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OZET

Bu calsmada, temel olarak toplam kalite yonetiminin veiiipe katkisinin panel
mobilya Ureten bir sletmede cerceve uygulama ¢aiasi ile ortaya konulmasi
amaclanmaktadir. Cerceve uygulamasga#isi dahilinde, Kocagtar A.S.'nin sirasiyla arazi,

bina, insan kaynaklari, makine, techizat envamtestirmasi yapilmtir.

YoOnetim ve personelin Toplam Kalite Yonetimi konoda gitimli olmadiginin tespit
edilmesiyle, bu konuda géime bglanms; s6z konusu @tim on aylik bir periyotta

tamamlandiktan sonra TKY uygulamasina gegilimi

2005 yili Mart-Aralik dénemi ile 2006 yili Mart-Ailt dénemlerine ait 10 aylik siirenin
karsilastiriimasinda; dretilen panel malzeme miktarindakiisa (m2) %57,89, Uretim
miktarindaki arty (mz/Adam saat) %54,54, beyaz yakafdren sayisindaki agt(Kisi) %56,25,
mavi yakall §gdren sayisindaki agt(Kisi) %2,27, toplam hatali Griin miktarindaki azalm&)(m
%59,25, Uretim miktarina gore toplam hata oranindailma %75, insan hatalarindaki azalma
(m2) % 61,45, Uretim miktarina gore insan hatatiakn azalma %75,97, malzeme hatalarindaki
azalma (m?) % 34,13, dretim miktarina gore malzdmagalarindaki azalma %60, makine
hatalarindaki azalma (m2) % 72,46, Uretim miktamgdae makine hatalarindaki azalma %87,5

olarak tespit edilngstir.

Uygulama Oncesi ve sonrasindaki verileringkagtiriimasi sonucu TKY’nin verimlie

etkisinin olumlu oldgunu goésternsir.

Anahtar Kelimeler: Kalite Glvence Sistemi, Kocaglar A.S., Panel mobilya, Toplam Kalite

Yonetimi, Verimlilik.
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SUMMARY

This study basically aims at exploring the impacTotal Quality Management (TQM)
based on a framework implementation at a compaogyming panel furniture. Within the
context of framework implementation study, first @mventory of land, building, human

resources, machine and equipment of KoghktaA.S. is made.

By finding out that the management and personnebidrained in the field of TQM, a
training programme in this field is initiated; andmpleted within a period of ten months; and

finally, implementation of TQM began.

As a result of the comparative study of March-Delsen2005 and a ten-months period
of March-December 2006, it was found out that theant of panel material (m2) produced
increased by 57,89 %; amount of production (m2/thaar) rose by 54,54 %; white-collar
labour (man) grew by 56,25 %; blue-collar labouafwent up by 2,27 %; total amount of
faulty products (m?) decreased by %59,25; totat@miage of faults with respect to the total
amount of production was reduced by 75 %; man-niadks (m2) were diminished by 61,45
%; man-made faults in comparison with the amounprofduction was lessened by 75,97 %;
material faults (m?2) were reduced by % 34,13; maltéaults with respect to the total amount of
production was decreased by 60 %; mechanical féoity were diminished by % 72,46; and

mechanical faults with respect to the total amaimtroduction decreased by 87,5 %.

The comparison of data before and after the impieati®on indicated that the impact of

TQM on productivity was positive.

Key words: Kocadglar A.S., Panel Furniture, Productivity, Quality Assurarg&gstem, Total

Quality Management.



Vi

TESEKKUR

Oncelikle bu cakmasinin yuritucukiini ustlenen, derli dansman hocam Sayin
Prof. Dr. Mustafa ALTINOK’a; cahkmanin gerceklemesi gamasinda yardimlarini
esirgemeyen derli hocalarim Yrd.Dog. Dr. Murat OZALP ve cercaewggulama camalarimi
yapmamda bana guven duyaraglketmesinde her tirli kolagh sglayan Kocadglar A.S.
Genel Mudiiri Sayin Muhittin KOCAD&'a; Genel Mudir Yardimcisi Sayin Sebahattin
KOCADAG’a ve Isletme Mudiiri Sayin Mehmet Said KOCABDa; yorumlari ve ©zetin
Ingilizce cevirisi icin kardgm Fatma SACLI'ya ve eni gecen herkese; ayrica, tim gala
suresi boyunca hep yanimda olan ve dgstehic esirgemeyen segme butln ictenfiimle

sUkranlarimi sunarim..

Cevdet SACLI



vii

ICINDEKILER
Sayfa
(@ Y74 =3 LRSS iv
SUMMARY ettt ettt e e 4o £ e e e ettt et e et bbb a e aaeeaa et e e eeeeeeeeeeeban e e e e e aaeeeeeenrrnnanan \Y
TESEKKUR ..ottt ettt ettt eeme ettt e teeteeat et et e et e eae e st et e s aeeaeeteeaeaasesteteeteebeessenteatesreeneans Vi
SEKILLER DIZINT.....oooiiiiiiiecceeee ettt ea et ne e Xii
CIZELGELER D IZINT......oiiiiiiiiiceeeeeeee ettt re s Xiii
SIMGELER VE KISALTMALAR D TZINI .....coiiiiiiiiicecceeee e Xiv
I 12 (R 1
2. KAVRAMSAL CERGEVE ... ...ttt e e e e et et e e aae et a e e e e e e e aaaeaeeees 3
2.1 VEIMIIIK ..ottt ettt e e e sttt e e ettt e e s s abb et et e e s snbbee e e e e s annnbneeaeeas 3
2.1.2 VerimliliZin OIGUMU .......ueiiieiiiii ettt e s e e e snnnee e e aenneeeee s 9
2.1.2 Verimliligi etkileyen faktOrIer.........c.ueiiiie it et 10
P2 G B 1= L7 11 T PP UUUPPPPPPPPPRUTPN 10
2.2 Kalite ve Toplam Kalite YONELIMI ...ttt ee e 11
W R N 11 (= o\ - o ] PSPPSRI 11
2.2.1.1 Kalite Kavraminin gIMi..........coiiiiiiiiiiiieeeiiiiiiie s e e e s et e e e e e e e s s st e et aaaeeessnrraeeaeens 12
2.2.1.2 KalItenin @IEMANIAIT ..ottt ettt e e e e e e ettt e e e e e e st et e e e e e e e s e nnntbeeeeaaeeesaansnneeeeeas 13
2.2.2 DEBer Kalite KaVIamMIAIT..........ooiiiiiiiteeceeti ettt ne e e e e e e e e e e e e 14
2.2.2.0 UYGUNIUK. ...t ettt ettt e e e e e e et e et e e e e e e e s anb bbb et e e e e e e e e nnbbeeeeaaeeeaan 14
2.2.2.2 UYQUNSUZIUK (KUSUE) ..vviiiiiee e ettt e ettt e e e e s et ae e e e e e e s st e e e e e e e e e s eennnnbaaaaaaeeenan 15
B S = 11 = o 1 15
2.2.2.4 KAIE NAIKBSI. ..c.cii ittt ettt e e e e et e e e e e e e s bbbt e e e e e e e e e abbbeeeeaaeeeaan 15
2.2.2.5 Kalite PONIKAST ....cciiiiiiiiiiie et emmc et e e e e e s e r e e e e e e s st b bar e e e eaeeeeaanees 16
2.2.2.6 KaAlITE YONETIMI. ....eiiiieiiiiee e ceee ettt e ettt e e e e e ettt e e e e e e e e s eannnebeeeeaaeeesaannnnnnnees] 6.1
2.2.2.7 KAl QUVENCESI ..cciiiiiiiiiiiteee et ee ettt e e e e e e et e e e e e e s bbbt e e e e e e s e e nntbeeeeeeeeeean 16
2.2.2.8 KAt KONIIOI ...t eece et s ea e e e et e e e et e e e s bbe e e e e bbeeeeaae 16
2.2.2.9 KNI SISEEMI....uuiiiiiiie et ieeee e ettt e e e e e e ettt et e e e e e e e bataeeeeeeeaesnnsbbteeeeaeeeeaannstbaeeeaaeeeaan 16
2.2.2.00 KA PIANT....eiiiiiiii ettt e e e e e et e e e e e e e s bbbt e e e e e e e s e nn e e e aaeeeaan 17
2.2.2.11 Kalite tetKiKi (AUMIL) ........vvveees ittt e e e e e e sttt e e e e e e e s st e e e e e eesssabareeraaaeesssnntbssrreeeaeeseasnnees 17
2.2.2.12 Kalite gOZETIMI...eeiireiieiiitie e eee ettt ettt e s ne e et e e et bt e e st e e s e e e e et e e e e 17
2.2.2.13 Kalite sisteminin gozden geGirilmMeSi........c..uueiiiiiii e 17
2.2.2.14 Tasarimin gozden geGINIMESI ......ccciciiiiiiiiee et e e e e s e e e e e e e et braraeeeas 17
2.2.2.05 MUBYENE......cciiiiiitee ittt e oo emmmeema e e e et oo ettt e e e e e e st e e e e e s et e et e e e e e e e n s nn e e e e e e e naaannee 18

2.2. 2 60ZIENEDIIIK ... et 18



viii

ICINDEKILER (Devam)

2.2.2.107 STANAArt ©HZIN ..o e e e e e e s e — e e e e e e e s —r e e e e e s a b rraaaaaaaaan
2.2.2.18 Uretim izni (sapma izni)
2.2.2.19 GUVENINITK ..eeeeeeeeeeeee et et et e et e e et e e s e e e e nnne e e e e nreeeeane
2.2.3 Toplam kalite YONEtiMi KAVIAIMI ........ oo ooeieiiitiiiieeieeieeeeeeetaaeaaaaeeasaaeenneeereseseeseeeeeees 18
2.2.3.1 Toplam kalite yonetiminin amaci Ve ilKelEli............ccccuiiiiiiiee e 19
2.2.3.2Toplam kalite yONetiming gaGBUIECH .........vveieiiiiiieiiieie ettt ettt e e e e e e e e 22
2.2.3.3 KAlILE GOIMDEN .....eeiiiiiii ettt ettt e ettt e e e e e ettt e e e e e e e e snntbeeeeaaeeesaannnnnnnees] 6.2
2.2.3.4 Toplam kalite yénetiminde sirekli iylieme (Kaizen) .........ccvvvveeiieeiiiiiiiiiiieee e 28
2.2.3.5 DEIMING GEVIIMI....eviiiitiieeiiitiesemmmmmr ettt e ettt e e s st e e e st e e e ane e e e sne e e e enb et e e s sb e e e e s anbe e e e eanneeeesnnnees 29
2.2.3.6 DeMING'iN ONAOM IIKESI .......eeiiiee ettt e e e e e e e e e e e e e e nneees 29
2.2.3.7 Toplam kalite yOnetiminin SONUGIAI .. cccec . .eiiiiiiiieec e e e e e e ennenes 30
2.2.3.8 TKY uygulamalarinin Kritik Bart faktorleri............c.ovooiiiiiiiiies e 31
2.2.3.9 TKY’ye yONeltilen @Rriler. .......coo et e e 31
2.2.3.10 Toplam kalite uygulamalarindagtkasilan SOrunlar...............cc.eeeiiiiiiiniimmm e 32
2.2.3.11 Toplam Kalite KONTIOL..........coiieeeee ettt e st e e 33
2.3 IMAHYET ... e e e et e e e et e e e e e b a e e e e e anrees 38
2.3.1 ONIEME MANYEUETT ......c.vivivieers sttt ettt be et et seeteeae s ensere e 38
2.3.2 Olcme ve deerlendirme maliyetleri .............ovoviiiiieeeeeeeeeeeeeee e 38
2.3.3 BRArISIZIK MAlIYELIEII ...ttt ettt ettt e et e e e e e e e eeeeaanb bbb e e eaeeeeeeas 39
2.4 Maliyet V& VMUK ... ..uuiiiiiiiiiiiisimmme e e e e e e e s s e s s e e e e e e e e e e e e eeeeesssssenn b e nraeaseesreeeeeaaaeaaaens 39
2.4.1 Maliyeti @rtiran UNSUIIAT ............uvieeeemeeeeieeee e e e e e e e e e s se e eeeees e e s e s s s s nnennreneeneeeees 39
2.4.2 Maliyet dgtirme tekniklerinde ONCEliK .............uuviiiieeeemeeeieeeeee e e 40
2.4.3 Malzemede maliyeti giirme teKniKIEr ............uviiiiiiiii e 40
2.4.4 Kalite maliyetleri V& FSKIEII...... ... i e e e 41
2.4.4.1 KOrUMA MAIYETIEIT ...t e e et e e e e e e e et e e e e e e eeeas 42
2.4.4.2 Baarisizlik (hatall mal) Maliyetleri ............coeeeiiiiiiiiiii e 43
2.4.4.3 Olgme ve gerlendirme MalYEtIENi ...........cc.cviiriiieieeice e e 45
2.4.5 Deer analizinin UYQUIANMAST ........coiiiiiiiiiiiice e 49
2.4.5.1 Malzeme planlama ve Kontrol Maliyeti.............uueieiiiiiii e 54
2.4.5.2 Yari mamul stok KONtrol Maliyeti.........cccuuviiiiiiiiiiiiiiieiec e 54
2.4.5.3 Fire analizi MAYELi.........ooiiiieie ittt e 54
2.4.5.4 Makine ve donanimda maliyegdiime tekniKIeri.............couuviiiiiiiiiiiiicee e 54
2.4.5.51scilik maliyetlerinin diBUrTIMESi.........c..cviviiieeie e cermeee et ee e te e reereereens 56

3. TOPLAM KAL iTE YONETiMIiNIiN VERIML iLiGE ETKiSi — PANEL MOBILYA URETEN
BIR ISLETMEDE CERGEVE UYGULAMA .......c.coiiiiiiitiiete ettt sennenenes 58

R 1Y =1 =T Y7 | PP PP OUPPPPT 58
00 I I o Tor=To - = L N TP UUT S RTRPRRP 58



ICINDEKILER (Devam)

Sayfa
3. 1.2 BBILIM QUIUMUL eeiiiei ittt ettt e e e e sttt e e e e s sntbee e e s s eareeeeeesanbbaeeaeeesanees 58
3.1.3 MGgteriler ve talep OZEIKIETi. ............ueeii e eeee et eeeaee e 59
3.1.4 Kocadglar A.S." NN rakipleri.........ccuueeiiiiiiiee e 59
I 1] (o ] PP O PO PP PPPPPPPP 16
3.3 Cerceve Uygulamada Adimlar: Kalite GuvenceegistProsedir ve Talimatlari..................... 6l
3.3.1 Bakim onarim pProSEAUIT ..........ceiieieeeeeee ittt ettt e e e sennneeae s 62
TR T8t 0t Y 3 ¢ = o TP PRTSRPRR 62
Bi3L 0.2 KAPSAIM iiiiiiii et e e aaa e e e e e e e e e e e e e e aaaaaaaaaaaeaeatatererererereed 62
3.3. 1.3 SOTUMIUIUK . ....ctiiiieie e et e ettt e e e e e e sttt e e e e e s ensnebe et eaaeeessnnsnnnneeeeaeesannnneed 62
TR I 0 S U )00 = o - OO P PR PPPPPPPRTPT 62
3.3.2 Diizeltici ve 6nleyici faaliyetler proSedirl... ... ..eeeeeiieieeeeiieii e 63
B TR T2t I A o ¢ - o TP PRRSUPRPPN 63
Bi302. 2 KBPSAIM Lo e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaeaaaaaeeeeteterererereneed 63
3.3.2.3 SOTUMIUIUK ...ttt e e ettt e e e e e s skt bt et e e e e e e s anennneeeeeaeeeannnned 63
IR I A U )Y o 0] =1 o= PP PUPRRR 64
3.3.3 Muayene ve deney durumu ProSEAUITL .. eeeeeeeeverereerrrrtreteeeeeeeesesississssneneerereeeeeaaeeeees 65
I TR T T Y 1 1 = Lo TP O PP PPPRRPRRPN 65
Bi3.3L2 KAPSAIM Lo a e e e e e e e e e e e e e e e et et e e e e e etteaerereenaeed
3.3.3.3 Sorumluluk
TR I 20 A U )0 U] =T o= PO PUUPRSRTR
3.3.4 Muayene, deney ve KONrol ProSEAUIT ...ttt 67
B TR 70 30t I A o - o R PRO TP RRSUPRPPN 67
R TR I B (= o 1T o o PO PR UP P PPPTPPPRR 67
3.3.4.3 SOTUMIUIUK ...t ettt e e e e e ettt e e e e e e e nbatbe et eaaeeeeannnnnneeaaaeeeaannneed 67.
TR 0 A U ) [ U] = o - O PO P PR PPPPPPPRTPT 67.
3.3.5 M@terinin temin ettgi Uriin ProSEAUIT ..........ooiviiiiiie e 70
R TR S T01 L 1 ¢ - T PP PP PP PPOPPPPPPPPPRPN 70
R T (-1 051 1 1 IO PO TP P PP PP PP PP PP PPPPPPPRPPUIN 70
3.3.5.3 SOMUMIUIUK. ..ottt sttt e et et e s et eennre s 70
3.3.5.4 UYGUIBIMA ...ttt ettt e e ek e e s b e e e e et e e e et e e s e e e e e nre e e e e 70
3.3.6 Proses KONtrol ProSEAUIT ............iieeeeeeiiiee ettt e e 71
B TR T Tt Y 1 = oSO PRSP 71
Bi30B.2 KPS AIM ittt a e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et et ettt et araa—n 71
3.3.6.3 SOTUMIUIUK . .....eeiiiieiieee i ettt e e e ettt e e e e e e sttt e e eaesansntbeeeaaaeeesaansnnnneeeaaeeeannnnnes 71
RS N GRS U )0 [0 =T 4 o - OO PP PP PPPPPPPUTPTN 71
3.3.7 Satin alMa PrOSEAUIT ......uuuviierrieieeeeeeeeriirrreeereereeeeeeaeaaese st s s s sassnnranrerreeaaaaaaaeasessaesanannns 72
B TR T 01 A o ¢ - o RSO STOPPRSUPRRPN 72

3Ll 7.2 KBPSAIM oo e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeaaaaeaaeeatetetetarereaaaae 12



ICINDEKILER (Devam)

Sayfa
3.3.7.3 SOMUMIUIUK. ..ottt sttt sttt s e ettt esane e b e e nre s 72
3374 UYGUIBIMA ...ttt ettt ekt e e ek e e s b et e e ek e e e e bt et e e snne e e e abneeeenae 72
3.3.8 Taima, depolama, ambalajlama ve sevkiyat prosediiril............ooccvvvereeriniiiiereeninieen. 79
TR TR Tt Y 1 = o TP OTSUPRR 79
Bi 382 KPS AIM Lttt a e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e et et et 79
3.3.8.3 SOMUMIUIUK . ....ceeiiiiiee ettt s ettt e ekt e e ek e s s et e e et e e e et et e e snne e e e abneeeeane 79
TR S0 AU )0 U] =T g o= PO UPRTRTN 79
3.3.9 Tedarikcgi Segme ve Berlendirme TaliMati........oocvveeiieeiiiiiiei e evieeee e 83
O TR 7K TRt A o - o RSSO PPRSUPRPP 83
R I I (-1 051 1 1 IO OO OO P PP PP PP PP PP PPPPPPPRPPORt 83
3.3.9.3 SOTUMIUIUK ...ttt ettt e e e ettt e e e e e s ekt b et e e e e e e e antbnneeeeeaeeeennnnne 83
TR e B AU )Y o 0] =T o= PP UPRTRROt 83
3.3.10 Uygun olmayan uriin ve hizmet kontroll pras@d............ccccvvvevieeiieeeiirieeeee e ceeeeeeeeen 88
TR 701 0 T N 4 ¢ = o TP T P TP PP TP PRPRPRRRRRR: 38
Bi3L00.2 KBPSAIM L.ttt a e e e as 88
3.3.10.3 SOTUMMUIUK . ...ttt ettt ettt e s et e eene e 88
TR I O RR A 1Yo TU  F=T  - UPOOUUPPRUROR 88
3.3.11 Uretim Planiama ProSEUIT............ceoeeereverieresresieieeseseesseessesreseesessesaesessessesesssse s 92
TR Tt I Y 3 ¢ = o PP PP P PP PP PP PP PP 92
TR I 5 2 (=T 01T T 4 PO P OO PPPPPPRPRTOTO 92
3.3.11.3 SOMUMIUIUK . ...ttt ettt e e a4 ettt e e e e ettt e e e e e e e e nnnebeeeeaaee e aannnnnnneeas 29
IR I B T R 1Yo 11 = 4 - O PP PPRPT TP 29
3.3.12 Uriin Tanimi vizlenebilirligi ProSediril.............coceveveeeueeieieceeeeeeeeere e 93
1 TR T8t 20t N 1 ¢ - Lo PP TP OT U PP PP a3
IR T 2 (-1 17 1 £ TP PP PP PPPPPPPPRPIN 94
3.3.12.3 SOTUMMUIUK . ...ttt et ettt ettt e s e nbe e e ene e 4.9
3.3L02.4 UYGUIBIMIB ...ttt ettt e st e e st e e et e e et e e bt e e et el 49
5. SONUGC VE ONERILER.......ccuiitiieteitceietee ettt ettt ete et eteeteetetensesesteese e eaensasesseanas 105
KAYNAKLAR D TZINT ....ooiiiiiiiic ettt 108
EKLER .ottt ettt e e e e e e e e e e et et et e e e aeeeeeas n

Ek.1. Ambar Gig Formu

Ek.2. Malzeme Ambari Girdi Kabul Formu
Ek.3. Esitim Gereksinimleri Anketi Formu
Ek.4/1. Bsitim Plani

Ek:4/2: Egitim Plani



Xi

ICINDEKILER (Devam)

Ek:4/3: Egitim Plani

Ek.5. Fatura Kontrol Formu

Ek.6. Girdi Kalite Plani

Ek.7/1. Harcama Raporu

Ek.7/2. Harcama Raporu

Ek.7/3. Harcama Raporu

Ek.8. Sipag Emri Formu

Ek.9. Tedarik¢i Yerinde Dgerlendirme Formu

Ek.10. Hizmetistek / Alim Formu

Ek.11.Is Emri Formu

Ek.12. Malzemdstek Formu

Ek.13. Sipag izleme Formu

Ek.14. Yilhik Bakim Plani

Ek.15. Onayli Tedarikgi Listesi

Ek.16. Aday Tedarikci Listesi

Ek.17. Tedarik¢i Performans Karti

Ek.18. Duzeltici / Onleyici Faaliydstek Formu

Ek.19. Duzeltici / Onleyici Faaliydzleme Cizelgesi
Ek.20/1. Misteri Urin ve Hizmet Dgerlendirme Formu
Ek.20/2. Misteri Urlin ve Hizmet Dgerlendirme Formu
Ek.20/3. Migteri Urtin ve Hizmet Dgerlendirme Formu
Ek.21. Ariza Bildirim Formu

Ek.22. Bakimi Yapilacak Makine Listesi

Ek.23. Makine Sicil ve Bakim Takip Karti

Ek.24. Arniza / Bakim - Onarim Raporu

Ek.25. Yillik Bakim Plani

Ek.26. Malzeme Alma Formu

Ek.27. Melamin Kapli Yonga Levha Tekrarthamesi



Xii

SEKILLER DiziNi

Sekil Sayfa
Sekil 2. 1 Kalite MalIYEIET. ......coiiiiiiei ettt e e 42
Sekil 2. 2 Koruma MaliyetIEri. ....... ...ttt 43
Sekil 2. 3. Hatall Mal Maliyli..........uuuurimmmmn e eeee e 45
Sekil 2. 4 Olgme ve Dgerlendirme Maliyeli.............c.ccveiviiuiiicmeemieceeeeie e 46
Sekil 2. 5. Kalite Maliyetleri.......cccoooiiiii e 47
Sekil 2. 6 Kalite Bilgenlerinin Kalite Maliyet AN@lizZi. ..............vmmeeeeeiieeiiiiiinieeeeeeecen e, 48
Sekil 2. 7 Kalite Maliyetleri Uretim ve Pazarlanilaskisi. ..............c.ccoveevveeeieeiieeiesieemeeene 48
Sekil 4. 1 2005-2006 yillari aras! insandan kayna&iahatal Grtin %’lerinin kaastiriimasi.

.............................................................................................................................. 98
Sekil 4. 2 2005-2006 yillari arasi malzemeden kalaran hatali Grlin %’lerinin

(RS =T £ 1= T R 99
Sekil 4. 3 2005-2006 yillari arasi makineden kayaa&h hatal Grtin %’lerinin kgitastirilmasi

[0 = i PP 101
Sekil 4. 4 2005-2006 yillar1 arasi insan, malzemenakineden kaynaklanan hatali Griin

%’lerinin karilastirlmast graffi .........ccooooooiiii s 102
Sekil 4. 5 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylaarasi Uretim miktarlari kgutastiriimasi

(M) GEATET .o — 103

Sekil 4. 6. 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylaarasi Uretim miktarlari keitastiriimasi
(M2/AdAM SAAL) Grafi ... e 104



Xiii

CIZELGELER D iziNi

Cizelge Sayfa
Cizelge 3. 1 Bitim Durumu Tablosu (2005).........cccoo i, 58
Cizelge 3. 2 Eitim Durumu Tablosu (2006). ..........ceuieeesimmmmmreeeeeeeee e 59
Cizelge 3. 3 Rekabet Analizi TabloSU (2005). wueeevrrrnnnnnnniiniaaeaaaee e e e eeeeeenneenneennes 60
Cizelge 3. 4 Rekabet Analizi TablOSU (2006). wmwwneevrrrnniieeereeeeiiiiiaseeeereeesiinnneeeseeeeseennnns 61
Cizelge 4. 1 2005 yili insan, makine ve malzemea daerleri. ...........cccccveeeeiiiiiiiiiiieneeen. 96
Cizelge 4. 2 2006 yili insan, makine ve malzeme daerleri. ............cccccveeeeiiiiiiiiiiiieeeee. 97
Cizelge 4. 3 2005-2006 yillar1 arasi insandan kklaman hata %’lerinin kadastirilmasi...... 97
Cizelge 4. 4 2005-2006 yillari arasi malzemedemé&khanan hatal trin %’lerinin

(N2 =T £ 1[4 F= T R 99
Cizelge 4. 5 2005-2006 yillar arasi makineden k#lanan hatali Griin %’lerinin

R Y 1 F= S (141 T F] PRSP 100
Cizelge 4. 6 2005-2006 yillari arasi insan, malzemeakineden kaynaklanan toplam hatali

Uriin 96’lerinin KagHastiNIMAaSI. .........ei e e e s 101
Cizelge 4. 7. 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Araliklag arasi tretim miktarlari katastirilmasi.

............................................................................................................................ 102
Cizelge 4. 8 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik ayl arasi tretim miktarlari kgatastiriimasi

LB F= T (IR Y- T | P 104

Cizelge 5. 1 2005 Mart-Aralik-2006 Mart-Aralik agllarasi uygulama sonuclari ve farklari 105



SIMGELER VE KISALTMALAR D izZiNi

Simgeler Aciklama

KD Kalite diizeyi

MD Yonetim maliyeti

Kisaltmalar Aciklama

ABD Amerika Birlesik Devletleri

ANSI American National Standard Institute
AQL Acceptable Quality Level

ASQC American Society for Quality Control
DA Deger Analizi

DM Deger Muhendisli

EN European Norm

ISO International Standard Organization
KYS Kalite Yonetim Sistemi

PUKO Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem al
TKY Toplam Kalite Y6netimi

TS Tirk Standartlar

XV



1. GIRIS

Kalite; bir Grin ya da hizmetin belirlenen veya lacek ihtiyaglari kanlama
kabiliyetine dayali 6zelliklerin toplamgeklinde tanimlanmaktadir[l] Kalite Juran (1989),
tarafindan kullanima uygunluk, Deming (1986), terd&dn miterilerin gelecekteki
beklentilerinin dgru tahminine goére vyapilan yenilikler olarak tanimizkta, Japon
Standartlari Enstitiist (1985), ise kalitenin, Uvi@ya hizmeti ekonomik bir metotla Ureten ve

tuketici isteklerine cevap veren bir Uretim sisteriaiuzunu vurgulamaktadir[2].

ANSI/ASQC A3 Kalite Sistemleri Sozfiiinde (1987), kalitenin farkli giler icin farkh
anlamlar ifade etgine desinilerek, kalitenin teknik ve genel kullanimdakilamlarina yer
verilmistir. Kalitenin teknik kullanimdaki anlami; bir malya da hizmetin dnceden belirlesmi
ya da tanimlanmgiolan migteri isteklerine uyum ggamasi icin sahip olmasi gereken 6zellikler
ve niteliklerdir diye aciklanmaktadir. Kalitenireigel kullanimdaki anlami; bir malin ya da
hizmetin 6nceden belirlengibir takim Ozellikler esasina dayali olarakgeti mallar ve
hizmetler kagisindaki goreceli konumunun tayini ile belirlenerikeammellik derecesi olarak

tanimlanmg olup, buna “Goreceli Kalite” adi verilgtir[3].

Mobilya isletmelerinde, Uretim slrecinde insan, malzeme viimeterden kaynaklanan
¢esitli hatalar meydana gelmektedir. Her U¢ nedenigam hatalarin maliyeti ciddi boyutlara
ulasmakta ve gletmelerin rekabet giclne zarar vermektedir. Birfiona, hatalari énleme
konusunda denengve sonuc¢ alinmgiyontemler yerine, kendi tecribe vesdiicelerine dayali
yontemlerle, hata oltuktan sonra ¢6zim bulmaya gatiaktadir. Bu durumda ¢6zim de daha
cok hatay! tadil etmaeklindedir. Sistem yak{ami olmadan gercekdérilen iyilestirmeler

sureklilik arz etmemekte ve benzer hatalar teknaniaktadir.

Hatalarin olgumunu, olgan hatalarin tekrarini onlemeyi ve surekli iyiieneyi
sazlamak igin bir sistem yakéamina ihtiya¢ vardir. Bu ¢aimada herhangi bir Kalite Glivence
Sistemi olmayan, bir panel mobilya Uretgletmede TS EN 1SO: 9001:2000 Kalite Y6netim
Sistemi (KYS) aracifil ile Toplam Kalite Y6netiminin (TKY) hatalari dnlecegi ve verimliligi

arttiracal ongorusu ile cerceve uygulamaslaaulmistir.

Bu calsma, TKY' nin mobilya imalat sektérinde hata @lmunu engelleme ve
hatalarin tekrarini onleme ile verimlilik konusunaee gibi katki sglayac&inin ortaya
konulmasini amaglamaktadir. Bu amagla, Kitahye ib&l Gediz ilcesinde 10.000 m?2 kapal
alanda panel mobilya tretimi yapan Kocglda A.S. cerceve uygulama icin segilgtir. Panel
mobilya (PM) Ureten Kocagér A.S'’de 1 Mart 2005 tarihinden itibaren TKY cghalarina



baglanmg ve calgmalar 28 Aralik 2005'de sonugclandirilarak uygulam&pyulmutur. 1 Mart
2005’ den 28 Aralik 2005 tarihine kadar gecen 1Dkasurede meydana gelen hatalar aylik
bazda raporlanrtir. Hata kapsami; insan, malzeme ve makine hatatdarak
sinirlandiriimgtir.  Sinirlandiriimg  hatalarin  tamaminin - TKY sistemi  bulunmaddan
meydana gel@ duistndlerek, 1SO: 9001:2000 KYS kurulmiwe bu d@rultuda sdrekl
iyilestirme calsmalari devam etmektedir. Bu gahalarin verimlilge katkisinin ortaya

konulmasi bu agirmanin esasini ofturmaktadir.



