan lrinler, digerleriyle beraber ambalajlanir. Hatali olan-
lar ise hurdaya ayrilir.

2.8 Uriinlerin kritik karekteristikleri montaj esnasinda imalat
sorumlusu nezaretinde ayni anda %100 muayeneden gec¢irilir.

2.9 Ilgili bitiin kayitlar dosyalanir.

3.0 1lgili Dokiiman:

3.1 360 bitmis Uriin kalite indeksi, ESBI-15

3.2 365 bitmis liriin kalite indeksi, ESBI-17

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir SAHIN

PROSEDUR NO

P-14

ONAY Erdogan KAYA

SAYFA

2/2

3.3 629 bitmis iiriin kalite indeksi, ESBi-19
3.4 O6rgi filtre bitmis {rin kalite indeksi,

3.5 Son kontrol talimati, T-3

4,0 Sorumluluk:

4.1 Numune alma, numuneler iizerinde son kontrolleri yapma,

ESBI-21

ve yeniden islenen iriinleri %100 kontrol etme, kalite kontrol

biriminin,

4,2 kritik karekteristikleri %100 muayene etme ise imalat

bo liminin,

sorumlulugundadir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: 360 kod numarali aspiratdr filtresi kalite _
indeksi
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-15
YAZAN Kadir SAHIN ] REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

360 KOD NUMARALI ASPIRATOR FiLTRES1 KALITE INDEKSI
Tarih Saat Palet no
Kr. 6lci 1:
Kr. 0lci 2: Miktar
Kr. 6l¢i 3:
Kr. Ol¢ii 4: Ac¢iklama.
AL. U PROFIL AL. L PROFIL12345123451234512345123451234
H
A
T
A-
T
1
P.
L
E
R
1
B - AL. PERFORE 12345123451234512345123451234
H
A
T
A
T Kont .Eden
I
P
1
E Onaylayan
n.
T
ESBI FPiltre Fu:ﬁn No 3 Essx—15 Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: 365 kod numarali aspirator filtresi kalite .
indeksi
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-17
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
365 KOD NUMARALI ASPIRATOR FiLTRES1 KALITE INDEKSI
Tarih Saat Palet no
Kr. Olcii 1:
Kr. Olc¢i 2: Miktar
Kr. Olcii 3:
Kr. Glci 4: Aciklama.
A - AL. PROFIL GERGEVE 12345123451234512345123451234
H
A
T
A
T
1
P
L
E
R
I
B - AL. PERFQRE 12345123451234512345123451234
H
A
T
A
T Kont .Eden
1
P
¥
E Onaylayan
R.
1

ESBT Filtrxre Forxm No: ESBLT-~17

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: 629 kod numarali aspiratdr filtresi kalite

indeksi
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzZA FORM NO ESB1-19
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
629 KOD NUMARALI ASPIRATOR FILTRESTt KALITE INDEKS1
Tarih Saat Palet no
Kr. 8lci 1:
Kr. Glci 2: Miktar
Kr. 8l¢t 3:
Kr. 6l¢i 4: Aciklama.
A - AL. PROFIL CERGCEVE  12345123451234512345123451234
H
A
T
A
L
A
R
B - AL. PERFORE
H
A
T
EAI
L
A
R
C - GENEL
H Kont .Eden
A
T
A
L Onaylayan
A
R

ESBYT Filltxe Form No: ESBt-—-19

Revizyon Nao:z:0l,94—A

ESBi FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Orgii filtre kalite indeksi -
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-21
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ORGU FILTRE KALITE 1NDEKSI
Tarih Saat Aciklama.
Kr. Olci 1:
Kr. Olgi 2:
Tarih Saat
Kr., Olci 1:
Kr, 6l¢i 2:
Tarih Saat
Kr. O0lc¢i 1:
Kr. Olgii 2:
A - GENEL 12345123451234512345123451234
H
A
T
A
T
1
P
L
E
R Kont .Eden
i
Onaylayan

ESB: Filtre Foxm No: ESBLI-—-21

Revizyon No:01.94—A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Muayene, ¢6l¢me ve deney techizatlarinin .
kalibrasyonu prosediirii.
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-15
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

-~

1.0 Amag¢: Uriinlerin, belirlenmis kalite standartlarina uygunlugunu tes-
pit amaciyla, yapilan kontroller esnasinda kullanilan techizatin
kalibrasyonunu yapmak, kalibrasyonu olumsuz ydnde etkileyecek
sartlardan korumak ve kullanilamayacak duruma gelmis tec¢hizatlari
belirleyip, iskartaya ayirmaktir,

2.0 Uygulama:
2.1 Muayene, 6l¢me ve deney techizatlarinin kalibrasyon sik-
liklari, kullanim derecelerine gore belirlenir,

2.2 Hatali 6lciimlere meydan vermemek icin, kalite yonetimi
birimi tarafindan, techizatlarin kalibrasyonu belirlenmig
sikliklarda uluslararasi izlenebilirligi olan kalibrasyon
kurumlarina yaptirilir.

2.3 Kalibrasyon sertifikalari alinarak, dosyalanir.

2.4 Belirlenmis sikliklarda ise kalite yonetimi birimi tara-
findan, kalibrasyon etalonlari ile cihazlarin kalibrasyonlari
firma blinyesinde kontrol edilir.

2.5 Yapilan kalibrasyonlar, "ESB1-25" nolu 8l¢ii Aleti Kalib-
rasyon Kontrol Formu 'na islenir.

2.6 Kalibrasyon kayitlari tutulur.

2.7 Kalibrasyon sonuclarina go6re cihazlar, "Kalibre Edil-
mis" etiketi ve "Hizmet Disi'" etiketi ile, kalibresi yap-
tirilmamis olan techizatlar ise "Kalibre Edilmemis" etiketi
ile isaretlenir.

2.8 Kullanilamayacak duruma gelmis tec¢hizatlar, formda belir-
tilerek, 1iskartaya ayrilir. Bu techizat ile bir daha muaye-
ne, deney ve 6lcme yapilmasi Onlenir.

2.9 Cihazin yanlis olclim yaptig: tespit edildigi zaman, geriye
dogru gidilerek bundan once yapilan Olciim sonug¢lari kontrol edi-
lir ve sapma olasiligi belirlenir. Alicilax uyarilir.

2.10 Ayni cihaz ile kontrol edilen ve firma biinyesinde bulunan
malzeme ve lrinler, dogru 6l¢iim yaptiZindan emin olunan baska
bir cihaz ile yeniden %100 kontrolden geg¢irilir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir $AHIN PROSEDUR NO P-15

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

2.11 Cihaz en kisa zamanda yeniden kalibre ettirilir. Kullanila-
bilecek durumda ise daha sik kalibre ettirilmek suretiyle kul-
lanilmaya devam edilir. Aksi taktirde ilgili formda belirtile-
rek ve "Hizmet Disi" etiketi ile igaretlenerek 1skartaya ayrilir,

Techizat Kalibrasyon Sikligi

" IBM 486 DX-2 Computer -

600 x 900 Granit pleyt 12 ay
600 mm Dijital mihengir 6 ay
300 mm Dijital kumpas 6 ay
600 mm Kumpas 6 ay
250 mm Kumpas 6 ay
200 mm Kumpas 6 ay
150 mm Kumpas 6 ay
0-25 mm Mikrometre 6 ay
25-50 mm Mikrometre 6 ay
50-75 mm Mikrometre 6 ay
75-100 mm Mikrometre 6 ay
125-150 mm Mikrometre 6 ay
1.005-100 mm Kalibrasyon mastarlari 12 ay
Agi Olger 1 12 ay
Acgl Olgerxr 2 12 ay
500 mm 90° Ayakli godnye 12 ay
90° 1lik kil gonye 12 ay
45° 1ik gonye 12 ay
90° gbnye + cetvel 12 ay
Komparator 12 ay
Tletki 12 ay
Dijital terazi (300 kg) 12 ay
110°C texmometre 1 6 ay
110°C termometre 2 6 ay
110°C termometre 3 6 ay
Bomemetre 6 ay
Manometre 12 ay
Debimetre 12 ay

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Kalibrasyon etiketleri, ESB1-120,-121,-122

3.2 0l¢i aleti kalibrasyon kontrol formu, ESB1-25

4.0 Sorumluluk:
4.1 Techizatlarin, kalibrasyon zamanlarinin takibinden, ka-
librasyonlarinin yapilmasindan, Kayitlarin tutulmasindan,
kalite yo6netimi birimi, sorumludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Muayene, deney ve dlc¢me cihazlarinin )
kalibrasyonu formu. .
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-25
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S.

KALIBRASYON KONTROL FORMU

Dénemi:

Cihaz Adi:

Cihaz Kodu:

Hassasiyeti:

Kal. Sikliga: Kull.

Referans:

Tarih|Birim|[Referans Deger|Cihazin Olgtigi

Kabul |Red Notlar

Kabul

Red

Onay

ESBY Fiitxe Foxrm No: ESBL-—-2S5

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KIiTABI




KONU: Deney, muayene ve kontrol durumu prosedirii. -- -
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-16
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Giristen, ambalajlanip nakliye edilinceye kadar, malzemelerin

uygunluk ve uygunsuzlugunu gosterecek sekilde uygun etiketler-
le isaretlenmesidir.

2.0 Uygulama:

2.1 Malzemeler giristen itibaren kontrol edilinceye kadar
"MAV1" renkli "KONTROL ED1LMEDI KULLANMAYINIZ" etiketi ile
isaretlenir,

2.2 Giris kontroliiniin yapilmasindan sonra, uygun bulunan
malzemeler "YESIL" renkli "KABULY", uyzun bulunmayan mal-
zemeler ise "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi ile isaretlenir.

2.3 Imalat prosesleri sirasinda yapilan kontroller sonucunda
ise, uygun bulunan yarimamiller "YESIL" renkli "KABUL",
yeniden islenecek,yarimamiller ise “SARI" renkli “BEKLEMEDE"
etiketi ile isaretlenir.

2.4 Son kontrolleri yapilan iiriinlerden, hatasiz olanlar he-
mwen ambalajlanarak, kapatilir ve bitmis ilirin stok sahasinda
stoklanir.

2.5 Son kontrolde hatali bulunan iiriinler ise "SARI" renkli
" BEKLEMEDE " etiketi ile isaretlenerek, yeniden islemeden
sonra yapilan kontrol sonunda da hatali ¢ikmasi durumunda
hurda sahasinda stoklanair.

3.0 Ilgili Doékiiman:

3.1 Malzeme kontrol etiketleri, ESBi-100,-101,-102,-103

3.2 Yeniden isleme takip karti, ESB1-67

4.0 Sorumluluk:

4,1 Malzemelerin giriste, yarimamiillerin prosesler esnasinda,
ve iiriinlerin montaj sonunda kontrollerinin yapilarak,

uygun etiketlerle isaretlenmesi ve bunlarin kullanimina
izin verilip, verilmemesi kalite kontrol biriminin,

sorumiulugundadir.

ESBiI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Yeniden isleme takip karti -
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-67
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FiLTRE YENIDEN ISLEME TAKIP KARTI
MALZEME ADI:
YENIDEN t1SLEME NEDENI:
TARIH PARTI NO'LARI MIKTAR SORUMLU ONAY
YAPILAN YENIDEN ISLEME:
TARIH PART1 NO'LARI MIKTAR SORUMLU ONAY
NOT: YENIDEN 1SLENECEK VE YENIDEN 1SLENEN TOM MALZEMELER KALITE
KONTROL SORUMLUSUNA BILDIRILEREK, ONAY ALINACAK VE BUNA GORE
HAREKET EDI1LECEKTIR.
BU MALZEMELER DIGER MALZEMELERE KARISTIRILMAYACAKTIR.

ESB: Filtxe Form No: ESBLI-67

Revizyon NosO

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




i

KONU: Uygun olmayan liriin ve malzemenin kontrold .
prosediiri.
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-17
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA /1

1.0 Amag¢: Belirlenen sartlara uymayan malzemenin kullaniminin, ilriniin

sevkiyatinin onlenmesidir.

2.0 Uygulama:

2.1 Kontrolleri yapilan ve bu kontroller sonucu yeniden iglenmek
iizere ayrilan malzeme ve iirlinler, "SARI" renkli "BEKLEMEDE"
etiketi ile isaretlenir.

2.2 Proses sonunda imalat bolimii, kalite giivence bolimii ile
beraber hareket ederek, bu malzeme ve iirinlerin ne olacagina
karar verilir.

2.3 Yeniden islenemiyecek durumda olanlar direkt olarak,
hurda sahasinda stoklanir.

2.4 Yeniden iglenebilecek durumda olan malzeme ve iiriinler
ise, yeniden islemeye tabi tutularak hatasiz hale getirilir.

2.5 Yeniden islenen biitiin malzeme ve ilriinler, kalite kontrol
birimi sorumlusu tarafindan, yeniden %100 muayeneye tabi
tutulur.,

2.6 Bu kontrolden onaylanarak gegen lriinler, diger iirinlerle
beraber ambalajlanir, malzemeler ise islenmeye devam edilir.

2.7 Yeniden islenmesine ragmen hdld hatali olan irinlerin sag-
lam parcalari sokiilerek hatali olan pargasi diger hatala
malzemeler gibi hurda sahasinda stoklanir.

2.8 I1gili biitiin dokimanlar dosyalanir.

3.0 11gili Dokiiman:

3.1 Malzeme kontrol etiketleri, ESB1-100,-101,-102,-103

3.2 Malzeme kontrol prosediirleri, P-10, P-13, P-14

4.0 Sorumluluk:

4.1 Uygun olmayan iiriin ve malzemenin tespiti, uygun etiket-
lerle isaret lenmesi ve sevkiyatinin onlenmesi kalite kontrol
biriminin,

sorumlulugundadir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Iskarta kontrol prosediiri. .
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-18
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Ama¢: Iskarta malzemelerin islenmesinde kullanilan metodlara

tanimlamaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Kalite kontrol tarafindan iskarta olarak agik¢a isaretlenen

ve/veya etiketlenen malzeme, i1skarta malzeme alaninda stoklanir.

2.2 Kalite yonetimi ve imalat sorumlulari, bu malzemelerin
timiyle i1skarta oldugunu kontrol ederler.

2.3 Tedarik ettigi malzemelerin iskartaya ayrilmasindan sa-
ticinin sorumlu oldugu durumlarda, bu malzemeler bedeli
diisilmek veya degistirilmek lizere saticiya geri gonderilir.

2.4 Malzemenin tiiminin veya bir béliimiinin bagska amaglarla
kullanilmasi konusunda 1skarta degerlendirilmesi yapilip
vapilamiyacaginl belirlemek ig¢in analiz vyapilir.

2.5 Diger alanlarda kullanim amaciyla iskarta degerlendiril-
mesi yapilan malzemenin, kabul edilen bir malzemeyle Kkaris-
tirilmasini onlewmek ic¢in acikca ve dikkat ¢ekecek sekilde
isaretlenmesi yapilir.

2.6 Hig¢bir sekilde kullanma segenegi bulummayan iskarta mal-
zemeler, en iyi maliyeti saglayacak sekilde elden c¢ikarilir.

2.7 Tim islemlerin kayitlari dogru ve tam olarak tutulur.

3.0 tlgili Dokiman:

3.1 Ginlik imalat ve hurda miktari formu, ESB1-36

3.2 Gilinliik imalat ve hurda miktari takip karti, ESBI-69

4.0 Sorumluluk:

4,1 Iskarta malzemelerle ilgili tiim sorumluluk, kalite
yonetimi birimi'nindir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Imaiat ve hurda miktari giinlik takip formu -
TARTIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-36
YAZAN Kadir SAHIN . REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBt FILTRE A.§. ++s. ISLEME VE HURDA MIKTARI FORMU

TARIH|SORUMLU | PROSES |GELI$ T.|YAPILAN | HURDA|% | HURDA NEDENI |ONAY

ESBI Filtre Foxrm No: ESBLI-36 Revizyon Na:0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Gilinliik isleme ve hurda miktari takip karti -

-

TARTIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1I-69
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 4]
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE GUNLUK 1SLEME VE HURDA MIKTARI TAKIP KARTI
OPERASYON:
TARIH: SORUMLU:
MALZEME GELiIS TARIHI: [1ISLENEN MiKTAR: GCIKAN HURDA:
HURDA NEDENLERI:
ARIZA TAK1IB1
8:00(8:30{9:00{9:30!/10:00{10:30{11:00{11:30{12:00112:30{13:00
13:30[14:00114:30[15:00{15:30|16:00{16:30{17:00{17:30]18:30

ESBI Filtre Foxm No:

ESBL—-69

Revizyon No:zO

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KIiTABI




KONU: Diizeltici faaliiet prosediri. .
TARTH 02/05/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR'NO P-19
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA . 1/2

1.0 Amag¢: Uygun bulunmayan malzeme ve iiriinlerin, ortaya ¢ikis sebebi-
ni arastirip, tespit etmek ve bunlari Onleyici, dizeltici faali-
yetleri belirleyip, uygulamaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yapilan kontroller sonucu, malzeme ve iiriindeki hatali
6zellikler tespit edilir.

2.2 Kurulus ic¢i kalite tetkikleri sonucu, sistemdeki uygunsuzluk-
lar belirlenir.

2.3 Misteri sikayetleri analiz edilir.

2.4 Bu uygunsuzluklar ilgili dokiiman bdliimiinde belirlenmis form-
larla Kalite gilivence sorumlusu tarafindan ilgili boliim ve birim-—
lere bildirilir.

2,5 Bolim ve birim sorumlularindan, ayni uygunsuzluklarin bir
daha tekrarinl onleyecek, diizeltici ve Onleyici faaliyetleri

baslatmalari istenir.

2.6 Yapilan diizeltici ve odnleyici faaliyetlerin etkinligi kontrol
edilir.

2.7 Faaliyetlerin tamami dokiimante edilir.

2.8 Yapilmasi gerekli revizyon islemleri vyapilir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Kalite kontrol ikaz ve diizeltici faaliyet talep formu, ESBI-40

3.2 Kalite sistem denetlemesi degerlendirme formu, ESBI-44
3.3 Proses denetlemesi degerlendirme formu, ESBI-47

3.4 Uriin denetlemesi ve degerlendirme formu, ESB1-49

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA
YAZAN Kadir $AHIN PROSEDUR NO P-19
ONAY ErdoZan KAYA SAYFA 2/2

3.5 Misteri sikayetleri

4.0 Sorumluluk:

4.1 Uriinlerdeki ve sistemdeki hatali 6zellikleri belirlemekten,
bunlari ilgili bolimlere bildirerek, diizeltilmesini ve onlem
alinmasini istemekten, gerekli dokiimantasyon degisikliklerini

kaydetmekten kalite giivence sorumlusu,

4.2 kalite gilivence sorumlusu tarafindan kendilerine bildirilen

diizeltici faaliyetleri uygulamaktan ise ilgili bélimler

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite kontrol ikaz ve diizeltici faaliyet .
talep formu
TARIH 03/07/1993
ADI S0YADI IMZA FORM NO ESB1-40
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.§. K.K.1KAZ ve DUZELTICI FAALIYET TALEP FORMU

Tarih :
Parca adi H
Par¢a kod no:

Tezgah adi: Kodu:
Kalip adi Kaodu:
Sorumlu :

TESPIT EDILEN HATALAR

ALINAN ONLEMLER

Kalite Giivence

Imalat

ESB:T Filtye Form No: ESBLI—-40

Revizyon No:0

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU:Tagsima prosediiri. -
TARTH 02/05/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO p-21
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NOj 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Hammadde, yarimamiil ve lriinler iizerinde hasar ve bozulma

2.0 Uygulama:

3.0 Ilgili Dokiiman:

4.0 Sorumluluk:

olusmasini o6nleyecek sekilde, firma ic¢inde tasima esaslarini
belirlemektir.

2.1 Hammadde ve yarimamiiller stoklandiklari alanlardan ilk
proses yerine Kkadar hasar olusmasini onleyecek sekilde,
elle veya uygun tasima araci ile yapilair.

2.2 Prosesler arasindaki tasima islemi de elle veya yarima-
miil tasima arabalari ile vyapilar.

2.3 Montaj sonrasi lrinlerin tagsima islemi, iliriinlerde hasar
olusmasini onleyecek sekilde arabalarla yapilir.

2.4 Biitiin tasima islemleri, hasar ve bozulma olusmasini
onleyecek sekilde, uygun miktarlarda yapilir.

2.5 Ornegin agir ve biylk parcalar gerektigi gibi takozla
desteklenir ve hassas pargalarin sikismadan meydana gelen
hasarlari onlenir.

2.6 Tasima sirasinda Uriin veya malzemelerin diismesi veya hasar-
lanmasi durumunda, iiriinler kolilerden ¢ikartilmak suretiyle,
kalite kontrol sorumlusu tarafindan %100 muayene edilir ve hasar
g6ren lriinler ayrilir. Malzemelerde ayni sekilde %100 muayeneye
tabi tutularak, hasara ugramis malzemeler diferlerinden ayrilir.,

3.1 Tasima, depolama, ambalajlama ve nakliye standardi, S-13

4.1 Hammadde, varimamiil ve idriinlerin firma i¢inde hasar

ve bozulma olmadan tasinmasindan, herhangi bir kaza olmasi
durumunda kalite kontrol birimine haber verilmesinden ve iriin-
lerin %100 kontrol i¢in hazirlanmasindan imalat bolimi,
sorumludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Depolama prosediirii. ' -
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI iMzA PROSEDUR NO pP-22
YAZAN Kadir SAHIN - REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Hammadde, yarimamil ve lrinlerin hasar gdrmesini ve bozulma-
sinl dnleyecek gsekilde uygun yerlerde ve uygun Sekillerde depo-
lanmasinil saglamaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Hammaddelerin giris esnasindan proseslerde islenmeye
baslanmasina ve yarimamillerin montaj isleminde kullanil-
maya baslanmasina kadar, belirlemmis stok sahalarinda,
hasar ve bozulmayl 6nleyecek sekilde depolamnmalari saglanir.

2.2 Urlinler nakliye edilinceye kadar belirlenmis stok sa-
halarinda hasar ve bozulma olusmasinl onleyecek big¢imde
depolanirlar.

2.3 Depolama islemi, uygun sekilde ve uygun miktarlarda
yapilir. Malzeme ve lrinlerin birbirlerine zarar vermesi

onlenir,

2.4 Malzeme ve {iriinlerin tehlikeli bir sekilde istiflenmesi
yasaklanir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Tasima, depolama, ambalajlama ve nakliye standardi, S-13

4.0 Sorumluluk:
4.1 Hammadde, yarimamiil ve Urinlerin, hasar ve bozulma
olusmasini onleyecek sekilde depolanmasindan, imalat
bolimi sorumludur.

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Ambalajlama prosediiri. B
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-23
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag¢: Hammadde ve yarimamiillerden iiriin olusturulup, nakliye edi-
linceye kadar, uygun sekil ve miktarlarda ambalajinin yapilma-
s1 i¢in bir wetod olusturmaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Hammaddelerin giris esnasindan, proseslerde islenmeye
baslanmasina ve yarimamillerin montaj isleminde kullanil-
maya baslanmasina kadar, sekil ve biiylikliiklerine bagli
olarak, cevre sartlarindan korummalarinl saglamak ig¢in
uygun sekilde ambalajlanirlar.

2.2 Urinler nakliye edilinceye kadar, hasar ve bozulma olus-
mayacak sekilde, cevre sartlarindan korunabilecek sekilde
ambalajlanirlar.

2.3 Ambalajlama islemi, ilgili talimatlarda belirtildi&i gibi
uygun sekilde ve uygun miktarlarda yapilir.

3.0 11gili DoOkiiman:
3.1 Tasima, depolama, ambalajlama ve nakliye standardi, S$-13

3.2 629 Ambalajlama talimati, T-29
3.3 360 Ambalajlama talimati, T-40

3.4 365 Ambalajlama talimati, T-48

4.0 Sorumluluk:
4.1 Hammadde, yarimamil ve lrinlerin uygun sekilde ve
miktarlarda ambalajlanmasindan, imalat bolimi sorum-
ludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Nakliye prosedﬁrﬁ. -
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-24
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

"]

1.0 Ama¢: Uriinlerin, hasar ve bozulmaya ugramadan, belirtilen yere
kadar nakledilmelerini sagZlamaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Ambalajlanan lriinler, nakliye aracina, hasar ve bozul-
ma olmadan tasinabilecek sekilde istiflenirler.

2.2 Istefleme esnasinda, yurt disina gonderilen paletlerin
lst liste konmasi engellenir. Paletler tek sira halinde istif-
lenirler.

2.3 Belirlenmis son teslim yerine kadar, uygun ara¢ ile
istenilen zamanda ulasmasinl saglayacak sekilde nakliye
edilirler.

2.4 Urinlerin nakliye sirketi ambarina girene kadar ki her tiirli
sorumluluk firmamiza ait oldugu ig¢in, buraya kadar oclabilecek
herhangi bir kaza ile lriinlerin zarar gormesi durumunda, sigorta
sirketi ile firmamiz wmuhatap olacaktir. Nakliye sirketi ambarin-
dan aliciya ulasana kadar iiriinler alici tarafindan sigorta etti-
rildigi ic¢in sigorta sirketi ile alicimiz muhatap olacaktir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Tasima, depolama, ambalajlama ve nakliye standardi, S-~13

4.0 Sorumluluk:
4.1 Uriinlerin, hasar ve bozulma olmadan tasinmasindan,
sevkiyat birimi sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite kayitlarinin tutulmasi prosediirii. B
TARIH 02/05/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO pP-25
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 05.94 - B
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag: Kalite ile ilgili tiim kayitlarain, ilgili bdlimlerce, isteni-

len kalitenin gergeklestirildigini ve kalite sisteminin etkili
olarak isledigini gOstermek amaciyla tutulmasini, toplanmasini,
arsivlenmesini, bakiminin yapilmasinil ve elden ¢ikarilmasini
saglamaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Kalite kayitlarinin timii, okunakli bir sekilde ilgili
bélimlerce tutulur.

2.2 Kalite kayitlari iiriine ve sisteme ydnelik Kkalite kayitlari
olmak {izere listelenir.

2.2 Tutulan kayitlar dosyalanir.

2.3 Dosyalanan kayitlar, hasar ve bozulmayi en aza indirecek,
kaybolmayl o6nleyecek bigimde ve tekrar kolaylikla bulunup
incelenebilecek sekilde arsivlenir.

2.4 Tersi belirtilmedikge, biitiin kayitlar 12 ay siireyle
dosyalarda saklanir.

2.5 Tersi belirtilmedik¢e, 12 aylik siire sonunda dosyalardan
cikartilarak paketlenip indekslenir ve alicilarimizin da istegi
dogrultusunda ekli listede belirlenmis sire ig¢in Kkorunur,

2.6 Her yil Ocak ayinda dokiimanlarin kontrolii ve kayitlarin
bakim1i yapilir.

2.7 Arsiv siliresi sonunda kayitlar, elden ¢ikarilarak,
imha edilir.

2.8 Bilgisayarda tutulan kayitlarin korunmasi i¢in her ay sonunda
datalarin yedeklenmesi islemi yapilir,

2.9 Yedeklemede kullanilan disketler uygun yerlerde bozulmaya ve
magnetiklenmeye karsi korunur.

3.0 11gili Dokiman:

3.1 Kalite kayitlari listesi,

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir $SAHIN

PROSEDUR NO

P-25

ONAY Erdogan KAYA

SAYFA

2/2

4.0 Sorumluluk:

4.1 Kayitlarin tutulmasindan, dosyalanmasindan, arsivlen-
mesinden, bakiminin yapilmasindan ve elden ¢ikarilmasin-

dan ilgili boélimler,

4,2 doklimanlarin revizyonundan kKalite giivence béliimii,

4.3 bilgisayar kayitlarinin yedeklenmesinden, yedekleme disket-

lerinin saklanip, korunmasindan kalite giivence sorumlusu,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kurulus ic¢i kalite sisteminin tetkiki --
prosediiri
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-26
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 ~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag¢: Kurulus i¢i kalite sisteminin tetkik edilmesindeki amag,
— silirekli jyilestirmeyi saglamak,
— kalite sisteminin belirlenen hedeflere ulasmada etkin ol-
dugunu takip etmek,
— Kkalite ddkimantasyonunun yeterliligini saglamak,
— i{iriiniin, istenilen kalite diizeyinde oldugunun givencesini
nisteriyve vermek,
— biitiin bélliimler arasinda iletisimi giliglendirmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Geemis denetleme sonug¢lari, gdzlenen kalite sorunlari ve
iyilestirilmeye gerek duyulan alanlar dikkate alinarak,
kalite sisteminin tetkik edilecegi bolgeler belirlenir.