2. KAVRAMSAL CERCEVE

2.1 Verimlilik

Degisen piyasa yapisi gibi, @sen tretim yontemleri ve lretim organizasyonu daj ye
verimlilik, gelisme ve yodnetim kavramlarini beraberinde getirmekteddaha 6nce, sanayi
devrimiyle birlikte Taylor prensiplerine gore, valilik artigi ile ilgili bircok kavram, usul ve
teknik gelstiriimisti. ~ Zamanimizda ise hizla gigen miteri tercih ve beklentileri
dogrultusunda ortaya ¢ikan yeni Uretim sistemleri wmiycalgma organizasyonrekilleri, bu

usullerin ve yaklgimlarin gelgtirilmesi zorunlul@gunun birer sonucu olngtur[4].

Verimlilik, tretim sistemlerinin performans gerlendirmesinde en ¢ok kullanilan
olcudar. Uretim konusunda birgok sorunun skagi, biyik olctide verimlilik kavraminin

anlgilmasi dlgulmesi ve yorumlanmasinazbaorilmektedir.

Mekanik verim, bilindgi gibi sistemden ¢ikan enerjinin sisteme giren gyeoranidir.
Termodinamik kanunlari gegebirden kigtk bir dgerdir. Oysa Uretim alaninda benzekilde
tanimlanan verimlilik birden biyik olmalidir. Girdin dezerinden daha diik bir ¢iktiya gecici
olarak katlanilabilirse de bu durugiagtmenin kaynaklarinin tiiketiimesi anlamina gejguaen,
verimliligin en kisa zamanda birin Uzerine cikarilmas! ve kaddine kadar yukseltiimesi

gerekir. Zaten, verimlilik icin, kurumsal bir Usinir da s6z konusu giédir.

Yiksek verimlilik hem toplumun (dolayisiyla bireyimefahinin, hem desletmenin
rekabet gucunun gdstergesidir. “Bir insan temely@diarini kagilayabilmek icin ginde ka¢
saat @grasmalidir ?” “Bir kilo et icin ka¢ saat camasi gerekir?” Bu sorularin kaligi, caggdan
¢aga ve Ulkeden ulkeye dasmektedir. Burada sihirli kelime verimliliktir. Tdayicilik ¢gginda,
doyacak kadar kok, meyve, bdcek, vb. toplamak, geks bir hakimiyet alanina sahip olmayi
ve gln boyunca bu sahay! dgtay gerektiriyordu. Tarim devrimi, daha guvendi verimli
gecim kaynaklarinin katkisal beslenmesidislere ayrilacak zaman @ayarak, uygarfin
gelismesine yol acti. Sanayi devrimini izleyen geleler ise, buhar gucl ve yeni teknikler
sayesinde verimlilikte ani bir agtve buna bgh olarak da bir Gretim patlamasiyla gmn bir
servet birikimini olgturdu. Servet birikimi ise yeni yatirnm araclanniretiimesini ve

verimliligin daha da artmasinigadi.

“Verimlilik-yatinm-verimlilik” dongusu, gelsmis ve geri kalmg toplumlar arasindaki
farki gitgide acarken, bilgi @nin getirdgi yeni olanaklar, aradaki ugurumu daha da

derinlgtirmektedir. Toplumlar ve fertler igin sdyleneritebenzeri, firmalar i¢in de gecerlidir.



Eldeki uretim araglari ve bunlarin kullanimindakasdri, kurulglarin da rekabet (hayatta

kalma) guglerini belirlemektedir.

Iscilere daha cok Ucretsyierenlere daha cok kar, devlete daha ¢ok vergias@mnin
havuzunu olgturan verimlilik, i¢c ve d¢ pazarlarda rekabet eden bjtetmenin kalite, sag
sonrasl hizmetler ve imaj gibi avantajlari arasisdakin bir yer tutar. Birsietme, Urettgi
mallara yonelik talebi surekli kilabilmek ve béygepazarlarda tutunabilmek icin Grin fiyatini
distk tutmak, Griin kalitesini yukseltmek, sasonrasinda sun@u hizmetleri gektirmek ve
imaj yaratmak icin oldgu kadar, verimlilik dizeyini yikseltmek icin de galgdstermek

durumundadir[p

Verimliligi yiukseltmek demek, eldeki emek, sermaye ve tomik kaynaklardan
eskisine gore daha cok urin elde etmek demektirerinlMilik artislari bireylerin yaam
kosullarini derinden etkileyen sayili gigkenlerden biridir. Genel olarak toplumu gturan
bireylerden higbirininkini azaltmadan en azindan Kinin gelirini yikseltebilmek, yalnizca
verimlilik artislarina balidir. Ote yandan verimlilik alari gen¢ kgaklara daha uzun sireli
egitim sunabilmesine olanak ayan bir kaynaktir. Yegkinler, kendilerini yaatacak diizeyin
¢cok Ustlinde bir dretim dizeyini gsadiklarinda geng kaklari ygatmanin otesine gecerek,
onlara daha uzun sireli bigigm firsatini da sunmw olurlar. Aktif calsma doénemlerini
noktalayip emeklilik dénemine adim agminsanlarin géneng¢ dizeylerindeki yuksleli de
ancak verimlilik arglariyla kalici bir bicimde temellendirilebilir. Bun bunlar odl¢usinde
onemli olan bir konu daudur; dinlenebilmek ve kendilerini gglirebilmek icin b@ zamana en
cok gereksinim duyan vyekinlere, istediklerini verecek temel kayhiada verimlilik

artslarindan bgka yerlerde aramamak gerekir.

Topraga on bgday tanesi atilggnda ondan en ¢ok dokuz tane alintyorsa bu dretimin
verimsiz oldgu sdylenebilir. Boyle bir siire¢ kaynaklari azalndgelikte old@gundan, bir gin
elde toprga atacak bgday birakmayacaktir. Bu durumda yapilacak ensiyekilenden daha
¢ogunu bicmenin yontemlerini @enmek ya da bu olmuyorsa dulay tanelerini toprza
atmaktan vazgecmektir. Togaaon bgday tanesi atilginda oradan yalnizca atilan 6l¢istinde
bugday tanesi aliniyorsa, gr girdilerin yok sayillmasi kaolu ile bu Uretimin bga ba
noktasinda oldgu soylenebilir. Bsa bag noktasindaki bir Gretim verimli olarak
nitelendirilemeyec& gibi, verimsiz olarak da nitelendirilemez. Burdmda, oldgu gibi
kalacak olan eldeki kaynaklarin bir gin tukerieden kaygilanilmasi kadar, tepe tepe

yigilacgzindan umutlaniimasi da yersizdir.



Topraza on bgday ekildginde ondan en az onbir gday aliniyorsa,ste o zaman bu
dretimin verimli old@gu sdylenebilir. Ancak burada dikkat edilmesi gerkusus; ekilen on
bugday kasiliginda on bir b@day tanesi bicmek de, onbir binguay tanesi bicmek de Gretimin

verimli olmasi demektir.

Yukarida anlatildii dlciide ¢cok yalin bir anlami olan verimlilik, taphsal olarak da
boylesine acik midir? Ne yazik ki, hayir!. Solonféabricant (1974) kla baka insanlarin
farkll anlamlarda kullangh “verimlilik” s6zcuginun ilk siralarda geldini belirtmektedir. Ona
gore verimlilikten gciler baka, isverenler bgka, hukiimet de k&a bir anlam ¢ikarmagdimi
sergilemektedir. Isciler yoninden “lcret kaigl olmaksizin daha cok csna” biciminde
anlamlandirildgl icin Grkuntuyle kagilanan verimlilik gverenler ydninden “karhlikta bir

yikselme”, hilkimet yoninden ise “vergilerdekidrtiye anlgilabilmektedir[6].
Frederic Winslow Taylor’'un verimlilik Gzerine Uc¢rtel &retisi mevcuttur.

e Eniyi uygulama nerede ise onu bulunuz
« Isi en kiiglik parcalara boluns @urecinin yeniden diizenlenmesi)

« Katma dger sglamayan heseyi atin

Ancak butiin bu yorumlar, verimigin ¢cok farkli tanimlari olan ddl, yalnizca ¢ok
farkl kesimleri ilgilendiren bir kavram olgwnu gostermektedir. Cunkid 6z olarak verimlilik
tek bir anlam tamakta ve kaynaklarin uriine daebilirlik dizeyini yansitmaktadir.iktisat
yazininda “cikti/girdi” ya da “katma @der/girdi” biciminde gdsterilen tanimlar da veritili
kavraminin bu 6zlyle siki sikiyashilidir. Bunlarin ilkine gore belli kaynaklardaraa ¢ok
cikti elde edilmesi ya da ciktinin kaynaklardan adatzh c¢@almasi verimlilikteki bir

yukselmeyi gosterir.

Enerji ya da hammadde tiketimini bir miktar artidpha yuksek miktarlarda trin
ortaya koymak, bu nitelikte bir verimlilik agtiolarak ortaya cikar. Benzer bir bicimde belli bi
isletmede cikti diizeyi oldiw gibi kalirken, kaynak tasarrufununginmasi da verimlilikteki
bir yikselmeyi dile getirir. Daha az enerji yadizha az hammadde kullanma sonucunda eski
cikti dizeyine ulglmasi, kaynak tasarrufu yoluyla @anan bir verimlilik yikseki olarak

anlam kazanir[p

Imai (1986), Toplam Kaliteyi, bir 6rgiutte her duzeyperformansin iyiktiriimesine
yonelik, tamamiyla butineis cabalarla, yoneticidersgiye kadar tim cajanlari kapsayan

duzenli faaliyetler dizisi olarak tanimlagtir[7].



Deming (1986), Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem al (PUKO), wtéri ihtiyac ve
beklentileri dikkate alinarak belirlenen plan datde strecler iyilgtirilir. Yapilan kontrollerden
sonra gereken onlemler alinir. Kalitenin kusursamyan bir stire¢ olgu distincesi ile batin
prosesler sirekli olarak gozden gecirilerek stattatarbelirlenir ve sirekli iyilgtirme

sazlanir[8].

Davutglu (1993), Toplam Kalite, 6rgit fonksiyonlari ve sonuclari iper, strecler
Uzerinde odakkan, tum cakanlarin niteliklerinin arttirillmasi ile yonetim latarini sglikli
bilgi ve veri toplanmasi analizine ve tim persamédatiimina dayandirilan, érgutin see

faktorler dahil tim kaynaklarini bittnluk icinde@lan bir yaklgmdir.

Bu yeni felsefe, miieri ihtiyaclarinin ve beklentilerinin hizli, suileke hatasiz olarak

tum calsanlarin katkilariyla uygun bir maliyetle kdanmasini amaclamaktadir[9].

Freedman (1994)Toplam kalite yénetiminde (TKY) amagc, piyasaniniyiatlarinda
yogunlasma, tim alanlarda kaliteyi giama, kalite standartlari afturma, sireclerin sirekli

gelistiriimesi ve etkin iletsimin sgzlanmasidir[10].

Efil (1996), Toplam Kalite Yo6netimi uzun vadede gbérinin tatmin olmasini
basarmayi, kendi personeli ve toplum icin avantajlédeeetmeyi amaglayan, kalite tzerine

yogunlagmis ve tim personelin katilimina dayanan bir kugyldnetim modelidir[11].

Ishikawa (1997), @time baksini “TKY egitimle baslar, esitimle devam eder$eklinde
ifade etmgtir[12].

Pekircioglu (1999), toplam kalite, kalite maliyetlerinin artmasini gle tam tersine
azalmasini gdar. Burada amag, muayene ve uzman birimin koitreldayal bir kalite dgl,
tum calganlarin sorumlu oldgu bir kalite sistemine sahip olmaktir. Cunki lelibir kurum
organizasyonunun batindnd ilgilendiren bir konudd€urumun tim Gyeleri, Uretilen mal ve
hizmetlerin miterilerin talep ve beklentilerini kgtamasindan sorumludur. Bu kalite dizeyine
ulasiilmasinda yonetim kadar c¢gdnlarin da sorumlufiu vardir. Toplam Kalite sistemini
kurmak isteyen kurumlarin, kurum ici birimlerin kaukli etkilesimini ve bununla ilgili

koordinasyonu kabul etmesi gerekir.

TKY, kurum yonetiminde mgieri odakli, strekli gejime, istatistiksel d§iinme, grup
calismasi, surekli gitim, tedarikcilerle § birligi, Gst yonetimin liderii ve onleyici yaklaim

gibi ilkelerin benimsendi bir tir yeniden yapilanmanin ggiei vurgulamaktadir[3].



AKSIT Vvd., (2000), TKY, tim kurum sireclerinin, slrekli ggfirilmesine,
iyilestirilmesine ve mgteri memnuniyetinin gdanmasina yonelik @aas katilimci bir yonetim
anlaysidir. Bir baka ifade ile TKY, kurumlarda surekli ggiin ilkesine dayanan bir ygam ve

calisma felsefesidir[13].

Bolat (2000),“Tiirkiye Kalite Odulu kriterlerine gére TKY, ngteri memnuniyetinin,
calisan memnuniyetinin ve toplumda olumlu etkilerinin glsmabilmesi, § sonuclarinda
mukemmellge ulailabilmesi igin politika ve stratejilerin, caanlarin, kaynaklarin ve

proseslerin uygun bir liderlik anlayyla yonetilmesi ve yonlendirilmesidir[14].

Samiloglu-Demirel (2000), TKY' nin esas amaglarini ise; savurganlklari orgem
verimliligi ve kaliteyi arttirma, sikayetleri ortadan kaldirma, maliyetleri azaltarakdeki
kaynaklarin optimum kullanimini gamak, glem zamanini kisaltmak ve ggtielerin sirekili

izlenerek orgutsel faaliyetlere aktariimasi gilbamak mimkuindur[15].

Aktas (2002), TKY Kkaliteyi ucuza ureterek mgteri tatminini, surekli iyilgtirme
felsefesi d@rultusunda sdamayl amag edinen bir yonetim bicimidir. TKY’ nbu amacina
ulasabilmesi, ¢ok bulyuk olclidaletme calganlarinin timindn kalite iyilirme calsmalarina
gonulld olarak katiliminin ganmasina bgidir. Bu ise §letmelerin insan (¢ajan) odakh

olmasi gereklilgini ortaya ¢ikarmaktadir[16].

American Productivity Center (198%grimlilik oranlarinin kendi bgdarina bir anlami
yoktur. Bu oranlar sletme icinde bolumler arasi kadestirmalarda, gletmenin dénemsel
kasrsilastiriimalarinda ve firmalar arasi ya da endustrieilzde yapilacak kadastirmalarda
anlam kazanirlar. Ayrica verimlilik derlendirmeleri icin kanilastirmalarda kullanilabilecek
standartlarin bulunabiligi oldukca zordur. Orngn Amerika’da % 3'liik bir §giici verimliligi
artis orani ideal bir gglici performans gostergesidir. Yoneticiler icirh@ayiksek bir hedef
sadece hayal olabilir. Oysa Singapur'da elektrgrakca Uretimlerinde % 7-10’luk bigglcu
verimliligi artisi ulasilabilir bir hedef sayiimaktadir[17].

Drucker (1977),dogru olan gleri dogru bicimde ve ekonomik bir cama ile
gerceklgtirmeyi hedefleyen akilci bir yam bigimidir. Japon Verimlilik Merkezi tarafindan
dinyaya benimsetiimeye calan bu gorg verimlilik kavramina felsefi bir yakkamdir.
Japonlara gore verimlilik; ggimci bir distince ya da var olan hgeyde 6zellikle insanda
surekli gelsimi hedefleyen bir d§iincedir. Bugun dunden iyi, yarin buginden daha iyi
olmahdir fikrini savunan bir inanctir. Ekonomilesosyal ygamin surekli dgisen kaullara

uyum s&lanmasidir. Yeni teknikler ve yontemleri uygulagabasidir. insanlarin gejimesini



savunmaktir. Verimlilik “en az caba ile en ¢ok tgyk verebilecek batin dretim kaynaklari

arasindaki denge”dir[18].

Balley&Hubert (1980),son vyillarda hizmet ve sosyalgidikli sektorlerdeki hizh
gelisim, verimlilik boyutunun gelimesine 6nemli katkida bulungtur. Orn&in Amerika da
hizmet sektdrii ¢alanlarinin tim ¢aganlara oraninin 7/8 olgu g6z 6niine alinacak olursa bu
kesimin verimliliginin ne denli 6nem kazangini kestirmek zor olmayacaktir. Oyle ki, yapilan
argstirma sonuglarina gorggiciu verimliligindeki % 4’lik arty, Amerikan kamu sektoriindeki

istihdam diizeyinde 29.000skik bir azalmaya neden olmaktadir[19]

Japan Productivity Center (1985)isgtict  Verimliligi;=[Uretim(miktar)] /

[Calisanlar(Adam saat)]

Malzeme Verimlilgi Oranlari= Uretim Miktari(Deseri) / Kullanilan Malzeme Miktari
(Degeri) [20].

llo (1985), Verimlilik 6lcim tekniklerinin ¢cgunda cikti ve girdilerin hesabinda g6z
ondne alinan pek ¢ok etmene garoranlar (toplam verimlilik oranlari dahil) tarmlami ile

toplam performansin gostergesi olamamaktadir.
Bu yetersizlgin nedeni cikti ve girdilerin dlculebilirlikleri d ilgilidir.

Verimlilik odlcimlerinde c¢ikti olarak tanimlanan gkrler sadece nicel 6zellikleri
icerirler; Cikti ile elde edilen sonuclari ogme topluma hizmet, sosyal gereksinimleri
kargilama, dger sistemleri etkileme vb. gostermezler. Bu yétégs su Ornekte daha agik
olarak gormek miamkindir. Hastanelerde tedavi ghesta sayisi verimlilik agisindan anlamli
bir ciktl gostergesidir. Oysa tedavi sonucu iitden hasta sayisi daha anlamh bir ¢ikti

gOstergesi olmasina kam, verimlilik 6lciimlerinde dikkate alinmamaktadir.

Girdiler icin de benzer durum stz konusudur. Pak girdinin performans Uzerindeki
etkisi sayisal olarak belirlenememektedir. Qinekalite gelstirme, aratirma ve gektirme gibi
girdilerin etkileri belli bir doneme mal edilemegalisanlarin girdi olarak katkisi sadece Ucretler
ya da cakma saatleri ile sinirlanmaz. Ganlarin deneyim, davranive moralleri c¢iktiyl

etkileyen 6nemli bir girdi kayr@adir.

Dis etmenlerin girdi olarak katkisi da ihmal edilemez bunlarin pek gaunun nicel
deserlerle 6lcimi de cok zordur. Ogiie emniyet Grgitiinde suglarin azaltiimasi ve énkime

amaclyla cafan bir birimin sg@ladigi sonug, polislerin ¢cabasi sthda halkin davragina ve



ishirligine balidir. Burada polislerin ¢cabasi girdi olarak 6kgliilir ama halkin katkisinin girdi

olarak o6lgculmesi olanaksizdir.

Girdi olarak tim bu katkilari 6lcimlemek mimkin rokyacgl icin verimlilik
analizlerinin bu eksikfii etkenlik olcumleri ile kapatilmaya cailir. Bdylece toplam

performansi daha ghkli olarak dlgebilmek mimkin olmaktadir[21].

Jamali (1983),verimlilik kavraminin aciklik kazanmasi amaciylariwdili gin ne

oldugunu ya da ne olmagini "verimlilik nedir, ne dgildir" mantigi ile aciklamaktadir.

Verimlilik, ¢calisanlarin performansini ve ¢gha kaularini gelstiren tekniklerdir. Bu
teknikler calsanlari daha ¢ok camaya 6zendirir. Verimlilik, ¢caganlari kgturarak, canindan

bezdirerek, onlari robofirarak calstirmak icin kurnazca hazirlanan tekniklezdeir.

Verimlilik, nitel ve nicel Uretimin kullanilan kayklara oranidir. Ciktl ve girdi, ikisi de
onemli faktorlerdir. Verimlilik, Gretim miktarinblgcen bir dl¢it dgildir. Ciktidaki arts,

verimlilik artisina bah olabilir, olmayabilir de.

Verimlilik, kar planlamasinda yararh bir faktdérdir Girdi faktorlerini sabit tutup,
verimlilik artirilirsa sonugta gelir artar. Veriitik, karliligin bir géstergesi dgldir. Belli

durumlarda, d§iik verimliligi olan projeler de karli olabilir.

Verimlilik; niteli gi gelistiren araclardan biridir. Verimlilik, kaliteyle ay sey degildir.
Verimlilikteki bir artis, daha iyi kaliteyi garantilemez.[22].

2.1.1 Verimliligin 6lcim

Verimliligin belli bir Grind elde edebilmek icin harcanmasreken zamana pk
(gunlik kalori miktari/toplama saati veya 1 kg albigna saati gibi) olarak anjadigi
gorulmektedir. Emek, malzeme gibi tek bir faktogikti Gzerindeki etkisini incelemek (kismi
verimlilik) daha kolaydir. Cunku, tek bir girdieslalinir ve girdi ile ¢iktinin ayni birimlerle
ifade edilmesine callmaz. Bir adet kitapfiin kag m?2 levhayla Uretilebilgi, bir mobilya
uretim tesisinin kullangh teknolojiyi dezerlendirmede ¢ok g&am bir gostergedir. Bu tesisin
ayda ortalama kag¢ takim yemek odas! Ufetgigticiiniin bgarisini gosterebilir. Ancak burada,

dranlerin bayuklga, karmaikligl, ise yararlg ve kalitesinin de g6z dnline alinmasi gerekir.

Girdi ve ciktilarin tamami YTL cinsinden ifade edtilliyorsa, mutlak verimlilik
degerleri boyutsuz sayilar olarak elde edilebilir. k&g girdilerin ¢iktiya dongimesi bir anda
olmadgindan, paranin zaman @i, enflasyonun etkisi, vergiler, amortisman \diistintlerek,

giris ve cikslarin ne zaman oldiwnun da belirlenmesi gerekir. Aslinda, veringiii mutlak
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degerinden cok goreli olarak diintlecek kiymeti 6nem gamaktadir. Bgkalarinin, ozellikle de
rakiplerin verimlgiyle yapilan kagilagtirmalar ile zaman icinde iyiye veya kotiye gidjibi

degisiklikler durum degerlendirmesi imkani verip, gosterilecek tepkiyi Ye&mdirir.

Burada da, karlastirmayl yapmakta kullanilacak bir temel veringdi bir baka
deyisle iyi tanimlanmg bir sifir hattina gereksinim duyulur. “Rakipleriy BV sehpasi Uretimi
icin kac adam-saat harciyorlar. Yilda Uretilecékidaryola icin kac metre kare yer ayiriyorlar,
Urettikleri her bin ranzadan kaci arizali cikiyor?éya, “otomatik ebatlama makinesi
kullanimindan 6nce, ayda ortalama ka¢c m? levhankiegapilmaktaydi, 100 levhalik bir kesim
planini daire testerede ka¢ giinde tamamlanmaktagils?sorular tutarli, duyarli ve givenilir

bir bicimde cevaplanabilmelidir.
2.1.2 Verimliligi etkileyen faktérler
Uretimde verimlilgi etkileyen faktorler genel olarak;

e Tasarim

+ Kalite kontrol

e Maliyet

* Savurganlklar
¢ Teknoloji

o Egitim

* Talep Tahmini
* Tedarik

« Isguci

+  Uretim sureci

+  Uretim planlama

«  Uriin caitlili gi

e Malzeme yonetimi
olarak siralanabilir.

2.1.3 Tasarim

Temel bir tabiat kanunu geiie “her slire¢ evrenin dizensigihi bir miktar arttirir”.
Hayatta kalmak da, duzensizlikle yapilan micadddedessariya baglidir. ic ve ds
ortamlardaki, ganma, fire aryyl, is disiplininin zayiflamasi, yontem, usuller ve ydnale

kotulegsmeler, enflasyon, satin alma fiyatlarinin yikselngglsi bozucu etkiler, verimligin de
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dismesine neden olurlar. Siyasi ve ekonomik konjonktiltir, eitim dizeyi gibi faktorlerin
firma ici calgmalarla iyiletirilebilmesi s6z konusu d#dir, ancak ydntem ve yodnetim
iyilestirilebilir.

Bilgisayar destgi gibi yeni yoéntem ve teknolojilerin uygulanmasiylaerimlilikte
iyilestirmenin de 6tesinde atilimlar @anabilir. Tasarimda bilgisayar kullanimiyla, layda
cikan resim sayisinda grtihatall tasarim sayisinda azalma, imalatla dalkan yiiskilerin
kurulmasi gibi iyilemeler beklenebilir. lyilesme, “Bir donemde cizilen resim sayisindasirti

gibi bazi parametrelerde hemen gb6zlenebilirseideafkultirti ve grenme grisine bali olan

kalite artsina yonelik iyilgmeler icin 5-10 yil beklemek gerekecektir.

Iyi tanimlanmg, gercekc¢i ve tutarli verimlilik Olguimlerinin yatari su sekilde

siralanabilir;

* Yonetici ve kullanicilara olumlu ve yapici bir bgicisi kazandiriimasi,
« Kisa, orta ve uzun dénemdeki buylme planlari icethal sglam kararlarin

verilmesi,
e Basarili ve verimli uygulamalarin gortlebiliginin arttiriimasi,

* Problem belirleme ve ¢6zmede isabet derecesinissftiknesi,

Bu yararlar, verimlilgin 6lgilmesi icin, bir sistem kurmaya gexesini gostermektedir
2.2 Kalite ve Toplam Kalite Y&netimi
2.2.1 Kalite kavrami

Giris boliuminde yapilan tanimlardan amlacasi Uzere kalite kavraminin temel

ozelligi, bir malin veya hizmetin mtieri tatminine yonelik;

« tasarimda kusursuzluk,

e kullanimda kusursuzluk,

« fiyatta kusursuzluk,

« teslim slresinde kusursuzluk,

» sats slrecinde kusursuzluk

gibi bazi 6zellikleri binyesinde toplamasidir. Dota ile kalite; sadece mgieri tarafindan

kullanilan bir ¢ikt dgil, ayni zamanda o ¢iktiya nasil gildigini gésteren birsarettir.

Icinde bulundgumuz yiizyilda ortaya ¢ikgolan deisik kalite tanimlari, kalitenin gok

boyutlu olmasindan kaynaklanmaktadir. Zira kaliteitlak anlamda “en iyi” demek olmayip,
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¢cok boyutlulgu kaliteyi bir bilsim olarak kagimiza ¢ikarmaktadir. 1984 yilinda D. Garvin
kalitenin sekiz boyutunusagidaki gibi tanimlamgtir[23].

« Performans: Uriinde bulunan birincil 6zellikler.

« Diger unsurlar: Uriinuin ¢ekiclini saslayan dger karakteristikler.

* Uygunluk: Spesifikasyonlara, belgelere ve standeatuygunluk.

+  Givenilirlik: Uriiniin kullanim émri igerisinde perfoans dzelliklerinin stirekligi.
« Dayaniklilik: Urtinuin kullanilabilirlik 6zelfi.

« Hizmet gorurluk: Uriine ifkin sorun vesikayetlerin kolay ¢ozilebilirgi.

+ Estetik: Uriiniin albenisi ve duyulara seslenebilmieye;i.

« Itibar: Urtin yada dgier tretim kalemlerinin gecmperformansi.

2.2.1.1 Kalite kavraminin gelsimi

Kalite ile ilgili ilk kayitlar M.O. 2150 yihina kagr uzanir. Unli Hammurabi
kanunlarinin 229. maddesinge ifadeler yer alir: “Ber bir ingaat ustasi bir ev yapar ve ev
yeterince sglam olmayip sahibinin Ustiine ¢Okerek 6limune sellapsa, 0 igaat ustasinin
basi ucurulur’. Yukaridaki ifadeden de agliacagsl gibi kalite ile ilgili calsmalar, en ilkel
bicimi ile de olsa, Milattan Onceki (MO) yillardadiamis ve giinimize kadar ggdrek devam

etmistir.

16, 17 ve 18. yuzyillar standart ve kalite iyileme adina yeni bullara sahne olmy)

matbaa, Vernier Skalasi (kumpas) ve ilk mikrometrdrulunmasi bu doneme rastlatm|23].

19. yuzyilda ABD’de hilimsel yonetimin dncusi FredeTaylor yonetim fonksiyonunu
yoneticilere ve uzman kadrolara devredergk ve ustalari bu fonksiyonlaringinda kol guci
olarak tanimlangtir. Hazirladgli, zaman ve hareket etitleri ilgdrin kicik ve basit adimlara
bolinerek dretim verimliiinin arttirilabilecgini savunmgtur. Henry Ford ise 1905 yilinda
Ford Motor Sirketinde, ilk kez montaj hatti uygulamasinislaémis ve imalat ortamindaki
karmalk slrecleri niteliksiz ggiicl ile yapilabilecek, basit montaj operasyonkarayirmstir.
Ford'un modelinde kalite ggama gorevi montaj hatti sonunda mamullerin iyier kotller

seklinde ayrimini yapan muayene elemanlarina devgtfa3].

Oysa bilindgi gibi, 1. Diinya Sawanda patlamayan bombalar, sik sik arizalanan aragla
kalite uygulamalarinin tekrar gézden gegiriimesieelen oldu. Uretim bigtinde riin piyasaya
surilmeden dnce son bir kez daha kontrol edileeekatali Uriinler elimine edilecekti. Zira
Uretilen hatali trinler hem ihtiyaclara cevap vewni kazalar ve 6zellikle sayaortaminda

onemli kayiplara neden oluyor, hem degteiilerin Uriinlere bakini olumsuz etkiliyordu.
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Fakat bu hatali Grlinleri elimine etme yakiai son derece pahal idi. O yizden
drdnlerin tim sirecte kalite kontrolinden ge¢cmeBideme geldi. 1924 yilinda matematikgi
W. Shewart Uretim ortaminda kalitenin ekonomik mige kontroliinii gdamak amaci ile
Istatistiksel Kalite Kontrolii uygulamalari tzeringalismalara bgadi. Boylelikle, istatistiksel
teknikler kullanilarak strecler Gzerinde kontrolrliimaya, bgka bir deygle Uretim sirasinda
ortaya c¢ikan uygunsuzluklar istatistiksel yontendeacilgi ile belirlenmeye ve son kontrolde

elimine edilerek piyasaya surtilmeyecek trunleriiinetmeye c¢akiliyordu[2].

II. Dinya Savaindan sonra Amerika’da Amerikan Kalite Kontrol Degn (ASQC)
kurularak kalite iyilgtirme calgmalarina katkida bulundu. Bu dénem Amerikan Unime
ilginin yogun oldu bir zaman dilimini kapsar. Ozellikle talebin a@masi nedeni ile
Amerikan Urlnleri piyasada kagdiyordu. Oysa ekonomik krizler dikkatleri Grryditlarina ve

dolayisi ile de maliyetlere ¢evirdi.

Japonlar ancak kaliteli drinler Ureterek piyasada olabileceklerini anlargiar ve
dogal sartlarin da yetersizli nedeniyle, konuya blyik énem vesghardir. 1950 yilinda Japon
Muhendisler Derng (JUSE) kurulmyg, Dr. W.E. Deming konferanslar vermek (zere

Japonya’ya davet edilmve kalite hareketi gatiimistir.

1990'larin stratejisi; daha yaygin ve surekli laligivencesi ile myfieri tatminini
sglayarak pazardan daha fazla pay alirken k@rliérttirmak, insan kayganin daha fazla
degerlendirilmesi ve maliyetlerin en aza indiriimeda@k sekillenmektedir. Tum bu kalite
hareketlerinin gerisinde fitili ageeyen gic hep soylengli gibi Japonya olmayip, artan ve
¢esitlenen tuketici istekleri olmgtur. 21. yy.” da bilgik trlin piyasalari mgieri istegzine gére
uretilmis, iyi, kaliteli, cok caitli Grinleri global ve hizli birsekilde Uretmek ve teslim etmek
zorunda kalacaklardir. Bu Urlinler sadge&il bakimindan d&l, fonksiyon bakimindan da
farkli olmakla kalmayip ayrica urlnle birlikte gganan hizmet ve Urindn tasarimina katkida
bulunan méteriyi de kapsayacaktir. Uretigirketler Uretimle sinirli kalmayacak, satigiarini,

mUsterileri, mUhendisleri ve der hizmet fonksiyonlarini da 6ziinde bgtleecektir[23].