2.2 Bu dogrultuda yvilda en az 2 kez denetleme yapilacak gekilde
yillik bir plan hazirlanir.

2.3 Yonetim tarafindan onaylandiktan sonra, ilgili birim
ve bbdlgelere denetimin kapsam ve tarihi bildirilir.

2.4 Denetimden 15 giin 6nce ilgili bdlim veya birimlere detay plan
ve soru listesi gonderilir ve mutabakat saglanir.

2.4 Belirlenen tarihte kalite glivence bolimi sorumlusu (Auditdr)
tarafindan, prosedir ve standartlar incelenerek, uygulamalar
takip edilerek, kayvitlar degerlendirilerek ilgili bdlimin
denetlemesi yapilir.

2.5 Denetleme sonuc¢lari gbézden gegirilir.

2.6 Uygunsuzluklar, talepler ve Oneriler dokiimante edilir.

2.7 Karsilikli goriis birligi olusturularak, diizeltici faa-
liyetlerde bulunulur.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Kurulus i¢i kalite sistemi tetkik plani, ESB1-42

3.2 Kalite sistem denetlemesi kontrol listesi, ESBI-43

3.3 Kalite sistem denetlemesi degerlendirme formu, ESBI~-44

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA .
YAZAN Kadir $SAHIN PROSEDUR NO P-26
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

4,0 Sorumluluk:
4.1 Yapilacak denetleme planinin hazirlanmasindan,

denetlemeyi vapmaktan,

denetleme sonuglarinin gdzden gecirilip, uygunsuz-

luklar, talepler ve Onerilerin dokiimante edilmesinden,
kalite glivence bolimi,

4,2 6nerilen diizeltici faaliyetlerde bulunmaktan ise,

ilgili bolimler,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kurulus i¢i kalite sistemi tetkik plani .
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-42
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.$.19..YILI KU.1¢I KALITE SISTEMI TETKIK PLANI
B6lim/Birim O|SiI{M| N M|H|T|]A|E|E]K]|A
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESB:I Filltxye Foxm No: ESBL-42

Revizyon No:0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Kalite sistem denetlemesi kontrol listesi .
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-43
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.§.

KALITE SiISTEM DENETLEMES1 KONTROL LISTESI

Tarih Dizenleyen Onaylayan
No Konular Degerlendirme A¢iklamalar
Dok. |Uyg. |Kay.
Detaylar

A:YETERL1 B:KISMEN YETERL1 C:YETERSIZ D:DEGERLENDIRILMEDI

ESBX Fililtxe Foxm No: ESBRLT—43 Revizyon No:O

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite sistem denetlemesi degerlendirme

formu
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-44

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.$.| KALITE SISTEM DENETLEMESI DEGERLENDIRME FORMU

Tarih: Diizenleyen: Onaylayan:

No Konular Degerlendirme Gozlemler Diizeltici

Faaliyet
D6.| Uy.|Ka.

Sorumlu: Sire: Takip Sonucu:

Sorumlu: Sire: Takip Sonucu:

Sorumlu: Siire: Takip Sonucu:

A:YETERLI' B:KISMEN YETERLI1 C:YETERS1Z D:DEGERLENDIRILMEDI

ESBY Filtre Foxrm No: ESBI—-44

Revizyon No:0

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Kurulus i¢i proses tetkiki prosediirii. .
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO p-27
YAZAN Kadir §AHIN REVIZYON NO| 01.394 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: 1lgili birimlere haber vermeden,
— sistemlerdeki degisikliklerin proses sahalarina aktaril-
diginl dogrulamak,
— strekli iyilestirmeyi saglamak,
— kayitlarin saglikli olarak tutuldugunu takip etmek,
— kalite sistemi denetlemelerinde gozlenen eksikliklerin
giderilmesini saglamak,
amaclyla proses sahalarinda periyodik kontroller yapmaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Kontrol vapilacak proseslerin belirlenmesi i¢in yi1llik
bir plan hazirlanir.

2.2 Proses kontroliinde denetlenecek konular tespit
edilir.

2.3 Hazirlanan plan ¢ercevesinde proses sahalarinda
ginliik gozlemler yapilir.

2.4 Gozlem sonuglara dokiimante edilir.
2.5 Ne gibi 6nlemlerin alinmasi gerektigi belirtilir.
2.6 Alinan o6nlemlerin takibi yapilir.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Kurulus ici proses tetkik plani, ESBI-45

3.2 Proses denetlemesi kontrol listesi,ESBI-46
3.3 Proses denetlemesi degerlendirme formu, ESBI-47
4.0 Sorumluluk:
4.1 Yapilacak kontrol planinin hazirlanmasindan,
tetkiki vyapmaktan, alinmasi gerekli Onlemin ilgili
birimlere bildirilip, bu Onlemlerin takibini yapmaktan,

kalite giivence boliimi,

4,2 belirtilen o6nlemleri almaktan,
ilgili bolimler,

sorumludur.

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kurulus i¢i proses tetkik plani .
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-45
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBt FILTRE A.S. 19,.YILI KURULU§ I¢I PROSES TETKIK PLANI

GiinlOcak|$ub. |Mart |Nis, |[May. |Haz.|Tem, |Agu.|Eyl. {Eki. |Kas. |Aral.

TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBYT Filtre Porm No: ESBLI—-45 Revizyon No:O

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kurulus i¢i proses tetkik formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-46
YAZAN Kadir $SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S§.

PROSES DENETLEMESt KONTROL LISTES1

Tarih Dizenleyen Onaylayan
No Konular Degerlendirme Aciklamalar
Tal. |Uyg. |Kay.

A:YETERLT B:KISMEN YETERLI C:YETERS1Z D:DEGERLENDIRILMEDI

ESB: Filtre Form No: ESBI-46

Revizyon No:O

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Proses denetlemesi degerlendirme formu -
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-47
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S. PROSES DENETLEMES1 DEGERLENDIRME -FORMU
Tarih: Diizenleyen: Onaylayan:
No Konulax Degerlendirme Gozlemler Dizeltici
Faaliyet
Ta.j Uy.|Ka.
Sorumlu; Sire: Takip Sonucu:
Sorumlu: Siire: Takip Sonucu:
Sorumlu: Sire: Takip Sonucu:
A:YETERL1 B:KISMEN YETERLI C:YETERS1iZ D:DEGERLENDIR1LMED1

ESBLT Filtre Foxrm No: ESBI-—-47 Revizyon No:0

LE?BI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




KONU: Urin tetkiki prosediril. .
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzA PROSEDUR NO p-28
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Uriiniin onceden belirlenmis kalite diizeyine, imalat esnasinda

da ulastigini kontrol etmektir.
2.0 Uygulama:
2.1 Uriin kontroli i¢in yillik bir plan hazirlanir.
2.2 Uriin iizerindeki kritik noktalar ve Olgiiler belirlenir.

2.3 Bu noktalarin ve oOlgiilerin kontroliniin nasil yapilaca-

g1 tespit edilir.

2.4 Muayene, test ve deneylerle {iriin kontrol edilir.

2.5 Kontrol sonuclari gdzden gecirilir ve ddkiimante edilir.
2.6 Tespit edilen hatalar, ilgili birimlere bildirilerek,
bu hatalari diizeltici ve Onleyici faaliyetlerde bulunul-

masl istenir.

2.7 Alinan diizeltici ve oOnleyici faaliyetler takip edilir.

3.0 1l1gili Dokiman:
3.1 Rurulus i¢i liriin tetkik plani, ESBI-48

3.2 Urin denetlemesi ve takip formu, ESBI-49

4.0 Sorumluluk:
4.1 Yapilacak kontrol planinin hazirlanmasindan,
kontroli yapmaktan,
alinmasi gerekli diizeltici ve dnleyici faaliyetleri
ilgili birimlere bildirerek, bunlarin takibini yapmaktan
kalite glivence bolimi,

4.2 alinmasi gerekli diizeltici ve 6nleyici faaliyetleri
uygulamaktan ise, ilgili boliimler

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KI1TABI




KONU: Kurulus ic¢i lrin tetkik plani _
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-48
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S. 19..YILI KURULUS 1Gi URUN TETKiIK PLANI

Glin{Ocak|Sub. |Mart|Nis. |May. |Haz, |Tem. |ABu. |Eyl, |Eki. |Kas. |Aral.

TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBT Filtyxre Form No: ESBYI-—-48 Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Uriin denetlemesi ve takip formu -
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-49
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

i

ESBI FILTRE A.S.

URUN DENETLEMES® ve TAKIP FORMU

Tarih Diizenleyen:

Onaylayan:

Iyilestirilmesi Gereken Konular

Alinacak Onlemler

Sorumlu:

Hedef Tarihi:

Sonug:

Iyilestirilmesi Gereken Konular

Alinacak Onlemlerxr

Sorumlu:

Hedef Tarihi:

sSonug:

Iyilestirilmesi Gereken Konular

Alinacak Onlemler

Sorumlu:

Hedef Tarihi:

Sonug:

ESBLI Filtxe Foxrm No: ESBI—49

Revizyon No:z:0O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Kurulus dis1i kalite tetkiki prosedirii. -
- TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-29
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag¢: Daha etkili girdi kabulii, test masraflarini azaltmak, teda-
rikei firmada siirekli iyilestirmeyi saglamak amaciyla tedarike¢i
firmalarin diizenli araliklarla tetkik edilmesidir.

2.0 Uygulama:
2.1 Tedarike¢i ve taseron adaylarinin degerlendirme sonuglarina
gbre hangi tedarikc¢i ve taseron firmalarin tetkik edilecegi
kalite gilivence ve satinalma bilimi tarafindan belirlenir.

2.2 Bu amag¢la yi1llik bir plan hazirlanir.

2.3 Denetleme 6ncesi firmaya haber verilerek ana kosullar be-
lirlenir.

Bunlar: Amac
Tarih
Denetlemeye katilacaklar
Proses sahalari
1s giivenligi
Toplanti odasi

Amac: Denetlemeye ni¢in ihtiya¢ duyuldugu ve denetlemenin
amacil belirtilir.
Tarih:. Denetlemenin hangi tarihte yapilacag&i belirlenir.
Proses Sahalari: Hangi proses sahalarinda denetleme yapi-
lacagi belirlenir ve wmimkinse, denetleme
esnasinda firmanin girdilerinin islenme-
si istenir.
Is GivenliZi: Denetleyicilerin is givenliginin saglanmasi
istenir.
Toplanti odasi: A¢ilista ve kapanista yapilacak toplanti
i¢cin mimkiinse bir toplanti odasi temin e~
dilmesi istenir.

2.4 Konular ve belirlenen program ¢ercevesinde denetleme ger-
¢eklestirilir.

2.5 Denetlemede saptanan uygunsuzluklar, talepler ve Oneriler
bir rapor halinde, tedarik¢i firmaca, gerekli karsi on-
lemlerin alinmasi, uygulama planlarinin belirlenmesi ama-
ciyla, 15 giin igerisinde tedarik¢i firmaya bildirilir.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KI1TABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO P-29

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

2.6 Tedarike¢i firma tarafindan gonderilen uygulama plani gdz-
ontnde bulundurularak sonuglar takip edilir.

3.0 I1gili Dokiiman:
3.1 Kurulus disi kalite sistem tetkik plani, ESBI-50

3.2 Tedarike¢i ve taseron (adayi) kalite arastirmasi, ESBI-51

3.3 Tedarikc¢i ve taseron (adayi) Kkalite arastirmasi sonug
raporu, ESBI-52

4.0 Sorumluluk:

4,1 Denetleme yapilacak tedarik¢i firmalarin belirlenmesin-
den kalite givence ve satinalma boliimii,

4,2 Yi1llik plani hazirlamaktan ve on kosullari belirleyip,
tedarikei firma ile mutabakat saglamaktan kalite glivence
b6limi,

4.3 Denetlemeyi gergeklestirmekten kalite giivence ve satinalma
b6 limd,

4.4 Sonucu rapor halinde karsi firmaya bildirmekten satinalma
b6 limii,

4.5 Sonuglarin takip edilmesinden ise kalite glivence ve
satinalma bolumi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kurulus disi kalite sistemi tetkik plani -
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMzZA FORM NO ESBi-50
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.$.{19,.YILI KU,DI. KALITE SISTEM! TETKIK PLANI

Firmalar 0] S M| N|M|H|T,| A} E E|K}| A
TARTH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESART Filtxre Foxm No: ESBLt-50 Revizyvon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik¢i/taseron kalite arastirmasi .
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBi-51
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdo&an KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.§. TEDARIKCI/TASERON KALITE ARASTIRMASI

TEDARIKGI KALITE ARASTIRMASI

Tedarikei (Adi, Adresi, Telefonu):

Tedarikcinin Temel 1si, Urinleri:

Personel Sayisi:

Bu Kaynaktan Alinmasi Diisiniilen Kalemler:

Temas Edilen Personel

Unvani veya Pozisyonu

Arastirma Yapan Imza

Bo lim

Tarih

ESB: Filtre Form No: ESBRT-51

Revizyvon No:0O

FESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik¢i/taseron kalite arastirmasi sonug -
raporu
TARIH 1 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-52
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. TED./TAS. KALITE ARASTIRMASI SONUG RAPORU
Tedarikc¢i(Adi, adresi, telefonu) Bu kaynaktan satin alinacak
kalemler:
Degerlendirme:
Sonug
Tavsiye edilen durum:
eeo Onay <.« Ret «es Sartlyi onay
Sartlar:
0-10 H=Gok iyi 11-20 H=Iyi 21-30 H=Yetexii 31-71 H=Yetersiz
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBL Filtre Form No: ESBTI-52
: Revizyon No:0

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Personelin egitimi prosediiri. -
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-30
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag¢: Ise yeni baglayan veya hali hazirda ¢alisan personele, faali-

yet sahamizla ilgili olarak, kalite gilivence sistemlerinde ortaya

c¢ikan tim yeni gelismeleri ve kalite iyilestirme ¢alismalarini
perivodik olarak duyurmak, egitimini vermek ve uygulanmasini
saglamaktir.

2.0 Uygulama:

2.1 Kalite yénetimi birimi tarafindan, personel her yil Nisan,
Agustos, Aralik aylarinda periyodik olarak asagida belirlenmis

konularda egitimden gegirilir.