2.2.1.2 Kalitenin elemanlari

Onemli bir rekabet avantaji olarak sdinebilecgimiz kalite, gen§ kapsamli bir

kavramdir ve dgisik boyutlariyla incelenmek durumundadir.
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Tasarim kalitesi;

Uriiniin, migterilerin arzu ve isteklerine uygun olarak tasamasini ifade eder. Bu
haliyle tasarim kalitesi, “miferi argtirmalari ve hizmet/satiziyaretleri ile balar ve misteriyi

tatmin edecek bir tGrtin/hizmet kavraminin belirlesnile strduralit[24].

Uygunluk kalitesi;

“Tasarim kalitesi ile belirlenen spesifikasyonlangetim esnasinda uyma derecesine
uygunluk kalitesi denir[25]. Mal veya hizmetletimsarim kalitesine ne kadar uygun gdoun
bir gdstergesi olan uygunluk Kkalitesi, Uretimi gadgstiren birim adina bir oto kontrol

sglanmasi agisindan son derece yararlidir.
Kullanim kalitesi;

“Uriinuin son kalitesidir. Koruyucu ambalajlamagitaa, yerlgtirme, bakim ve onarim

islerinde kalite gerekleri konusuna uyulmasi olaklanir’[23].
Dagitim kalitesi;

Mal veya hizmetin taahhit edilen zamanda teslinmezlii veya yerine getirilmesini
tanimlar. Mgteri memnuniyeti ancak, ngierinin istedgi mal ve hizmetlerin yer ve zamaninda

kendisine sunulmasi ile ganabilir.
fliski kalitesi;

Hem i¢c hem de dimigteri ile iliskide bulunan ilgililerin etkiledii bir ¢esit hizmet
kalitesidir. Bu blytk bir oranda kimin tarafindgéiritildigti ve kiminle ilgki kurulduguna

baghdir.

fliski kalitesi 6zellikle surecler, hizmeti sunan vermkti alan kiilerin etkilesiminin

¢cok 6nemli oldgu hizmet pazarlamasinda daha fazla 6n plana ¢iladakt
2.2.2 Dger kalite kavramlari

2.2.2.1 Uygunluk

Tuim kalite tanimlarinda kullanilan, s6z konusu nval hizmetin belli kriterleri

karsilamasi anlamina gelen bu kavram dért ayri konwgiarkiza ¢ikmaktadir.
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Standartlara ve spesifikasyonlara uygunluk;

Isletme igerisinde har alanda 6nceden belirlgnatan kurallara ve birsin dogru bir
sekilde yapimina ikkin bilgileri gerekli olcllerle tanimlayan ayrintifalimat yada kurallara

uygunlyu ifade eder.
Kullanima uygunluk;

Musteri istek ve beklentilerinin kelanmasinin giivence altina alinmasi ile ilgili bir
uygunluk kriteridir.  Uretime konu mal veya hiznmgtikullanim sahasinda veya gteri

ihtiyacini kagilayaca! alanda sgladigi kolaylik ve ihtiyacin kanlanmasi ile ilgilidir.
Maliyetin uygunlu gu;

Uretimde yiiksek kalite hedefi ile birlikte maliyetde olabildgince ditrulmesi, Uriin
fiyatinin piyasa kgullari ve tiketicilerin istekleri ile uyumlu bigekilde satin alinabilir

seviyelerde tutulmasi ile ilgilidir.
Farkina varilmamis gereksinimlere uygunluk;

Musterilerin  henliz farkinda olmadiklari, ileride ghdilecek gereksinimlerine
uygunlysu ifade eder. Msierinin giincel gereksinimleri tatmin edildikce dafl@akli, o giine

kadar farkina varilmamgereksinimler ortaya ¢ikar.

2.2.2.2 Uygunsuzluk (kusur)

Onceden belirtiimj sartlarin yerine getiriimengiolmasi durumudur. Bu tanim, énceden
belirlenmi bir veya birden fazla kalite 6zdllnin veya kalite sistemi elemaninin mevcut

olmamasi veya sapmasini tanimlamaktadir.

2.2.2.38arthame

Uriin veya hizmetin uymasi gerekeartlari, detayli olarak aciklayan dokiimandir. Bir
sartname, teknik resim, drnek veya ilgiligga dokimanlara atif yapabifdigabi bunlari da

kapsayabilir. Ayni zamanda uyguglin kontrol kriterlerini de belirtir.
2.2.2.4 Kalite halkasi

Herhangi bir Grin veya hizmet Kkalitesini etkileyeihtiyaclarin belirlenmesinden
belirlenen ihtiyaclarin yerine getirilip getiriimggnin aratirilmasina kadar olansamalar

kapsayan, birbirine 1gal faaliyetlerin kavramsal modelidir.
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2.2.2.5 Kalite politikasi

Bir kurulusta st yonetim tarafindan resmi olarak belirlenatiték amac ve yonudur.

Kalite politikasi, tst yonetim tarafindan kabulledigenel politikanin bir parcasidir.

2.2.2.6 Kalite yonetimi

Genel yonetim fonksiyonunun kalite politikasinigiégseden ve uygulayan bolimadar.
Hedeflenen kalitenin gerceklmesi icin kurulgun butin dyelerinin, sorunlugu st yonetime
ait olan kalite yonetimine katilmasi gerekmektedirKatle yodnetimi, stratejik planlama,
kaynaklarin tahsisi ve kalite planlamasletiimesi ve dgerlendiriimesi gibi kalite icin yapilan

diger sistematik faaliyetleri kapsar.

2.2.2.7 Kalite glvencesi

Uriin veya hizmetin, kalite icin belirlenen isteklarsilamak amaciyla, yeterli glveni
sagilamasi icin gereken planl ve sistematik faaliy@tldotitiintidtir. Fakat belirlenen istekler,

kullanicinin ihtiyacini tam olarak kalamadgi sirece, kalite glivencesi tamamlagsayilmaz.

Etkinlik saglanmasi icin, kalite guvencesi, genellikle Uretingsis ve muayene
disintlen bir tasarim veyasartnamenin yeterlifiini etkileyen faktorlerin de surekli
deserlendirilmesini gerektirir. Bir kurukia kalite glivencesi yonetim araci olarak hizmet.ede
Sozlgmeli durumlarda kalite givencesi, aliciya guveglaaas! yonunden de Ust yonetime

yardimci olur.
2.2.2.8 Kalite kontrol
Kalite isteklerini sglamak i¢in kullanilan uygulama teknikleri ve faateridir.

Karisikhgin dnlenmesi amaciyla, kalite kontroliin uygulamguaibu “imalatta kalite
kontrol” veya daha gegiacidan bakilggnda “kuruly ¢capinda kalite kontrol” gibi farlg ifade
eden terimlerin kullaniimasina dikkat edilmelidirKalite kontrol etkinlgin sgslanabilmesi
amaciyla, kalite halkasinin g#i asamalarindaki proseslerin gozlenebilmesi ve yetersiz
performansa yol agan sebeplerin ortadan kaldihnedsini amaglayansiemleri ve uygulama

tekniklerini kapsar.
2.2.2.9 Kalite sistemi

Kalite ydnetiminin uygulanmasi icin gerekli olan rllus yapisi, sorumluluklar,

prosedurler, prosesler ve kaynaklardir. Kalitetesis, kalite hedefleri dgrultusundaki
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ihtiyaclari en geni sekilde kagillamalidir.  SoOzlgne gergi, mecburi uygulama ve

degerlendirme amagclari icin, sistemde belirlegiwlian elemanlarin gosterilmesi istenilebilir.

2.2.2.10 Kalite plani

Belirli bir Grun, hizmet, s6zkme veya proje ile ilgili 6zel kalite uygulamalarini

kaynaklarini ve faaliyet siralarini veren dokiimandi

2.2.2.11 Kalite tetkiki (audit)

Kalite ile ilgili faaliyetlerin ve sonuclarinin, @hlanan didzenlemelere uyup
uymadginin, bu dizenlemelerin etkili olarak uygulanip ulanmadginin ve amaca uaak

icin uygun olup olmadinin sistematik ve tarafsiz olarak incelenmesidir.

Kalite tetkiki, tetkik edilecek alanda @gmdan sorumluluk tamayan goreviiler

tarafindan, tercihen konu ile ilgili personelletdenas kurulmak suretiyle ytrtdlir.

Kalite tetkikinin amaci, geftirici ve hatalari giderici intiyaclarin tespit éaiesidir. ic
veya dg amaclar icin yonlendirilebilen tetkik, proses kahii veya Urin kabultnin asil amaci

olan g6zetim veya muayergemleri ile karstirilmamalidir.

2.2.2.12 Kalite g6zetimi

Kalite isteklerinin kagilanmasini temin etmek icin, belirlenen referarslagore
prosedurlerin, metotlarigartlarin, proseslerin triin ve hizmetlerin ve kanalizlerinin sirekli

gOzlenerek dgrulugunun tespit edilmesidir.

Kalite gozetimi, mgteri tarafindan veya onun adina, s§aziede yer alarsartlarin
kargilanmasini slamak amaci ile yapilabilir. Gozetimde zamanlaubomya ve dger kaybina

neden olan faktérler géze alinmaldir.

2.2.2.13 Kalite sisteminin gézden gecirilmesi

Kalite politikasi ve dgisen sartlara gore yeni hedefler esas alinmak suretiyddife
sisteminin  durumunun ve yeterfilnin Gst yoOnetim tarafindan resmi olarak

degerlendiriimesidir.

2.2.2.14 Tasarimin gbzden gecirilmesi

Tasarim sartlarinin  dgerlendirilmesi, tasarimin busartlar kagilayabilmesi ve
problemlerin tanimlanarak ¢6zim yolu getiriimesnjgtasarimin dokiimante edilerek, detayh

ve sistematik olarak gerlendiriimesidir.
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2.2.2.15 Muayene

Bir Urlin veya hizmetin, bir veya birden fazla 6i@giiin 6lcme, deney ve mastarlama

gibi islemlere tabi tutularak, sonuglarin belirlergantlara uygunlgunun kiyaslanmasidir.
2.2.2.16izlenebilirlik

Birim veya faaliyetin ya da birbiri ile ilgili birnler veya faaliyetlerin gec¢sinin,

uygulama ve yerlgminin, kayit tekngi ile izlenme kabiliyetidir

2.2.2.17 Standart dsi izin

Imal edilmi olan, fakat belirlenngi nitelikleri tasimayan bir miktar malzeme, bglen

veya stoklarin kullaniimasi ya da piyasaya arn ugrilen yazili izindir.

2.2.2.18 Uretim izni (sapma izni)

Uretimden veya hizmetin hazglndan 6nce, belirli miktar veya zaman icin, betirigs

sartlardan sapmaya verilen izindir.
2.2.2.19 Guavenilirlik

Bir birimin, belirlenen sartlar altinda ve belirli bir zaman diliminde, istken
fonksiyonlari yerine getirebilme kabiliyetidir.  @énilirlik terimi, ayni zamanda kari

ihtimalini veya baari oranini gosteren givenirlik 6zgllolarak da kullantlir.
2.2.3 Toplam kalite yénetimi kavrami

Kaynaklarin en iykekilde kullanimi, israfin, duraklamalarin ve arak$rin olmamasi
esasina dayali TKY anlayy kit kaynaklarin verimli kullanilarak, sinirsiasan ihtiyaclarinin
kargilanmasi zorunlulgunun bir sonucu olarak ortaya ciktm. TKY anlaysinin kaynaklar
bakimindan son derece kisitli imkanlari bulunarodga’dan tim dinyaya yayilmasinin altinda

yatan sebeplerden en dnemlisi de budur. Zira TlkeYiddef ilk defada dwuyu yapmakitir.

Toplam Kalite, kurum fonksiyonlari ve sonuclari iper, sirecler tizerinde odaken,
tum calsanlarin niteliklerinin artirlimasi ile yonetim katarini sglikh bilgi ve veri toplanmasi
analizine ve tim personelin katilmina dayandirilaarumun beeri faktorler dahil tim

kaynaklarini bitinlik icinde ele alan bir yaktadir.

Masaiki Imai (1986), Toplam kaliteyi, bir kurumdaerh diizeyde performansin
iyilestiriimesine yonelik, tamamiyla bituglmis cabalarla, yoneticidensgiye kadar tim

calisanlari kapsayan diizenli faaliyetler dizisi olarakimlamstir[7].
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TKY felsefesi, migteri ihtiyaclarinin ve beklentilerinin hizli, studeke hatasiz olarak

tum calsanlarin katkilariyla uygun bir maliyetle kdanmasini amaclamaktadir[9].

Toplam kalite, kalite maliyetlerinin artmasini gile tam tersine azalmasini @ar.
Burada amac, muayene ve uzman birimin kontrolinalddir kalite dgil, tim calsanlarin
sorumlu oldgu bir kalite sistemine sahip olmaktir. Cunku lglibir kurum organizasyonunun
batindna ilgilendiren bir konudur. Kurumun tim igahlari, Uretilen mal ve hizmetlerin
misterilerin talep ve beklentilerini katamasindan sorumludur. Bu kalite duzeyine
ulasiimasinda yonetim kadar cgdnlarin da sorumlufiu vardir. Toplam kalite sistemini
kurmak isteyen kurumlarin, o6rgut ici birimlerin kdikli etkilesimini ve bununla ilgili

koordinasyonu kabul etmesi gerekir[3].

TKY, tim kurum sureclerinin, sidrekli ggfirilmesine, iyiletiriimesine ve migteri
memnuniyetinin sdanmasina yonelik galas katilimci bir yonetim anlayidir. Bir bgka ifade

ile (TKY), kurumlarda surekli gefim ilkesine dayanan bir yam ve ¢akma felsefesidir[13].

“Turkiye Kalite Odulii kriterlerine gore TKY, msteri memnuniyetinin, cajan
memnuniyetinin ve toplumda olumlu etkileriningtanabilmesi, § sonuglarinda mikemmeik
ulasilabilmesi icin politika ve stratejilerin, calnlarin, kaynaklarin ve proseslerin uygun bir

liderlik anlaysiyla yonetilmesi ve yénlendiriimesidir[14].

Tanimdan da amjdacagl Uzere TKY, orgit yonetiminde rgi@ri odakl, sirekli
gelisme, istatistiksel ditinme, grup c¢ajmasi, surekli gtim, tedarikcilerle § birligi, Ust
yonetimin liderlgi ve oOnleyici yaklaim gibi ilkelerin benimsendi bir tir yeniden

yapilanmanin gegni vurgulamaktadir[3].

2.2.3.1 Toplam kalite yonetiminin amaci ve ilkeleri

TKY uzun vadede myferinin tatmin olmasini, karmayi, kendi personeli ve toplum
icin avantajlar elde etmeyi amaglayan, kalite ireggunlasmis ve tum personelin katilimina

dayanan bir kurukuydnetim modelidir[11].

Burada amag, piyasanin ihtiyacglarindagyolasma, tim alanlarda kaliteyi Sama,
kalite standartlari okiurma, slreclerin sirekli gefiriimesi ve etkin ileimin

salanmasidir[10].

TKY kaliteyi ucuza Ureterek mteri tatminini, surekli iyilgtirme felsefesi
dogrultusunda sglamaylr amac¢ edinen bir yonetim bigimidir.  TKY’ nibu amacina

ulasabilmesi, ¢ok blyik olcidaletme calsanlarinin timinin kalite iyifgirme calgmalarina
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gondllh olarak katiliminin gganmasina b&idir. Bu ise, §letmelerin, insan (¢alan) odakh

olmasi gereklilgini ortaya ¢ikarmaktadir[16].

TKY’ nin esas amagclarini ise; savurganliklari 6néemaerimliligi ve kaliteyi artirma,
sikayetleri ortadan kaldirma, maliyetleri azaltaraldeki kaynaklarin optimum kullanimini
saglamak, slem zamanini kisaltmak ve gegtielerin sirekli izlenerek kurumsal faaliyetlere

aktariimasi gibi siralamak mumkandar[15].

Sirketlerde buyilk bir rekabet giict ve Ustunliglagan TKY, ancak tim ilkeleriyle
benimsenip, uygulanirsa sl olmaktadir. TKY, surekli iyilgirmeye goétiren bir sireg
olarak ele alingsindan, TKY ilkeleri olarak dgerlendirilen unsurlar farkli kaynaklarda oldukca
kapsaml olarak ele alinmaktadir. Burada bunlardazamilarinin ifade edilmesi ile

yetinilecektir[26].

e Mausteri odakhlik,

e Sdirekli iyilestirme,

* Tam katilim,

« Once insan anlay,

» Ust yonetimin liderlgi ve sorumlulggu,
e Sdlrec Uzerinde ygunlasma,

e Hata bulma dgil hata 6nleme,

« Kalite kontrol btin sureclere yayma.

TKY uygulamalarinda her ne kadar kurum gahlari 6n plana cikariliyorsa da, bu
yonetim anlawinin bir kurumda bgariyla uygulanmasinda Ust yonetimin roli oldukca
onemlidir TKY’ nin bir kurumda kabulii ve uygulamgnsi, ancak Ust yonetim deste
sahiplenmesi ve katilimi ile mimkin olmaktadir. ngticinin uygulamada etkin olarak gérev
almasi ve tum personelirgigm ve motivasyonunun géanmasi bu modelin kariimasi igin

kacginilmazdir[3].

TKY terimindeki toplam s6zatii de, kalitenin tim sireclerde, tigherde ve herkesin

katilimiyla gerceklgecegini ortaya koyar.

Sureclerin iyilgtiriimesi ve herkesin katilimi anlaynin uzantisi olarak TKY’ de klasik
organizasyonsemalarindaki gibi dikey dd@ yatay bir yapilanma sdéz konusudur. Butin
calisanlarin katilimi dgincesi ¢cergevesinde urlin veya hizmetin kalitesindenist yoneticiden
en alt gorevliye kadar herkes sorumludur. Kalitemér gamasinin sorumluunda oldgu bu

anlays ve Kalite Cemberi (KC) uygulamalar ile kurglici dikey ve yatay iletim daha hizli
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gerceklamekte, zaman kaybr minimum dizeye inmekte, Urliraveigmet méteriye en kisa

zamanda ve en kaliteli diizeyde sunulabilmektedir.

Surekli deismeyi hedefleyen bu uygulamalar, kurumlarin ygklealiskanliklarini alt
Ust ederek yeni bir kurum kaltarinin gmoasina sebep olmaktadir. Bu durumda gegiden
once, cakanlarin yeni uygulamaya gecmekteki direncleriylaskasilacaktir. Bu nedenle

yoneticilere cok dnemli gérevler giiaektedir[27].

Yukarida ifade edilen ilkeler yaninda, TKY uyguldarani bgaril kilmak igin, csitli

kalite otoritelerince ortaya konulrpgok sayida kritik faktor vardir.

Yukarl da ifade edilen cama ve benzer bazi c¢galarda, ayni zamanda bazi kalite

orgitlerinin 6dul kriterlerinde 22 kritik faktdr gdmaktadir. Bu kritik faktorler;

e Yonetimin sorumlulgu,

*  Mdusteri tatmini,

* Aclk misyon ifadeleri,

o Kdaltdr degisimi,

e Egitim,

e Katilimci yonetim,

e Stratejik kalite plant,

* Hedeflerin acik olmasi,

¢ Hata 6nleme,

« Ust yonetimin komiteleri yonlendirmesi,
e Problem ¢cézme,

+  Olgme,

e Problem tanimlama,

« Hedef tespit etme,

e Program belirleme,

» Kalite cemberi/ iyilgtirme,
e Sats ortakligl,

* Proje iyilestirme prosedurd,
e Kurumsal baari,

« [statistiki stire¢ kontroli,

« Kalite maliyeti,

sifir hata yaklsggmidir[28].
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2.2.3.2Toplam kalite yonetimine gecs siureci

TKY’ ye gecis siirecinin, organizasyonlarin 6zgin yapilarina gésarimlanmasi ve
planlanmasi gerekir. Bu planin amaci TKY uygulamasgegiin adimlarini tanimlamaktir.
Planin slresi, kurufuin ait oldgu sektdre, yonetim tarzina, Urin ve/ veya hizmigter
personelin sayisi ve nitglhe, teknolojik yapisina, sureclerinin yapisinaedarikcileri ile olan
iliskisine ball olarak deisikliler gosterebilmekle beraber, ortalama olarak $il ve bazen
daha uzun surebilir. TKY' ye gegisuresinde izlenebilecek uygulama adimlagagala

aciklanmgtir[3].
Adim 1 Ust yonetimin TKY’ne baghh gi;

TKY uygulanmasi konusunda ¢ahalarin balatilmasi kararini st yonetim verir, daha
sonra uygulama ve davralari ile calsmalari destekler ve Balgini sirdirir. Bu nedenle

oncelikle Ust yonetimin TKY’ yi anlamasi ve 6zimsesingereklidir.

Adim 2. Kurulu s kalite kurulunun olu sturulmasi, TKY koordinatoriiniin atanmasi

ve tasarim ekibinin kurulmast;

TKY uygulama sirecinin bu ikinci samasi, slrece $kin yonetim ve yilritme
fonksiyonlarini yerine getirecek olan organlarimitalanmasi ve organizasyonu ile ilgilidir. Bu
organlardan ilki Kurulg Kalite Kurulu (KKK.) olup en Ust dizeydeki karaiganidir. Bu kurula

en Ust duzeydeki yonetici fdaanlik eder ve ger yoneticiler de kurulun tyelerini aitwrurlar.

KKK’ nin temel gorevi, TKY uygulamalarini yonlendie, desteklemek, gglirmek ve
yonetmek olup, bu kurul TKY konusunda temel sordogu Ustlenecek bir TKY Koordinatdru
atar. Kalite koordinatériiniin liderlik ve ilgitin becerileri gelimis olmalidir. En 6nemlisi TKY

konusuna gercekten ilgili olmasidir.

Koordinator secildikten sonra KKK ile birlikte Tasan EKkibini olusturur. Tasarim
ekibine kurulun orta dizey yoneticilerinden vezadi dnemli kadrolarda goérev yapan Kkilit
personelden okan 6-8 kgi secilir. Tasarim ekibinin temel gérewletmede toplam kalite

uygulamalarini planlamak vegdirleriyle birlikte gerceklgirmektir.
Adim 3. Vizyon, misyon ve hedeflerin belirlenmesi;

TKY bir anlamda hedeflere gore gaha demektedir. KKK dnceliklesletmenin
gelecek begyil icerisinde ulgaca yeri, bir bgka deisle “vizyonu” tanimlar. KKK daha sonra

gorev tanimini hazirlar. Ust yonetim, vizyon, ntisywe hedefleri tim cahanlara aktarir.
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Adim 4. TKY gegcis planinin hazirlanmasi;

Yonlendiriciligini Kalite Koordinatériniin yaptl tasarim ekibi, cgtli seminerlere
katilarak, literatlirli inceleyerek ve uygulayici uglar ziyaret ederek TKY hakkinda yeterli

bilgiye sahip olduktan sonra, geglanini hazirlar ve KKK’ nin onayina sunar.
Adim 5. TKY kampanyasi;

TKY degisim demektir ve dgsim sirecinin bgarisi herkesin katilimcginin
sazlanmasina baidir. Toplam kaliteye ilgi ve dikkati cekmek vesitkesin katilimcifiini ve
biling duzeyini ylikseltmek amaciyla yazi, slogamgraalari, sohbet toplantilari, konferanslar,

TKY uygulanangirketlerin ziyaretleri gibi bir dizi etkinlik, bu &mpanyada yer alabilir.
Adim 6. Organizasyon yapisinin ve yonetsel sureclariyilestiriimesi;

TKY uygulamasinin bgarisi igcim organizasyonel yapinin ikgtni, katihmciligi, ekip
calismasi ve motivasyonun arttirilmasini destekleyeeséide olmasi gerekir. Bunun icigiea
burokratik, cok kademeli, dikey ve geleneksel oigasyonel yapilardan uzaktaak ve bunun
yerine yatay, esnek ve yiiksek performans modelgeinu organizasyonel yapilanmalara geci

salamak yararli olur.
Adim 7. Egitim;

TKY uygulamalarini etkileyen en o6nemli konularinsipala eitim gelmektedir.
Ishikawa gitime baksini “TKY Egitimle balar, ezitimle devam eder’%eklinde ifade etnsiir.
TKY surecinde gitim sadece insanlari gglirmek ve bilgilendirmek igin gerekli olmayip, ayni
zamanda motivasyonun arttiriimasi, geti ve haberlgmenin gelstiriimesi ve katihmcilgin

guclendiriimesi bakimindan édnemli bir role sahiptir
Adim 8. Performans 6lgcme sisteminin kurulmasi;

TKY her konuda iyilgtirme yapilmasi anlamina gelmektedir. Bunun i¢ircelikle
iyilestirmeye esas konudaki performans diizeyini bilmelelgmektedir. Bunun igin 6ncelikle
kurulusun tim fonksiyonlarini kapsayansié sayida performans gostergelerindensalu bir

sistemin gektirilmesine ihtiyac vardir.
Adim 9. Kalite ekonomisi sisteminin kurulmasi;

Kalite maliyetleri, kalitesizlik nedeni ile ve k#dsizligi dnlemek ve ortadan aldirmak

amaclyla katlanilan maliyetler olup, kimi literadiér bu maliyetler “kalitesizlik maliyetleri”
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olarak da adlandiriimaktadir. Cironun %15’ine kadéssabilen kalite maliyetleri, dnleme

maliyetleri, dgerleme maliyetleri ve Barisizlik maliyetleri gibi ti¢ ana bdlimde incelenir

TKY uygulamalarinin en dnemli kari gostergelerinden biride kalite maliyetlerinde
saglanan diglstir. Kurulw, kalite maliyetlerini dgru bir sekilde 6lclp izleyebildii oranda bu

maliyetleri gag1 ¢cekebilmenin yollarini bulacaktir.
Adim 10. Oz d&erlendirme;

Avrupa Kalite Yonetimi Vakfi (EFQM) tarafindan gglrilmis olan 6dil kriterleri,
TKY uygulamak isteyen kuruflar icin yararh bir kilavuz nitefii tasimaktadir. Toplam kalite
uygulamak isteyen ve /veya uygulayan kugldu 6dil kriterlerine gérev mevcut uygulamalarini
kiyaslayarak (6z dgrlendirme) tim cajanlarin memnuniyet dizeyini belirleme gaiasi
yapmali ve cafmalarin sonuclarina gére memnuniyet dizeyinin rdrttasi icin gereKili

onlemleri almalidir.
Adim 11.1s goren tatmin diizeyinin belirlenmesi.

Herhangi bir kurulgun migterilerini tatmin etmesinin 6n kalu, misterileri igin
calisan personelini tatmin etmesidir. Bu nedenle Ydngethazi zaman araliklarinda (6give
yilda bir kez) tim caganlarin tatmin dizeyini belirleme cghasi yapmali ve c¢amalarin

sonuclarina gore tatmin dizeyinin arttiriimasi igarekli dnlemleri almalidir.
Adim 12. Katiimin guglendirilmesi;

TKY, her isgorenin iyilgtirme calgmalarina gonulli olarak katilimini gerektirir.
Katilimcihgin guclendirilmesinin ilk adimi, bunun éniindeki eligrin belirlenmesi ve ortadan

kaldiriimasidir.
Adim 13. Musteri tatmin olma diizeyinin belirlenmesi;

Bir kurulusun en 6nemli varlik nedeni mgtiérinin sorunlarina ¢ézimler sunmak ve
onlari tam anlamiyla tatmin etmektir. Mérinin tatmin olma diizeyinin belirlenmesine yokeli
anketlerin en az yilda bir kez yapilmasi if¢eime iyilestirme konularini belirleyebilecek ve

zaman icinde yapagaiyilestirme calsmalarinin etkisini gecrgé gore kiyaslayabilecektir.
Adim 14. Ekip calismasi alt yapisinin olgturulmasi;

TKY ortaminda ekip c¢agmalari kalite ekipleri ve kendini ydneten ekiplee i
gerceklatirilir.  Kalite ekibi, iyilestirme calsmalarini yapmak igin aynisisahasindaki

isgorenlerin gondlli olarak ofturduklari bir ekiptir. Kalite ekibi ¢gailmalari, organizasyonun
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lyilesmesine ve buyumesine katkida bulunmak, insanlamrzda kagilikli saygiyi gelstirmek,
mutlu ve Uretken bir ¢caima ortami yaratmak ve insanlarin becerilerini tdarak kullanmak

amacilyla gercekidirilir.
Adim 15. Mdsteri acisindan dnemli 6érnek streclerin secilmesi vigilestiriimesi;

KKK miusgteri acisindan 6nemli siiregleri belirler ve Oncedikalamasi yaparak en
onemli ¢ tanesini iyilgirilmesi amaciyla secger. Sirecin etkilgidfonksiyonlardan secilen
temsilcilerden olgan ekipler 6énce siirecin mevcut @ki inceler, stire¢ performansini inceler ve

daha sonra sureci performanssaggslayacaksekilde yeniden tasarimlar ve tasarimini uygular.
Adim 16. Surec gektirme calismalari;

Bir kurulusta her bolum dier bolumlerin sireclerine pa olarak calgir. Bir sonraki
sureg bir 6nceki sirecten kendisine kaliteli ggdnmasini bekler. Organizasyonda herhangi bir
bolimun ciktisina kg olan bolim ve kiler ic misterilerdir. Isletme bir butiin olarak ic
tedarik¢i ve migteriden olgur. Her tedarik¢inin birincil amaci, rgigrileri tatmin etmektir.
Her bolim yada ki bir sonraki stirecin gereksinimleri tzerinde odahalidir. Bu durum,
misteri odakh bir stire¢ analizi yapilmasini gerektirBire¢ analizine TKY Cevirimi, Deming

Cevirimi veya Tekerlgi gibi isimler verilmektedir.
Adim 17. Oneri sisteminin uygulanmaya bglanmasi;

Bu sistemi ile personelin tim potansiyelinin kullarasi amaclanir. Uygun bjekilde
yonetilen Oneri programi kuruja parasal yararlarin yani sira, getin iyilesmesi, ekip
ruhunun gelimesi, ¢calanlara ise;tatminin artmasi, daha fazla kazannsatfirgibi yararlar

sgilar.
Adim 18. 5S uygulamasi;

Japonlar tarafindan ggfiirilen 5S, ba harfi S olan bg Japonca so6zgiin toplu olarak
ifadesidir ve duzenin glanmasi amaciyla kullanilir. (seiri: siniflandirnsiton: dizenleme,

seiso: temizlik, Seiketsu: standagtlema ve shitsuke: disiplin)
Adim 19. Tedarikgi gelistirme programi;

TKY surecinde tedarikciler kurugun kendi parcasi gibi gerlendirilir. isletme
yonetimi tedarikcilerden de TKY camalarinin bgatiimasini tgvik etmeli ve desteklemelidir.

Bu, toplam katilmciigin tamamlayici unsurudur.
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Adim 20 Kiyaslama;

Kiyaslama, bir kurulgun triin, hizmet ve slreclerinde mikemmellik &iradan diger
kuruluslarin uygulamalarini kendi kuryjunda uygulamak amaciyla kullanilan ve verimlili& il
kalitenin gelgtiriimesinin  amaclangn sistematik bir katilastirmali 6lcme ydntemidir.
Kiyaslama cabmasi sonuclari dasletmeye, cabmalarindaki onceliklerin belirlenmesinde

yardimci olur.
Adim 21.Tyilestirme calismalarinda sureklilik;

Yukaridaki adimlarda yer alan gahalar, sletme ygadg| stirece surdurtlmelidir. Bu
durum kalitenin mikemmeli arayan bir yolculuk olnmas bir gergidir. Zaten belirli bir
duzeye ulaldiginda kalite tim cajanlar icin artik bir ygam tarzi olmaya Bayacaktir.
Insanlar glerinde uyguladiklarini evlerinde ve 6zel sgelarinda da uygulamayi
deneyeceklerdir.  Yonetim, TKY uygulamalarina arerdiginde calsanlarini tekrar ikna

etmesinin zor olagani bilmelidir.