— Kalite standartlari hakkinda bilgi

— Kalite ve Kkalite organizasyonunun oOnemi

— ESBI'nin kalitesi hakkinda bilgi

— Hiyerarsi konusunda bilgi

— ESBI'nin ¢alisanlarindan beklentileri

— Kalite cemberleri ve Oneminin anlatilmasi

— 1s gilivenligi hakkinda bilgi

— Galisma diizeni hakkinda bilgi

— Ariza aninda yapilacak isin anlatilmasi

— Kalite sorunu ile karsilasildiginda yapilacak isin anl,
— Red edilen malzemeler ic¢in yapilacak isin anlatilmasi
— Gelen malzemenin stoklanma ve kullanma izni hakkinda bilgi
— Proses sirasinda kKontrol hakkinda bilgi

— Son kontrol hakkinda bilgi

— Muayene, kontrol etiketleri ve renkleri hakkinda bilgi
— Hurda kontrolid hakkinda bilgi

— 629 filtre montajinin anlatilmasi

— 365 filtre montajinin anlatilmasi

— 360 filtre montajinin anlatilmasi

— Orgil filtre montajinin anlatilmasi

— Atdlye ve genel kullanim alanlarinin temizligi

— Takim, alet ve edavatin kullanilmasi

— Kalip, makina ve montaj aparatlarinin kullanilmasi

-— Fazla mesal gereklerinin anlatilmasa

— Yangin ve emniyet ekipmanlarinin tanitilmasi

— Kullanilan enerji ve tasarrufu konusunda bilgi

-— Devamsizlik hedeflerinin anlatilmasi

2.3 Biitiin bu konular "ESB1-29" nolu "Kalite Glivencesi Bilgi-
lendirme Kursu Gizelgesi" ile listelenerek hangi tarihte
hangi konunun eg&timinin verilecegi belirlenir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KI1TABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO P-30

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

2.4 Belirlenen tarihte verilecek egitime kimlerin katilacagl
belirlenir ve "ESBI-28" nolu "Kalite Giivencesi Bilgilendirme
Kursuna Gagri ve Devam" formu ile ilgili personele duyurulur,

2.5 Belirlenmis konular disinda, sonradan ortaya ¢ikan ozel
konularin egitimi personele hemen verilir.

2.6 YOnetim personelinin katilacagi kurulus disi egitim faaliyet-
leri ic¢in de yillik bir plan vapilir ve kimlerin hangi konular-
egitim alacagi, ybnetim tarafindan belirlenir.

2.7 Egitimle ilgili tiim kayitlar tutulur ve dosyalanir.

3.0 1lgili Dokiiman:
' 3.1 Kalite giivencesi bilgilendirme kursu ¢izelgesi, ESBI-28

3.2 Kal. giiv. bilgil. kursuna cagri ve devam formu, ESB1-29

3.3 Kurulus disi egitim plani formu, ESBI-30

4,0 Sorumluluk: ,
4,1 Tim yeni gelismeleri ve kalite iyilestirme ¢alisma-—
larini takip etmekten ve personelin egitime kKatilmasini
saglamaktan biitin bolim sorumlulari,

4.2 personelin egitimini vermekten ve kayitlarin tutul-
masindan, kalite yonetimi birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




|

¢izelgesi formu

KONU: Kalite giivencesi bilgilendirme kursu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-28
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S.|KALITE GUVENCESI BILGILENDIRME KURSU ¢1ZELGESt
Kursun konusu Tarihi
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESET Filtyxe Foxm No:

ESRI-28

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kalite giivencesi bilgilendirme kursuna

cagri formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBi-29
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBY FILTRE A.S.|KAL. GUV. BIL., KURSUNA GAGRI VE DEVAM FORMU
B61lidm: Duyuru tarihi:
Kalite glivencesi bilgilendirme Kkursuna katilacaklarin listesi
Eleman Imza Eleman Imza
Konu:
Tarih: Baslama saati:
Yer Bitis saati :
Yukaridaki tarihte oOnemli bir mazeretiniz var ise, litfen
amirinize haber veriniz,
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBI Filtre Foxrm

No: ESBLI-—29

Revizyon No:0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Kurulus disi egitim plani formu

TARIH 05/01/199%4
ADI SOYADI IMzA FORM NO ESB1-30
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S. KURULUS DISI EGITIM PLANI FORMU
Egitim Konusu Egi. Veren Kurulus| Tarih Katilan |imza
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESB:L Filtxe Form No:

ESBL—-30

Revizyon No:0O

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




KONU: Kontrol divagramlarinin ¢izimi .
prosediiri
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO pP-31
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 ~ A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amac: Daha az Ornekle daha etkili bilgiler elde etmektir.

2.0 Uygulama:

2.1 Imalat siiresince her prosesten her saat 2 adet numune
alinir. Ol¢im sonuclari "ESBI-14" nolu Numune Kontrol Formuna
igslenir.

2.2 Proses kontrol uygulanacak olc¢iinin degerleri bu formdan
"ESB1-41" nolu Proses Kontrol Diyagrami forwuna aktarilar,

2.3 Her saat alinan Olgililerin aritmetik ortalamasi bulunur.
X:
5

2.4 Her saat alinan numunelerdeki

Xmax — Sman = R (dagima araligi) forma kaydedilir.

2.5 Dagilma araligl ortalamasi hesaplanir.

R1+R2+ooo+Rn

n

2.6 Kontyol limitleri hesaplanir.

ﬁKLx X+A20R

AKL,., = X + A, . R

ﬁKLR=D&oR

AKLg = Da . R

2.7 Merkez ¢izgiler ve kontrol limitleri grafikte yerles-~

tirildikten sonra her saat alinan numunelerden elde edilen
X ve R degerlerine gbére diyagramlar cizilir.

ESBL

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




ADI SOYADI IMZA 3
YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO p-31
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3,0 1lgili Dokiiman:

3.1 Numune kontrol formu, ESBI-14

3.2 Proses kontrol diyvagrami, ESBi-41

3.3 Proses yeterliliginin hesaplanmasi prosediiri, P-32

3.4 Tezgah veterliliginin hesaplanmasi prosedirii, P-33

4,0 Sorumluluk:
4.1 istatistik teknikleri kullanilarak, g¢esitli diyagram-

larin ¢izilmesinden ve bunlarin degerlendirilmesinden

kalite yonetimi birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Proses yeterlilifinin hesaplanmasi -
prosediiri.
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO p-32 |
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA ‘ SAYFA 1/1

1.0 Amag: Proses yeterliligini istatistiksel metodlarla belirlemek ve
analiz etmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 P-31 nolu prosediirde belirtildig&i gibi gerekli degerler
hesap edilerek X ve R diyagramlari ¢izilir.

2.2 Standart sapma hesap edilir.
R
C = (da sabit)
do
2.3 Coix hesaplanir ve bu degerlerden minimum olani alinir.,
Ust tolerans - X X - Alt tolerans

Cowx = veya
3 3

2.4 Coy > 1 ise spesifikasyon araliginin dogal limitlerinden
biyik olmasidixr. Prosesin ¢ok iyi durumda oldugunu gosterir.

2.5 Coie = 1 ise spesifikasyon limitlerinin prosesin dogal
limitleri ile gakismasidir. Yeterli prosestir.

2.6 Cpi < 1 ise prosesin dogal limitleri spesifikasyon limit-
lerinden dardir. Proses yeterli hale getirilinceye kadar
prosesi iyilestirme c¢alismalarina devam edilir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Numune kontrol formu, ESBI-14

3.2 Proses kontrol divagrami, ESBi-41

3.3 Kontrol diyagramlarinin ¢izimi prosedirii, P-31

3.4 Tezgah yeterliliginin hesaplanmasi prosediri, P-33
4.0 Sorumluluk:

4.1 Prpses yeterliligini hesaplamak ve degerlendirmekten
kalite yonetimi birimi sorumludur.

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Tezgah yeterliliZinin hesaplanmasi -
prosediiri.
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-33
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogzan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Tezgah yeterliligini istatistiksel metodlarla belirlemek ve
analiz etmektir.

2.0 Uygulama:
2.1 P-31 nolu prosediirde belirtildiZi gibi gerekli degerler
hesap edilerek X ve R diyagramlari c¢izilir.

2.2 Standart sapma hesap edilir.

1 gl
X; -~ n¥X? Xi=bireysel dlgimler
C’ = —_— X =aritmetik ortalama
\ n-1 N =numune sayisl

2.3 Cai hesaplanir.

Ust kontrol limiti- X X - Alt kontrol limiti
= veya
3 3

ka

2.4 Chye minimum 1.33 olmalidir.

3.0 1l1gili Dokiiman:
3.1 Numune kontrol formu, ESBi-14

3.2 Proses kontrol divagrami, ESBI-41
3.3 Kontrol diyagramlarinin ¢izimi prosediri, P-31

3.4 Proses yeterliliginin hesaplanmasi prosediri, P-32

4,0 Sorumluluk:
4,1 Proses yeterliligini hesaplamak ve degerlendirmekten
kalite yOnetimi birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Numune kontrol formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBi-14
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.§.

NUMUNE KONTROL FORMU

Parga
{Parca

Form sira no:

adi:
kod no:

Bolim:
Sorumlu:
Kalip adi:

Kodu:

Yapilan kontrol:
Kontrol sira no:

Olcim yeri:
Olciim aleti:

Tarih

Saat

Nom.Olgi

Onay

Tarih

Saat

Onay

Tespit edilen hatalar:

ESBRL PFililtrxre Form No: ESB:T-—-14

Revizyvon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Proses kontrol diyagrami

TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-41
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Exrdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBT FILTRE A.S. PROSES KONTROL DIYAGRAMI
PARGA ADI
PARGA KODU
X
KARAKTERISTIK
NOMINAL OLGU
R
TARIH
GUN X R
SAAT
X1 UKLx = X+AL.R
X2
AKLs« = X-A2.R
X3 =
X4 UKLR = DaqR
X5
AKIJR = DgoR
X =
X N Aa Da Dq
4 0,72 0 2.2
R 50,57 0 2.1

ESB: Filtxe Form No: ESBI-—-41

Revizyon No:O

ESBT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL K1TABI




7. Siwdiye kaddar devam  etiiyginiz vgrevim kurumlarim asajida gé-teriniz.

Giri Ayrily
Okulun adi ve adresi Ay, 311 A;. VI{

Diploma ve
dereceler

l.i<e

iniversite veya Yiksck Okul
(Fakilte ve Bolim)

B. Hangi yabanci dilleri biliyorsunuz?
2. Bogazigi Universitesine girig nedenlerini agiklayiniz:

-

Yukarida vermig oldugjum bilginin dofjru oldujunu beyan cderinm.

HOT: Geliriten belgelerin fotokopi olmasy gerckir. Belgeler geri verilmez.

Imza:. . ieeeenennns

Tarih:........,...

TRANSFLER MURACAATI iCIN GERCKLE BELGELER:

1- Not belgesi (Transcript) aslh:

2- Disiplin sicilini gdsterir belqge

3- 8SYM puan karti

4- Ingilizce bildigine dair belge (TOEFL 550 + writing 4.5 veya ELTS en az 7)

MASTER MURCAATI IGIN GEREKLI BELGELER:

1- Dort yillik not belgesi (Transcript) asli
2- tki adet tavsiye mektubu

3- Cik1s belgesinin veya dipolomantn fotokopisi
4- iyi derece ile mezun olmak

5- Diciplin sicilini gosterir belge

EXSIK BELCE ILE MURACAATLAR KABUL EDILMEZ.




KONU: Bitmis ilirinlerin kalite indexleri prosedﬁfﬁ .
TARTH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-34
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Ama¢: Yeni bir iirtin i¢cin veya i{izerinde bazi degisiklikler meydana
gelen eski bir iriin i¢in, kalite indexlerini olusturmak ve
bitmis lrinlerin son kontrollerini bu kalite indexlerine gore
yapmaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yeni bir iliriin imal edilmeye baslandiginda, bu iirin ka-
lite glivence ve imalat boliimi tarafindan incelenir ve bu iirin
izerinde ortaya ¢ikabilecek tim hatalar belirlenir.

2.2 Ayni sekilde, lizerinde bazi deBisiklikler yapilan eski
bir iriin de ayni bolilmler tarafindan incelenerek, degisik-
1lik sonrasi ortaya ¢ikabilecek tiim hatalar belirlenir.

2.3 Belirlenen biitiin hatalar, yeni irin i¢in yeni bir kalite
indexine, eski iirlin icin ise yeni bir revizyon numarasiyla
mevcut kalite indexine kaydedilir.

2.4 Bunlar kalite el kitabi, form bdélimiine eklenir.
2.5 Uriinlerin son kontrolleri, bitmig drtin kalite indexinde

belirlenen hatalarin olup olmadiginin kontroli seklinde
vapilir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Son kontrol talimati, T-3

3.2 629, 365, 360, Orgii filtre bitmis irin kalite indeksleri,
ESBi-15, -17, -19, -21

4.0 Sorumluluk:
4.1 Bitmis iliriin kalite indexlerinin hazirlanmasindan,
kalite glivence ve imalat boliimi,

4.2 son kontrollerin bu indexlere gore yapilmasindan ise
kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Alicilar tarafindan iade edilen irin N
prosediri.
TARIH 05/01/199%4
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-39
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Alicilar tarafindan iade edilen iiriinlerin incelenerek, iade
nedenlerinin oxrtaya ¢ikarilmasi ve bunlari dnleyici faaliyetlerin
devreye sokulmasi ve bir daha bu hatalarin tekrarinin onlenme-

sidir.

2.0 Uygulama:
2.1 Tade edilen ilirinler, tutuklu malzeme sahasinda stoklanir.

2.2 Uzerlerine "KIRMIZI" renkli "RED" etiketi yapistirilir ve
yvine iizerlerine "KIRMIZI" renkle "1ADE URUN" yazilir.

2.3 Alici tarafindan liriin iadesinin sebeplerini belirten kayitlar
incelenir ve ilirinler iizerinde bunlarin dogrulugu kalite kontrol
birimi sorumlusu tarafindan arastirilir.

2.4 Arastirma sonuc¢lari ve alici tarafindan gonderilen kayitlar
Kalite gilivence bolim sorumlusu tarafindan mutad olarak yapilan
iyilestirme c¢alismalari toplantisina sunulur.

2.5 "P-2" nolu "lyilestirme Galismalari Prosedirii" 'ne gore
hareket edilir.

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Malzeme kontrol etiketleri, ESBf-100,-101,~102,-103

3.2 lyilestirme galismalari formlari, ESBI-56,57,58,59,60,61,62

4.0 Sorumluluk:
4,1 tade trinlerin isaretlemesinden, incelenmesinden kalite

kontrol birimi,

4,2 inceleme raporunun toplantiya sunulmasindan, kalite giivence
boélimi, sorumludur.,

4.3 iyilestirme ¢alismalari sorumlulugu, "P-2" nolu "iyiles~
tirme Calismalari Prosediri" 'nde belirtilmistir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Yeniden isleme prosediri. -
TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P=43
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

et

1.0 Ama¢: Uretim esnasinda kontrol edilerek, ayrilan ve yeniden isleme
operasyonuna tabi tutulacak malzemeler ve/veya Urinler ig¢in bir
yontem belirlemektir.