2.2.3.3 Kalite cemberi

Kalite Cemberi (KC) olsturularak sorunlarin Ustesinden gelinmesi sgadilar ilk
olarak 1960’ yillarda Japonya’da ¢samistir. Bunda, o tarihlerde Japon Urlnlerinin kalites
olarak adlandiriimalarinin ve bu durumun, Japorgma dnemli bir rekabet glcl eksgihie

neden olasinin etkisi blyuktar.

“KC, kalite kontrol etkinliklerini ayni gyerinde, gonulli olarak yiritilen big i
grubudur. Bu kiguk grup, firma capinda, sureklrak butin Gyelerin katilimiyla, kendini
gelistirme ve kagilikh gelisme, atdlye icinde denetim, ilerleme ve Kkalite téderinden

yararlanmaglerini yuratur” [23].

“KC diger bir tanimla” sletmelerde ayni sahada galm, benzersleri yapan, dizenli
araliklarla toplanan kendisleriyle ilgili sorunlari saptayan, inceleyen, ctzem gonulli
katilimin esas oldtu, gondlli sayisinin 5-9 §i arasinda d#stigi gruplardir.”  Bazi
kaynaklarda bu rakam 3-13 olarak ve en etkin olmmakn ise 7-8 kiden olyan kalite

cemberi olduklari ifade edilmektedir[26].

KC’ nin tamimlanmasi ve geatiriimesine en fazla katkida bulunansikiJaponya’'da
Kalite cemberi'nin babasi olarak bilinen Dr. Kadshikawa'dir. kalite ¢emberi’nin amaci,
ustabalari kalite kontroli konusunda bilgilendirmek vegitenek, ustabglarina daha fazla

sorumluluk vererek ik etmektir[25].
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KC' leri, farkli birimlerde farkli dizeylerdeki cahnlar arasinda ofturulabilir.
Onemli olan; kalite cagmalarina cafanlarin katihminin sganmasidir.  Boylece kalite
cemberleri, sdrecin iyikgiriimesini, takim cakmasini ve tam katilimi 6n géren TKY

felsefesinin 6nemli bir araci konumundadir.

Firma capinda kalite kontrol etkinliklerinin bir masi olarak yuritilen KC

etkinliklerinin arasindaki temel fikirlegunlardir[12].

» Sirketin iyiye gitmesine ve galimesine katkida bulunmak,

« Insana saygl duymak ve icindesgmaya dger, mutlu ve aydinlik birsiyeri
yaratmak,

« Insan yeteneklerini tamamen harekete gecirmek vecsarsonsuz olanaklar ortaya

¢tkarmak.
Kalite cemberinin amagc ve yararlari,

KC’'de amag, bireylerin kendglerini yaparken ge$imelerini sglamak, tretim kalitesini
iyilestirmek ve kletmenin rekabet gucundn arttiriimasi yoninde yileidek cakmalarda

calisanlarin tam katilimini ggamaktir. Dolayisiyla KC’de, ekip camasi zorunludur.

KC uygulamalarinin genel amaclarini ve vyararlarihes grupta toplamak

mumkindar[2].

« Kaliteyi gelistirmek,

e Calisanlarin motivasyonunu ve katiliminiggamak,
e Ast-Ust iligkilerini gelistirmek,

e Kurum kiltariina gefitirmek,

e Maliyetleri distirmek.
Kalite cemberinin isleyisi;

KC, dncelikle gonallilik esasina dayanir. Butlelayin katilimi, kagilikli gelisme ve
sureklilik bu calgmalarin 6zinU okturur. Calsmalar bu temeller Uzerine kurulu olmakla

birlikte, KC calsmalari bir organizasyon kultird icerisinde yuritélidir.
Bir KC’'nin organizasyorsemasindasagidaki organlar yer almaktadir[23].

* Yonlendirme komitesi,
* Rehberler,

* Liderler,
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e Cember lyeleri,

+ Koordinator.

Organizasyon yapisi olarak yukaridaki gruplardagas KC’'nin uygulanmasinda pe

asama stz konusudur[13].

« Baslangig,

* Pilot plan,

* Genileme,
 BlyUme,

e Olgunluk,

2.2.3.4 Toplam kalite yonetiminde surekli ivilgtirme (Kaizen)

Giderek bilinglenen ve beklentilerini ggiren mdterinin  hatayr affetmedi
gerceinden hareketle, surekli artan istek ve beklentiarsilamak, kalitedeki surekli galne
ile sglanabilmektedir. Temel geleri; toplam kalite kontrol, tam zamaninda verslifata
kavramlari olan, hedeflenen hizmet veya irin ksilii@ sunulabilmesi icin benimsenen stirekli

iyilestirme yaklgimina “Kaizen Felsefesi” denilmektedir[29].

Japonca kai: dgsim, zen: iyi, daha iyi anlamina gelmektedir. Bélli zaman zarfinda
cok sayida kiucuk adimlarla hizli bir gatie trendini hedefleyen Kaizen felsefesi, “damlaya

damlaya gol olur” atas6zu ile ifade edilebilir[2].

Kaizen kavrami sireclere yoneliktir.  Uriinler veyhger bir deisle ciktilar

lyilestirilmek isteniyorsa, o sonucu@ayan suregleri iyilgtirmek gerekir.

Kaizen'in bir diger 6zellgi de herkesin katihmini gerektirmesidir. Gatie kolektif
olarak ekipler yardimiyla gtanacaktir. Kaizen'de gsalneler sirekli ve kigik boyutta

oldugundan, yarattiklar etki ve gsiklik blytk olmaktadir.

Bir isletmede mevcut veya yeni kurulan kalite sistemigtikin bir sekilde calgmasini
saglayarak drun kalitesinin iyikgiriimesi planli bir calgma sonrasinda gercekiigilebilir.
Belirlenen kalite oOzellikleri, gunimizdeki veya eetkteki miteri beklentilerini
karsilamayabilir. Bu nedenle kalite iyggrme hizi surekli olmalidir. TKY’nin temel felsegi
herkesin yapmasi gerekeni tam anlamiyla yapgedinde Ozetlengiinde surekli iyilgtirme

cabalarinin TKY felsefesini ariya ulgtirmadaki 6nemi kendiginden hissedilecektir.
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2.2.3.5 Deming cevrimi

Herhangi bir gletmede ret, i1skarta yada yenidegieine gibi birim maliyetlerin
ylukselmesine yol acan istenmeyen durumlarlasik@arimamasi igin sire¢ dgsimlerinin
standart dahilinde tutulmasi istenir.  Bununglaamasi i¢in stre¢ kararli bir duruma
getirilmelidir. Sdreclerin kararli bir duruma gdltnesi ve daha sonra da iyjt&ilmesi istenir.
“Deming Cevirimi” adi verilen bu yéntem, ydntemirerhangi bir sireci kararli bir duruma
getirmesine ve sireci iygdrme calsmalarinin asla sonu olmayaeadistincesinin kurulga

yerlestiriimesine yardimci olur.

Sdrekli iyilestirme uygulamalarinda, W.A. Sheward tarafindanyartatilan ve Deming
tarafindan gegtirilen P-U-K-O dongiisu, genel caina cercevesi olarak kullaniimaktadir.

Deming Dongisl olarak da bilinen bu déngt planjarula- kontrol et- 6nlem al déngusudur.

P-U-K-O, misteri ihtiyagc ve beklentileri dikkate alinarak bédinen plan dahilinde
surecler lyilatirilir. Yapilan kontrollerden sonra gereken onlemhalinir. Kalitenin kusursuzu
arayan bir surec¢ olgw dislncesi ile batin prosesler surekli olarak gozdegirgerek

standartlar belirlenir ve surekli iy§erme salanir.

Peter Senge(1990), sorumluluk paya ve tam katilimi "Lokallik" adi altinda ifade
ediyor:" Lokalize edilm§ organizasyonlar, organize ve gicin maksimum sdeiytepe" den
veyasirket merkezinden olabil@ince uzaklara yayilaga 6rgutler olacaktir. Lokallik insanlari
hareketlerinde 6zgur birakarak kendi fikirleriningeneleri ve ortaya ¢ikan sonucgtan sorumiu

olmalarini sglamaktadir"[30].

2.2.3.6 Deming’in ondort ilkesi

Deming'’in kalite iyilestirme cabalarinda rehber nitglitasiyan on dort ilkesi gagida

siralanmgtir.

* Rekabet gicuni arttiracalgletmeyi gelstirecek bir plan ile Griin ve hizmetlerde
iyilestirme amacinin sireklgini sazlayin.

* Yeni felsefeye uyun.

e Kalitenin sglanmasinda ayiklama ihtiyacindan kurtulun. Kalitéyetimin tim
asamalarinda adim adim gturun.

e Fiyat etiketine bgli olarak tedarik¢iyi dgerlendirme uygulamasini durdurun.

Kalite ile iligkilendiriimemis fiyatlar anlamsizdir.
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Maliyetleri azaltmak, kalite ve verimldi arttirmak igin surekli iyilgtirme
anlaysini tim sureclerinize yengrin.

Egitimi kurumsallgtirin, modern gitim yontemleri olgturun.

Modern gozetim yontemleri afturun, bunun igin liderlikten yararlanin.

Korku engellerini yok edin.

Sinirlari kaldirin, ekip calmasi anlayini yerlsstirin.

Calsanlarin rast gele belirlenmisayisal hedefler ve sloganlarla zorlamaktan
kacinin.

Bilimsel olarak belirlenmeyen standartlarini ve kotalarini kaldirin.

Calisanlarin slerinden gurur duymalarini 6nleyen engelleri yokned

Kisisel gelsmeye yonelik gitimleri 6zendirin.

Yukaridaki on ¢ maddeye §la olarak kletme kuiltirinuzde gerekli dogiimi

kolaylastiracak bir ortam yaratin[8].

2.2.3.7 Toplam kalite ydnetiminin sonuclari

Bir kurulusun TKY uygulamasi ile elde edegiefaydalar ¢ok cgitlidir. Bunlardan

bazilarl aagida siralanmtir.

Kar artsl,

Etkinlik artisl,

Maliyetin azalmasi,

Verimlilik artisl,

Calisma hayatinin kalitesinin artmasi ve gahlarin morallerinin ytikselmesi,
Rekabet glct ve Pazar payiqart

Kaltar degisimi,

Cevresel kalite anlay

Uriin ve hizmet kalitesinin artmasi,

Musteri tatmini.

TKY, ic ve ds misteri ihtiyaclarinin bilinciyle, dgru olanin ilk seferde dgu olarak

yapilmasini sgar. Iste bu organizasyonel etkinliktir. TKY'de organizasylaki herkes ve her

proses dikkate alinir. Yapilacak iytemeler balangicta planlanir ve planlarin gercekieesi

icin gereken alt yapi kurulur. Daha sonra uyguhgngecilir ve toplam katilim seviyesinde,

hedeflenen sonuclar elde edilir. TKY, etkfiilisgglayan en mikemmel yb6netim tarzidir.

Cunkd, hedeflere ujanak icin gereken alt yapi dangicta kurulmstur[26].
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2.2.3.8 TKY uyqgulamalarinin kritik ba sari faktorleri

TKY uygulamalarini bgariyla yerine getirebilmek ve arzu edilen sonucldesabilmek
icin bazi kagullarin yerine getirilmesi zorunludur. Bu §dlar kritik basar1 faktorleri olarak

bilinir ve zaten TKY'nin 6zlinde yer alargéleri icerir.
Kritik Basar1 Faktorlerinin dnemlileriggida siralanngtir.

« Ust yonetimin destg ve balili g1,
e Sdrekli gitim ve gelstirme,

* Yonetsel liderlik,

e Kurumsal kultirtin dgsimi,

e Uygun kurumsal yapi,

e Tlmsirket bazinda katilim,

* Tanima ve 6dul sistemlerinin glurulmasi.

2.2.3.9 TKY'ye yOneltilen elstiriler

TKY’ye yonelik elsstiriler, cogunlukla, genel ve ilkelerine olmak Uzere iki grupta

incelenmektedir. Burada bu glieilerden bazilarina dgnilmistir.

Degisim;

TKY’nin mevcut durumda zaman igerisindgaena gama dgisikligi 6n gormesi,
cazimizin hizh gelmelerine ayak uydurmada TKY’nin yetersiz kal@acaistncesini hatira

getirmistir. Bu nedenle, evrimci bir ggine yerine, mevcut yapida ani ve buyulkidiklikleri

ifade eden devrimci bir anlaya gelsmeni sglanmasi gerekdi ileri surtilmektedir.
Mda steri tatmini;

Cogunlukla calganlarin her birinin mgterilerin istekleri konusunda farkl giincelere
sahip oldgu fikri, mUsteri odakhlgin tam olarak gercekjeedigi konusunda bir ekgiri olarak

karsiniza gitkmaktadir.
Sirec odakl olma;

TKY'de, neler elde edild@i ve ciktilardan ziyadeslerin nasil yapildii Uzerinde
durulur.  Amac yetersidi, araclari ama¢ haline getirmektedir. Amac¢ sapnsmrasi
tablolarin, grafiklerin, toplantilarin, kurallarigok olduyu, sonuglarin ise elde edilemgdi
burokratik yapi ortaya cikar. Kisaca sireclerdguypdesma, asil amaclarin ihmal edilmesi ile

sonuclanabilmektedir.
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Takim calismasi ve katilim;

TKY’de takim c¢alsmasi ve her bir ¢calanin aktif katiim énem . Ancak bu noktada
takim calgmasinin kaynaklari israf eitj belli kisittamalara neden olgu ve tim c¢akanlarin
katiliminin imkansizfi ileri sUrdlebilir. Alt kademe calanlarinin yeterli ve tam bilgiye sahip
olmalarinin imkansiz olmasi nedeniyle karalaralkalarinin pek anlam ifade etmeyécale
distntlmektedir. Ayrica grup ile karar almanin, zamemnpara israfl, grup polarizasyonu,
bireysel sorumluluktan kacma, denetim gigitive kgisel problemlerin karar almayi
engelleyebilmesi sakincalari nedeniyle TKY'nin lkesinin istenen alamdalév gérmeyecgi

anlamina gelir.

2.2.3.10 Toplam kalite uygulamalarinda kasilasilan sorunlar

TKY uygulamalarinin bgari ile sonuclanabilmesi icin, bu yonetim yaktainin tim
ilkeleri ile, Ust yoOnetimin liderfinde ve tim cajanlarin atilimi ile, tim sdreclere
yayginlatiriimasi gerekmektedir. Fakat bu temel gereldeine getiriimeye calilsa bile, yine
de TKY uygulamalarinda bazi sorunlarla gkmgilabilmekte ve bu da, uygulamalarinsbasini

olumsuz etkileyebilmektedir.
TKY uygulamalarinda karlasilan temel sorunlarsagida siralannstir[23].

« Kaliteye olan inancgsizlik,
* Degisime kas! direng,

« YOnetimin ve yoneticilerin ilgisiz tutumlari,

TKY’'den ¢oksey bekleme,

» Egitim ve yetitirmenin yetersiz olmasi.
Bu siralananlarin yaninda,

* Siradan beklentiler,

e Mevcut durumun yeterince analiz edilememesi,

e Arac odakli olma,

e Tutarsiz davranma,

e Basarinin ddullendiriimemesi de TKY uygulamalarinin séasini  olumsuz

etkileyen dger sorunlardir.
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2.2.3.11 Toplam kalite kontrol

Isletmelerde mal ve hizmete yonelik kalite amaclaufsgabilmek ve kalitenin surekli
iyilestirilebilmesi icin kalite kontrol glemlerinin yapiimasi gerekir. Kalite kontroll; gtéri
ihtiyaclarini en ekonomik bigekilde kasilamak icin tretimin belirli bir kalite standardiiggre
yapilarak, mal ve hizmet kalitesinin devangihi s&lama slemidir. Kalite kontroll, mgteri
beklentilerini kagilayan ve méteriyi tatmin eden en kullagh ve en ekonomik kaliteli mal ve

hizmetin tasarimini ve Uretimini yapngéemi ile ilgili faaliyetlerdir.

Kalite kontroliinu Gretimin hersamasinda, surekli yapilmasi gerekglemler dizisi
olarak diginmek gerekir. Ayrica malin rgi@riye ulgtiriimasiyla, kullanim gamasinda da mal

ile ilgili musteri kullanim argtirmasi yapilarak kalite kontrajlemi gergeklstirilebilir.
Kalite kontrol kavrami;

Kontrol, Latince contra kelimesinden gelmektediigilizce kasiligi control olup, idare
etme, hakim olma vs. anlamlarinda kullaniimaktadirhalde Kalite kontrol, siire¢ icinde kalite
etkinligini azaltacak program veya tedbirleri alarak kakte hakim olma anlaminda

kullanilabilir.

Kalite kontrol kavrami ilk olarak 1947 yilinda Jayya'da Feigenbaum tarafindan
ortaya atiimgtir. Feigenbaum’ a go6re kalite kontrold; bir Unetisistemi icinde kalitenin
onceden belirlenmihedeflere uygun olarak gercegtiglmesinin sglanmasina yonelik olarak
devam ettirilen faaliyetlere gkin yetki ve sorumlulgun da&tilarak bu hedefler dgultusunda

yapilan glerdir[31].

Japon Endistriyel Standartlari (JIS), kalite kolitroesagidaki gibi tanimlar.
Tuketicinin ihtiyaglarini kanlayan kaliteli mal veya hizmetleri ekonomik olardiketen bir
Uretim yonetim sistemleridir. Kalite kontroli; “eyararli, en ekonomik, kaliteli triin veya
hizmeti, migteriyi daima tatmin edecek bicimde gtlimek, dizayn etmek, Uretmek ve sati
sonrasi hizmetleri vermek” olarak tanimlayan kaliemani Ishikawa, kalite kontrolde en
onemli unsurun tiketiciye yonelme ofglinu belirtir. Caplen ise kalite kontrokidyle tarif
etmektedir. Mal ve hizmet Ureten biletmenin kalite hedeflerini gercektemek amaciyla

tim gorevlerin ve fonksiyonlarin yerine getiriimaisj32].

ISO ise, kalite kontroli;” kaliteyi okiurmak, korumak, gefiirmek ve Gretimi,
misteriyi tatmin edecek en ekonomik seviyede sirdurngik Uretici tarafindan uygulanan

islemler dizisidir’seklinde tanimlamaktadir.
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Yukaridaki agiklamalardan da agilacas) Gzere klasik anlamda kalite kontrol teriminin
icindeki kontrol s6zcfl, neyin yank gittigine bakmak icin yapilan denetim, inceleme, analiz
ve raporlardir. GuUnumuzde ise kontrol, 6zellikikfillk arz eden durumlar ve ydntemler
hakkinda bilgi edinmek, surekligéenim eitim ve geri besleme yolu ile sistemin surekli

gelisiminin sglanmasi demekiir.
Kalite kontroliniin amaci ve énemi;

Kalite kontrolu surecinde Kalitatif ve kantitatifamak mal ve hizmetlerin dg@larina ve
boyutlarina ilgkin olarak belirlenmi ve Kiilerin ihtiyaclarini tamamlamasiyla anlamlilik
kazanmy olan bir takim kriterlerin varginin denetlenmesi hayati 6nemgita Bir kalite kontrol
sisteminin temel gayesi, Uretimde kalitegizfinlemektir. Cunklslietme geri alamayaga bir
gidere yol agmasi sebebiyle kaliteli Uriinler eltd®mek gayesi icin kurulmamgtir. isletme bu
konuda hicbir tedbir almaz ve bozuk drlnleri piyasasirerse prestij kaybi ve sédrin

azalmasi sebebiyle bir kayipla kdasir.

Kalite kontroliiniin amaci, tuketici isteklerinin wdetmenin genel gayesini birlikte ve
muhtemel en ekonomik seviyede qlayabilecek Urunin Uretilmesini @ayacak plan ve
programlarin gettirilerek uygulanmasi ve tekin bir bigcimde yuriti#sini sglamaktir. Baka
bir ifade ile kalite kontrol, muhtemel en yukseklitedeki bir Grinin sdanmasi gayesine
yonelik olarak tekilatlanms bir sistemdir. Bu genel gayenin elde edilmesinaegfik olarak,

kalite kontroliin bir takim ikincil amaclari vardiBunlarsoyle siralanabilir[23].

« Isin daha bslangicta dgru olarak yapilamasinin @anmasi ile eldeki makine ve
isglcunden en yiiksek veriminganmasi,

e Bozuk drunleri diizeltmek icin kullanilan streninl yagtigl dretim kayiplarinin ve
hurda-fire atik oraninin azaltilmasi,

e Aliciya istedgi toleranslar icinde kalan Grtnlerin verilmesi ifemaya itibar
sglanmasi,

» Mamullerin ekonomik émdrlerini doldurmadan atil hale digmelerinin 6nlenmesi
ile milli servetin israfina engel olunmasi,

» ¢ piyasada yerli Griine guivenin tesisk pazarda rekabet gliciiniin kazanilimasi,

« Uriin kalitesini gektirmek (6lcii, bicim, malzeme, sertlik, yizey kaditere dper
ozellikler),

+ Isletme ve kalite masrafini azaltmak getme mensuplarin moralini yikseltiggi

ve igveren ilgkilerinin diizenlenmesi,
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* Tuketicinin parasinin kadigini aldgini gérerek memnun olmasi, gtéri

sikayetlerinin azalmasi ve tiketicinin korunmasi.

Uretici acisindan ise kalite kontroliin amaci, yikkkaliteli mal veya hizmet ureterek i¢

ve ds pazarlarda tuketicilerin ihtiyaclarini kdamaktir.
Kalite kontrolden beklenen faydalar;

« Kalitesiz Uretime engel olmak,

* Cabuk ve tekili bir muayeneyi en az bir masraflaegice altina almak,

« Urin olcilerindeki giri (tolerans dy) desismelerin sebeplerini tespit ederek
parcalar bozulmadan gerekli tedbirin alinmasinhatali parca sayisinin azalmasini
sglamak,

¢ Makine ve §cilerin kayip zamanini azaltarak tretimi artirméddrak sayilabilir.

Bunlara ilaveten; gunlik kalite kontrol kayitlamntutulmasi ile Gretim sireci veya
spesifikasyonlarda muihendislik yoninden yapilacakdéli dgisiklikleri ortaya koymak,
malzemelerin daha ekonomik olarak kullaniimasiglasaak, migteri sikayetlerini azaltmak ve

isletmelerde Uretim maliyetlerinde azalmglaaaktir.
Toplam kalite kontrol (TKK);

Kalite anlaysinin bir sletmede yerlgmesi icin, kalitenin osietme icin ulailabilir bir
amac olmasi ve dolayisiyla onun Uzeringwdasmasi, ayrica iyi bir kalite kontrol sisteminin
kurulmasi gerekir. Ancak buradaki kalite kontrahlfiyetleri, tGretim sonrasi kusurlgi brtaya
cikaran bir kontrol faaliyeti olmamali, daha gekapsamli olmali,sietme capinda ele alinmall
ve kalite Ozelliklerinin hedeflenegekilde baariimasina, kisaca kalite glvedifie yonelik
olmahdir. Cunki kalite kontrol, herkesin ayni &llari ve prensipleri izledi demokratik bir

sirectir[23].

TKK kavramini ilk ortaya atan Feigenbaum’a gére T,Kir organizasyondaki gesik
gruplarin kalite geftirme, kaliteyi koruma ve Kalite iyilgirme ¢abalarini, miieri tatminini de
g0z onlnde tutarak tretim ve hizmeti en ekonomgintile gergeklgirebilmek igin birlatirilen
etkili bir sistemdir. TKK, pazarlama, tasarim, iata muayene ve yukleme bélimleri dahil
olmak tzere butun boélimlerin katilmini gerektirBir sirkette, herkesin gorevi olan kalitenin,
hi¢ kimsenin gorevi olmama haline gibbilecginden korkan Feigenbaum, “TKK, tek uzmanlik

alani Orin kalitesi ve tek cana alani kalite kontrolsieri olan iyi drgutlenmi bir yénetim
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islevi ile desteklenipsieyecek hale getirilmelidir” fikrini ileri sirdii.Bati tipi profesyonelfi,

onu, kalite kontrol uzmanlari tarafindan kalite toili desteklemeye yoneltilgtir.

Japonlarin yakiami Dr. Feigenbaum’un yalkdamindan farklidir ve her bolime kalite
kontrol uzmanlari yerlgirmek yeterli dgildir. Japonya’daki dikey otorite gkisi kalite kontrol
uzmanlari gibi kurmay uyelerin, her bir bélimiglerinde daha fazla s6z sahibi olamayacaklari
kadar gucladar. Buna kahk Japon yaklgmi, daima her bolimdeki herkesgignek ve
bunlarin her birinin kalite kontrole katilarak, gehesine yardimci olmasini@amaktir. Kalite

kontrol egitimle baslar, gitimle biter[12].
istatistiksel kalite kontroli;

II. Dinya Savainda Japonya’da hemen hemen tim sektorler zaranigfgida, giyim
ve insaat sektorleri yok olmyiu. Amerika Birlgik Devletleri isgal kuvvetleri Japonya'ya ayak
bastiklarinda sik sik kesilen telefon hatlarinirvegili bir haberleme araci olmamasi gibi
onemli bir engelle karlastilar. Sorun yalnizca yeni bitgnsava degildi. Kullanilan malzeme
kalitesizdi ve standart olmaktan uzakti. Bu zaydktalari goren ABD kuvvetleri, Japon
Telekomunikasyon sektériine modern kalite kontrahtginlerini kullanma talimati verdi ve
endustriyi gitmek icin harekete gecti. Boylece Mayis 1946’@@ahya’da istatistiksel kalite
kontrol bglamis oldu[23].

Istatistiksel kalite kontrolii Amerikalilardangri@nen Japonlar daha sonra TKY ile
birlikte, sureg iyilgtirmede, Urlin ve hizmetlerin kalitesinin iytgilmesinde ve butin sirekli

iyilestirme cabalarinda kullaniimak tzere kullanimi kalstatistiksel teknikler gedtirmislerdir.

Bugun kalite kontrol adina, géi istatistiki teknikler baariyla kullaniimakta olup, bu

teknikler, ekonominin her alanina yayikt.

Bu teknikler dncelikle 7 arag olarak bilinmekte nkedaha sonra ortaya atilan 7 yeni
teknik ve sirekli dgisen sartlar ve ihtiyaclar dgrultusunda surekli iyilgirmenin de uzantisi

olarak gelstirilen teknikleri kapsamaktadir.

Degisim ¢agl olarak da adlandirilan ylzyilimizda zaman icedsi gelgtirilecek yeni

tekniklerde olacaktir.

Isletme ile ilgili problemlerin ¢6zumiinde, verilerintoplanabilmesi halinde

kullanilabilen temel 7 istatistiki tekgiive 7 yeni tekrii 6rneklendirerek sunmaya gglcaiz.
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Yedi arag;

7 arac veya 7 istatistiksel teknik olarak da bitineerilerin bilinmesi halinde karngik
istatistiki deserlendirmelere gerek kalmadan kolayca uygulanabkalite iyilestirme veya

kontrol teknikleri, @aagida érneklerle aciklanmaya galmistir.

Pareto diyagrami: Pareto analizi, sorunlarin tanimlanmasi ve c¢6ziimlein
onceliklendirilmesi amaciyla kullanilan bir aractiAmerika’da Milli Gelirin %80’ini, nifusun
%20'sinin paylatiginin tespit edilmesiyle ortaya atilghr. Kusurlu Grinlerin ¢gunun ve
onlarin maliyetlerinin nedeninin goéreli olarak cak oldigu anlaygina dayanir. Kisaca 80-20
seklinde formule edilir. Orngn, toplam maliyetlerin %80’i maliyetleri ofturan unsurlarin
%?20’sinden olgmaktadir, ya da toplam cironun %80'i sbtérilerin %20’sininden elde

edilmektedir.

Sebep-sonu¢ diyagrami:Bir sonuca etki eden faktorleri analiz etmek amiacly

kullanilir. Balik kil¢gl agag veya akarsu diyagrami olarak da anilmaktadir.[24

Histogram: Frekans dahmiyla gruplandirilan verilerin, grafikle gostimiesine
Histogram denilmektedir. Uretilen mallarin kalieellikleri arasindaki farklarin ggiminin
izlenebilmesi agisindan histogram uygun bir aragtttistogram, can (normal gdum) egrisi

seklinde ise kalite ile ilgili sonuglar normal kabedilir.

Kontrol (¢cetele) tablosu: Toplanan verilerin ve gézlemlerin kaydedilmesinaalglik
sglayan, ayni zamanda agiknasi, yorumlanmasi ve dizenlenmesi oldukga kolay yaygin

bir kalite aracidir.

Sacilma diyagrami: Bu diyagram, Uretilen driinin kalitesini etkileyeertmangi iki
Ozellik arasinda i¢kinin var olup olmadiini belirlemeye yarar. Sagilma veya Serpilme
Diyagrami, iki bilaik veri kiimesi arasinda gkilerin belirlenmesi, ortaya konulmasi ve
Onceden var oldiu sanilan igkilerin onaylanmasi amaciyla kullanilir. Verilergesilimi
pozitif bir seyir takip ediyorsa gkinin dogru yonll, negatif seyir takip ediyorsa ters yonli

oldugu anlgilir.

Gruplandirma: Sorunlarin tumtne bakmak yerine, onlari alt kiineeleyirarak daha
kicik olan kimelerde problemlerin nedenlerinisarmaya camak olarak tanimlanabilir.
Parcalama, bdlme, ayirma yada siniflandirma ola@akfade edilmektedir. Sorun ¢bzmede
yardimci bir yéntem olup, tek biaa sorun ¢ézmek icin yeterli gildir. Diger kalite iyilestirme

arac ve tekniklerinin timuyle birlikte kullanilabyiektedir.
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Kontrol cizelgeleri: Bir prosesin ne zaman ayarlamaya ihtiya¢ duygltw ve ne
zaman kendi haline birakilggal ve proses kararlgini deserlendirmek icin kullaniimaktadir.
Ayni zamanda prosesin iyiliggini de d@rulanmaktadir. Prosesteki durumu devamli olarak
kameraya almak olarak tanimlayabilgiceiz bu semalarda bgica U¢ adet ¢izgi vardir. Kontrol
limitlerinin disindaki 6zel sebep belirticileridir. Cizgiler anada kalan bodlge prosesin iyi

isledigini, cizgilerin dsina tgllirsa 6nlem alinmasi geregiii ifade eder.
2.3 Maliyet

Uretilen her tarl Griin ve hizmetlerde maliyetlerisirilmesi, §letmelerin uzun
vadedeki rekabet giicini ve kapihi korumak icin bir gerek oldiw kadar, ayni zamanda
toplumsal bir sorumluluktur. Kaliteden fedakarldimeden maliyetlerin garilmesi icin
kullanilabilecek csitli teknikler ve yontemler vardir. gsgidaki bélimlerde bu tekniklerin

baslicalar kisaca tanitiimaktadir[33].

Herhangi bir malin veya hizmetin Uretiminde kullani malzeme, makine-donanim,

insan gucd, enerji ve zaman gibi Gretim kaynaklarher biri birer maliyet unsurudur.

Burada artik kalite kontroll ile gmnacak gefimelerin maliyetlerde yaratagaolumliu
katkiyr daha dgru deygle kalitesizlgin maliyetini incelemek gerekir. Bu maliyet kalemiien
uretim maliyetleri icinde sakli ofu nedeniyle maliyetlere dayali olarak kaliteyeskiin

performans goéstergelerinin kullanilabilmesi icimbkarin bilinmesi gerekir.
Kalitesizligin maliyeti ti¢c ana bk altinda toplanabilir:
2.3.1 Onleme maliyetleri

Bu maliyetler kalite standartlarindan sapmalarinledmesi amaciyla katlanilan
maliyetlerdir. SUre¢ kontroll, kalite planlamagsttve 6lcme araclarinin tasarimggi iegitimi

vb. gibi etkinlik giderleri bu kalem icindedir.
2.3.2 Olgme ve dgerlendirme maliyetleri

Bu maliyetler kalite karakteristiklerinin teknik esifikasyonlara uygunfunun
Olctlmesi ve dgerlendiriimesi maliyetleridir. TUm muayene ve démeislevierinin dolaylh ve
direkt iscilik maliyetleri, 6rnein giris ve son kontroller, laboratuar ve test cihazlartrakim ve
kalibrasyon (6lciimleme) giderleri ve belgelendirgiderleri, slire¢ samalarindaki muayene

giderleri bu kapsamdadir.
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2.3.3 Baarisizlik maliyetleri

Bu maliyetler kalite sirecinin herhangi birsamasinda kalite hedeflerinden ve
standartlarindan sapmalarin maliyetlerindensuu Dahili ve harici maliyetler olarak ikiye

ayrilir.

Dahili maliyetler 1skarta, hurda, fire gibi piyasagurilemeyen mamul ve yari mamul
giderlerini, kalitesiz olarak msteriye sunulan mamul ve yari mamuller icin 0denexitd

farkini, kalitesiz Grtine yapilan ek harcamalamftadizeltme vb.)icerir.

Harici maliyetler, kalite sapmalarinin Urlgletme dsina ciktiktan sonrasletmeye
yukledigi maliyetler olup kapsamina ngigrinin reddettii Urtnlerin ve bunlar icin yapilan
nakliye, depolama ve sathizmetlerinin maliyeti, teslim edilen tGrinin kelidtklugliinden ve
arin tesliminin gecikmesinden gan tim odenti ve kesintiler, satsonrasinda Ucretsiz

saglanan garantili hizmetlerin ofturdugu giderler girmektedir[34].
2.4 Maliyet ve Verimlilik

Belirli bir mal veya hizmeti daha az kaynak sarfeek Uretmek veya sarf edilen
kaynaklar kagiliginda daha fazla mal veya hizmet elde etmek malgigtirmede etkili bir yol

olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu sire¢ “verimlilikikramina gitmektedir. Bilindi gibi:

Elde edilen sonuglar
Sarf edilen kaynak(lau

Verimlilik=

olarak tanimlanmaktadir

O halde, malzemesggilik, makine-donanim, enerji ve zaman kullaniminaaimilili gi
artirmaya yonelik cajmalar ayni zamanda gmdan maliyet d§lirmeye yonelik

calismalardir[35].
2.4.1 Maliyeti artiran unsurlar

Maliyet, sadece Uretim kaynaklari icin 6denen ¢ dadel ile kalmamaktadir. Bunlarin
satin alinmasindan, urtin veya hizrgekline donigtirilip kullaniclya teslimine kadar hemen
hemen her samada ek masraflar gmakta ve sonucta maliyetler giderek artmaktadir.
Stoklanan hammadde, yari mamul ve/veya mamulgaban para icin ¢denen finansman
masraflari, zamli 6denen her tirll fazla mesaitlemigbakim ve onarim giderleri gibi daha bir

¢ok masraflar, dgrudan ek maliyet unsuru olarak maliyete ylklenmeikte Dolayisiyla
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maliyet digiirme yonindeki ¢calmalar, bir yandan verimlii artirmaya yonelirken, bir yandan

da bu tir ek masraflarin asgaride tutulmasini habhelidir.

Asagida kisaca tanitiimaya cglan tekniklerin bir kismi verimligii artirmayi, bir kismi
ek masraf unsurlarini azaltmayi, bir kismi ise Heérydonde de etkili olmayl hedef alan
tekniklerdir[35].

2.4.2 Maliyet distirme tekniklerinde dncelik

Maliyet unsurlarinin tumadnd birden ayni zamandaaéiie bir defada ¢6zim aramak, bu
yondeki cabalari béleganden, pratik bir yol olmayacak, istenen sonucastul@mayacaktir.
Oysa bu cabay! sistematik olarak, bir 6ncelik siiginde, yonlendirmek kesin sonuc i¢in daha
uygundur. Bu o6ncelik sirasinin belirlenmesinde&imel o6lct, maliyeti olgturan caitli

faktdrlerin toplam maliyet icindeki payinin blyugliddr.

Genel endistri ortalamasi olarak, gam gelen her 100 liranin 55 lirasinin malzemeye,
21 lirasinin gcilik ve personel giderlerine, 12 lirasinin finaremgiderlerine harcangini, geri
kalaninin ise vergiler, yeni yatirnmlar ve kar anas d&ildigi gorilmektedir. 1970’li yillardan
bu yana, genel ekonomik gdlara bali olarak bu oranlarda kiguk gigiklikler gorulse de,

malzeme harcamalari % 50’nin altina higmé@mi ve ilk siradaki yerini korumur.

O halde herhangi bir maliyet glirme calgmasina 6ncelikle malzemedenslanak
gerekmektedir[35].

2.4.3 Malzemede maliyeti d§iirme teknikleri

Malzeme maliyetleri denildinde c@u zaman ilk akla gelen maliyet unsuru satin alinan
mal veya hizmetin ¢iplak bedeli olmaktad§iphesiz ki bu bedel 6nemlidir; ancak asil 6nemli

olan malzemeyi kaca satin gdniz desil, sonugcta bize kaca mal olgudur.

Asagida belirtilen ek maliyetler, bazilari kacinilmaiiggoriinse de, dgal olarak

malzeme maliyetlerini ylkseltir:

» Piyasa ve tedarikci agmrmalari
« Siparg hazirlama, sipagitakibi
e Tasima, yukleme, bgaltma

» Kontrol ve teslim almaslemleri
« Odemeglemleri

* Depolama



41

* Stok tutma
¢ Stok bulundurmama
« Kalitesizlik maliyetleri

e GUmruk, antrepo, bankgemleri

Bunlar ve benzeri ek maliyetler @go isletmede, "zaten olmasi gereken masraflar”
olarak dgerlendirildiginden ve hesap planina gdreggozaman genel giderler icinde kayda
gectiginden gercek malzeme maliyetinin hesaplanmasindedayd kacabilmektedir. Oysa
ciplak malzeme bedelinin % 10'undan % 30'una kadamn bu tir ek maliyetlerin de

incelenmesi ve toplam malzeme maliyeti kapsaminkleate alinmasi gerekir[35].
2.4.4 Kalite maliyetleri ve riskleri

Isletmede kalite yonetiminin bir maliyeti vardir. ka yonetiminin amagclarindan biri
de kalite yonetim maliyetlerinin minimum bir dizeydlmasini sgamaktir. Bunun igin ya
ayni kalite maliyetiyle daha iyi bir kalite dizegirylikselmek, ya da ayni kaliteyi dahasiaki
bir kalite maliyetiyle gercekktirmek gerekir. Uretilen bir malin kalite diizeyinbelirlenmesi
bir takim kalite yénetim maliyetlerinin optimizasyw ile yakindan ilgilidir. Bununla beraber
uygulamada bazi durumlarda kalite ile kalite kohtraliyetlerini belirlemek kolay dsgldir.
Cunkd; bir sletmede kalite sorumluffu tim bolimlere yayilnidurumdadir. Kalite ile ilgili
maliyetlerin bir kismi kolayca tespit edilirken (ayene aletlerine gkin maliyetler, kalite
kontrol personelinin Gcretleri gibi), bazilarinilibemek kolay dgildir (hurda ve kalite koruma
maliyetleri gibi). Hatta bazilarini belirlemek imksiz olabilir. Orngin; mikterinin tatmin

olmamasindan kaynaklanan maliyetler vestaii sikayetleri maliyetleri gibi.

Kalite maliyetleri; Gretimde meydana gelebilecekata onleme maliyetleri, planli
kalite muayeneleri ve malin Uretimi sirasinda vewiésteriye tesliminden sonra gorilen
hatalarin sonucunda ortaya cikan maliyetlerdir. 1Baliyetlere ayni zamanda kalitesizlik

maliyetleri de denilmektedir. Bhca kalite maliyetleri gagidasekil 2.1." de gosterilnsiir[33].
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EKALITE MALIYETLERI j

OLCME VE
KORUMA MALIYETLERI ?,ﬁ_??é?—:_zé,: DEGERLENDIRME
MALIYETLERI

IC BASARISIZLIK DIS BASARISIZLIK
MALIYETLERI MALIYETLERI

Sekil 2. 1 Kalite Maliyetleri.

Kalite maliyetleri 3 gruba ayrilmaktadir. Bunlar; Koruma Maliyetleri, 2. Bgarisizlik

Maliyetleri, 3. Olgme ve Dgerlendirme Maliyetleri..

2.4.4.1 Koruma maliyetleri

Koruma Maliyetleri, mal ve hizmetlerin ngigri isteklerini kagilayamama riskini
ortadan kaldirmak amaciyla yapilaslemlerin maliyetidir. Koruma maliyetleri kalitenin
surekliliginin sgglanmasi amaciyla yapilan gahalar sonucu okan maliyetlerdir. Bglica

koruma maliyetlergunlardir;

« Kalite planlamayla ilgili maliyetler,

« Kalite organizasyonu sonucunda katlaniimasi gerekliyetler,

¢ Mevcut veya vyeni teknolojiyle yuksek Kkaliteyi dahadistk bir maliyetle
gerceklatirebilmek icin yapilan atdirma ve gektirme maliyetleri,

« Kalite kontrol organizasyonu ginda yer alan personelin, kalite planlamasirgiiti
olarak yaptiklari cagmalarin maliyeti,

* Yan sanayiden alinacak malzemeleringginiuayenesi ile ilgili maliyetler,

« Uretilecek mala ikkin kalite kontrol standart ve 6zellikleriyle ilginaliyetler,

* Yan sanayinin ve malzeme alinangeli isletmelerin dgerlendiriimesi ile ilgili
maliyetler,

» Kalite bilgi sisteminin tasarimi ve yénetimiyleilignaliyetler,

e Yazima, ulgtirma, haber alma ve gerekli malzemelerin temim igapilan dger

harcamalardir.
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Kalitesiz mal dretimini engellemek amaci ile yapiléaaliyetlerden dgan koruma
maliyetlerine katlaniimasindaki esas amacg,steril sikayetlerini ortadan kaldirarak rylieri

taleplerini gerekgi sekilde kagilayabilmektir.

Kalite yonetiminin korumayla ilgili maliyetlerde & oldugu takdirde, kalite yénetim
maliyetleri de artmaktadir. Bu durumu grafik Upelé aagidaki sekilde godstermek

mumkindir[33].

Maiyet 4
KoumaMalyet

Kalie Diizeyi

Sekil 2. 2Koruma Maliyetleri.

Sekil 2.2."de A noktasinda; koruma faaliyetleri ME kalite dizeyi K1 olmaktadir.
Kalite dizeyinin yikselmesini gmmak icin koruma faaliyetlerindeki ag& ba&h olarak; B
noktasinda koruma maliyetleri M1'den 2 ye, kaliiezdyi ise K1' den K2’ ye yiikselmektedir.
Kalite dlizeyi yukseldikge Koruma Maliyetleri deragktadir[33].

2.4.4.2 Baarisizlik (hatali mal) maliyetleri

Basarisizlik Maliyetleri gletme ici ve gletme dgi hatalardan kaynaklanan maliyetler

olmak Uzere iki gruba ayrilmaktadir.
ic basarisizliktan (hata) kaynaklanan maliyetler

Isletme ici baarisizliktan kaynaklanan kalite maliyetleri, hatallin diizeltiimesi veya
defolu malin dgik fiyatla satiimasindan meydana gelmektedigletme ici baarisizliktan

kaynaklanan bgica maliyetlersunlardir;

e Hatal Uretimden kaynaklanan ve dizeltiimesi veyedeilmasi mimkin olmayan

malzemelerle ilgili hurda maliyetleri,
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* Kusurlu mal Uretimi nedeni ile tretim hattinda magd gelen duraklamalarla ilgili
maliyetler,

e Duzeltme faaliyetleri sonucu kurtarilan malin teknamuayenesi icin yapilan
harcamalar,

« Kalite ozelliklerine uymamakla beraber kullanil@oiék nitelikte olan malin daha

disuk fiyatla satilmasindan kaynaklanan maliyetlerdir.
Dis basarisizliktan (hata) kaynaklanan maliyetler

Isletme dsi baarisizliktan kaynaklanan kalite maliyetleri, maltiketicinin eline
gecmesinden sonra gergktekilde calgmamasindan ya da beklenen hizmeti verememesinden
dolay ortaya gikan maliyetlerdiisletme dgi basarisizliktan kaynaklanan geca maliyetler

sunlardir;

« Musteri sikayetlerini tespit, cevaplandirma ve giderme anilacyapilan calkmalar
nedeniyle ortaya ¢ikan maliyetlerdir.

« Mausgterinin geri gonderg mala iliskin yazsma, nakliye giderleri ile yeni malin
misteriye gonderilmesi sirasinda meydana gelebile@tlildér sonucu ortaya ¢ikan
maliyetlerdir.

e Muigteri tarafindan geri gonderilen malin gigiriimesi sirasinda meydana
gelebilecek hatalar sonucu ortaya cikan maliyetler.

« Malin hatali olmasi nedeniyle mali gergktyekilde kullanamayan ve zarar géren
misterilerin agmg olduklari davalarin neden olgu masraflar ve 6denen

tazminatlar.

Hatali mal maliyetleri, kontrol faaliyetleri artggk, azalma@limi gosterirler. Baka bir
ifadeyle koruma ile 6lcme ve gerlendirme faaliyetleri arttikga, hatali mal matiyazalir. Bu

durumsekil 2.3'de gosterilmektedir[33].
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Maket A

l ML= ===== Heteb MalMabei

Sekil 2. 3.Hatali mal maliyeti.

Sekil 2.3'de A noktasinda hatali mal maliyeti M1,lite dizeyi K1 dir. Kontrol
faaliyetlerinin artmasi sonucu, hatali gin B noktasinda; hatali mal maliyeti M2, kalite eljiz
K2 dir. Bu durumda kontrol maliyetleri artirilindaatali mal maliyeti M1’ den M2’ ye
dismekte, kalite diizeyi ise K1 den K2'ye yukselmektedalite kontroll ile hatali mal tGretimi
ne kadar dnlenirse hatali mal maliyetleri de ayianda azalir. Hatali mal maliyeti azaldikca

kalite dizeyi yukselir[33]..

2.4.4.3 Olcme ve deerlendirme maliyetleri

Isletmede Uretimin her samasinda (retilen mallarin kusurlu olup olmadikiari
belitmek amaci ile yapilan en son kontrol, testjagene ve kalibrasyon gibi faaliyetleri

kapsayan maliyetlerdir.
Olcme ve dgerlendirme maliyetlegunlardir;

« Fabrikada veya saticinin yerinde yapilabilersgituayenesi,

« Isletmeye gelen malzemeden alinan ornekler uUzerirateikhda veya fabrika
disinda yapilan laboratuar testleri,

e Muayene ve testlerde kullanilan 6lcu aletleriniaraye bakimlari,

« Uretim sirasinda yari mal ve mallar {izerinde yaptlam Slcuimler, dayanikhlik ve
performans gibi testler,

» Test ve muayeneslemleri sirasinda harcanan enerji ve malzeme iteiliatli
muayenelerde zarar géren malzemeler,

e Kalite yonetim boéliminde c¢ahn personelin c¢amalarini  dgerlendirmek

amacilyla yapilan kontrol faaliyetleri,
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* Muayene ve testlerde kullanilan makine, aletsveaircalarinin hazirliksiemleri ile

ilgili maliyetlerdir.

Kalite yonetiminde dlgcme ve derlendirme faaliyetleri arttikca kalite maliyetlede

azalmaktadir. Bu durugekil 2.4'te gosterilmektedir [33].

Malyet A

Okmeve DeSettendimme Malyti

[

Kalie Diizeyi

Sekil 2. 40lgme ve Dgerlendirme Maliyeti.

Sekil 2.4.’de A noktasinda dlcme ve gdglendirme maliyeti M1 ve kalite diizeyi K1
dir. B noktasinda 6lgme ve grlendirme maliyeti M2, kalite dizeyi K2 dir. Bwmaimda
olcme ve dgerlendirme maliyetleri artinca maliyet M1 den M2'g&secek ve kalite diizeyi ise

K1 den K2'ye yikselecektir.

Olcme ve dgerlendirme faaliyetleri artinca, 6lcme ve gddendirme maliyeti

azalacaktir.

Kalite maliyetleri arasindaki gkiler sekil 2.5.’de gosterilmektedir.
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TopamKdk  YongimMalye!

Mehet 4

KoumaMalyet

MD[ -~~~ "
Hetzb Mal Malyei

Okmeve Degetendime Mdliyeti

Kdie iizeyi

A
\ 4

Sekil 2. 5.Kalite Maliyetleri

Sekil 2.5."da goruldglu gibi kalite maliyetleri arasinda birbirine gel bir iliski
vardir. Maliyetlerin birindeki bir désme dgerlerini de yakindan etkileyecektir. Ogie;
hatall mal maliyeti artarsa, toplam kalite kontrohliyetleri de artacaktir. Bu nedenle bu
maliyetler arasinda optimum bir denge kurulmalidiBunun icin de kalite maliyetlerinin
birisine yapilacak masraflar, toplam kalite yonetmaliyetlerini minimum seviyede tutacak
sekilde olmalidir. Kalite dizeyi yukseldikce korunraliyetleri artmakta, buna kaik hatal
mal maliyetleri ile 6lgme ve derlendirme maliyetlerinde bir azalma meydana getedik Bu
ic ana maliyet grubu arasindakigkiler, minimum toplam kalite ydnetim maliyetini
olusturacak sekilde ele alinarak incelenmelidirSekil 2.5."deki M noktasi optimum toplam
kalite yonetimini gercekligirecek kalite diizeyini “KD” ve bu diizeydeki toplakalite yonetim

maliyetini “MD” gostermektedir.

Sanayi $letmelerinde toplam kalite yonetim maliyetlerisagudaki oranlarda
dasiimaktadir; hatali mal maliyeti, kalite yénetim niya&ltlerinin % 70'ini, dlcme dgerlendirme

maliyeti %25'ini ve koruma maliyeti de %5’ini gfturmaktadir

Ote yandan sletmelerde ortaya cikacak cok sayidaki kalite neliyn uygun bir
siniflandirma yapilaraksagidasekil 2.6 de gosterildi gibi tespit edilmesi 6nemidirSekil 2.6
de goruldigt gibi her a@amada sorulara cevap verilerek kalite maliyet tird
belirlenebilmektedir[36].
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Bu maliyet musteri memnuniyetini

kargilayamama riskini
ortadan kaldiriyor mu?

_.I KORUMA MALIYETLERI

A 4

Bu maliyet, uranlerin veya hizmetlerin
kalite standartlarinin ve performans
gereksinimlerine uygunlugunun

belirlenmesi ile mi ilgili?

OLCME VE

DEGERLENDIRME
MALIYETLERI

\

Bu maliyet uygun olmayanbir tran

veya hizmetle mi ilgili?

BASARISIZLIK

MALIYETLERI

A 4

\ 4

Bu maliyet KALITE MALIYETI

DEGILDIR

BASARISIZLIK

MALIYETLERI

I EVET ! /

iC BASARISIZLIK
MALIYETLERI

DIS BASARISIZLIK
MALIYETLERI

Sekil 2. 6 Kalite Bilesenlerinin Kalite Maliyet Analizi.

Ote yandan kalite maliyetleri ile tretim ve pazartaarasinda ikiler vardir. Kalite

maliyet tlrleri ile Gretim ve pazarlamagHileri asagidaSekil 2.7'de gosterilmektedir.

KORUMA DE('}OELRCL'\I/EIEI\D/iERME BASARISIZLIK |
FAALIYETLERI FAAL IYETLER i FAALIYETLERI
Tasarimi Gézden Tasarim D@rulamasi ve .
Tasarimsamasinda : e Yeniden Tasarim
Gegirme Gegerliligi
Satin Alma Tedarikgi Girdi Muayene ve Tedarikgi Uriiniiniin
Asamasinda Degerlendirmesi Deneyleri Reddedilmesi
Uretim Planlama | Imalat Yeterlilik . . Ekipmanlarin Yeniden
Cihazlarin Kalibrasyonu N . ;
Asamasinda Calismasi Degerlendirmesi
Uretim . Proses, Muayene ve .
Asamasinda Calisanlarin Eitimi Deneyleri Hurda, Yenidersleme

Sats Asamasinda

Miisteri Isteklerinin
Tam Olarak Tespiti

Anketler, Pazar Payinin
Arastiriimasi

Uriin Reddi, Méteri
Sikayetleri, Cezalar,
Tazminatlar

Sekil 2. 7 Kalite Maliyetleri Uretim ve Pazarlanitiskisi[36].

Kalite maliyetleri ile Gretim ve pazarlama faalilgst ili skisi dikkate alarak maliyetlerin

en aza indirilmesi mimkin olabilir.

Isletme yoneticileri hedeflenen kalite diizeyine gdaite maliyetlerini en dgiik
duzeye cekecelgekilde davranmahdir.

» Kaliteyle ilgili planlamanin etkinfiinin dlgulmesinde,

Kalite maliyeti ile ilgiliilgiler cesitli alanlarda
kullaniimaktadir. Bilgilerin kullanildii alanlarin bgicalarisunlardir;

« Kalite kontroliinde gorevlendirilecek personel ilatiynin tespit edilmesinde,
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* Yuksek maliyetli Gretim alanlarinin belirlenmesinde
« Mallarin fiyatlarinin tespit edilmesinde,
« Kalite bitcesiyle kalite maliyetleri arasinda bémgje splanmasinda,

« Kalite kontrol ve planlama faaliyetlerinde kullaméktadir[33].
2.4.5 D&er analizinin uygulanmasi

Deger Analizi (DA) uygulamasinin en 6énde gelen yatealiteden fedakarlik yapmadan

urin maliyetinin dgtrdlmesidir. Bu etkisini gagidaki gelstirmeleri s&layarak gosterir:

e Gereksiz parcalarin ¢ikariimasi;

» Daha iyi konstruksiyon;

e Daha uygun malzeme;

e Standardizasyon;

» Daha etkili stok kontroli;

» Gereksiz operasyonlarin kaldiriimasi
+  Uretim yontemlerinin gegtirilmesi

*  Ambalajseklinin gelgtiriimesi;

e Dagitim yontemlerinin dizeltiimesi;
Genel anlamiyla ele alinginda dger analizi uygulamasinda 6nemli olan unsurlar

« Kullanilacak prosedur,

e Arastirmay yurutecek ekip,

» Calismalarin organizasyonu,

* Diger kisimlarla ilgkiler ve

* Psikolojik faktorler olarak siralanir.

e Prosedir: Dger Analizinin yapilmasinda 6 angaaa vardir. Bunlar:

* Deger Analizi uygulanacak uriintin veya Uriinlerin secgimi

e Secilen drin ve parcalarin mevcut fonksiyonlarietigm yontemleri ve
maliyetlerinin saptanmasi

* Mevcut fonksiyon, Uretim yéntemi ve maliyetleringgelendirilmesi,

e Gelistirme yollarinin ve alternatiflerin bulunmasi,

« Alternatiflerin dgerlendiriimesi ve en uygun olanin secilmesi

e Dustnulen yenigeklin uygulanmasi.
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Bu agamalari genel bir cerceve kabul ederekg@eAnalizi uygulamassu sekilde

yapilir.

1. Ele alinacak urtin(ler) ve operasyon(lar) secili’A hemen hemen tim Uriinlere ve
operasyonlara uygulanabilmekte birlikte 6nceliklgami tasarrufu <ggayacak Urin ve
operasyonlara uygulanmalidir. Bu amacla, Uretimi satgl fazla ancak kar marj dik
artnlere; fiyat, kalite ve guvenilirlik yénindenypisa baskisinin yoin oldygu drtinlere éncelik
taninir.  Secilen drun Uzerinde gta verileri toplayacak ve ¢ozime gdamak bir ekibin

olusturulabilmesi de bu secimde énemli rol oynar.

2. Secilen drinun yapisi, Ozellikleri, gahasi, Uretim sdreci, maliyeti ve fiyati

hakkinda eldeki battn yazil dokiman toplanir.

3. Parcalarin fonksiyonu acik olarak tanimlanir. Fipén “kullanma” ve “itibar1”
olmak izere iki bilgime ayrilir. Orngin bir otomobilin kullanma fonksiyonu gama, itibari
fonksiyonu ise gorumiiniin verdgi statidir. Fonksiyonun mimkin ofglukadar kisa ifade
edilmesi cok yararhdir. Orgen “akim gegcirir”, “gic tair”, “isi kaynaidir’ gibi. Bazi
drtinlerde bir de ikincil bir fonksiyon vardir ve lama fonksiyonun yerine getirilimesinde etkili
olur. Bu gibi durumlarda fonksiyonlar tanimlaninksirasiyla ana, yardimci ve itibaeklinde

gidilmelidir.

4. Parcay! ve fonksiyonu dikkatle ve ggiece tanimladiktan sonra maliyet unsuru
Uzerinde durulmahdir. Maliyet onu meydana getitglesenlere ayrilarak incelenir. Yani
malzeme, gcilik ve mimkinse genel masraflar yapi ayri ayel ainir. Boylece hangi maliyet
bileseni tizerinde durulmasi gerektkestirilir. Orneazin malzeme maliyeti toplamin buyik bir

ylzdesini aliyorsa 6nce genel masraflardan haetketk zaman kaybi olur.

5. Arastirmanin yapilaga alan kestirildikten sonra driin hakkinda miamkudugis
kadar fazla bilgi toplanir. ger triin birgok parcadan meydana geliyorsa, bu td&dparcalar
teker teker ele alinir. Toplanacak veriler icirsikebir sey sdylenemez, ¢inki bunu ancak
argstirmanin yeri, parcanin 6zellikleri v.s. tayin edéBununla berabersagida siralananlar bir

fikir verebilir.

* Maliyetin ayrintilari

+  Uretim miktari; saatlik, aylik yillik vb. gibi.

+ Uretim yéntemi detaylari ve standart zamanlar
* Montaj ve atelye resimleri

+  Uretim makineleri hakkinda bilgiler v.s.
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6.

7.
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Secilen parcalarin hepsi teker teker ele alinargdgidaki sorular atlanmadan

Parca nedir?

Ne ise yarar? Ne yapar?

Gerekli midir?

Bu isi baska ne yapabilir?

Bunun maliyeti nedir?

Bu parca mamul derine bir katkida bulunuyor mu?

Yararhlig! ile maliyet orantil midir?

Bitin 6zellikleri gercekten gerekli midir?

Bu isi daha iyi yapacak bir parca var midir?

Bunun yerine kullanilabilecek bir parca dahailddimaliyetle Uretilebilir mi?

Bu isin kullanilabilecek standart bir parga var midir?

Uretim miktarina bakildgnda uygun takim ve avadanlik kullanilmakta midir?
Toplam maliyetin bdlimleri, malzemegilik ve genel masraflar orantili midir?
Bu parcay! bgka bir yan sanayici daha ucuza yapabilir mi?

Bu parcay! daha ucuza satin alagklagbir firma var midir?

Bu sorularin cevaplarl agrmay1 yapanlara belirli yonlere iter. Bekilde analiz

tamamlanarak bir karara varmak mumkun olur. Alioevaplasunlar veya benzerleri olabilir.

Parca elimine edilebilir.

Parca basitlgiriimelidir.

Uretim hizini arttirma yolu bulunmalidir.

Yerine standart bir parca kullanilabilir.

Parca montajin otomatlarla yapilabilecekdaikle sokulabilir.
Daha ucuz bir malzeme kullanilabilir.

Uretim siireci veya yontemi daha ucuzlatilabilir.

Daha pahali bir malzeme kullanilarak dizayn bagitiér ve maliyet digurtlebilir
Maliyeti distrmek icin,

Kalite kontrolu geltirilebilir,

Parca dyaridan satin alinabilir,

Fire ylzdesi dguralir,

Mekanizasyona gidilir v.s.
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» Diger uretim yontemleriyle kanastirilir.

8. Yukarida anlatilan 5. ve 6. etaplarda yapilan anstinunda ortaya yeni fikirler
cikacaktir. Bu fikirlerin derhal uygulanmasi@o olmaz. Yeni dgiinceler ve getirmeler
Uretim boyunca konuyla ilgili olan her yetkili skye anlatiima ve onlarin gogieri de
alinmahdir. Bu gamada dger analizini yapanlarin yaratici ginmeleri ve mevcut olmayan
alternatifleri ortaya cikarmalari beklenir. Zatggpilan analizin en zor kismi da bgamadir.
Deneyimli DA uzmanlarinin diiindigt yeniliklerin  pratik yoni Gretimdeki ilgililerle

tartigilarak, uygulanma imkanlari gorulir ve saptanir.

9. Uygulanabilecgi saptanan désik alternatiflerin maliyetleri halen kullanilan prar
maliyetiyle kasilastinlir. Yillik tasarrufu ve dier yararlar da belirtilerek karara ganmasi

icin yonetim kademesine rapor edilir.

10. Onaylanan gedtirmelerin yirirlige konulmasi icin bir uygulama plani hazirlanir.

Gerekli tum hazirliklar tamamlanarak ilgili birinnle isbirli gi icinde uygulamaya gegilir.

Deger Analizi mevcut parcalari ele alir ve onlarin iyetlerini disiirmeye cakir. Oysa
bu calsmalar icin en uygun zaman tasarigamasidir. Dger Analizinin tasarim s@amasinda
uygulanansekline “Deger Muhendislgi” (DM)adi verilir. DM Uretilecek parcalarin makyini
distrmek icin uygulanan orgiitsel bir yontemdir. Orgiden amaci parcalarin dahasiki
maliyetle ayni §i gérmelerini sglamaktir. Hemen hemen bitin maliyetsidiime sistemleri
ayni amaca hizmet eder. Yalnizzeli maliyet dgirme calgmalari bir fonksiyon ya da bir
bolim icinde yapilir. Oysa DMsletmenin butin kisimlarini alarak c¢ok yonla galive
genellikle bu g icin 6zel bir bolim kurulur veya bir mihendis gdendirilir. Cogu zaman
DM’ nin gereksiz oldgu konstriiksiyon biirosunda gan muhendis ve teknisyenlerin maliyet
faktorini zaten g6z onunde bulundurduklari ifadénmestir. Ancak bu uygulama bir stre
sonra akkanlik haline gelir ve maliyet sadece hesaplanigtdilmesine cajtimaz. Bu

nedenle DM dnemini ve etkisini daima koruyan bifiget dislirme sistemidir.

Deneyimler DM’ nin iyi uygulandyl taktirde, maliyet dgerinin % 35'i kadar bir
tasarruf sglayabilecgini gostermgtir. Hatta Amerika’'da silahl kuvvetler blinyesingapilan
bazi calgmalarda % 65 tasarruf hedef alinmaktadir. Bu ar@anbakarak yoneticilerin maliyet
konusuna gereken dnemi vermedikleri sonucunu ¢iaryanls olur. Bir yargiya varabilmek

icin maliyet ylkseltmelerinin nedenlerine kisaca gtmak gerekir.

Urtin veya hizmet maliyetlerinin yikselmesine nedkm balica ti¢ grup faktor vardir.
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Teknik Nedenler:

Son 20 yil icinde teknoloji ofanustl bir gelime gosterngtir.  Plastikler bircok
metalin yerini almgtir.  Gelmis Ulkelerde her gin yeni yeni ve alternatif malzesmel
gelistiriimektedir. Konstriktorin diilk bir maliyet sglayabilmesi icin bitlin bu yenilikleri
bilmesi veya hi¢ délse duymasi gerekir. Oysa gunimizde bginin bu kadar cok konuyu

duymasi beklenemez.