2,0 Uygulama:
2.1 Uretimin tim asamasinda kontrolleri yapilan ve uygun bu-
lunmayan malzeme ve iriinler, yeniden isleme tabi tutulacaksa
"SARI" renkli "BEKLEMEDE" etiketi ile isaretlenir ve diZer-
lerinden ayrilar.

2.2 Proses sonunda, 0 prosesten sorumlu personel tarafindan
"ESB1-67" nolu "Yeniden isleme Takip Karti" nin ilgili yer-
leri doldurulur ve kalite kontrol birimi sorumlusuna
onaylatilair.

2.3 Kalite kontrol birimi sorumlusu bu bilgileri "ESB1-24"
nolu "Yeniden Isleme Takip Formu'" na kaydeder.

2.4 Malzeme ve/veya uUrinler, kart ile birlikte yeniden isleme
yapacak birime verilir.

2.5 Yapilan yeniden isleme prosesi sonunda ilgili birim tara-
findan Kartin ilgili yerleri doldurularak, kalite kontrol
birimi sorumlusuna verilir ve malzeme ve/veya Urinler ig¢in
onay alinir.

2.6 Kalite kontrol birimi sorumlusu bu bilgileri "ESBI-24"
nolu "Yeniden Isleme Takip Formu" na kaydeder.
3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 Yeniden isleme takip formu, ESBI-24
3.2 Yeniden isleme takip karti, ESB1-67
4.0 Sorumluluk:
4,1 Yeniden islenecek ve yeniden islenen malzeme ve/veya

iiriinleri onaylayip, kayitlarini tutmaktan kalite kontrol birimi,

sorumludur.

ESBt FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Yeniden isleme takip formu

TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-24
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S§.

YENIDEN ISLEME TAKIP FORMU

YENIDEN 1SLENECEK

Tarih|Sorumlu Malzeme Miktar|{Yeniden isleme nedeni |Onay
YENIDEN ISLENEN
Tarih|Sorumlu Malzeme Miktar|Yapilan yeniden isleme|Onay

ESBT Filtxe Foxm No: ESBI-—-24

Revizyon Na:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Dokiiman kabulii, yayini ve degisiklikleri -
prosediiri
TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-44
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/2

1.0 Amag¢: Kalite glivence sisteminin etkin bir sekilde uygulanabilmesi

i¢in, kalite ile ilgili dokiimanlarin kabiili, yayini ve degisik-
likleri ig¢in bir ydntem belirlemektir.

2.0 Uygulama:

2.1 Yeni kalite dokiimani, firmanin herhangi bir sorumlusu tarafin-
dan talep edilir. Dokiimanin amaci ve kullanim alanini agiklayan
bir taslak hazirlanir ve bunu yapilacak ilk toplantida gindeme
getirir.

2.2 Mevcut dékiimanlar idzerinde revizyon istegi de firmanin herhan-
gi bir sorumlusu tarafindan talep edilir. Disgiinilen revizyon ve
nedeni toplantida belirtilir.

2.3 Biitiin bolim sorumlulari, konu hakkindaki goriglerini ifade
ederler ve yeni ddkiimanin kabulii veya mevcut dokimanin revizyonu
i¢in karar alinir.

2.4 Kabul edilen yeni dokiimana, kalite ybnetimi birimi tarafindan
yeni bir referans numarasi, revizyona ugrayan doékiimana ise yeni
bir revizyon numarasi verilir.

2.5 Referans numaralari standartlar ig¢in "S-?", prosediirler igin
"p-2?", talimatlar icin "T-?", formlar ve kartlar icin ise
"ESBI-?" formatinda verilir.

2.6 Revizyon numaralari ise, revizyonun hangi tarihte yapildigini
ve kagincl revizyon olduZunu gdsterecek sekilde, (Ornek 01.94-A)
verilir. Bunun anlami, bu dokiman Ocak 1994 tarihinde 2.kez re-
vizyona ugramis demektir,

2.7 5 defa revizyona uirayan dékiman i¢in 6. revizyon islemi ya-
pilmaz . Yeni bir referans numarasiyla yeniden yayinlanir ve
dagitilar.

2.8 Yeni yayinlanan veya revizyona ugrayan dokimanlarin dagltimi
"Dokiman dagitim prosediri' 'nde belirtilmistir,

ESBI

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




ADI SOYADI 1MzA 3
YAZAN Kadir $AHIN PROSEDUR NO P-44
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 2/2

3.0 1lgili Dokiiman:
3.1 ESBI Filtre Kalite Glvence Sistemi dokiimantasyonunun tamamil

4.0 Sorumluluk:
4,1 Yeni bir dokiman veya mevcut ddkiimanlar ilizerinde revizyon
talep etmekten, basta bdliim sorumlulari olmak izere, ESBI FILTRE-

nin tim personeli,

4.2 bu talebi kabul edip onaylamaktan, bolim sorumlulari,

4.3 onaylanan doklimanlara referans numarasi vermekten, kalite

yoénetimi birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




{KONU: Dokiman dagitim prosediri o
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-45
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amacg: Revize edilen veya yenli devreye sokulan dokiimanlarin dagiti-
minin yapilarak, revizyona ugrayan veya kullanimdan tamamen kal-
dirilan doékimanlarin kullanimini 6nlemek ig¢in bir metod olustur-
maktir,

2.0 Uygulama:
2.1 Uretim sireci i¢erisinde, bazi dékiimanlar revize edilip bazi-
lari kullanimdan tamamen kaldirailabilir.

2.2 Revizyonu boliim sorumlularinca onaylanan ddkiimanlar, kalite
yonetimi birimi tarafindan c¢ogaltilir.

2.3 Ayni birim tarafindan, kullanimdan tamamen kaldirilan ddkiiman-
lar, ilgili yerlerden elden imza karsiligi geri alinir. Revizyona
ugrayan d6kiimanlarin yeni nishalari ise elden imza karsiliga,
"KONTROLLU KOPYA" kasesi basilmis halde kontrolld olarak dagiti-
larak, eski niishalari elden imza karsiligi geri alinar.

2.4 Revizyona ugrayan veya kullanimdan tamamen kaldirilan dokiman-
lara “IPTAL" kasesi basilarak, yanlis kullanima karsi onlem
alinir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Dokiiman dagitim ve teslim alma formu, ESBI-39

4.0 Sorumluluk:

4.1 Kullanimdan tamamen Kaldirilan dokiimanlarin ilgili yerlerden
toplanmasindan, revize edilen dokiimanlarin g¢ogaltilarak yeni
niishalarinin dagitilmasindan ve eski niishalarinin toplanmasindan,
bu dékiimanlarain "1PTAL" kasesi ile isaretlenmesinden, kalite
yonetimi birimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Dokiiman dagitim ve teslim alma formu

TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-39
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S. DOKUMAN DAGITIM VE TESLIM ALMA FORMU
Dokiiman basligi |No|Rev.No{Yayin tarihi| Yazan Onaylayan

Isim:

Onay:

Yukarida adi gegen dokimanlarin revizyon Oncesiniishalari
elden teslim alinip, yeni nishalari elden teslim edilmistir.

Tarih:

Isim:

Onay:

Yukarida adi gecen dokiimanlarin revizyon oncesi niishalari
elden teslim edilip, yeni niishalari elden teslim alinmistir.

Tarih:

Sayfa No:

Toplam‘Sayfa:

ESBYT Filtre Foxm Noz

ESBY—-39

Revizyvyon No:z0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Alici tarafindan temin edilen iiriin .
prosediiri
TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-46
YAZAN Kadir SAHIN REV1ZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amac¢: Alicilarimiz tarafindan temin edilen iliriinlerin kontroli, isa-
retlenmesi, depolanmasi ve kullanimi ic¢in bir yontem belirlemektir.

2.0 Uygulama:

2.1 Alicilar tarafindan temin edilen iiriinler, diger tedarike¢i ve
taseronlardan temin edilen iirlinler iiriinlerle ayni statiiye sahip-
tir ve ayni sekilde kontrol edilir, isaretlenir, depolanir ve
kullanilar,

2.2 Bu irinlerde harhangi bir uygunsuzluk tespit edilmesi duru-
munda, uygunsuzluklar bir yazi ile aliciya bildirilir. Kontrol
sonuc¢lari da yaziva eklenir.

3.0 1l1gili Dokiiman:
3.1 Kontrol sonug¢lari

4.0 Sorumluluk:
4,1 Alicinin temin ettigi iliriinlerin kontroliinden, tanimlanma-
sindan, depolanmasindan ve kullanimindan kalite kontrol birimi
ve imalat bolumi,

4.2 belirlenen uygunsuzluklarin alici firmaya bildirilmesinden
pazarlama bolimi,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KI1TABI




KONU: Tedarik¢i ve taseron sec¢iwmi prosediiri _
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-47
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/3

1.0 Amag¢: Tedarikg¢i ve taseron firmalari ile alisverige girmeden once
firmalar hakkinda yeterli bilgiye sahip olmak ve sdzlesme sartla-
rinl verine getirebilecek bilgi ve kapasiteye sahip firmalari
tespit edip, belirlemektir.

2.0 Uygulama:
2.1 Yeni bir tedarikc¢i ve tageron ile calismanin baglatilmasi 2
tirld olabilir.
a) Satinalma boliumiiniin piyasa arastirma calismalari
b) Firmalarin dogrudan miracatlari

2.2 Yazili olarak miiracat eden firmaya ihtiyac¢ olduguna karar ve-
rilirse firma gbrisme i¢in davet edilir. GOriisme sonucu olumlu
olursa, "Firma Bilgi Formu" doldurulmak iizere firma yetkilisine
verilir.,

2.3 Formun degerlendirilmesi Satinalma bélimince vyapilarak, firma
ziyareti icin giin tespit edilir.

2.4 Ziyaret, Satinalma, imalat ve Kalite Giivence boliimi biinyele-
rinden yetkili birer eleman tarafindan gergeklestirilir.

2.5 11k ziyaret neticesindeki degerlendirme olumsuz ise, Satinalma
bélimi tarafindan, firmaya calisilamama nedenlerini belirten

bir vazi goénderilir. Degerlendirmenin olumlu bulunmasi durumunda
fiyat calismalari baslatilabilir. Oncelikli olarak ¢alisilmasi
diisiinilen parcalara ait teknik resim ve ilgili mihendislik tali-
matlari ile numunelerin yanisira, ilgili kalite kontrol ve test
islemlerine ait dokiimanlar da Satinalma bdliimi tarafindan firmaya
verilir.

2.6 Firmanin bu pargalarla ilgili calismalarini, mutabik kalinan
siire i¢inde tamamlayarak Satinalma  boliimiine teslim etmesi
gerekir,

2.7 Firmanin fiyat teklifi, mevcut alternatif fiyatlarla karsilas-
tirilir, Sonu¢ olumsuz ise firma ile goriigsiilerek mutabakat aranir.

2.8 Firmaya yapilan ziyarette degerlendirilen hususlar ile daha
sonra yapilan fiyat calismalarinin neticesi "Yeni Tedarikc¢i-
Tagseron Degerlendirme Raporu' na islenir.

2.9 Rapor, firma yeterliligini teyit etmiyorsa, sonu¢ bir yazi ile
bildirilir ve elindeki dokiman ve numunelerin iadesi istenir.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




YAZAN

ADI SOYADI IMZA

Kadir $SAHIN PROSEDUR NO P=47

ONAY

Erdogan KAYA SAYFA 2/3

2.10 Raporun clumlu olmasi durumunda firmadan, daha Once teklif
istemek i¢in verilen teknik resim ve sartnamelere uygun numune
hazirlamasi istenir.

2.11 Numune kabuliine iliskin ¢alismalar, Satinalma bdliiminin koor-
dinasyonunda, ilgili diger bolimlerin katilimi ile neticelendi-
rilir. Sonu¢ olumlu ise deneme iiretimi ig¢in firmaya siparis veri-
lir.

2.12 Deneme iiretiminin kabuli neticesinde, firmanin "Tedarikc¢i-
Taseron" statiisiine alinmasi "Tedarik¢i-Taseron Giris Onay Formu"
resmiyet kazanir.

2.13 Tedarik¢i-Tageron Se¢iminde Uyulmasi Gerekli Kurallar:

a) Tedarik¢inin alici haricindeki sirketlerle de ¢alisabilme
potansiyeline sahip olmasi,

b) Tedarikc¢inin, alicinin yoénetim ilkelerini anlayabilmesi, is-
birligine hazir olmasi, baglantiyi slirekli aktif tutabilecek ve
sbzlesme kosullarina uyabilecek yetenek ve imkanlara sahip olmasi,
¢) Tedarike¢i firmanin, sayginligi olan tutarli bir yonetim siste-
minin olmasij alici cikarlarina aykiri davranmayacagina giivenil-
mesi,

d) Tedarik¢inin, teknik standartlarinin yiiksek, teknolojik gelis-
melere yatkin, proses yeterliliginin ve temin prosesinin amacina
uygun olmasina dikkat edilmelidir.

2,14 Tedarik¢i Hakkinda Su Hususlara Bilhassa Dikkat Edilmelidir:
a) Yonetim durumu, firma i¢inde gegerli olan kalite anlayisi,
b) Tedarike¢inin is hacmi ve mali yapisi, miimkinse diger miisteri-
lerinin degerlendirmeleri,
¢) Tedarik¢inin vatirim yvapma egilimi ve imkanlari,
d) Tedarike¢inin, alicinin iretim programlarindaki degisikliklere
kolaylikla adapte olabilme yetenegi, verilen siparisten sonra
asgari siirede lretime gegebilmesi,
e) Tedarikc¢inin malzeme alim sistemi.

3.0 1lgili Dokiiman:

J.1 Firma bilgi formu,
3.2 Yeni tedarik¢i-taseron degerlendirme formu, ESBI-9

3.3 Tedarik¢i-Taseron giris onay formu,ESBI-10

ESB1

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




ADI SOYADI IMZA

YAZAN Kadir SAHIN PROSEDUR NO P-47

ONAY Erdogan KAYA SAYFA 3/3

4,0 Sorumluluk:

4.1 Yeni tedarik¢i ve taseronlar ig¢in piyasa aragstirmasi yapmaktan,
tespit edilen veya basvuran firmalara doldurulmak izere firma
bilgi formu vermekten ve bunu degerlendirmekten, firma ziyareti
i¢in tarih belirlemekten, firmaya gerekli ddkimanlari gondermek-
ten, ilgili formalri doldurmaktan ve firma ile yazismalari ayar-
lamaktan Satinalma bolimi,

£~

+2 vapilan firma ziyaretine katilmak ve godnderilen numunelerin
kabuliine iliskin koordinasyonda gbrev almaktan imalat ve kalite
gliivence bdlimleri,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Mamiil kalite bildirimi prosediri.
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-48
YAZAN Kadir SAHIN | REVIZYON No| O
ONAY Erdog&an KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amac: Gerek liretim esnasinda gerekse sevkiyat sonrasi, gdnderilen
partiye ait, bir olumsuzluk tespit edildiginde, alici firmayi
bilgilendirmek ve alinacak Onlemler konusunda aydinlatmaktir.