Diger yénden gunumiizde tasarimcilar eskiden @ldgibi deneyimli teknik personel
arasindan secilememektedir. Blyuyen eleman ihtigacekli pratik bilgi ve deneyime sahip
olmayan gen¢ ressamlari w#itime zorunlulgunu dgurmustur. Bu ylzden parca

konstruksiyonlarinda pratik diincelerden yararlanma olanaklari azalmaktadir.
Yonetsel Nedenler:

Parcay! dizayn eden konstriktér yonetim yonunderkibiye baglidir. Fakat yapgi is
ile orgit icinde pek cok ki ilgilenir. Bu ylzden olgan baski sonucunda genellikie iayrilan
zaman ayrilamaz ve cabuklukgruna maliyet faktoru inmal edilir. Cabuk yapilaizayn daha

yuksek Uretim harcamalarina neden olur.

Tasarimcl gine 6nem vereg ve kendini gostermek icin daha iyi bir dizayn yegk

amaclyla maliyeti yiksek tutabilegiede unutulmamalidir.

Konstriiksiyon birosunun da bir gaha plani vardir. Cgu kere bu plana uygun gitme

¢cabasi maliyet engklerini geri plana iter.
Beseri Nedenler:

Mamul veya hizmet bir ortak yapimdir. Ydneticisdalr, pazarlamaci tahmin eder,
argtirmaci gelgtirir, mihendis dizaynini yapar, satin almaci miaesini satin alir, Gretim
kismi ise Urinu ortaya ¢ikarir ve sonunda yine giénsonuglari kontrol eder. Butin bu kisim
ve Kisilerin ayni paralelde diiinmeleri ve mikemmel bir keri iliski icinde Griin maliyetlerini
disirmeye cakmalari pratik olarak imkansizdir. Kigcikketlerde ise psikolojik nedenler

veya sabit fikirler bizi ayni sonuclara goturdr.

Yukarida sayilan nedenlerden dolayl parca malisiatte distrilmesi icin ayri bir
calisma yapilmasi gepe ortaya ¢ikar. Busi yapacak olan grup da DM bolumudir. DM firma
icinden ve dyaridan gerekli bilgileri toplar ve parcalarin malierini diirmek Uzeresu

calismalari yapar :
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» Ise yaramayan parcalari veya gereksiz dzelliklemigle eder.
e Parca dizaynini dstirir.
¢ Malzeme 6zelliklerini dgistirir.

+  Uretim surecini yeniden duzenler[35].

2.4.5.1 Malzeme planlama ve kontrol maliyeti

Amaca uygun nitelikteki malzemenin, uygun zamamiletarlarda tedarik ve ikmali ile
kullanimin denetlenmesini etkinlik ve ekonomiklikepsipleri icinde bir bitiin olarak ele alan
sistemdir. Malzeme spesifikasyonlari, stok plardawe kontrol, satin alma zamanlamasi,
sipar miktar1 planlamasi, depolama ve sarf denetimipiska. Bu suretle bir yandan malzeme
yoklugu nedeniyle Uretimin aksamasi veya pahaliya mal atal satin almalar onlenirken, 6te

yandan fazla stoka paragi@nmaz. Finansman masraflari da asgaride tutddr[3

2.4.5.2 Yart mamul stok kontrol maliyeti

Yari mamul stoklarisietmenin frenleridir. Genel olarak, tretim planlawe kontrol
hatalari, § aksindaki aksakliklar, makinelere veyaakiina guvensizlik ve denetim eksigii
gibi nedenlerden kaynaklanan yari mamul stoklariylindan yuksek finansman maliyetine,
diger yandan sietme icinde dizensige ve ek glere yol acarak maliyetlerin yikselmesine
neden olur. Malzeme planlama ve kontrol yontemjari mamuller ve mamuller icin de aynen

gecerlidir[35].

2.4.5.3 Fire analizi maliyeti

Malzeme maliyetlerini artiran énemli bir gir unsur da hammadde ginden bitmg
arin cikgina kadarki dretim sgamalarinda c¢dtli nedenlerle olgan fireler ve malzeme
kayiplaridir.  Firelerin asgari dizeyde tutulmagin,i fire ve kayiplarin olgiugu islem
istasyonlarina ve nedenlerine gére kayda gecirilmasnifi ve 6nem sirasina gore giderilmesi
gerekir[35].

2.4.5.4 Makine ve donanimda maliyet détirme teknikleri

Asagida kisaca tanitilan teknikler genel olarak saésisierin verimli kullanilmasini
hedef almakla birlikte, direkt veya dolayl olaragilik maliyetlerinin digurilmesini de

sagilamaktadir. Bunlar;

Proses planlama ve kontrol: Her Urin icin, kaliee maliyet acisindan en uygun bir
Uretim prosesi vardir. Henlz driin gifime ve tasarim samasindayken Grinin veya drin

parcalarinin hangi proseslerden gecirilirse en aoyqaliyetle dretilebilegé planlanmadii
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takdirde ¢gu zaman pahali, yaglveya zorlamal prosesler kullanilmak zorunda ldaimdan

maliyetler yikselmektedir.

Uretim planlama ve kontrol: Etkili bir Giretim plaha ve kontrol sisteminin olmamasi
bir ¢cok isletmede bazislem istasyonlarinisr yiklerken, bir kisminin da bdkalmasina neden
olmaktadir. Ayrica acilsler cazaldiginda sik sik tip d@stirme, kalip dgistirme gibi zaman
kayiplari olmakta, sabit maliyetler artmaktadirtkike bir Gretim planlama kontrol sistemi ile
kayip zamanlari asgariye indirmek, sb&apasiteyi dgerlendirmek, yari mamul stoklarini
asgariye indirmek, dretimi en uygun zamanda geegBkhek ve bu suretle maliyetleri

distirmek mumkunddr.

Cesit azaltma-artirma: 4ir Grin ¢gidi eldeki dretim kaynaklarinin planlanmasini ve
optimum kullaniimasini guglérmekte, urinden Urine gegerken yapilan hazirkk ayar
nedeniyle kapasite kayiplarina yol agmakta, bakeyaarim gerekmektedir. Gi¢ sayisinin az
olmas! ise, bir yandan ggik Ozellikte Grunler arayan mgterilerin baka Ureticilere
yonelmesine yol acarken, gdir yandan, oOzellikle Universal tip makine ve donamisahip
isletmelerde, bazi kapasiteleringdcalmasina neden olabilmektedir. Dolayisiyla keegiri uc
da (fazla cgit - az cait) maliyetlerin ylkselmesine neden olmaktadir. KilEtbir Gretim
planlama ve kontrol ile, genelde Urlinsigini azaltmadan, ayni anda Uretimde olagidie

azaltmak verimlilgi artiracak, maliyetleri ddiirecektir.

Ote yandan, ozellikle kapasite fazlasi olagern istasyonlarindaslem gorerek
uUretilebilecek yeni Grlnler veya urUnsiteri, marjinal net katki gdadigi strece, kapasite

fazlahklarinin dgerlendirilerek sabit maliyetlerin gartlmesine yardimci olabilir.

Durus analizi: Makine ve donanimda maliyetleri artiravk gdnemli bir unsur dugu
kayiplaridir. Genelliklesietmelerde buyik, yani uzun sureli dglarin tGzerinde durulur. Oysa
suire olarak kisa fakat siklik olarak ¢ok olan lakitn durglar toplamda blytk duglardan
daha fazla zaman kaybina neden olabilir. [larn kayda gecirilmesi, istatistik olarak
deserlendirilmesi ve dgerlendirme sonucuna gore 6nlem alinmasi gigayiplarini azaltacak,

maliyetleri digtrecektir

Koruyucu bakim — toplam verimli bakim: Makine gaken durdurulup koruyucu
bakim yapilmasi hala bir cokléetmede zaman kaybi olarak goriilmekte ve bu nedgokeaz
isletmede uygulanmaktadir. Oysa koruyucu bakima 4t sgrilmadgl takdirde arizalar
nedeniyle kayiplarin toplaminin 5 saati bi@dustatistiksel olarak tespit edilgbir gergektir.

Ote yandan tiim bakim ve onarimlarin bakim ekitaftadan yapilmasi yerine, kapsaml bir
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etlt yapilarak bazi yetki ve sorumluluklarin makiaperatorlerine aktarilmasi, makine ve
donanimin daha titiz kullanilmasina ve dusiirelerinin 6nemli dl¢iide kisalmasina yardimci

olacak, boylece maliyetler giéicektir[35].

2.4.5.5iscilik maliyetlerinin dii siiriilmesi

Iscilik maliyetlerinin digtirilmesi denildiinde ca@u isletmelerde akla gelen ilk ¢ozim
isci cikarmak, yani tensikat olmaktadir. Objektibi@k incelendiinde tensikat, ggu zaman,
bazi yonetim yanjlarinin bir baka yanlgla kapatiimaya calilmasidir.  Toplam stilik
giderlerinde bir azalma olsa da, geri kalan perstEngaratilan “sira bize de geliyor” egési ve
bunun dgurdugu verim digikligl nedeniyle, birim 0Orin Baa kcilik maliyetini
ylukselmektedir. Oysa, malzeme ve makine icin deennaliyet dgiirme tekniklerinin hemen
hemen timustilik maliyetlerinin dismesini de sglamaktadir. D@rudan gcilik maliyetlerini

distrilmesine yonelik gier bglica yaklgimlar sunlardir:

Kadro planlamasi: Bir sglict planlamasi yapilmadan, duyulan gincel ihtgracl
dogrultusunda eleman alinmasi, daha sonra bu ihtistagian kalkgginda veya azal@inda elde
deserlendirilemeyen (atil) bir sgiicii kapasitesinin kalmasina ve dolayisiyla mdéyiet

yUkselmesine yol agmaktadir.

Dogan ihtiyacglarin gecici mi yoksa surekli mi oflu argtirilarak, gelecge yonelik
ihtiyaclar ve gelimeler de dikkate alinarak yapilacak bir kadro @erdsi ile gereklisglicinin
nitelik ve nicelgini isabetli belirlemek ve buna gorgyiicini hem nitelik hem de sayi olarak en

uygun dizeyde tutmak maliyetleri azaltacaktir.

Ise gore elemariscilik maliyetlerinin digtirilmesinde ¢ok Gnemli bir gér yontem “ge
gbre adam” prensibidir. “8 metre uzun atlamay! gren bir ks icin 8 metre uzun atlayabilen 1
kisiye ihtiyac vardir, 1’er metre atlayan &ikie dezil.” Bunu yapabilmek icingin gerektirdgi
eleman niteliklerini iyi belirlemek, buna gore elem istihdam etmek en @amsudur.
Aradigimiz nitelikte elemani her zaman kolaylikla bula@dairiz. Bu takdirde aragimiza en
yakin olanini secip, ggterek istedgimiz diizeye gelmesini glamaya ¢akmak akilci bir yol

olacaktir.

Metot etldi: Hersiem icin daima daha iyi bir metot vardir. Metotiéi yapilarak,
yararll ke dongemeyen ggicl ve makine kapasitesini Uretime dgititmek, bazi demleri
ortadan kaldirmak, bazilarini basitiemek, bazilarini ise birlgirerek bir defada cokslem

yapmak, bdylece daha az yorularak, daha az emekamean harcayarak mal veya hizmet
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Uretmek mimkindir. Ayrica malzeme hareketlerilgaayge indirmek, gereksiz ¢analari

elimine etmek de maliyetleri 6nemli 6lgtdesdiiir.

Odiillendirme ve cezalandirma sistemi: Testiyi kiil@ suyu getirenin ayirt edilmesi
calisanlarin tzerinde 6nemle duggubir konudur. Bu ayirim yapiimagizaman iyi ¢cakanlar
da giderek morali bozulmaya dtamakta ve tembeflie ydnelebilmektedir. Sadece
odullendirme veya sadece cezalandirma yeterli sorergnemektedir.  Her iki yolu da
kapsayan, adil, dengeli, kolay aglabilir ve O&lcllebilen kistaslara dayali uygun bir

odullendirme ve cezalandirma sistemi gablari verimlilige 6zendirmede etkili olacaktir[35].
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3. TOPLAM KAL iTE YONETIMIiNIN VERIML iLIGE ETKiSi — PANEL MOBILYA
URETEN BIiR ISLETMEDE CERCEVE UYGULAMA

3.1 Materyal
3.1.1 Kocad&lar A.S.

1982 yilinda Kitahya'nin Gediz ilcesinde 200 m?2 &apalanda kurulan sietme
baglangicta oturma grubu mobilyalari Gregtin. 1986 yilindagletme kapal alanini 1.000 m?
ye cikarmg ayni yillarda kamu yatirimlarinin artmasi ileskili olarak dekorasyon ihaleleri
almis ve kletme oturma grubu mobilyalarr Gretimini birakip kdeasyon faaliyetlerine
yonelmitir. Bu dénemde mobilya dreticilerinin yatirim @ksgini tespit ederek fason kapak ve
mutfak tezgahi Uretimine klamis, 1990 yilinda kapal Uretim alan 2.500 m?' ye ailkas,
1800 m? lik teshir salonu yatirimini da tamamlagnr. Bu tarihten itibaren de moduler panel
mobilya Uretmeye tamis ve halen iki ayri hat olarak Uretimine devam ettedk. Kapal
dretim alani 2002 yilinda 6.000 m2, 2003 yilind@08. m2 ve 2005 yilinda 10.000 m? ye
ulasmistir.

Isletme halen 30.000 m2 kapali alan yapmaya uyguasagerinde 10.000 m2 kapal
alan ve panel mobilya tretmeye uygun NC ve CNC n&lkrle Uretimine devam etmektedir.
KOCADAGLAR A.S. “Alpino” markali Griinlerini fabrika sahasindakemkdi tghir salonunda

ve bdlge toptancilari kanali ile piyasaya arz etieaik.
3.1.2 Bgitim durumu

2005 yih sonunda gtim ortalamasi 10 yil olangletmede 2006 yil sonu itibari ile

egitim ortalamasi 11 yila ¢ikarilrtir.

Isletme calganlarinin 2005ve 2006 yilarina agtittm durumu tablolari Cizelge:3.1 ve
Cizelge:3.2’ de verilnstir.

Cizelge 3. 1Egitim Durumu Tablosu (2005)[36].

o EGITIM
POZISYON SAYI EGITI'\("YIDLL)JRUMU YIL|
(TOPLAM)

MAV I YAKALI 9 5 45
MAV I YAKALI 10 8 80
MAV I YAKALI 25 11 275
BEYAZ YAKALI 10 11 110
BEYAZ YAKALI 6 15 90
TOPLAM 60 ORTALAMA 10 600
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Cizelge 3. ZEgitim Durumu Tablosu (2006)[37].

- EGITIM
POZISYON SAY EGITI'\("YRL)’RUMU YILI
(TOPLAM)

MAV I YAKALI 2 5 10
MAV I YAKALI 9 8 72
MAV I YAKALI 34 11 374
BEYAZ YAKAL| 15 11 165
BEYAZ YAKAL| 10 15 150
TOPLAM 70 ORTALAMA 11 771

Yine 2005 yili igerisindegletmede ¢cafan tim personele ortalama 25 saat TK\imi

verilmistir.
3.1.3 Misteriler ve talep 6zellikleri

« Modiuler mobilyada bélge bayileri
* Modiler mobilya satan bireysel gazalar

« Kapak ve tezgahlar icin mobilya treten kicglltimeler

Bolge bayileri KOCADAGLAR A.S.” den aldiklari mobilyalari kendi pazarlama
elemanlari aracih ile kendi Dbdlgelerindeki bireysel mobilya satimagsazalarina

pazarlanmaktadir.

Bdlge bayilerinin olmady yerlerde bireysel mobilya satmagazalarina Kocadgar

A.S pazarlama grubu tarafindangdodan sat yapiimaktadir.

Kapak ve tezgah pazarlamasi bu konuda yatirimiydméabrikalara proje bazinda ve

kiguk Ureticilere de yine sipafbazinda yapiimaktadir.
3.1.4 Kocad&lar A.S.’ nin rakipleri

Rakipler 3 ana grupta toplanmaktadir. Bu gruplasiabet analizi dgerleri 2005 yih
icin Cizelge:3.3' de, 2006 yih icin Cizelge:3.4é drerilmitir. Rekabet analizindeki maksimum
deger 10 olarak alinmgtir.

A GRUBU: KOCADAGLAR A.S.’ den biiyiik rakipler; marka olrguc ve dy pazarda

marka ve kalite imajiyla sunan rakipler. Ornek ahmakipler bu gruptaki rakiplerdir.

B GRUBU: Kocadglar A.S ile ayni gugcteki rakipler; kapasite, Uretim ve gdama,

acisindan benzer seviyede olan rakipler olmalare@men c¢g@unlukla mobilya organize
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sanayisi gelimis olan Inegol, Ankara,izmir ve Istanbul'da olduklari icin kalifiye eleman,

malzeme ve pazara yakinlik agisindan avantajlan gletmelerdir.

C GRUBU: Bu gruba giren rakipler Kocagar A.S’ yi 6zellikle Griin konusunda taklit
ederek rahatsiz etmektedirler. Bu tacizesktadbir olarak teknolojik makinelerle Uretilebitdc

drtnlerin tasariminagarlik verilmektedir.

Cizelge 3. 3Rekabet Analizi Tablosu (2005)[36].

Faktorler KOCAEAS GLAR A GRUBU B GRUBU C GRUBU
Uriin Kalitesi 7 7 6 3
Uriin Caitlili gi 6 9 6 4
Ambalaj 5 7 6 4
Pazar Pay 2 8 3 8
itibar 8 9 7 4
Uretim Maliyeti 7 5 7 5
Fiyat 7 9 7 5
Dagitim Sistemi 3 10 10 10
Satg Gicu 8 9 8 3
Tesisler 7 10 6 1
Is Gucli 5 9 6 2
Teknoloji 5 9 4 1
Yoénetim 6 10 7 1
Finanssal Gig 5 9 8 2
Girdi Kaynaklari 4 8 9 2
Buyime Eilimi 8 10 8 2
Uretim Kapasitesi 5 10 8 2
Toplam 99 148 116 59
Ortalama 55 8,22 6,44 3,27




Cizelge 3. 4Rekabet Analizi Tablosu (2006)[37].
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Faktorler KOCAE@ GLAR A GRUBU B GRUBU C GRUBU
Uriin Kalitesi 8 7 6 3
Uriin Caitlili gi 7 9 6 4
Ambalaj 6 7 6 4
Pazar PayI 4 8 4 8
Itibar 8 9 7 4
Uretim Maliyeti 8 5 7 5
Fiyat 8 9 7 5
Dagitim Sistemi 5 10 10 8
Satg Gicu 9 9 8 3
Tesisler 7 10 6 1
Is Gucli 6 9 6 2
Teknoloji 5 9 4 1
YOnetim 7 10 7 1
Finansal Giig 7 9 8 2
Girdi Kaynaklari 6 8 9 2
Buyime Eilimi 9 10 8 2
Uretim Kapasitesi 8 10 8 2
Toplam 118 148 117 57
Ortalama 6,94 8,22 6,5 3,17

2005 yili dger analizinde, KOCADALAR A.S.nin rakiplerine gére zayif yanlarini
tespit edilerek, bu yonlerini daha gucli hale gedyi amaclayan c¢ahnalar yapilmgtir. Bu
calismalar sonucunda 2005 yili rekabet analiziedteri ortalamasi 10 tzerinden 5,5 iken 2006

yili rekabet analizi dgerleri ortalamasi % 26’lik agla 10 Uzerinden 6,94’e ulaistir.
3.2 Metot

Ilgili i sletmede eylem agarmasi metodu uygulanarak 2005 yili Mart ayindayTKin
verimlilige etkisini tespit etmek tzergigm calismalar balatilmigtir. 2005 yili sonuna kadar
suren gitim sirasinda hata raporlari da tutulmayaldams ve bu raporlar ¢ailmakapsaminda
halen tutulmaktadir. Bu ¢amada 1 Mart 2005 ile 28 Aralik 2006 tarihleri arakaki degerler
dikkate alinmgtir.

3.3 Cerceve Uygulamada Adimlar: Kalite Glivence Sistni Prosedur ve Talimatlari

Uygulama vyapilan sletmede Kkaliteye olumsuz yodnde etki edensab@izlik,
degerlendirme ve 6nleme maliyetlerini en aza indingigk icin TSE, TSE-EN-ISO 9001:2000
Kalite Yonetim Temel Eitim Notu[38] ve TS EN ISO:9001:2000 Kalite Yoneti8istemleri-

Sartlar[37] gerekliliklerinden olan prosedirler valimatlar envanterize edilerek, uygulama
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calismalari yapilmgtir. Takiben, bu prosedir ve talimatlarin etkin ggkilde kullanilarak geri

bildiriminin yapiimasi sureci, formlarla destekleistir.

Prosedur ve talimatlar alfabetik olarak siralangmacg, kapsam, sorumluluk ve

uygulanama alt aiklari dahilinde incelenngj s6zl gecen formlar ise ek olarak veritini
3.3.1 Bakim onarim prosedurii
3.3.1.1 Amag

Uretimde kullanilan tiim cihazlarinin periyodik baki ve gerekgiinde onariminin

gerceklatirilmesi icin bir yéntem belirlemektir.

3.3.1.2 Kapsam

KOCADAGLAR A.S..” de uiretimde kullanilan tiim makine ve ekipmankapsar.
3.3.1.3 Sorumluluk

Bu prosedirin uygulanmasindan, Uretim planlamanbdtiiin bakim-onarim birimi

sorumludur.

3.3.1.4 Uygulama

« Uretim sahasindaki makineler birim bazinda sindlatmistir ve her birine birer
demirba numarasi verilnstir. Makinelere ait 6zelliklere bu numaralardansulia

+ KOCADAGLAR A.S..’ de lretim amaci ile kullanilan tim makineletiakimi,
bakim-onarim birimi tarafindan belirli periyotlayapiimaktadir.

+ Isletmede kullanilan her makine, makine demjrlistesinde kayit altina alinir. Her
makinenin bakim periyotlarinin belirlergdibir bakimi yapilacak makine listesi
bulunmaktadir. Bu listeye 6(alti) aylk ve yilldakimi yapilacak tim makineler
kaydedilmgtir. Gunlik ve haftalik bakimlar bu listede belimez. Gunlik ve
haftalik bakimlarda genel temizlik yapilir ve gikahe haftalik bakimlar icin kayit
tutulmaz.

« Her makineye ait makine sicil ve bakim takip kadstlunmaktadir. Doénemsel
bakimlar makine bazinda bu kartlagkenir.

» Bazi kritik makinelerin donemsel bakimlari, henbighyede hem de satici firmanin
sorumluligunda olabilir. Bu gibi durumlarda satici firmadaeriyodik bakim
hizmet sozlgmesi ile satin alma gefmce hizmet satin alimi gercekiiilir.

Yapilan bakimlar makine sicil ve bakim takip kaatkaydedilir.
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* Ani arizalar olgtugunda ve bakim gerekinde ariza bildirim formu kullanici
tarafindan doldurularak biringefine iletilir. Bakim-onarim birimi tarafindan
gerekli onarimlar yapilir ve ariza bakim-onarimarayma kaydedilir.

» Dis mudahale gerelginde periyodik bakim hizmet sozlaesi gergince satin alma
proseduru gerekleri yerine getirilir. Firmadanveemraporu alinarak ariza bakim-
onarim raporuna kaydedilir.

* Planli bakimi yapilacak tim makineler igin bakinaom birim sorumlusu
tarafindan yillik bakim plani hazirlanir ve Uretiplanlama maddrt tarafindan
onaylanir.

* Her makineye ait bakimin tanimlagdimakine bakim talimati birim sorumlusu
tarafindan hazirlanarak tretim planlama muadurifitastlan onaylanarak ilgililere
dagitimi yaptlir.

+ Ic blinyede yapilacak bakim ve/veya onarim midahal@sikonusu oldgunda
gerekli malzemelerin temin edilmesi i¢cin bakim-anabirimi tarafindan malzeme
alma formu doldurularak ambardan malzeme ¢ekhimbarda olmayip satin alim
gerektiren malzemeler igin, satin alma proseduréggeerine getirilir ve onarim
gerceklstirilir.

e Bu proseddr ile ilgili tam kayitlar, bakim-onarirrimi tarafindan muhafaza edilir.
3.3.2 Duzeltici ve onleyici faaliyetler prosediri
3.3.2.1 Amag

KOCADAGLAR A.S..’ de lretilen uriinler, uygulanan proses ve kaigtemi ile ilgili
uygunsuzluklarin yeterli bilgi kaynaklari kullamék nedenlerinin agfiriimasi ve tekrarin

Onlenmesi amaci ile gerek$iémlerin tespiti icin bir ydntem belirlemektir.
3.3.2.2_ Kapsam

Girdi, yari GrGn, 0ran, prosesler ve uygulanan tkafiistemi ile ilgili tim birimlerde

mevcut ve olabilecek tim uygunsuzluklari kapsar.
3.3.2.3 Sorumluluk

KOCADAGLAR A.S.’ de calgan tim personel uygunsuzluklari kayit altina almakt
ve kendileri ile ilgili alanlarda dizeltici/6nleyidaaliyetleri yerine getirmekten sorumludur.

Kalite yonetim bolimi duzeltici/onleyici faaliyetla uygunluk ve etkinlik acisindan
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sonuglarini takip etmek ve dizeltici/onleyici fgaki kayitlarini yonetimin gézden gegcirilmesi

toplantilarina raporlamaktan sorumludurlar.

3.3.2.4 Uygulama

Duizeltici Faaliyetler

KOCADAGLAR A.S. de diizeltici faaliyetlerin kalite yonetim mudutérafindan
baslatilabilmesi icin  miteri sikayetleri, Uriin  uygunsuzluklari, proses
uygunsuzluklari v.b. raporlar bilgi kaygeolarak kullanilir.

Kalite sistemi, Urtin ve proses ile ilgili ortay&an uygunsuzluklar, tespit edifi
birimde duzeltici/Onleyici faaliyet istek formunaayt edilerek kalite yonetim
madiarine ulgtinlir ve kalite yonetim bolumi tarafindan bir @iliici 6nleyici
faaliyet numarasi verilerek kayit altina alinir.

Kalite yonetim mudird ve uygunsuglu tespit eden bélim konu ile ilgili yeterli
bilgi varsa, gereken dizeltici faaliyette, faaliget sorumlu olacak personele ve
yapilacak glemin baglama ve bit§ tarihine karar vererek duzeltici faaliyeti
baslatirlar.

Uygunsuzluk ile ilgili yeterli bilgi mevcut dgl ise ve dier birimleri de ilgilendiren
tedbirler almak gerekiyorsa tim birim amirleri valarin belirledgi personelden
olusan duzeltici/Onleyici faaliyet kurulu toplanarak rgeklestirilecek duzeltici
faaliyetle ilgili kararlari alirlar. Kurul gkanlgini Gretim planlama madura yapar.
Tamamlanan faaliyetlerin bititarihleri (6neri halinde uzatilabilir) kalite yoin®
madard tarafindan duzeltici/onleyici faaliyet izlengizelgesi kullanilarak kontrol

edilir ve kapatilr.

Onleyici Faaliyetler

KOCADAGLAR A.S.” de uygunsuzluklarin potansiyel sebeplerini tesgimek,
analiz etmek ve ortadan kaldirmak amaci ile Grimlérlitesini etkileyen tim
prosesler, tetkik sonuclari, kalite kayitlari, gt&ii sikayetleri vb. raporlar bilgi
kaynasi olarak kullanilr.

KOCADAGLAR A.S. de periyodik bakim faaliyetleri, gitim faaliyetleri,
cihaz/tezgah yatirimlari ve istatistiksel metottatlanilarak bulunan kritik neden-
sonug analizleri genellikle dnleyici faaliyet kapsada dgerlendirilir.

Bu bilgi kaynaklar ile tespit edilen uygunsuzlukiatekrarlanmamasi icgin ilgili

bolimler ve kalite yonetim mudurt tarafindan “dehien ve uygulanan onleyici
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faaliyet madde duzeltici faaliyet @gz1 altinda belirtilen yontemler kullanilarak
kayit altina alinir ve etkirgi kontrol edilir.

» Kayit altina alinan duiizeltici ve onleyici faaliyatlkalite yonetim mudiru tarafindan
muhafaza edilir. Bu faaliyetlerin sonucunda diireltihtiyaci dgan prosedurler
var ise gerekli dizenlemeler yapilir.

e Mausteri Grdn ve hizmet dgrlendirme formu ile alinan geri bildirimler de ailtici

ve Onleyici faaliyetlerin bdatiimasi icin girdi olgturmaktadir.
3.3.3 Muayene ve deney durumu proseduri
3.3.3.1 Amag

KOCADAGLAR A.S.de girdi malzeme, yarl (rin ve son driinin muayeee
deneylerden gecgerek kontrol edilip edilm@din, kontrol edildi ise uygun olup olmagnin

belirlenmesi igin bir ydontem belirlemektir.
3.3.3.2_ Kapsam

Girdi malzeme, yari Urin ve son drinin muayene \aney durumlarinin

tanimlanmasini kapsar.
3.3.3.3 Sorumluluk

Kalite kontrol birimi ve Uretim planlama bolima gnéormlari tzerindeki tanimlanan

alanlari dgru bir sekilde kullanmaktan sorumludur.

3.3.3.4_ Uygulama

KOCADAGLAR A.S.de iretilen uriinlerin muayene ve deney durumuwhadar,

kartlar, etiketler, cizgi ile tanimlangalanlar kullanilarak belirlenir.
Girdiler

e Tum girdiler sletmeye girdgi anda girdi kalite kontrol elemani tarafindan,dgir
kontrol sahasina, alinir.

e Girdi muayene ve kontrolleri sonuclari uygun olaindider, yesil renkli kalite
kontrol kabul karti ile Gretim sahasina veya ilgdépoya sevk edilir.

e Girdi muayene ve kontrolleri sonuclari uygun olmaygrdiler, kirmizi renkli kalite
kontrol ret karti iltirilerek kabul sahasinda beklemeye alinir ve uyglmayan

Urdin ve hizmetlerin kontroll prosedirt gereklernirye getirilir.
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Proses sirasindaki yar trtinler

Uretim gamasinda muayene ve kontrolii uygun olan yari Uriiisiéf tanitim/stok
kartina lenerek bir sonrakisamaya gdénderilir Istif tanitim/stok karti yari trtinler
icin onay kartidir.

Uretim gamasinda muayene ve kontroli uygun olmayan yanléirikalite kontrol
ret karti ilistirilerek diger Grtnlerden ayrilir. Montaj tezgéhlar kontrdllerasinda
uygun olmayan yari Grdnler ret alanina alinir. it€akontrol birimi ve Uretim
planlama bélimd sorumlulan ile birlikte gkrlendirme vyapilir.  Sonuclar
proses/son Uriin kalite kontrol sonu¢ formuna kajidedegerlendirme sonucu
kartin Gzerindeki ilgili alanssienir.

Proses, muayene ve kontrol sonuclari uygun olmaranurtnler kirmizi renkli
kalite kontrol ret karti iltirilerek diger trinlerden ayrilir ve uygun olmayan driin

ve hizmetlerin kontroll prosedirl gerekleri yergdirilir.

Son drdnler

Son Uriinde ambalajlamaaamasi dncesi bitmpitriniin ambalaja hazir olgunu
belirten yuvarlak “yeil” etiketler kullanilir. Uygun olan ambalajli sairiinlere Griin
sevkiyat etiketi yagtirilir.

Proses, muayene ve kontrol sonuglari uygun olmagam triinler kirmizi renkli
kalite kontrol ret karti ilitirilerek diger trlnlerden ayrilir ve uygun olmayan (riin

ve hizmetlerin kontroll prosediri gerekleri yergwdirilir.

Kullanilan etiketlerde

Kalite kontrol ret karti girdi, proses ve son Urkontrollerinde muayene sonucu
uygunsuz cikan malzeme, yari trlin veya son trime i renkli ret karti itirilir.
Kalite kontrol kabul karti girdi, proses ve son tikontrollerinde muayene sonucu
uygun ¢ikan malzeme, yari Uriin veya son Urue senkli kabul karti ilstirilir.