2.0 Uygulama:
2.1 Tedarik¢i seg¢iminden baslayarak, Grinlerin sevkedilmesine ka-
dar tiim asamalarda gerekli ¢alisma ve kontrolleri yaparak, hata-
siz ilirlin iretmek ana prensibimizdir.

2.2 Yapilan biitiin calisma ve gayretlere ragmen Uretim sirasinda
bazi problemlerle kargilagmak kaginilmazdir.

2.3 Uretim sirasinda yapilan kontroller sonucu tespit edilen Urii-
nin fonksiyonel 6zelligini bozmayan ancak fiziksel olan ve hemen
¢6zilmesi miimkiin olmayan bazi olumsuzluklara, siparisin termin
siiresine bagli olarak Kalite Giivence boliimi sorumlusu tarafindan
onay verilebilir.

2.4 Ayni sekilde siparisin sevkinden sonra da bazi olumsuzluklarin
tespit edilmesi miimkin olabilir.

2.5 Her iki durumda da tespit edilen olumsuzluklar ig¢in, Kalite
Glivence bolimii tarafindan, alici firmayl uyarmak ve alinan veya
alinacak Onlemler konusunda bilgilendirmek icin "Mamiil Kalite
Bildirimi Formu" diizenlenir.

2.6 Bu form, olumsuzluk tespit edilen parti no, olumsuzluklar ve
onleyici faaliyetler gibi bilgileri igerir.

2.7 Form, Pazarlama bolimii tarafindan, alici firmaya ulastirilir.

3.0 11gili Dokiiman:
3.1 Mamiil kalite bildirimi formu, ESBI-71

4.0 Sorumluluk:
4,1 Tespit edilen olumsuzluklar ic¢in alici firmayi uyarmaktan,
onleyici faaliyetleri baslatip, sonucunu izlemekten Kalite
Glivence bolimii,

sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Mamil kalite bildirimi formu

TARIH

05/01/1994

YAZAN

ADI SOYADI

IMZA ETIKET NO

ESBI-71

Kadir SAHIN

REVIZYON NO

0

ONAY

Erdogan KAYA

SAYFA

1/1

ESBI FILTRE

MAMUL KALITE BILDIRIMI FORMU

Firma:
Adres:

cesssesssses Kod no'lu mamilimliziin, seceeeceessssstarih
VE cesseossasessss N0'lu yviklemesinde, ortaya ¢ikan bir so-
run nedeniyle ¢esitli olumsuzluklar tasidigl tespit edil-~

mistir.

Firmamizda yapilan arastirmalar sonucunda, mamilimiiz-
deki bu olumsuzluklarin asagida onerilen yontemlerle gide-
‘rilecegi anlagilmigtir.

Konuyu bilgilerinize sunariz.

Gondereni.ceececsces

Ot e s 0600000 b0

Tarih:......oooo..oo
Imza:oooo'cobooootoo

Olumsuzluklar:

Diizeltme/Onleme Yéntemi:

Basitce tashihi mUMKENAUY..vesnesteaseessesscsncesssncens
Firmanizda ayrilan mamiller, firmamizca yenilenecektir...
Firmanizdaki tashihlerin maliyeti karsilanacaktilr.seesees
Yeni mamiiller sevkedilmistireisceecoceesanssceccscansennans

ESBYL Filtre Foxrm No:

ESBL—-71

Ravizyon No::O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik edilen malzeme ilk numune onay
prosediirii.
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA PROSEDUR NO P-49
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON RO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

1.0 Amag: Uygunsuzluklari erken tespit etmek ve zamaninda diizeltip, on-
lem almak amaciyla, tedarik¢i tarafindan iiretilen Urinlerin ilk
numune onayli i¢in bir metod olusturmaktir,

2.0 Uygulama:

2.1 Tedarikci tarafindan firmamiz ig¢in ilretilen yeni veya oOnemli
derecede degisiklige uBramis standart disi ilk parga veya ara-
mamiiller ya da yeni bir tedarikc¢i tarafindan imal edilen standart
disi ilk parca veya aramamiller i¢in, ilk numune onayi gerekir.

2.2 Satinalma bolimii, tedarikcilerle yaptigi sartname veya sdzlesg-
melere ilk numune onay maddesi koyar.

2.3 Bu maddeye bagli olarak, ilk numune onayi, kalite kontrol
birimi tarafindan gergeklegtirilir.

2.4 11k numune onayi, firma blinyesinde yapilir. Ancak Kalite Gii-
vence bolilmiinin yetki vermesi durumunda tedarike¢i firmada da
yapilabilir.

2.5 Parca veya yarimamiliin, biitiin fiziksel ve fonksiyonel Ozellik-
lerini gosteren dokimanlar, kalite yonetimi birimi tarafindan
kalite kontrol birimi sorumlusuna saglanir.

2.6 1lk numune, bu dfkimanlara gére kontrol edilerek onaylanir
veya red edilir.

2.7 Sonu¢ "Tedarik Edilen Malzeme-~-1lk Numune Onay Formu" na isle-
nerek, Satinalma bolimi tarafindan tedarik¢i firmaya iletilir.

2.8 Form iizerinde belirtilen duruma gore hareket edilir.

3.0 11gili D&kiiman:
3.1 Teadrik edilen malzeme-ilk numune onay formu, ESBI1-38

4.0 Sorumluluk:
4.1 11k numune onay sartinin, sdzlesme ve sartnamelere konulmasin-
dan, sonu¢lari tedarik¢iye bildirmekten Satinalma bolimi,

4,2 ilk numunenin kontrol edilip, onay veya red edilmesinden
kalite kontrol birimi,
sorumludur.

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarik edilen malzeme-ilk numune onay
formu
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-38
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. TEDARTIK EDILEN MALZEME-ILK NUMUNE ONAY FORMU

Tedarike¢i (Adi, Adresi)

Parca Adi:

Parc¢a Kodu:

11k Numune Onaylandi:

I1k Numune Reddedildi:

Istenen

Olgiilen

1

2

Red Nedeni:

Kusurlari dizeltip, tekrar numune gonderin: ....

Tarih

Diizenleyen

Onaylayan

ESBt Filtxe Form Nom: ESBI-—-38

Revizyon No:0O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Standart, prosediir ve form durum
cizelgeleri
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-3
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
KALITE (%) DURUM GIZELGESI
(*) BASLIGI|(*) NO REV.ANO YAZAN |ONAYLAYAN | TARIH|1¢ DAG. DI DA.
ESBI FiLTRE KALiTE GUVENCE SiSTEMi EL KiTABI .. Sayfa:
ESBt Filtre Form No: ESBE-3 Revizyon No:01.284 — a

(#) Standart, prosediir ve form

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Talimat durum ¢izelgesi

TARIH

05/01/1994

YAZAN

ADI SOYADI

IMZA

FORM NO

ESBI-4

Kadir SAHIN

REVIZYON NO

0

ONAY

Erdogan KAYA

SAYFA

1/1

TALIMAT

DURUM GIZELGESI

TALIMAT BASLIGI

TAL.NO

REV. NO|YAZAN

ONAYLAYAN|TARIH

DAGITIM

ESBt FiLTRE KALiTE GUVENCE SiSTEMi EL KiTABI ..

Sayfa:

ESBAT Filtrxe Form No: ESBTI—4

Revizyon No:0

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Yeni tedarikg¢i-taseron degerlendirme
raporu
TARTH 05/01/19%4
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1I-9
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S. YENT TEDARIKGI-TASERON DEGERLENDIRME RAPORU

Firma Adi: Ziyaret Tarihi:
Goriisiilen Yetkililer ve Unvanlari:

Uretilen Parca Cesitleri:

Evet

Firma bilgi formu bilgileri dogZru olarak islenmis.
Fiyati + Rekabet sistemi icindeki yverieieseececses
Uretim alani yeterli bliylkliikte..sieeecereacaannene
Uretim ara¢lari ve makina parki yeterli..eeeececes
Bitin operasyonlar firma blinyesinde yapilmakta....
Kalite kontrol icin sistem ve ekipman mevcut......
Uygulanmakta olan proses kontrolleri veterliceseoes
Firmanin konumu malzeme teslimatinda sorun yarat-

maz.otooo'cocootooo.ooo000000000000000‘00000000000

Hayir

Uretilmesi planlanan parc¢a ig¢in, yukarida belirtilen
kriterlere gore:

Firma tedarikc¢i olarak yveterlidiriesseeeeescocscoce
Firma yakin gelecekte yeterli olabilirseeeevececees
Firmanin tedarikc¢i olarak yeterli clma durumu

yokturooono-ocoocoooooootooioo.oo..ooo.oaoto.oooo.»

Disiinceler:

Karari veren kisiler: , Tarih:

ESB:I Fililtxe Foxrm No: ESBI-9

Revizyon No:O

ESBI

FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Tedarikg¢i-Taseron giris onay formu
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-10
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBT FILTRE A.§. TEDARIKGI-TASERON GIR1S ONAY FORMU

Firma Unvani
Galisti&1r Sektdr:
Giris Tarihi :

2. Teknolojik yenilik

3. Kalite problemlerini ¢dziimlemek
4, Kapasite arttirmak

5. Yerlilestirme galismalari

6. Maliyet / Fiyat avantaji

7. Unvan degisikligi

Eski Unvan:

8. Diger

GIRIS NEDENLERI

1. Mevcut firmalara alternatif olarak

———

Aciklama:

Onaylayvanlar - Tarih:

ESBI Filtrxre Form No: ESBI—10

Ravizyon No:O

ESB1 FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Orgii filtre aylik Gretim takip formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-23
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.%4-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S§. ORGU FILTRE AYLIK URETIM TAKIP FORMU
AY : EBAD :
FIRMA ADI: AGIRLIK:
GUNLUK FILTRE{FILTRE BASINA; STOK |TOPLAM FILTRE
TARIH (ADET) DUS%ER?URDA (ADET) (ADET) ONAY

ESBET Filtrxre Foxrm No: ESBI-—23

Revizyvon Nos01l,94—A

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Degisiklik bildirim ve onay formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-31

YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESB1 FILTRE.A.S. DEGISIKLIK BILDIRIM VE ONAY FORMU

Bildiren Firma Bildirilen Firma

Adi: Ada:

Adresi: Adresi:

Telefonu: Telefonu:

Degisikligin Tanimi:

Degisikligin Sebebi:

TEKNIK RESIM

Mevcut

Degisiklik

Planlanan Degisikligin Uygulamaya Geg¢is Tarihi:

Tarih

Dizenleyen

Onaylayan

Karsi Firma Tarafindan Doldurulacaktir,

Planlanan Degigsiklik Firmamiz Tarafindan Uygun GOrilmistliir:.....
Uygun GOriilmemistir:...

Nedeni:

Tarih:

Isim:

Imza:

Litfen formun ilgili kismini doldurup, en kisa zamanda iade ediniz

.,

SBT Fililtre Forxrm No:

ESBT—31

Revizyvon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Banyo analiz formu
TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-32
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94 - A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE A.S. BANYO ANALIZ FORMU
ELOKSAL BANYOSU
DEGERLER | FORMULLER NOMINAL DEGERLER BANYO DEGERLERI
Aciklamalar:
KOSTIK BANYOQSU
DEGERLER | FORMULLER NOMINAL DEGERLER BANYO DEGERLER1
Ag¢iklamalar:
NiTRIK BANYOSU
DEGERLER FORMULLER NOMiINAL DEGERLER BANYO DEGERLER1
Aciklamalar:
0N YAG ALMA BANYOSU
DEGERLER | FORMULLER NOMINAL DEGERLER BANYO DEGERLER1
Aciklamalar:
TARIH DUZENLEYEN ONAYLAYAN

ESBYT PFPiiltre Foxm No:

ESBT—-32

Revizyon No:01,94-A

ESB! FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Vorbeugende Tatigkeitsbescheinigung
TARIH 03/07/1993

ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-33
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0]
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

Attn. Datum:
ESBI FILTRE A.S.
LF-Code Zeichnungs Ny Stickzahl
Fehlerbild Fehlerursache Abstelmassnahme Termin

ESBE Fililtre Form No: ESBT-—-33

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Malzeme alim istek formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESBI-34
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBI FILTRE A.S.

MALZEME

ALIM 1ISTEK FORMU

Parca adi:
Parca kod no:
Hangi bdélim icin:

En geg¢:

Emniyet stogu:
Siparis verme noktasi:
Eldeki miktar:

Siparis miktari:

TARIH

DUZENLEYEN

ONAYLAYAN

ESBY Filtre Foxrm No: ESBT-—-34

Revizyon No:d

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Stok kontrol formu
- TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-35

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO| 01.94-A
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBT FILTRE A.S. STOK KONTROL FORMU

Parca adi: Emniyet stogu:

Parca kod no: Siparis verme noktasi:

Tarih|Sip.Edi.Mik. |GelenMik. |Anb.Gir.Mik. Kull;Mik Eld.Mi.| Onay

ESBT Filtre Form No:

ESBLI—-35

Revizyon No:

o

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




KONU: Sevkiyat kalite belgesi formu
TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI MzA FORM NO ESBI-53

YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Exrdogan KAYA SAYFA 1/1

ESB: FILTRE SEVK1YAT KALITE BELGESI

Firma s

Adres :

Uriin kodu :

Miktar :

Yukarida kodu ve miktari belirtilen .ceeeeeesesotarih
VE cevessecsasssss No'lu yiklemede gonderilen lirinlerimizin
istenilen kalite standartlarini sagladigini taahhiit
ederiz.

Konuyu bilgilerinize sunariz.

GOnderen:seesecccscceses
T O 8 04 6 4 88 GO OE eIt e s

Tarih:.-...........-....

Imza:ooooootooo'oooooooo

ESBI Filtxe Form No: ESBEL-71
Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KONU: Ariza takip formu

TARIH 03/07/1993
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-55
YAZAN Kadir $AHIN REVIZYON NO 0
ONAY ErdoZan KAYA SAYFA 1/1
ESB: FILTRE A.§. ARIZA TAKiP FORMU
Yil: jAy: Aylik Toplam Gegen Siire:
Tezgah, Kalip |Arizanin Ariza Olus |Ariza Bitis |[Gegen [Onay|
Yada Parca Adi|Aciklanmasi|Tarih,Saati|{Tarih, Saati| Siire

ESBt Filtye Foxm No: ESBt-55

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR

EL KITABI




KONU: Parti takip karti

TARIH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA ETIKET NO ESB1-70
YAZAN Kadir $SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1

ESBY FILTRE| +..eceassssseess PARTI TAKIP KARTI

0 BASLAMA BIT1S MiKTAR |HURDA SORUMLU

g Tarih |Saat [Tarih [Saat Isim Imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

3 ONAYLAYAN

g Isim imza

0 BASLAMA BIT1S MIKTAR | HURDA SORUMLU

g Tarih - [Saat |Tarih |Saat Isim Imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

2 ONAYLAYAN

0

N Isim Imza

0 BASLAMA BITIS MIKTAR |HURDA SORUMLU

g Tarih |[Saat |[Tarih |Saat Isim Imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

i ONAYLAYAN

0

N Isim Imza

0 BASLAMA BIT1§ MIKTAR |HURDA SORUMLU

g Tarih |{Saat [Tarih |Saat Isim imza

i Hurda Nedenleri: Etiket

3 ONAYLAYAN

0

N Isim Imza

ESBT Filtxye Form Nos

ESRT—~70

Revizyon No:O

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL Ki1TABI




KONU: Banyo sicaklik degerleri takip formu
TARTH 05/01/1994
ADI SOYADI IMZA FORM NO ESB1-73
YAZAN Kadir SAHIN REVIZYON NO 0
ONAY Erdogan KAYA SAYFA 1/1
ESBI FILTRE|BANYO SICAKLIK DEGERLER1 TAK1P FORMU Ay/Yil:
Glin Saat Eloksal Rostik Tespit Nitrik
Sicaklik [Asit |Sicaklik {Sicaklik |Asit

ESBI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




GALISMA DUZENI TALIMATI

ALIMAT NO : T-27 RESIM NO:
ARiH:03.07.1993 ONAY: REVIZYON NO:01.94-A

1ISYERINE MESAI SAATINDEN ONCE GELIN.

2-MESAI| SAATI BASLADIGINDA I9INIZIN BAJINDA OLUN.

3-YEMEK, DINLENME VE ZARURI IHTIYACLAR DISINDA, ISINIZIN BASINDAN IZINSI2
| AYRILMAYIN.

41 GUVENLIGI TALIMAT VE IKAZLARINA RIAYET EDIN.

5-VAZIFE VE YETKILERINIZIN DISINDA IS YAPMAYIN.

S HER  ARIZA VE AKSAMAY] DERHAL SORUMLUSUNA BILDIRIN.
g DISIPLIN VE CIDDIYET! ILE CALISIN.

8-5 YERINIZI TEMIZ VE DUZENLI TUTUN.

9-MAKINA, ALET VE MALZEMEY] OZENLI KULLANIN.
0-KULLANDIGINIZ TAKIM VE MALZEMEY] YERINE KOYUN.

11-YUKSEK SESLE KONUSMAYIN.

12-MESAI BITIMINE 10 DAKIKA KALA ETRAFINIZI TEMIZLEYIN.




MAKINA ig GUVENLiSi TALDMATI
TARIH:03.07.1683  JONAY:  [REVIZYONNO:01.84-A |

1-SORUMLU OLMADIGINIZ MAKINADA CALISMAYIN.
-MAKINAYI GOZLE GENEL BIR KONTROLDEN GECIRIN.

RESE TAKILI KALIPLARI ANCAK SALTER KAPANDIKTAN SONRA TEMIZLEYIN.

ER ISl BIRAKTIGINIZDA, KAZAYA MEYDAN VERMEMEK ICIN MAKINAYI KAPATIN.

MAKINA UZERINDE ASILI KALMIS PARGA VE PISLIKLER]I SADECE YARDINMCI
ARACLARLA TEMIZLEYIN. '

ALISMA ESNASINDA ELINIZI MAKINALARA SOKMAYIN.

-ARIZA VE NOKSANLIKLARI TESPIT ETTIGINIZDE DERHAL SORUMLUNUZA
BILDIRIN. ;

RES VE KALIPLARI KENDI BASINIZA TAMIR ETMEYE KALKISMAYIN.



sBi FILTRE |MALZEME GiRiS KONTROL TALIMATI
RESIM NO : R-1 DEN R-100 'E KADAR

A ) HEMEN KONTROL iMKANI YOKSA:
1-KALITE KONTROL LABORATUVARINDAN "MAVI™ RENKL] "KONTROL. EDILMEDI
KULLANMAYINIZ" ETIKETLERINI ALIN, HER AMBALAJI BU ETIKETLERLE

GORULEBILECEK SEKILDE ISARETLEYIN.

2-EN KISA ZAMANDA MALZEMELERI B) DE AGIKLANAN SEKILDE KONTROL EDIN.

B ) HEMEN KONTROL IMKANI VARSA:

1-HAMMADDE VE YARIMAMUL GIRI$ KONTROL FORMUNU ALIN. GEREKLI YERLER!
DOLDURUN. TALIMAT RESMINDEN MALZEMENIN KRITIK OLCD VE KAREKTERISTIKLE-
RINI NOMINAL OLCOLER BOLUMUNE YAZIN.

2-FORMU, RESMI, KABUL-RED ETIKETLERINI VE KALIBRASYONLARI YAPILMIS,
ONAYLANMIS OLCME CIHAZLARINI HAZIRLAYARAK, MALZEMENIN BUYUXLUGUNE
BAGLI OLARAK YA MALZEME STOK SAHASINA GIDIN YADA NUMUNELER] ALARAK
KALITE KONTROL LABORATUVARINA GETIRIN.

-NUMUNELER UZERINDE RESIMDE BELIRTILEN OLGU VE KAREKTERISTIKLER!
KONTROL EDIN.

A GORE FORMDAKI KABUL-RED HANESINI ISARETLEYIN.

5-RED SAYIS], TOPLAM KONTROL (KABUL+RED) SAYISININ %5'INDEN FAZLA ISE
O PARTIYI "KIRMIZI” RENKLI "RED" ETIKETI ILE, DEGILSE “YE$IL~ RENKLI "KABUL"
ETIKET! ILE ISARETLEYIN.

8-HAMMADDE VE YARIMAMUL GIRI$ KONTROL FORMUNA GORE, HAMMADDE VE
YARIMAMUL GIRIS KONTROL RAPORUNU DUZENLEYIN, ONAYLA, BIR NUSHASINI
SATINALMA BIRIMINE, BIR NUSHASINI DA STOK KONTROL BIRIMINE VERIN.

-DIGER NUSHAYI GIRI$ KONTROL FORMU ILE BERABER DOSYALAYIN.



ESBi FiLTRE SON KONTROL TALIMATI
ALIMAT NO : T-3 RESIM NO : BiTMi$ URUN KALITE INDEKSLERI
ARIH:03.07.1683 REVIZYON NO:01.84-A

1-MONTAJDAN GELEN HER DEGISIX ORON TiP! ICIN, BIR BITMI§ URUN KALITE
INDEKSI FORMU HAZIRLAYIN, BILGILERI DOLDURUN.

2- GELEN URUNUN FORMDA YAZILI KRITIK OLCULERINI KALIBRASYONU YAPILMIS
ONAYLANMIS CIHAZ ILE OLCUN, SONUCU FORMA KAYDEDIN.

UMUNELERI FORMDA YAZILI HATA TIPLERINE GORE EL VE GOZLE KONTROL
EDIN, UYGUNSUZLUKLARI FORMA KAYDEDIN. .

4-TESPIT EDILEN UYGUNSUZLUKLARI KALITE KONTROL IKAZ VE DUZELTICI
FAALIYET TALEP FORMU ILE IMALAT SORUMLUSUNA BILDIRIN. ONLEM ALINMASINI
SAGLAYIN.

ONTROLLER ESNASINDA ORTAYA GIKAN HATAL! URUNLERI, YENIDEN ISLEN-
MEK UZERE, "SARI" RENKLI ETIKET ILE ISARETLENDIRIN. MONTAJ BITIMINDE

YAPILAN YENIDEN ISLEME SONUNDA BU ORUNLERI %100 MUAYENEYE TABI
TUTUN. KESIN REDLERI VE KABUL EDILENLERI AYIRIN.

8-REDDEDILEN URUNLERIN HATASIZ PARGALARINI AYIRARAK, HATALI PARGA-
LARINI "KIRMIZI” RENKLE ISARETLENMIS HURDA SAHASINA TASITIN.

“KABUL EDILENLERI ISE DIGER HATASIZ URUNLERLE BIRLIKTE AMBALAJ YAPTIRIN.



SISTEME YONELIK KALITE KAYITLARI

Tanim No Bﬁlﬁn/Birin Sorunlu Kisi Arsivieme %Saklana Siire
Kalitesizlik maliyet kavitlar ESBI-5  iKalite givence iKadir $ahin EKadir §ahin : 5yl
Malzeme iade bildirini kay1t]ar1 ESBI-6  :iSatinalma Akgiin ATtud Hkgiin Altud 3 y1l
Tedarikgi tageron dederlendirme formu ES81-7  :Satinalma Akgiin Altud fkgiin Altud 5 yil
Tedarikgi taseron dederlendirme tablosu ESB1-8  :Satinalma Akgiin Altud Akgiin Altud 5yl
Yeni tedarikgi taseron degerlendirme formu ESBI-9  iSatinalma Akgiin Altud akgiin Altug 5 vl
Tedarikgi taseron giris onay formu ESBi-10 :Satinalma Akgiin ATtud #kglin Altud 5yl
Yeniden igleme kayitlar £SBi-24 imalat Namik Koseoglu Nam1k K6seo§1u§ 3yl
Kalibrasyon kayitlari ESBI-25 iKalite ydnetimiiKadir §ahin Kadir §ahin 5yl
Siparis mektubu ESBiI-26 Satinalma Akgiin Altud EAngn Altug 3yl
Tedarikgi diizeltici faaliyet kayitlary (iESBI~27 Kalite giivence Kadir $ahin Kadir Sahin @~ 5 y1
Kalite givencesi bilg. kursu gizelgesi ESBI-28 iKalite yénet{mi Kadir Sahin Kadir $ahin 5 y1l
Kal. giiv. bil. kursuna ¢agri1 ve devam kayd1 ESBI~29 iKalite yonetimiiKadir $ahin Kadir $ahin 5 y1l
Kurulug dig1 editim plant kayitlar ESBI-30 ‘iKalite yometimiiKadir §ahin Kadir $ahin 5 y1l
Dedigiklik bildirin ve onay alma kayitlary (ESBI-31 iKalite givence Kadir g§ahin Kadir $ahin 5 yu
Dokiiman daditim ve teslin alma kayitlar ESBI-39 iKalite yonetimi:Kadir Sahin Kadir $ahin 5yl
K.K. ikaz ve diizeltici faaliyet talep kayit.:ESBi-40 iKalite kontrol iKadir $ahin Kadir $ahin 5yl
K.1. kalite sistemi tetkik plam ESBI~42 iKalite giivence iKadir $ahin Kadir $ahin 5 y1l
K.1, kalite sistem denetl. kontrol listesi ESBI-43 iKalite giivence Kadir §ahin gKadir $ahin 5 y1l
K.1. kalite sis. den. dederlendirme forpu :ESBi~44 iKalite giivence iKadir §ahin Kadir $ahin 51l
Kurulus igi proses tetkik plam EESBMS :Kalite glivence Kadir $ahin Kadir §ahin 5 yi1l
Kurulus igi proses tetkik formu %ESBI~46 EKalite giivence iKadir Sahin Kadir $ahin 5yl
Proses denetlemesi degerlendirme fornu ESBI-47 iKalite givence {Kadir §ahin 'Kadir. §ahin 5 il
Kurulug digr kalite sis. tetkik plani ESBI-50 iKalite giivence iKadir $ahin Kadir §ahin 5 y1l
Tedarikgi taseron kalite arastirmasy ESBI-51 iKalite glivence iKadir $ahin Kadir $ahin 5yl
Tedarikgi tageron kal. arag. sonug raporu ESBI-52 iKalite giivence iKadir $ahin Kadir §ahin 5 y1l
Ariza takip kayitlar ESBI-55 Imalat Namik Késeodlu Nam1k Késeoﬁlu‘ 3yl
Iyilestirme galismalart kayitlar ESBI-56-> iKalite glivence :Kadir Sahin Kadir $ahin 5 y1l




KALITE PROSEDURLERT DURUK GIZELGESY

Prosediir Baglig1 P.No iRev, No% Yazan i0Onaylavan: Tarih é I¢ Daditim % D1g Dagitim
walite prosedirieri. P-1 :05.94-B K, SAHIN: E, KAYA :02/05/94:Tim bolim ve birimlere% -
lyilestirpe ¢aligmalar prosedﬁrﬂ P-2 i01.94-AK, SARIN: E. KAYA :03/07/93 Tim bolim ve birimlere? -

s6z1esme yapna ve gﬁzden gegirne prosediirii. P-3 :01.94-A:K, SAHIN: E. KAYA i03/07/93:Tim bolim ve birimlere -

lezgah ve kalip bakin prosediri. P-4 i01,94-A:K. SAHIN: E. KAYA 103/07/93:1nalat } -

jatinalna prosediril. P-5 01.94-A K. SAHIN! E. KAVA 103/07/93 Satinalna L -

Tedarik¢i ve taseronlarinin dederlendirilnesi p.iP-6 105.94-B:K. SAHIN: E. KAYA 102/05/94 Satinalaa, Kalite giv, -

Red edilen malzenelerin iadesi prosediril. P-7 101.94-A:K. GAHIN: E. KAYA :03/07/93 Satinalma i -
Jriinlin izlenebilir1igi prosediri. P-8 :01.94-AiK, SAHIN: E. KAYA :03/07/93:imalat, Kalite kontro} -
Kalite ile i]gi1i‘maliyet\er prosediiril, P-9 i01.94-A:K. SAHIN: E. KAYA 103/07/93iKalite giivence -
Malzeme giris kontrol prosediri. P-10:01.94-A K. SAHIN: E. KAYA 103/07/93 Kalite kontrol -

Kalite ve proses kontrol planiamasi prosedirii, :P-11:01.94-A:K. SARIN: E. KAYA 103/07/93:imalat, Kalite giivence: -

Teknik resim numaralandirma ve arsivieme pros. iP-12:01.94-4 K. SAHIN: E. KAYA %03/07/93 Kalite yonetini -

Proses sirasinda kontrol prosediri. P-13101.94-A K. SAHIN: E. KAYA {03/07/93 Kalite kontrol -

Son kontrol prosediril. P-14:01,94-A K. SAHIN: E. KAYA :03/07/93 Kalite kontral -