Yesil etiket: son drlnlerin ambalaja uygun ofdu durumlarda driin Gzerine
ambalajlanabilegg anlamina gelen yé etiket yapstirilir.

Uriin sevkiyat etiketi uygun olan ambalajli son ileiin (izerine sevkiyata hazir

anlamina gelen Urun sevkiyat etiketi wapilir.
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3.3.4 Muayene, deney ve kontrol proseduiri
3.3.4.1 Amag

KOCADAGLAR A.S.’ de uretilen driinler icin belirtilegartlarin dgrulanmasi amaci

ile girdi, proses ve son muayene deney faaliyatieryuratilmesi icin esaslari belirlemektir.
3.3.4.2_ Kapsam

Girdi, proses, son muayene ve deneylerin tamanapsde.
3.3.4.3 Sorumluluk

Bu prosedurin uygulanmasindan, kalite kontrol hirira dretim planlama bolimi
kalite planlarinda tanimlanan sinirlar dahilinde ayene ve deneyleri gercekfiemekten

sorumludur.

3.3.4.4 Uygulama

Girdi, muayene, deney ve kontroller

+ KOCADAGLAR A.S.’ de girdi kontrolleri girdi tiriiniin muayene edilsiee kadar
kullanilmamasini gdamak amaci ile kalite kontrol birimi tarafindarrdji kalite planina gore

yapilmaktadir.

« Uretimle ilgili girdiler, tgsima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyat
proseduru gega teslim alinir ve kalite planina uygumkilde gerekli muayene ve kontrolden
gegcirilir. Kontrollere esas olan dokiumanlar; giggdirtnameleridir. Yapilan kontroller girdi
kalite kontrol sonu¢ formuna kaydedilir. Kontrarmsicu, onay! verilen girdilere kalite kontrol
kabul kartr ilgtirilir. Kabul karti Gzerinde belirtilen tum partittiginde, kart izlenebiliriginin
sgzlanmasi amaci ile malzeme ambar alt birim sorumlteafindan girdi kalite kontrol
elemanina teslim edilir. Malzeme ambari girdi Kaloumu ile onay verilen girdiler malzeme
ambarina teslim edilir, bir nishasi malzeme ambarir nlishasi kalite kontrol birimine, bir

ndshasi tretim planlama bélimine ve bir nishasatia alma bélimuiine teslim edilir.

« Kontrol sonucu olumsuz ¢ikan girdiler icin uygumalyan drtin ve hizmet kontroli

prosedurt gerekleri yerine getirilir.

« Uretimle ilgili sarf malzemeleri de yukaridaki adan dikkate alinarak kalite

kontroliinden gecirilir.



68

» Uretimde acil kullanimi s6z konusu olan girdileite#t tretim sahasina indirilir.
“girdi kabul alanI” seyyar tabelasi konularak aktamimlanir ve girdi kalite kontrol elemani

tarafindan prosediriin bu maddesinin tiamtlari yerine getirilir.

« Uretim dsI sarf malzemeleri ve demiriar, girdi kalite kontrol elemani tarafindan,
sipar emirleri dikkate alinarak teslim alinir. Bununsidda herhangi bir girdi kontroli
yapilmaz. Malzeme ambarina teslim edilirken heghdir kart kullanilmaz. Malzeme ambari

girdi kabul formu ile teslim edilir.

e S0z konusu malzemeler, malzeme ambari tarafindaepit yapan bdolimlere

malzeme alma formu ve demigbalma formu ile teslim edilir.

Hizmet girdileri (nakliye, kargo, egitim ve danismanlk, kalibrasyon,

bakim/onarim, ara trlin, hizmet v.b.) ‘nin kontrolleri:

* Hizmet satin alimlar tedarikgi segcme vegedendirme talimati gepénce talebi
yapan bolim ve satin alma bolumundn birlikte kailargergeklstirilir. Hizmet tedarikgileri
onayh tedarik¢i listesinde ve aday tedarikci k$tele kayitlidir. Satin alma prosediri gere
secimi yapilan tedarikciden, bir kez satin alimwmmdan memnun kalingise, o tedarikgi
onayli tedarikgi listesinde muhafaza edilir. Buigfiaki tedarikgilerin kontrolleri segim, hizmet
sunum stresince ve sonrasinda gergakle. Fiyat kriteri secimde, kalite ve temrirrikerleri
ise hizmet sunum silresi ve sonrasindgedendirilir. Deserlendirmeler, talebi yapan bélim
muddurleri ve satin almaefi tarafindan tedarik¢i secme ve gédendirme talimatina gore
gerceklsatirilir.  Kontrol sonuglari tedarik¢i performans tkana klenir.  Ara Urln hizmet
kontrollerinde (fason yaptirilaglérde), konu ile ilgili sipag emrine gére girdi kalite kontrol
elemani tarafindan muayene ve kontroller gergékileg. Muayene sonuclari, girdi kalite

kontrol sonuc¢ formuna kaydedilir.

« Uriin veya hizmet girdilerinde herhangi bir uygurskzldugunda uygun olmayan

artin ve hizmet kontroll prosedirt gerekleri yedeeérilir.
Proses muayene, deney ve kontroller:

« Uretim siirecinin her samasinda hatali Griiniin bir sonrakiamaya gecmesini
engellemek amaci ile proses kalite kontrol elemaniiretim bolimiu elemanlari tarafindan

proses kontrolleri gerceldériimektedir.

e Her bir sirece ait kalite plani, Uretim ve kalitenkol birimleri tarafindan

hazirlanmgtir. Proses kalite kontrol elemani, kalite planuygun kontrolleri gercekigirerek,
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proses/son Urun kalite kontrol sonug formuna kagdedUretim elemanlari, tretim slrecinin
her gamasinda yaptiklarsiikalite planlarina gore bizzat kendileri kontralegler. Proses kalite
kontrol elemani proses kalite planinda belirtilentekleri salayan istif/partiyi bir sonraki

prosese teslim ederken, istif tanitim/stok karterimeki kalite kontrol onay hanesini

imzalayarak bir sonraki prosese ge¢gmesine izirr.veri

» Makine/tezgah operatorii proses kalite planindartideti kriterleri sglayan
istif/partiyi bir sonraki prosese teslim ederketif imanitim/stok karti tizerindeki imza hanesini

imzalar.

* Proses Kkalite kontrol elemani yapmpldusu tim Kkontrollerin sonuclarini

proses/son urun kalite kontrol sonu¢ formuna kagded

* Proses muayene ve deneylerinderhangi bir uygunsuzluk olgunda uygun

olmayan Urtin ve hizmet kontroll prosediri gereklerine getirilir.
Son muayene, deney ve kontroller:

e Son muayene ve kontroller, son uriin kalite kongig@mani tarafindan son Uriin

kalite planina uygun olarak gerceieilir.

« Ambalajlama gamasina getirilngiolan istif/parti son urtin kalite planinda belgtil
kontrol kriterlerine gére kontrol ediliristif/parti belirtilen kontrol kriterlerini selamis ise, son
arin kalite kontrol elemani tarafindan istif tamitstok karti Gzerindeki kalite kontrol onay
hanesi imzalanir, ambalajlamgaaasi dncesi Uriiniin gériinecek bir yerine ambakgjidacesi

anlamina gelen “oklamgali yuvarlak y@l renkli etiket yapstirilir.

* Mdugteri tarafindan 6zel bir ambalajlama talimati veedigi durumlarda son Urdn

ambalajlama talimati gerekleri yerine getirilir.

» Son urun kalite planinda belirtilen kontrol kritnihi sa&layan istif/parti Gzerine
ariin ambar ve sevkiyat sorumlusu tarafindan Uriukigat etiketi yapgtirilarak, son drin

ambarinda depolanir veya direk sevkiyat alanimarali

+ Sozleme kapsaminda KOCADALAR A.S.tarafindan temin edilen mobilya
aksesuarlarinin kontrolli, son trin kalite kontrignean! tarafindan son drtin kalite planina

uygun olarak gercekgérilir.

e Son muayene, deney ve kontrollerinde herhangi pguosuziuk bulundgunda,

uygun olmayan Uriin ve hizmet kontroll prosedurigkjeri yerine getirilir.
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Tedarik¢i mahallinde yapilan muayene ve kontroller:

« Tedarik¢ci mahallinde yapilan muayene ve kontroberdirdi kalite plani ve girdi
sarthameleri esas alinir.  Kontrol sonuclar tedariknahallinde dgerlendirme formuna

kaydedilir.
3.3.5 Misterinin temin etti gi Grlin prosedurt
3.3.5.1 Amag¢

KOCADAGLAR A.S.'de sozlgmeler kapsaminda rgi@rilerden temin edilen girdilerin

kontrolll, dgrulanmasi ve muhafazasi icin yontem belirlemektir.
3.3.5.2_ Kapsam

KOCADAGLAR A.S.’de TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina giren Uriinléadkanilan

ve misterilerden temin edilen malzeme ve gerecleri kapsar
3.3.5.3 Sorumluluk

Bu prosedurin uygulanmasindan kalite kontrol birwei Gretim planlama bolimi

birlikte sorumludurlar.

3.3.5.4 _Uygulama

e Miugterinin temin et malzeme ve gerecler ya toplu olarak ya da nunalask
KOCADAGLAR A.S.de sozlgmeler kapsaminda migrilerden temin edilen girdilerin
kontroll, d@rulanmasi icin secilmi kontrol mahalline gonderilir ve kalite kontrol i
tarafindan teslim alinir. Muayene, deney ve kontrolsediril gegg gerekli kontroller yapilir
ve kayitlari tutulur. Girdi kalite kontrol sonugrinu ve kalite kontrol kabul karti “ngteriye ait

drindur” ibaresi yazilarak bu trinlegdr Grtunlerden ayrilir.

* Malzeme ve gereclerin kontroli driintin nicelik veelik olarak dgrulanmasi igin
gereklidir ve Girdi Kalite Planina gore kontrol geklestirilir. Malzeme ve gerecler Uretim
tamamlanincaya kadar ilgili ambarda muhafaza edlir Grinlerin hasar gérmeden muhafaza
edilmesi Kocadglar A.S.’nin sorumlul@gundadir. Muhafaza altinda iken herhangi bir sorun
oldugunda migteri bilgilendirilir ve zarar tazmin edilir. Herhgi bir onarim gleminde miteri

bilgilendirilerek uygunsuzluklar kayit altina alini

« Uretim sahasi icindeki prosesaanasinda kullanilan rgiriye ait triinler, malzeme

ambarindan malzeme alma formu kullanilarak kalgetkol kabul karti ile birlikte teslim alinir.
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Proses devam edii slirece “miteriye ait Grindir” ibareli kalite kontrol kabul ktaile diger
drinlerden ayrilir. Proses sonunda kalite korkaddul karti ilgili Gretim birimi tarafindan girdi

kalite kontrol elemanina teslim edilir.
3.3.6 Proses kontrol prosedirt
3.3.6.1_Amag

KOCADAGLAR A.S.’ de iretimin tiim gamalarini kontrol altina alarak hatali iiriin

uretilmesini engellemektir.
3.3.6.2_ Kapsam

TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alinan tim drinlér igretim prosesinin tim

asamalarini kapsar.
3.3.6.3 Sorumluluk

Bu prosedurin uygulanmasindan uretim ve planlambintd ile kalite kontrol

bolimleri sorumludur.

3.3.6.4_ Uyqulama

+ KOCADAGLAR A.S." de iretimin gerektirdii uygun makine, ekipman ve techizat

ile galsanlara uygun ¢aima ortami sglanmstir.

« Uretim ve planlama bélimu tarafindan lretim sidaikullanilan tim makine,
ekipman, arag-gere¢ ve techizatirgdokullanimi ve periyodik bakimlarinin yapiimasaaigi
ile makine bakim talimatlari hazirlanarak kalitenkol boélimi tarafindan ilgili bélimlere

dagitimi salanir.

« Uretim gamasinda yapilmakta olaglémlerin tanimlanmasi amaci ile uretim
bolimleri tarafindansi talimatlari hazirlanmgtir.  Ayrica bu gamalarda yapilan kontrollere
ili skin olarak muayeneler ise kalite planlagiemirleri, tekniksartnameler, Gretim resimleri v.s.
dikkate alinarak gercekitrilir. Uretim ve Uretim kontrollerinde gorev yap personel bu

dokiimanlar cercevesindgilir ve dokiimanlarin ilgili personele ggimi yapilr.

« Uretim sorumlulari tarafindan yapilan kontrolleggi®sesin dokiimanlarinin uygun
yuratilap yaratilmedii denetlenir.  Kalite kontrol birimi prosesin bdlimsamalarinda ara

kontrolleri gerceklgtirir. Son kontroller ise yine kalite kontrol bini tarafindan gerceksrilir.
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« Bu kontroller sonucunda ortaya ¢ikan uygunsuzlulder uygun olmayan uriin ve

hizmet kontrolu proseduri uygulanir.

e Yalnizca gerekli ara ve son kontrolleri yapgmiriinin mgteriye sevkine izin

verilir

« Proses sgamasindaki hatali drinler icin de istatistiksel g@® kontrol yontemleri
uygulanmaktadir.  Ayrica hatali drdnler icin hataykaklarini tanimlamak amaci ile de

istatistiksel proses kontrol yontemleri uygulannaakt.

e Herhangi bir proses @sikligi oldugunda dgisiklikler dokiiman hazirlama onay

dagitim ve kontrol prosedurl uygulanarak dokimanldatarair ve ilgili birimlere daitilir.

* Proses sirasinda ortaya cikan tim kayitlar Ureg@rphkanlama bolima ile kalite

kontrol bolimleri tarafindan muhafaza edilir.
3.3.7 Satin alma prosediiri
3.3.7.1_Amag

Uretim planina uygun olarak dénemsel satin alirmlgaak tiim tretim malzemeleri ve
hizmetler ile acil zamanlarda satin alimi yapiladaktim malzemeleri, hizmetler ve sarf
malzemelerinin istenilen kalite dizeyinde, plankdisdenen miktar ve sirelerde temin

edilebilmesi icin izlenecek yontemlerin belirlennuis
3.3.7.2 Kapsam

KOCADAGLAR A.S.’ de TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alinan tregim gerekli
tim hammadde, ara urtin, demigbhizmet ve sarf malzemeleri ile Uretingithda satin alimi

yapilacak sarf malzemeleri ve demiglaau kapsar.
3.3.7.3 Sorumluluk

Satin alma faaliyetlerinin bu prosedire uygunsekilde ylritilmesinden satin alma
sefi, satin alma faaliyetleri cercevesinde yurutiiedarikci seciminden satin alrgefi ve istek
sahibi bélim mudurleri, tedarikcilerin geerlendiriimesinden ise kalite yénetim madurt, gérek

durumlarda konu ile ilgili bélum mudurleri ve saalmasefi birlikte sorumludurlar.

3.3.7.4 Uygulama

« Kaliteyi etkileyen girdiler icin, sipage esas olacak bilgiler girdgarthamelerinde

verilmektedir. Tam girdsartnamelerinin listesi girdi kalite planinda belimi stir.
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» Girdi sartnameleri, sipagiedilen Uriinu agik olarak tanimlayan, Grinin citipi,
sinifi, ambalaj Ozellikleri, uygulanacak muayene deneyleri, istenen standartlar veseti
bilgileri aciklayan teknik dokiimanlardir. Uriinlizefiiklerine géresartnamede bu bilgilerin
hepsi veya bir kismi bulunabilirSartnameler ilgili birimler tarafindan hazirlanmaktalite
taleplerinin belirlenmesi icin kalite yonetim bolame bildiriimekte ve ilgililerin katilimi ile son
kez gbzden gegirildikten sonra ilgili birigefi ve kalite yonetim mudurinin onayi ile yurigti

girmektedir.

« Uretim slreci dundaki sarf malzemelerinin satin alimlari, her ajltimlerden
gelen toplu istekler deerlendirilerek yapilir. Bu istekler ilgili bolim @durd tarafindan
malzeme istek formuna kaydedilerek imzalanir vensatmasefine iletilir. Satin almaefi

formu kendisi de imzalayarak genel mudirin onagurer.

e Sarf malzemeleri satin alimlari icin her bolim miighiin G¢ ayhk harcama limiti
bulunmaktadir. Bu limit U¢ aylik donemlerde gemgldur imzal i¢ yazma ile dgistirilebilir
veya kaldirilabilir. Bu konuda yapilacakgilgklikler, genel mudir imzali i¢ yagma ile bolum

muddrlerine ve bilgi icin satin alm&fine bildirilir.

* Bu prosedur kapsamindaki tim malzeme ve hizmetlenay makami genel

mudurddr.

« KOCADAGLAR A.S. tarafindan gercekitirilen satin alma faaliyetleri (¢
kategoride dgerlendirilir;

1. Demirba, hammadde ve sarf malzemeleri satin alimlari,
2. Makine ve donanim satin alimlari,

3. Hizmet satin alimlari.
Demirbas, hammadde ve sarf malzemeleri satin alimlari:

* Bu kapsamdaki hammadde satin alimlari aylik donelaléhazirlanan Uretim

planina goére ya da acil satin almalar olmaktadir.
Uretim planina gére dénemsel malzeme planlama ve démsel satin alimlar:

Uretim planina uygun olarak uretimle ilgili stantaralzemeler icin dénemsel malzeme

planlamasini planlama birimi yapar. Bu galada;

*« Mevcut malzeme stoklari,
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« Onceden sipagi verilmis olup, heniizsietmeye ulamams kesin sipagler, dikkate
alinarak, aylik déoneme ait malzeme gereksinim miktave tarihleri belirlenir. Belirlenen
istekler malzeme istek formuna topluca kaydedilr twretim planlama muduarinin onayi ile
satin almasefine iletilir. Tedarikci secme ve gerlendirme talimati gepénce uygun
tedarikciler secilir. Uygun tedarikcinin teklifiedti fiyatlar satin almaefi tarafindan malzeme
istek formuna kaydedilir ve genel midurin onaymauwur. Onay alinganda sipag emri ile
sipark acilir. Bazl dgisken malzemelerin satin alimlari, sadece pazarlamaas bolimi
tarafindan § emri formu ile § emri acildginda kesinlgr. Bu malzemelerin neler olaga
onceden planlanmaz. Bu gibi durumlargl@mri acildiktan sonra daha énce aciklanan strecler

takip edilerek, tedarik¢i se¢cme veggelendirme talimati gepgnce satin alimlar gercekkrilir.

. Uretimle ilgili sarf malzemeleri satin alimlari da kapsamda gercektilir.

Ancak, tedarikci secme ve ghrlendirme talimati uygulanmaz.
Acil satin alimlar:

« Uretimin 6zellginden dolay! bazi tedarik¢i firmalar, 6zel malzeiinetimlerini
belirli donemlerde gercekdermektedirler. Bu gibi satin alimlarda, tedarikgimanin dretim
donemi beklenir ve acil satin alimlar gerceftdir. Uretimle ilgili bazi sarf malzemeleri ve
demirbag satin alimlari da ihtiyaca gore acil zamanlardpilgailir. Malzeme istek formuna
genel mudarin onayina sunulup onayini aldiktan ss@atin alimlar gercelgdtilir. Di ger
bolimlerden gelen gili sarf malzemeleri ve demirbaalimlarinda ise, s6z konusu istekler,
ilgili bolumler tarafindan malzeme istek formunay#adilerek ilgili bolum madurd tarafindan
onaylanir ve satin almgefine iletilir. Boliumlerden gelen istekler, bélienin harcama limitleri
ve bitceleri de dikkate alinarak satin algefi tarafindan imzalanarak genel mudirin onayina

sunulur.
¢ Onaylanan satin alimlar icin sipgemri ile sipag numarasi verilerek siparacilir.

Makine ve donanim satin alimlari:

« Bu kapsamdaki yatirim istekleri, Gretim planlamadinii veya genel mudirden
gelebilir. Oncelikle s6zlu istekler i¢c biunyedegddendirilerek teknolojik argirmalar yapilr.
Daha o6nce fuarlardaki katilimcilardan edinijnkiatalog, breglr ve bilgiler, internetteki ilgili
firma sayfalari, rakip ve dost firma makine parklam argtirmada veri kaynaklaridir. Yatirim

kaynaklari, butceler, tretimi diintlen yeni drtnler, myteri istekleri, rakip firma analizleri,
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pazar argtirmalari ve Uretim kapasitesi dikkate alinarakdaien az bir defa gercekteilen

yonetimim g6zden gecirilmesi toplantilarinda verili

e Satin alimina karar verilen makine ve donanimlar, iiretim planlama muaduri
tarafindan bir teknikartname hazirlanir ve tedarikci segcme vgediendirme talimati gepence
Sozleme, taraflar arasinda imzalandiktan sonra, orijieatin alma béliminde, bir nishasi
uretim planlama béliminde saklanir. Makine ve domaalimi satin alma bolimi tarafindan

gerceklatirilir.

Hizmet satin alimlari: bu kapsamdaki satin alinptadi kategoridelegerlendirilir;

Egitim ve dangmanlik hizmet satin alimlari

Nakliye ve kargo hizmet satin alimlari

Bilgisayar bakim-onarim hizmet satin alimjari
Kalibrasyon hizmet satin alimlari

Makine, donanim bakim ve onarim hizmet satin ahimla

Reklam, tanitim ve fuarcilik hizmet satin alimlari

N o o b~ o bd e

Ara Urlin hizmet satin alimlari
Egitim ve danismanlik hizmet satin alimlari:

e Kalite yonetim boélumia tarafindan yilda iki kez biligre dgitilan egitim

gereksinimi anketi toplanaralgiéim plani oluturulmaktadir.

Bu kapsamdaki @tim hizmet istekleri kalite yonetim bélimi taradiem, incelenerek,
tedarik¢i secme ve derlendirme talimati gepe uygun tedarikci secilir. Uygun tedarikgilerin
teklifleri plana eklenerek genel midirin onayinautur. Egitim zamani geldiinde, kalite
yonetim muadart hizmet/istek alim formunu dolduraxafgun teklif bedellerini kaydeder ve
satin alma bolumuine iletir. Satin alefi, formu sipag emri ile birlikte imzalayarak genel

mudirin onayina sunar.

* Bolumlere gelen acil@tim istekleri, ilgili b6lim madirinin onayinin huiduyzu
hizmet/istek alim formunu ile kalite yonetim biring iletir. Kalite yonetim mudurd igie
inceleyerek tedarikci segme veggelendirme talimati gepe uygun olan tedarikgiyi secer, satin
alma istgi imzalayarak genel midir onayina sunar. Onaydginda sipag emri ile sipar

acihr. Kalite yonetim mudurd,ggim planinin eklenengtimler bolimuine ilave eder.
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» Dansmanlik hizmet satin alimlari, sozieeli tedarikgiler ile gercekigiriimektedir.
flgili bolim mudurleri dargmanlik hizmet isteklerini hizmet/istek alim formukaydederek
imzalar, ilgili bélim maduri tedarikci secme vegddendirme talimati gepe uygun tedarikgiyi
secer. Satin almgefi hizmet/istek alim formunu imzalayarak sigagmri ile birlikte genel

mudurin onayina sunar.

* Yukandaki durumlar igin sipafi acilan tum gitim ve dangmanlik hizmet
sOzlgmeleri, istg yapan bolim madarleri tarafindan hazirlanir.  aflr arasinda
imzalandiktan sonra, orijinali satin alrgefine iletilir. Bir kopyasi ilgili bélimde muhafaz
edilir. So6zlgmenin gerekli olmagy durumlarda uygun tedarikgiden gelen teklif issahibi
bolim mudurd tarafindan onaylanir ve satin apefa tedarikciye sipasi emri ile sipag acar.
Teklif s6zleme yerine gecer. Teklifin orijinali satin alma @inde, bir kopyasi da ilgili

bélimde muhafaza edilir.
Nakliye ve kargo hizmet satin alimlari:

« Nakliye ve kargo hizmetleri KOCADELAR A.S.’ nin sozlemeli tedarikgileri ile
veya bayilerin tedarikgcileri ile yuruttlmekteditder bdlum kargo taleplerini hizmet/istek alim
formuna kaydederek bilgi acisindan haftalik olasskin alma bélimuine iletir ve tedarikgi

secme ve deerlendirme talimati gepe hizmet alimi gercekigirilir.

« Nakliye hizmetlerinde ambarlar ve sevkiygdfi nakliye sirketini arac temini
konusunda bilgilendirerek hizmet/istek alim formukeydeder ve bilgi acisindan satin alma

bolimune ileterek hizmet alimi gercegtlglir.
Bilgisayar bakim-onarim hizmet satin alimlari:

* Bu kapsamdaki bakim ve onarim hizmet satin alimksizlemeli tedarikcilerle
gerceklatiriimektedir. Satin almaefi tarafindan tedarik¢i se¢cme ve gedendirme talimati
gerezsince uygun tedarikci secilerek bir sggiee hazirlanir. Bu s6zme bilgisayar alimi ve
bilgisayarla ilgili tim hizmetleri kapsar. Taraflarasinda imzalanan sOghee satin alma

béliminde muhafaza edilir.

e Herhangi bir bélim bilgisayarda ani bir hata stigunda, ilgili bélim madart
hizmet/istek alim formuna arizay kaydederek imzadasatin almaefine iletir. Satin almaefi
sozlemeli tedarikcilerden teklif ister. So6zlu ve/veyazyli gelen teklif bilgileri hizmet/istek
alim formuna kaydedilerek genel mudirin onayinaikun Onaydan sonra tedarikcgiye sipari

emri ile siparg acar.
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Kalibrasyon hizmet satin alimlart:

« Kalibrasyon hizmet talepleri, kalibrasyon tarihlgrelen ekipmanlar icin, kalite
yonetim mudurd tarafindan hizmet/istek alim form@ydedilerek imzalanir ve satin alma
sefine iletilir. Satin almasefi tarafindan, kalite yonetimi ile birlikte tediei secme ve
sunulur. Onayl forma gore tedarikciye sigagimri ile sipag acilir ve sdzlgme yerine gecer.

Orijinal teklif satin alma béliuminde muhafaza edili
Makine, donanim bakim ve onarim hizmet satin alimia:

e Planli bakim hizmetleri, bakim ve onarim birimi aandan yillik bakim plani
belirlenmektedir. Bazi planli bakimlar, gereklirgidligli durumlarda sozéeneli tedarikgilerle
gerceklatiriimektedir. Sozlgmeler hazirlanip onaylanir. Planh bakim / onarmhia s6zlgme
kapsamindadir. Bundan dolayr bakim/onarim hizmeilgn ayrica tedarik¢i secme ve

degerlendirme yapilmaz.

* Planh bakim zamani gelginde tretim planlama mudurtd tarafindan bir hiznsek
alim formuna doldurulur, s6zalmedeki fiyatlar gincellenerek formun ekinsstitilir, Gretim
planlama mudurd ve satin alrgefi tarafindan imzalanir ve genel madurin onayunautarak

form ile ilgili tedarikciye sipag emri ile sipar acilir.

« Makinelerde ortaya cikan ani arizalar icinsagidan onarim hizmet satin alimi
gerektginde, bakim/onarim sorumlusu bir hizmet/istek aformuna doldurarak paraflar ve
uretim planlama mudurune iletir. Uretim planlamadirt s6zlgmeli tedarikgiden giincel fiyat
tekliflerini alir ve talep formuna kaydederek sataima sefine iletir. Satin almaefi istek
formunu imzalayarak genel midiriin onayina sunaray@anan teklife gore tedarikgiye sipari

emri ile siparg acilir ve teyit alinir.
Reklam, tanitim ve fuarcilik hizmet satin alimlari:

e Pazarlama faaliyetleri prosedirinin reklam, tanitionosiir, katalog, pano,
kampanya, sergi ve fuarcilik hizmetleri ile ilg#itekler satin alma bdlimine hizmet/istek alim
formu ile pazarlama ve satb6limunden gelir. Formun ekinde detay tedarifgitati bulunur.
Pazarlama ve satboélimi tedarikgiler ile yapgtl gorisme sonucunda algh bilgileri forma
kaydederek imzalar, satin alngafine iletir ve genel mudirin onayina sunulur. Ydaaan

teklife gore tedarikciye sipgremri ile sipar acilir ve teyit alinir.
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Ara Urdn hizmet satin alimlari.:

« Uretim gereksinimine gore uretim planlama bolimiazibara Uriinlerin fason
imalati icin hizmet alim isg@nde bulunabilir. Bu gibi durumlarda, tretim plamia mudurd
tahmini hizmet bedelini de ekleyerek bir hizme#lkstlim formu doldurur ve imzalayarak genel
mudurin onayina sunar. Onayi takiben tedarikgingege dgerlendirme talimati gepg satin
almasefi ile birlikte uygun tedarikciyi secer. Satimasefi Uretim planlama mudurd ile formu

imzalayarak tedarikciye siparemri ile sipag emri acar ve teyit alir.

* Sarf malzemeleri, demirblar ve bakim/onarim hizmetleri gindaki tim malzeme
ve hizmet satin alimlari, girdiartnameleri esas alinarak, tedarik¢ci secme \gertendirme

talimati gergince gerceklgtirilir.

e Malzeme istek formu ve hizmet/istek alim formu daagiktan sonra, bir kopyasi
ilgili bolime, bir kopyasi satin alma birimine, Biopyasi ambara, bir kopyasi mali ve idaléi
bolimune goénderilir. Girdi kaydi s6z konusu olngdda hizmet/istek alim formu ambara

gonderilmez.

* Satin alinan tim hammadde, sarf malzemeleri ve ridegtar ile ilgili irsaliyeler
girdi kalite kontrol sorumlusu tarafindan onayldtdn sonra imzalanarak teslim alinir. Bir

kopyasl ambar birimine, bir kopyas! satin alma fmiliie verilir.

e Siparki verilen tim hammadde ve sarf malzemeleri ile lder, satin alma

bolumu tarafindan siparizleme formuna kaydedilerek izlenir.

e Satin alinan tim girdilerin kontroll; tretim hamrdadve sarf malzemeleri igin,
muayene deney ve kontrol prosedurgedisarf malzemeleri ve demigbar icin, girdi kontrol
elemani, kritik olan malzemeler icin talebi yapdgili bolum mudurleri, hizmetler igin,

muayene deney ve kontrol prosediri argcile gerceklstirilir.

* Malzeme ambarina giii kabul edilen malzemelerin bilgisi malzeme ambadig

kabul formu ile takip edilir

e Satin alinan malzeme ve hizmetlerle ilgili bir upguzluk oldgunda, uygun

olmayan Urtin ve hizmet kontrolU proseduri gereklggulanir.

+ Malzeme ve ekipman satin alimlarinda, gerekli giigiinde KOCADAGLAR
A.S. yetkilileri tarafindan tedarikcinin mahallinde gtalama yapilmaktadir. Bu gibi durumlar

teknik sarthameler veya sipariemirleri ile tedarikcilere bildirilmektedir. Bawl ise, satin
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alinan drunlerle ilgili olarak Kocag&ar A.S de dagrulama yapmamaktadir. Gelecekte

herhangi bir istek oldtunda gerekli aciklamalar bu prosedire eklenecektir.

e Satin alimi gercekigirilen malzemeler ve hizmetler icin yapilacak dasenle ilgili
olarak gerekli planin yapilabilmesi igin satin damfatura kontrol formu ekinde irsaliye, fatura,
malzeme istek formu ,siparemri formu, malzeme ambari girdi kabul formu vebamgiri

formu ile birlikte mali ve idarigler bélimune aktarilir.

e Satin alimi gercekigirilen tim malzemeler ve hizmetler, satin alma gl

tarafindan gruplandirilarak, her ay Ust yonetimedma raporu sunulur.

e Yurt disindan satin alimi yapilacak tim malzeme ve derlata ilgili ithalat icin

gerekli bilgiler ve belgeler KOCAD&LAR A.S. ihracat midurlgine iletilir ve takip edilir.
3.3.8 Taima, depolama, ambalajlama ve sevkiyat prosediiri
3.3.8.1 Amag

KOCADAGLAR A.S. de (retilen uriinler icin kullanilan girdi, yamamul ve son
drdnlerin tgima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyatianygun yontemlerle hasar

olusturmadan gercekgérilmesini sglamaktir.
3.3.8.2 Kapsam

Sirket bilnyesinde TS-EN-ISO 90012000 Kalite Yone®istemi kapsamindaki tim

artnleri kapsar.
3.3.8.3 Sorumluluk

Kalite Yonetimi, Uretim Planlama ve Pazarlama Bdnrimin ilgili birimleri bu

prosedurtnsietiimesinden sorumludur.