Huayene, deney ve Glgme cihazi kalibrasyon pro. iP-15:01.94-A:K. SAHIN: E. KAYA :03/07/93 Kalite yonetini -

Muayene, deney ve kontrol durumu prosediri. %P—16,01.94-ﬁ K. §AHIN% E. KAYA 303/07/93%tma1at, Kalite kontrol -

Uygun olmayan (riin ve malzemenin kontroli prose.%P-l? 01.94-A:K. $AHIN§ E. KAYA E03/07/93 inalat, Kalite kontrol -

[skarta kontroli prosediiri. P~18§01.94—A K. SAHIN: E. KaYA 103/07/93:inalat, Kalite kontrol -
Dizeltici faaliyet prosediirii, :P-19%05.94-B K. SAHIN: E. KAYA :02/05/94:Tum bélim ve birimlere -
Tedarikgide diizeltici faaliyet prosediirii. P-20:01.94-4:K. $AHIN; E. KAYA i03/07/93:imalat, K.5.,Satinalna -
Tagima prosediri. P-21:05,94-8 1K, SAHIN: E. KAYA :02/05/94:imalat -
Depolama prosediirii. P-22101.94-A K. SAHIN: E. KAYA :03/07/93!imalat -
Anbalajiama prosediirii. P-23:01.94-A K. JAHIN: E. KAYA :03/07/93:imalat -
Nakliye prosedirii. P-24:101.94-A:K. SAHIN: E. KAYA 103/02/93:inmalat, Pazarlama -
Kalite kayitlarinin tutulmasi prosediri. P-25105.94-8 K. SAHIN: E. KAYA :02/05/94:Tin bdlim ve birinlere -

§BI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTASI




KALITE PROSEDURLERI DURUM GiZELGESI

Prosedir Bashid P.No‘Rev. Hoi Yazan iOnaylayan: Tarih i¢ Dagitim é D1s Dagituwn
Kurulug igi kalite sisteminin tetkiki prosedird.:P-26 01.94-A1K. GAHIN: E. KAYA 03/07/93:Tim b6lim ve birimlere; -
Kurulug igi proses tetkiki prosediirii. p-27 01.94-A:K. SAHIN: E. KAYA %03/07/93 Tim bolim ve birimlere: -
Kurulus igi Griin tetkiki prosediird, P-28:01.94-A K. SAHIN! E. KAYA %03/07/93 imalat, Kalite guvenceg -
Kurulug dis1 kalite tetkiki prosedird. P-29:01.94-A K. SAHIN: E. KAYA ;03/0?/93A8at1nalma, Kalite ng.E -
Personelin editimi prosediirii. P-30:01.94-A:K. SAHIN: E. KAYA :03/07/93:imalat -
Kontrol diyagramlar1 prosedirii. P-31:01.94-A K. SAHIN: €. KAYA :03/07/93iKalite yonetinmi -
Proses yeterlilidinin hesaplanmast prosedirii.  {P-32:01.94-A1K, SAHIN: E. KAYA :03/07/93 Kalite yonetimi -
Tezgah yeterlili@inin hesaplanmas1 prosediri. P-33501.94-ﬁ K. SAHIN: E. KAYA 103/07/93Kalite ybnetimi -
Bitmig {rin kalite indeksi prosediiril, }P—34%01.94-A K. $AH1N§ E. KAYA :03/07/93 Imalat, Kalite kontrol -
Alicilar tarafindan iade edilen Griin prosediri. %P~39F 0 K. SAHiﬂg E. KAYA %05/01/94§ima1at, Kalite glivence -
Yeniden igleme prosediirii. P-43: 0 K, SAHIN: E. KAYA 05/01/94%Imalat, Kalite kontrol -
Dokiiman kabuld, yayin1 ve dedisiklikleri pros. gP—44 0 K. $AH1N_ E. KAYA :05/01/94 Tim bGlim ve birimiere -
Dokiinan daditim prosedirii. ;P-45 0 K §AH1N% E. KAYA 105/01/94 :Tim bolim ve birimlere -
Al1ct tarafindan temin edilen irin prosediri. iP-467 0 K. $AHIN: E. KAYA :05/01/94 Inalat, Kalite kontrol -
Tedarikgi-tageron segimi présedﬂru. P-47% 0 K. §AHIN§ E. KAYA §05/01/94‘Sat1na1ma, Kalite ng.i -
Hamiil kalite bildirimi prosediiri. p-48: 0 .K. $AHIN§ E. K&YA :05/01/94%Kalite giivence -
Tedarik edilen malzeme-ilk numune onay prosedﬂrﬂ%P-QQ% 0 L §AH1N§ E. KAYA %05/01/94 Kalite kontrol -
Standart ve prosedir . sayfa formu ;ESBi-l 0 K. §AH1N§ £. Kaya :03.07.93: - -
Standart ve prosediiv 2. sayfa formu ESBi-2 0 K. SAHIN% E. KAYA :03.07.93 - -
Standart,prosedir,fors durus gizelgesi for, ESBI-3  01.94-A K. SAHIN: E. KAYA 103.07.93 Tim b5lim ve birinlere -
Talimat durum ¢izelgesi formu EsBi-4 0 .K. SARIN: E. KAYA :05,01.94 inalat, Kalite kontrol -
Kalitesizlik maliyeti formlari ESBI-5 ;01.94-A4K. SAHING E. KAYA X03.U7.93 Kalite giivence -
Halzeme iade bildirimi formu ESBI-6 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93 Satinalma, Kalite kon.éTedarikgiler

8B FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI




FORM DURUM CIZELGEST

Fora Bastid Form No %Rev. NoiHazirla. Onaylayané Tarih : I¢ Dadrtin ; D1s Dagitim
tandart ve prosedir 1. sayfa forpu ESBI-1 0 K. §AH1N§ E. KaYA 303.07.93§ - ‘ -
tandart ve prosedir 2. sayfa forau EsBi-2 0 K. SAHiNE E. KAYa ;03.07.93' - -
tandart,prosedir,forn durum gizelgesi far.%ESBi-3 01.94-41K. SAHIN: E. KAYA 03.0?.93§TUm bolim ve birim]erei -
alinat durum gizelgesi forau ESBI-4 0 K. SAHIN: E. KAYA :05.01.94iimalat, Kalite kontrolg -
alitesizlik maliyeti formlars ESBI-5 01.94-A%K. SAHIN: E, KAYA :03.07.93 Kalite giivence -
alzeme iade bildirimi formu ESBI-6 0 K. SAHIN: E. KAYA 103.07.93 :Satinalna, Kalite kon.éTedarikgiler
zdarikgi-tageron degerlendirme forau £SBi-7 0 K, SAHIN: E. KAYA 103.07.93:Satinalna, Kalite guv.% -
sdarikgi-tageron degeriendirme tablosu ESBI-8 § K. SAHIN: E. KAYA 105.01.94 Satinalma, Kalite giv. -
ani tedarikgi-taseron degerlendirme fornu iESBI-9 0 K SAHIN: E. KAYA 105.01.94 Satinalma, Kalite giv. -
adarikgi-tageron giris onay forau ESBI-10 0 K §AHIN§ £. KAYA :05,01.94:Satnalna, Kalite giiv. -
annadde ve yarimamill giris kontrol formu %ESBI~11 05.94-A:K. $ARIN: E. KAYA'§02.05.94YKa1ite kentrol -
anmadde ve yarimamil giris kontrol raporu %ESBi-lZ 05.94-4 K. SAHIN: E. KAYA 102.05.94 Kalite kontrol, Satin, -
alite ve proses kontrol plani formu %ESBI-13 § K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93;Imalat, Kalite glivence -
mune kentrol formu ESBI-14 0 K. SAHIN: E. KAYA 103.07.93iKalite kentrol -

0 aspirator filtresi kalite indeksi ESBI-15 D K. SAHIN: E. KAYA 103.07.93:iKalite kontrol -
30 aspiratdr filtresi yikleme raporu ESBI-16 §01.94-ﬁvK. SAHIN: E. KAYA 103.07.93:imalat -
% aspirator filtresi kalite indeksi ;ESBi-l? | :K. SAHIN: E. KAYA %03.07.93;Ka11te kontrol -
5 aspiratr filtresi yiklese rapors  JESBI-1E O1.94-AIK. SAHIN E. KAYA 03.07.93 faalat -
9 aspirator filtresi kalite indeksi 55331-19 0 ;K. SARIN: E. KAYA 103.07.93 Kalite kontrol -
9 aspiratdr filtresi yiikleme raporu ESBI-20 ;01.94~ﬁ4K. SAHiﬂ' E. KaYA 103.07.93 Inalat -
-gli filtre kalite indeksi ESBI-21 0 K. JAHIN: E. KAYA §03.0?.93:Kalite kontrol -
'gii filtre aylik iiretin takip forau ESBI-23 | 0 K. SAKIN: E. KAVA 03.07.93 toatat -
iniden isleme takip forau ESBI-24 0 K. SAHIN! E. KAYA :05,01.94:imalat, Kalite kontrol -
il ibrasyon kontrol formu ESB1-25 0 K. SAHIN: E. KAYA 103.07.93 Kalite yonetini -
«darikei dizeltici faaliyet talep formu  IESBi-27 0 K. SAHIN: E. KAYA .03.07.93 Kaliye gilvence, Satin.iTedarikgiler

iT FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KALITE FORMLARI DURUM GIZELGESI

Form Bagli§s Form No %Rev. No Hazirla. Onaylayané Tarih I¢ Dagitm % D1s Dagitm
.alite giivencesi bilgilendirme kursu gizel. ESBI-28 0 K. QAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite ydnetini | -
.al. giv. bil. kursuna ¢adr1 ve devam formuiESBI-29 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93 Kalite yonetini -
urulus dig1 editin plami formu ESBI-30 0 K. SAHIN: E. KAYA 105.01.94iTin bdliim ve birim]ere§ -
iegigiklik bildirin ve onay forau ESBI-31 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite giivence %A11c1]ar
janyo analiz formu £581-32 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite kontrol | -
'orbeugende Tatigkeitsbescheinigung ESBI-33 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite giivence fdek GmbH
lalzene alwm istek formu ESB1-34 0 K. SARIN: E. KAYA 103.07.93 imalat, Satwnalma -
‘tok kontrol formu ESBI-35 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07,93:imalat -
malat ve hurda miktary ginlik takip formu iESBI-36 0 K. SAHIN: E. KAYA :03,07.93:inalat -
edarik edilen malzeme ilk numune onay form ESBi-38 0 K. SAHIN: E. KAYA 05.01.94:Ka11te kontrol Tedarikei
1kiman dagitim ve teslinm alma formu ESBI-39 0 K. SAHIN: E. KAYA 05.01.94;Tum béliim ve birinlere! -
al.kon. ikaz ve dizeltici faaliyet talep fiESBI-40 0 K. GAHIN E. KAYA §03.07.93§Ka1ite kontrol, Imalat -
‘roses kontrol divagrami EESBI-41 0 %K. SARIN: E. KAYA :03.07,93 Kalite yonetimi -
urulug igt kalite sistemi tetkik plam ESBI-42 0 K. GAHIN: E. KAYA :03.07.93:Tin bolim ve birimlere -
alite sistem denetlemesi kontrol listesi IESBI-43 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07,93:Kalite giivence -
alite sisten denetlemesi deferlendirme for ESBI-44 0 EK. SAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite glivence -
urutug i¢i proses tetkik plam ESBI-45 0 éK. SAHIN: E. KAYA ‘03‘07.93 Tiim bdolim ve birim]ere% -
urulus i¢i proses tetkik formu .ESBI-46 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite giivence -
roses denetlemesi dederlendirme formu §E881-4? 0 K. GAHIN: E. KAYA é03.07.93_Ka11te glivence -
urulug i¢i Grin tetkik plam ESB1-48 0 K. SAHiﬂé E. KAYA 03.07.93§Kalite giivence, Imalat -
riin denetlemesi ve takip formu ESBi-49 0 i SAHINé E. KAYA :03.07.93 Kalite giivence -
urulug digt kalite sistemi tetkik plam SESBI-SU 0 K. JAHIN: E. KAYA (03.07.93iK.G.,Satnalpa, imalat -
edarik¢i-taseron kalite arastirmast £S81-51 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07.93:Kalite giivence, Satin. -
ed.-taseron kalite aragtirmasi sonug rapor (ESBI-52 0 K. SAHIN: E. KAYA :03.07,93:Kalite giivence, Satin. Tedarikgiler
evkiyat kalite belgesi formu ESBI-53 0 K. GAHIN E. KAYA :05.01.94 Kalite givence Alicilar

BI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KiTABI




KALITE FORMLARI DURUM GIZELGESI

Form Baslidr Form No Rev No Hazwrla.iﬂnaylayan% Tarih : I¢ Dagitim D1 Daéﬂ?m
alzeme tanitim karts {E5B1-54 | 0 K §AH1N; E. KAYA %03.07.93%K3Hte kontrol %ardem A,
r12a takip formu ESBI-55 | 0 K. SHIN E. KaTA %03‘07,93§Ima1at T
yilestirme galigmalary fornlam ESBI-56-> 0 K. $AHIN§ E. KAYA §U3‘07.93§Kaﬁte giivence -
Wk bakn plant (tezgahykaltp ve dider J[ESBI-63-> 0 K. SHIN E. KAYA 05.0L.94 lnalat .
akim listesi ESBI-66 0 K sanmé E. KAYA %05.01.94.Imalat -
eniden igleme takip karts ESB1-67 0 K. §AHIN§5 E. KAYA 0‘30194 - -
akina ve kalip ar1za takip kart1 ESBI-68 0 K. §AHIN§ E. KAYA 103.07.93' - -
inlik isgleme ve hurda miktary takip kart1 ESBI-69 ¢ K. §AHiNé E. kaYs :03.07.93 - -
arti takip kart1 %ESBI-?O 0 K. SAHIN. E. KAYA §05.01.94§ - -
anii] kalite bildirimi formu ESBI-71 § K. SAHIN: E. KAYA 205.01‘94%;Ka]ite giivence -
irmsa bilgi formu §ESBI-72 0 K. GAHIN: E. KAYA %05.01.94%Ka11te gilvence, Satm.% -
anyo sicaklik dederleri takip formu -ESBI-?3 : 0 K §AHINA E. KAYA 205.01‘94*3”& kontrol | .
alzene kontro) etiketleri ;EESBI-100>§; 0K SN, E. KAYA 03.07.93 . -
akina ve kalip kimlik karts :ESBI-110>§ 0 K SAHIN: E. KAYA 030?93 - -

BI FILTRE PROSEDUR VE FORMLAR EL KITABI
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