3.3.8.4 Uygulama

Tasima

+ KOCADAGLAR A.S.’ de girdi malzemeler, yari mamuller ve son Uriinlelygun

yontemlerle taanmasi sglanmaktadir.

e Girdi malzemeler icin sietmemizde (¢ malzeme ambari bulunmaktadir. Girdi
malzemeler, Malzeme Ambarindan Uretim sahasina p#éet, forklift, cuval, kasa, sandik,

transpalet ve rafli arabalar gibstaa araclari ile tanmaktadir. Uretimde kullanilan kimyasal
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maddeler gz1 kapali olarak ambalaji ilesige, bidon, teneke kutu, varil v.b.) Gretim alanina

verilir.

e Yart mamullerin fabrika icerisinde gmmasindan Uretim bolimi elemanlari
sorumludur. Yari mamuller, tretim sahasinda Uribuyiklggi ve miktari dikkate alinarak

elle veya kutu, koli, sandik, forklift, rafll ardbaveya transpalet yardimi ilestair.

e Son drunler, son kontrolleri yapildiktan sonra $oiin ambarina araclardan uygun
olani ile tginir. Sevkiyat alani fabrikaninstihdadir. Sevk edilecek Urtnler ayni yontemlerle

s0z konusu alanlarastair.

» Girdi malzemeler, yari mamul veya son Urunlerdena sirasinda meydana gelen

hasarlar, Uygun Olmayan Uriin ve Hizmet Kontroliidediirirne goresiem goriir.
Depolama

« Hammadde, yari mamul ve son drtnler ilgili ambaldastoklanir. Stoklamalémi

dizgun, kagmayi ve hasari engelleyecgikilde yapilir.

» Satin alinan girdi malzemeler “Girdi Kabul Alanradlalzeme Ambar Sorumlusu
tarafindan sevk irsaliyesi ile teslim alinir. Biishasi Satin alma birimine, bir nishasi ambar ve
sevkiyat birimine verilir. Muayene, Deney ve KaitrProsediri gepe girdi kontroll
tamamlanmy malzemeler Malzeme Ambar Girdi Kabul Formu ile ktahe Ambar
sorumlusuna teslim edilir, formun bir nushasi Kalkontrol biriminde, bir nishasi Malzeme
Ambar biriminde, bir nishasi Planlama biriminde, miishas! Satin alma biriminde muhafaza
edilir. Ambara giren malzemeler Malzeme Ambar Sdusu tarafindan Malzeme Stok
Karti’'na islenir. Daha sonra Ambar GjriFormu ¢ nisha olarak doldurulur. Bir nishasi
ambarda kalir, iki nishasi Satin alma birimi'ndilie Satin alma birimi formun bir niishasina
faturay! ekleyerek Muhasebe birimi'ne iletir. Ammb@iris Formu ile giren malzeme bilgileri,
Malzeme Alma Formu ile ¢ikan malzeme bilgileri lslgyar sistemineslienir. Bunun sonucu
bilgisayar programi tarafindan Envanter Raporustalulur. Girdiler 6zelliklerine uygun

sartlarda depolanir.

+ Malzemeistek Formu iizerindeki form numara bilgisi, Malzemmbari Girdi
Kabul Formu ve Malzeme Stok Karti Uzerindeki siparo hanesinesienir. Ambar Girg

Formu lzerinde ise malzeme istek form no hanesiesii.

« Uretim gamasindaki yarsienmis truinler, ilgili tanimlanmy alanlarda depolanir.
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» Boyalar, tinerler v.b. sivi kimyasallar, géir malzemelerden mimkiin ofglinca
ayri ve dokulmeyi 6nleyecegekilde depolanir. Bu gibi malzemelerin raf dmriz d@nusu

oldugundan, t¢ ayda bir Kalite Kontrol birimi tarafindeontrol edilir.

e Bitmis UrUnler mamul ambarinda stoklanir. Kalite Kontbadimi tarafindan son
onay! verilmi drtinler Sevkiyat Ambar sorumlusuna teslim ediliriin, Depo Gi§ Formuna
kaydedilir. Ug nusha olan formun bir nishasi mamuibarina, bir nishasi Kalite Kontrol

birimine, bir niishasi Pazarlama ve $atiliimiine verilir ve Uriin Stok/Tanitim Kartingenir.

e Girdi malzemeler Ambar sorumlusu tarafindan gurdldrak bilgisayara envanter

girisi olarak kaydedilir. Dier ilgili birimler envanter raporuna bilgilem g1 yolu ile ulgirlar.

« Depolama sirasinda malzemelerin hasar gérmesi durdanUygun Olmayan Uriin

ve Hizmet Kontrolii Prosedirt ggreslemler balatilir.

« Uretimle ilgili girdi ve sarf malzemeler Malzeme Aarindan ilgili Uretim
sorumlusu tarafindan Malzeme Alma Formu ile c¢ekilibért nishadan ofan formun bir
nushasi Malzeme Ambarina, bir nishasi Muhasebeibgi bir nishasi Planlama birimine ve
bir nishasi mall ceken birime verilir. Demigtza Malzeme Ambar sorumlusu tarafindan
Demirbag Alma Formu ile ilgili birime teslim edilir. Ug réhadan olgan formun bir niishasi
Malzeme Ambarina, bir nishasi Muhasebe birimindiventishasi ilgili birime verilir. Dger
sarf malzemeleri Malzeme alma formu ile ilgili o teslim edilir. Uretim @i kullanilan sarf
malzemeleri Zimmet Formu ile kullaniclya zimmetkeniFormun bir ntshasi kullanicida, bir

nishasi malzeme Ambari biriminde muhafaza edilir.

« Uretimde kullanilacak veyasletme dgina cikarilacak ginlik el aletleri ile
calisanlarin munferitdlerinde zaman zaman gereken el aletleri Gegici ZétnRormu ile takim
haneden alinir. Ug niushadangaln formun bir niishasi Takim hane ye, bir niishatarkeiya,
bir nishasi dager alet letme dgina cikarilacaksa KOCADALAR A.S. Giivenlik Kapisina
verilir. Alet iade edilince form tizerinde zimmetkalktigini gosteren onay verilir. Uretimde

kisa sureli kullanilacak el aletleri icin zimmetzéinlenmez, takim hane defterine gecici kayit

yapilir.

+ Uretimden artan fazla malzemeler icin ilgili biritarafindan Malzeméade Formu
Uc nlUsha olarak dizenlenir, bir nishasi Muhasebmibe, bir nishasi Malzeme Ambarina

gonderilir ve Malzeme Stok Kartina kaydedilir. Biiishasi ise ilgili birimde kalir.
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«  Mamul Ambar ve Sevkiyat Birimi tarafindan Son Urémbalajlama Talimati

gerekleri uygulanir.

* Ambalajlama, Grtinun glietkenlerden korunmasi ve gtériye teslim edilene kadar

muhafaza edilmesi amaci ile yapilir.

« Ambalaj malzemesi olarak, balonlu naylon, koli, aap bandi, 6rti naylon, karton
ve karton kutu kullanilir. Bazi durumlarda stérinin istedgi ambalaj malzemeleri veya
cemberleme giindeme gelebilir. Bu durumda sézeve/veyds Emri Formunda belirtilir ve

mUsterinin talebi yerine getirilir.

e« Ambalaj malzemelerinin kontroll, Muayene, Deney Wontrol Prosediri

gerazince gerceklgirilir ve onayi alinmg malzemeler kullanilir.

e Son durlnler sevkiyat bolgesine godnderiimeden veygpoldnmadan 6nce

ambalajlanir, yagtirilir.

Muhafaza

+ KOCADAGLAR A.S de uretimin tim gamalarinda uriinde meydana gelebilecek
hasara, @i etkilere, yangin ve sele karkorunabilmesi ve muhafazasi i¢cin uygun metotlar
belirlenmitir.  Urtinler merdaneli konveyorler tzerindeki édir (izerinde ve/veya raflarda
muhafaza edilir. Calinmaya kakilitli bolimlerde muhafaza edilir. @&r, tasinmasi mimkin
olmayan malzemeler, tanimli, Uzeri kapali alanlammhafaza edilir. Tum sletme
KOCADAGLAR A.S giivenlik birimi tarafindan korunmaktadir. Yangkesi korumak amaci
ile yilda 1 (bir) defa yangin tatbikati gercedtiglir. Ayrica Uretim sahasi icerisinde ve

depolarda yangin tupleri bulunmaktadir.
Sevkiyat

e Son kontroli yapilmgi tim son urinler, Mamul Ambar ve Sevkiyat Sorumlusu
tarafindan Uriin Stok/Tanitim Kartinglenerek sevkiyat alanina alinir.  Urtin hemen sevk
edilecekse sevk irsaliyesi duzenlenir ve uygun larageya kargo ile sevk edilir. Sevkiyatta
kullanilacak araclarda malzemeleri s detkilerden korumak igin, yirtik olmayan cadir
bulunmalidir. Ara¢ tabaninda malzemeye zarar edrazssimlerin olmadit Mamul Ambar

Sorumlusu tarafindan kontrol edilerek araca yuklgagtirilir.

« Mamul Ambar Sorumlusu mali saydirarak yikletir vealiyeyi onaylar. irsaliye

nakliyeci tarafindan da imzalanirirsaliye 5 (bg) niisha olup, bir niishasi Mamul Ambar
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Sorumlusunca saklanir, bir nishasi Muhasebe biemiir niishasi Kocagkar A.S fabrika
ctkist Guvenlik Birimine, iki nishasi ngteriye verilmek tzere ¢ nushasi nakliyeciye wverili
Irsaliyenin bir adet fotokopisi Pazarlama ve S&wlumine iletilir. Sevkiyati tamamlanag i
emirlerine ait Uriin Stok/Tanitim Karti kapatilardkamul Ambar Sorumlusunca muhafaza

edilir.
Ozel Durumlar

» Uriinlerde standart olarak kullanilan temel hammanlitigigindeki oluklu karton
gibi Uretim sahasinda surekli bulunmasi gerekemilgar olarak yiksek sayida temin edilen
malzemeler, ilgili kullanim alaninda stoklanir veulmafaza edilir. Bu malzemeles emri

bazinda hareket gérmezler.
3.3.9 Tedarik¢i Segme ve Oerlendirme Talimati
3.3.9.1 Amag

KOCADAGLAR A.S.’de lretimde kullanilan tiim girdi ve tim hizmekbeilgili Satin
alma proseduri kapsamindaki satinalim yapilaca#riteglerin secimi ve performanslarinin

deserlendirilmesi icin bir ydontem belirlemektir.
3.3.9.2 Kapsam

Uretim igin gerekli tim malzeme, gereg ve hizméirsalinan tedarikgileri kapsar.
3.3.9.3 Sorumluluk

Tedarik¢i se¢cme faaliyetlerinin bu talimata uyguin gekilde ydritilmesinden Satin
alma bolimu ve talep sahibi bolum mudurleri bidikdorumludurlar. Tedarik¢i Performans
Degerlendirme faaliyetlerinden ise Satin alma bdéllndélite Yénetim Temsilcisi ve gerekli

durumlarda konu ile ilgili bélum mudurleri birliktgorumludurlar.

3.3.9.4 Uygulama

Bu talimattaki uygulamalar; tedarikgilerin secine performans dgrlendirme olmak

Uzere iki ana grupta agiklangtir.
Tedarikgilerin Secimi;

+ Uretimle ilgili tum malzeme, gere¢ ve satin almgsamindaki hizmetlerin satin

alinacg) tedarikcilerin secimi,

1. 1lk kez calgilan tedarikgiler ve
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Onayl tedarikciler olmak tGzere ikekilde yapiimaktadir.

ilk Kez Calisilacak Tedarikgilerin Secimi;

Her bolum kendisi ile ilgili tedarikcileri Aday Tedlikci Listesine kaydedilmek Uzere

Satin alma bdlumine onerir. Aday Tedarikci Listesatinan tedarikgciler;

© N o gk~ wbdhPE

Uretimle ilgili hammaddeler,

Makine ve ekipmanlar,

Egitim ve dangmanlik hizmetleri,
Nakliye ve kargo hizmetleri,

Reklam, tanitim ve fuarcilik hizmetleri,
Kalibrasyon hizmetleri,

Bilgisayar bakim/onarim hizmetleri,

Ara urin hizmetleri ile ilgili tedarikgilerdir.

flgili Bolum Mudurleri tarafindan Aday Tedarikgi ltissine alinmak tizere énerilen

tedarikcilerde gagidaki kistaslardan uygun olanlar dikkate alinmaktad

N o o bk~ 0D P

Gecms referanslar,

Tahmini fiyatlar ve 6deme kallari,

Teslim suresi,

Nakliye kagullari,

Mahallinde tedarik¢i dgerlendirme bulgulari,
On numune deneme sonuglart,

Ozel kaullar.

Satin almaSefi, Kalite Yonetim Temsilcisi ve 6neriyi yapan Bioh Madurlerinin

yukaridaki kistaslar kapsaminda birlikte yapacakiar dgerlendirme sonucunda olumlu karar

verilirse, 6nerilen tedarikci, Satin alr§afi tarafindan Aday Tedarikgci Listesine alinir.

Aday Tedarik¢i Listesinden satin alim icin uygudagkcinin secimi, Satin alma

Sefi, konu ile ilgili bélim mudart ve énemli satimiralar icin Genel Mudirin katihmi ile

yapilir.

Konu ile ilgili tedarikgiden teklif alinir. Tekliérin dezerlendirilmesinde;

Sartnameye uygunluk,
Fiyat ve 6deme kallari,

Istenilen teslim suiresine uygunluk kistaslar dikkaltnarak uygun tedarikci segilir.
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Bu durum konusunda tekel olan tedarikgiler icineyégegildir.

e Aday Tedarikci Listesine alinan tedarikcilerden iisatm yapilmasina karar
verildiginde; Tedarik¢i Performans Karti acilarak kayit iret alinir ve satin alma
tamamlandiinda dgerlendirme yapilarak Onayli Tedarik¢i Listesinengdl alinmayacana

karar verilir.

« Ik satin alim sonrasi, tedarikginin Onayli Tedarikistesine alinip alinmayaga

kararl Satin almeefi ve ilgili bolim mudurleri tarafindan hesaplanamanlarla birlikte verilir.
Onayli Tedarikgiler Arasindan Yapilacak Segim;

« Uretim malzeme ve gerecleri ve hizmetlerle ilgdipylacak satin alimlar icin Onayl
Tedarik¢i Listesindeki tedarikcilerden bir secim pyenasi gerekfiinde; konu ile ilgili

tedarikcilerin Tedarikci Performans Kartinastarulur.

+ Oncelikle ortalama performans puanlari dikkate sahk yapilan tedarikgi
siniflandiriimasina bakilir ve yapilan siniflandada, en yiuksek diizeydeki tedarik¢ilere dncelik

verilerek son satin alimlardaki performanslarindalalir ve uygun tedarikci secilir.

e Satin alim yapilacak uygun tedarikcinin secimi salimasefi ve ilgili bolim
mudurleri tarafindan birlikte yapilir ve Satin alnfRrosedirii gepgnce satin alimlar

gerceklstirilir.

e Satin alma sonrasi tedarikci ile ilgili gerlendirme sonuglart Satin almgfi

tarafindan Tedarik¢i Performans Kartigiemir.
Onayl Tedarikgilerin Performans Degerlendirmesi;

+ KOCADAGLAR A.S’de Onayll Tedarikgi Listesine alinan tedarikgiter

performanslari 6 (alt) aylik donemlerdezddendirilir.

* Performans dgerlendirmede, her talimat esas alinarak, girdi tadletri sonucuna
gore uygulanacak Kalite Uygunluk Puani, Teslimaktsiiina Gére Uygunluk Puani, Teslim
Suresine Uygunluk Puani, Ticdliski Uygunluk Puani ve Fiyat Uygunluk Puani olmak rigzé
(bes) konuda yapilir.

Kalite Uygunluk Puant;

e Girdi sartnamelerinde belirtilen girdi kontroli yapilan lmeme veya hizmetin

kontrol sonucuna gore Kalite Yonetim Temsilcisefandan verilir.
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Tavan puan 60 (atg)iolmak tizere uygulanacak ceza puani;

Tamamen Kabul Edilen Girdi/Hizmétin....................... 0 puan
Sarth Kabul Edilen Girdi/Hizmeigin........................... 20 puan
Tamamen Ret Edilen Girdi/Hizmégin........................ 60 puan olmak Uzere;

KAL ITE UYGUNLUK PUANI=TAVAN PUAN-CEZA PUANI

Teslimat Miktarina Gore Uygunluk Puani;

e Tedarikcinin Sipak Emrinde belirtilen ve teslim etmesi gereken mittar

Tavan puan 10 (on) olmak Gzere uygulanacak cezapua
Tam Teslimat igin............cooii i 0 puan
Her % 10 Eksik Teslim Edilen Malzeniein ............... 1 puan

TESLIMAT MIKTARINA GORE UYGUNLUK PUANI=TAVAN PUAN-CEZA PUANI

Teslim Siresine Uygunluk Puanit;

* Tedarik¢inin Sipag Emrinde belirtilen ve teslim etmesi gereken siiredi

Tavan puan 10 (on) olmak tizere uygulanacak cezaipua

Zamanindan Once Teslim igin..........co...ovvveeeiiennn... +5 puan
Zamaninda Teshmgin.............oveiiiiii e 0 puan
Her Geciken GUIGIN .........cocoveiieiii e, -1 puan
On ginden Fazla gecikmelerde en fazla............... -1Gpua

TESLIM SURESNE UYGUNLUK PUANI= TAVAN PUAN-CEZA PUANI+ODUL
PUANI

Ticari iliski Puant;

» Tedarikcginin, gletmenin 6zel isteklerini kalamada gosterdi iyi niyet, piyasa

kosullarini firma aleyhinde kullanmama kistaslaridir.
Tavan puan 10 (on) olmak tzere uygulanacak cezaipua

OlUMIUTGIN. .. ee e 0 puan
Izlemeye AlinmaliGin............cccooviiiiiiiiiiiieiee 3 puan

OlUMSUZIGIN. .. .o et 10 puan
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TICARI ILISKi PUANI= TAVAN PUAN-CEZA PUANI

Fiyat Uygunluk Puani;

Diger teklifler ve piyasa fiyatlari ile yapilan kiyasha sonucunda belirlenir.

Tavan puan 10 (on) olmak tzere uygulanacak cezaipua

Piyasadan UCUGIN............cocooeviiiiiiiiiie e, +5 puan
NOrmMAalIGIN......veie e 0 puan
Piyasadan Pahall icin...............coooviiiiiici i, -10 puan

TESLIM SURESNE UYGUNLUK PUANI= TAVAN PUAN-CEZA PUANI+ODUL PUANI

Kalite Uygunluk Puani, Kalite Y6netim Temsilcisrafindan her alim sonrasi Girdi

Kalite Kontrol Sonuglarina gére hesaplanarak Salmma Sefine iletilir. Satin almaefi diger

puanlari da her satin alma sonrasi hesaplayaraftirikedPerformans Kartina kaydeder. Her

teslimat icin 5 (bg kategoride verilen puanlar toplanarak Toplam tedituani hesaplanir.

Satin alIm&efi ve Kalite Yonetim Temsilcisi, 6 (alt) aylik démlerde hesaplanan

Toplam Kalite Puanlarini toplayarak teslimat sayasboélerler ve 6 (alt)) aylik Ortalama

Performans Puani hesaplanir.

Ortalama Performans Puanlari 70’in (Yetmaltina digen tedarikciler 6. ayin

sonunda yazili olarak uyarilirlar. Ust Uste ikindth 70'in (Yetmg) altina digen tedarikgiler

Onayh Tedarikgi Listesinden cikarilirlar.

6 aylik degerlendirme sonucu Ortalama Performans Puanlarri,

100-90.....cciiiiiiia e A-Tam Guvenilir,
89-80....iiiiiiii B-Guvenilir,
7970, C-Uyari Yapilarak SureHlenir,
69-0.eii D-Guvenilmez.

Odiil puani ile 100 puanin ustiine ¢ikan tedarikgif@eTam Guvenilir sinifinda

degerlendirilir.

Ayni malzeme veya hizmetin alirigli tedarikcilerden Performans Puani yiksek

olandan, gelecek donemgirtlar ait olursa daha fazla alim yapilir.
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Tavan Puanlari,
Kalite Uygunluk Puant,

Teslim Siresine Uygunluk Puant,

Ticari Iliski Puani Fiyat Uygunluk Puani olarak belirlenir.
3.3.10 Uygun olmayan urun ve hizmet kontroll proseidri
3.3.10.1 Amagc

Kocadalar A.S.de belirtilen sartlara uymayan girdi, yari drin ve son Urdndn
kullaniminin  6nlenmesi ve neekilde deerlendirilecginin tanimlanmasi icin ydntem

belirlemektir.
3.3.10.2 Kapsam

TUm aamalarda ortaya ¢ikan uygunsuz girdi, yari Grisare trinleri kapsar.
3.3.10.3 Sorumluluk

Tam birimler kendi alanlari ile ilgili uygun olmagagirdi, yar trlin, son Uriin, hizmet
ve prosesleri tespit etmekten, Kalite yonetim Téoimi ve Uretim Planlama Muduri nasil

degerlendirilecginden sorumludur.

3.3.10.4 Uygulama

KOCADAGLAR A.S.’de uygunsuzluklar;

«  Uretim girdilerindeki uygunsuzluklar,

* Proses sirasindaki uygunsuzluklar,

e Son kontrollerde ortaya ¢ikan uygunsuzluklar,

* Tasima, depolama, muhafaza ve sevkiyat stirecindeagié@an uygunsuzluklar,

* Hizmet girdilerindeki uygunsuzluklar olarak gexlendirilmektedir.
Uretim girdilerindeki uygunsuzluklar:

Muayene, Deney ve Kontrol Prosediiri gereontrol edilen tim hammadde ve sarf
malzemelerinde tespit edilen uygunsuzlular, ggattnamelerinde belirtilen limitlerin tzerinde
ise ilgili parti %100 kontrol edilir.%100 kontroloaucu kabul veya reddedilen girdiler
birbirlerinden ayrilir ve Uzerlerine Kalite Kontrélabul Karti veya Kalite Kontrol Ret Karti
ilistirilir. Kalite Kontrol Ret Karti ilstirilen girdiler icin Hatali Malzeme Raporu dizemie

raporun bir nishasi Girdi Kalite Kontrol Elemanratiandan, dier nushasi ise ambarlar ve
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sevkiyat birimi tarafindan saklanir. Kritik duruentia reddedilen hammadde hakkinda Kalite
Kontrol Birimi ve Malzemeyi kullanacak bolum veyalbmlerin yetkilileri tarafindan karar

verilir.

+ Alinan karar'HURDA” ise;

e Ret karti tizerindeki “HURDA” alansaretlenir ve malzeme hurdaya ayrilir.

e Hurdaya ayrilan malzeme zerine Kalite Kontrol Ratti ilistirilir. Bulgular Girdi
Kalite Kontrol Sonu¢ Formuna kaydedilir.

« Alinan karar'DE GISTIRME” ise;

« Kalite Kontrol Ret Karti {izerindeki “D&ISTIRME” alani karetlenir ve bulgular
Girdi Kalite Kontrol Sonu¢ Formuna kaydedilir. $gtirilecek malzemesehir igi
bir tedarikgiden alinngive hemen yapilacak ise, tedarikginin k@stisaliye ile geri
gonderilir. KOCADAGLAR A.S.'ye desistirme sonucu gelen yeni malzemeler
icin, Muayene, Deney ve Kontrol Prosedlri gereklerine getirilir.

* Degistirilecek malzemesehir ici ve hemen dgsmeyecek veyasehir dsi bir
tedarikciye ait ise malzeme, Girdi Kalite KontrolleEhanin bilgilendirmesi
dogrultusunda Muhasebe Birimi tarafindan irsaliye lesk geri gonderilir.
Irsaliyenin uzerine “Dgistirilmek Uzere lade” ibaresi yazilir. irsaliye dort
ndshadir. Bir nishasi Girdi Kalite Kontrol Elemaa) bir nishasi mali ve idari
isler boliumune ve iki nushasi mtériye verilmek Gzere nakliyeciye veriliiglemi
tamamlanan irsaliyenin Girdi Kalite Kontrol Elemadaki nishasi Malzeme
Ambar Sorumlusuna teslim edilir. Kocagdlar A.S.'ye desistirme sonucu gelen
yeni malzemeler icin, Muayene, Deney ve Kontrol dediirii gerekleri yerine
getirilir.

+ Alinan karar iADE” ise;

« Kalite Kontrol Ret Karti (izerindekiIADE” alani karetlenir ve bulgular Girdi
Kalite Kontrol Sonu¢ Formuna kaydedilitade edilen malzemeler, Girdi Kalite
Kontrol Elemanin bilgilendirmesi goultusunda Muhasebe Birimi tarafindan
irsaliye kesilerek geri gonderilirirsaliyenin tizerinefade” ibaresi yazilir.irsaliye
dort nushadir. Bir nishasi Girdi Kalite Kontrol Blanina, bir nishasi mali ve idari
isler bolumiine ve iki nushasi stériye verilmek tizere nakliyeciye veriliiglemi
tamamlanan irsaliyenin Girdi Kalite Kontrol Elemadaki nishasi Malzeme

Ambar Sorumlusuna teslim edilir.
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Proses sirasindaki uygunsuzluklar;

¢ Muayene, Deney ve Kontrol Prosediri geteontrolden gecen yari triinlerde bir
uygunsuzluk s6z konusu olglunda Proses Kalite Kontrol Elemani tarafindan yain veya
partiye Kalite Kontrol Ret Karti itirilerek uygunsuz trinler ger yari Griin ve partilerden
ayrilir ve Proses/Son Uriin Kalite Kontrol Sonugror ve Hatali Malzeme Raporu diizenlenir,
raporun bir nushasi Kalite Kontrol Birimi tarafindadiger nushasi ilgili birim tarafindan
saklanir. Dgerlendirme yapilmak Uzere Kalite Kontrol Birimi ilggili bolim yetkilisi

tarafindan gerekli incelemeler yapilarak yari ivéga parti hakkinda karar verilir.

* Proses sirasinda makine/tezgah operatori tarafitedgoit edilen uygunsuzluklar
Proses Kalite Kontrol Elemanina bildirilir ve bu deede aciklanan sirecler Proses Kalite

Kontrol Elemani Tarafindan uygulanir.
e Alinan Karar’'HURDA” Ise;

« Kalite Kontrol Ret Karti Gizerindeki “Hurda” alargairetlenir, yari tGrin veya parti
hurdaya ayrilir. Hurdaya ayrilan yari Urlin veyatipar Uzerine Kalite Kontrol Ret Kartl
ili stirilir.

« Alinan Karar"YENIDEN ISLE” ise;

« Kalite Kontrol Ret Karti Uzerindeki “Yenidelgle” Alani isaretlenir, yari {riin veya
parti hatanin olgtugu prosese gonderilir. Yeni bistif Tanitim Karti diizenlenir ve Kalite
Kontrol Ret Karti ile birlikte yari Griin veya panriin Uzerine iltirilerek gerekli proseslerden
gecirilir.  Kalite Planinda belirtilen kontrol ketlerine gore kontrol edilen partinin, kontrol
sonucu uygun ise yari Uriin veya partinin bir sonpaksese gecmesi, Proses Kalite Kontrol
Elemani Tarafindaistif Tanitim Karti Gizerindeki kalite kontrol haneisimzalanarak sganir.
Kontrol sonugclarinin uygun olmagli durumlarda yukaridakislemler tekrar edilir. Proses
Kalite Kontrol Elemani tarafindan bglém icin Proses/Son Uriin Kalite Kontrol Sonug Formu
duzenlenir ve Hatali Malzeme Raporu dizenlenir,ntiishasi ilgili bélim, bir nishasi Kalite

Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalanir.
Son Urtin Uygunsuzluklart:

* Muayene, Deney ve Kontrol Prosedirt geteontrolden gecen son Urlnlerde bir
uygunsuzluk s6z konusu olgunda Son Uriin Kalite Kontrol Eleman: tarafindan gain veya

partiye Kalite Kontrol Ret Karti itirilerek uygunsuz drinler ger son drin ve partilerden
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ayrilir ve Proses/Son Uriin Kalite Kontrol Sonug rRordizenlenir, dgerlendirme yapmak
Uzere Kalite Kontrol Bolumu tarafindan gerekli ifereeler yapilarak son driin veya parti
hakkinda karar verilir. Hatali Malzeme Raporu dierir, bir nishasi ilgili bolim, bir niishasi

Kalite Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalani
+ Alinan karar HURDA” ise;

« Kalite Kontrol Ret Karti tzerindeki “Hurda” alargairetlenir, son trlin veya parti

hurdaya ayrilir. Hurdaya ayrilan son Uriin veydipiar iizerine Kalite Kontrol Ret #tirilir.
« Alinan Karar"YENIDEN ISLE” ise;

« Kalite Kontrol Ret Karti Uzerindeki “Yenidelzle” Alani isaretlenir, son Uriin veya
parti hatanin olgtugu prosese gonderilir. Yeni bistif Tanitim Karti dizenlenir ve Kalite
Kontrol Ret Karti ile birlikte son triin veya paitiniizerine ilitirilerek gerekli proseslerden
gegcirilir. Kalite Planinda belirtilen kontrol ketlerine gore kontrol edilen partinin, kontrol
sonucu uygun ise son Urin veya partinin bir sonprksese gecmesi, Proses Kalite Kontrol
Elemani Tarafindaistif Tanitim Karti tizerindeki kalite kontrol haneisimzalanarak sganir.
Kontrol sonugclarinin uygun olmagli durumlarda yukaridakisiemler tekrar edilir. Proses
Kalite Kontrol Eleman: tarafindan bglém icin Proses/Son Uriin Kalite Kontrol Sonug Formu
duzenlenir ve Hatali Malzeme Raporu diizenlenir,ntiishasi ilgili bélim, bir nishasi Kalite

Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalanir.

Tasima, Depolama, Muhafaza ve Sevkiyat Sirasinda Ortay Cikan

Uygunsuzluklar;

e Her tarli girdi, yarn Urin ve son Urlndn stimasi, Depolamasi, Muhafazasi ve
Sevkiyatl Sirasinda Ortaya Cikan Uygunsuzluklapiteedilen birim tarafindan Kalite Kontrol
Birimine bildirilir ve Kalite Kontrol Birimi tarafndan Kalite Kontrol Ret Karti Htirilerek
tanimlanir ve Hatali Malzeme Raporu dizenlenir,riishasi ilgili bolim, bir nishasi Kalite
Kontrol Birimi tarafindan muhafaza dosyalanir. EBgat sirasinda ¢ikan uygunsuzluklarda

nakliyesirketi bilgilendirilir ve uyarilir. Miteri zarari sigorta tarafindan tazmin edilir.
Hizmet Girdilerindeki Uygunsuzluklar;

e Hizmetin alinmasi ve uygulanmasi sirasindaki uygaluklarda ilgili tedarikci
uyarilir. Hizmetin uygulanmasindaki aksakliklardaweydana gelen kayiplar, hizmeti veren

tedarikciden tazmin edilir.
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Mu sterinin Temin Etti gi Urtiinlerdeki Uygunsuzluklar;

+ Misterinin Temin Ettgi Urtinlerle ilgili uygunsuzluklarda. Pazarlama veti$
Bolumia ic yazgma ile bilgilendirilir ve migteriyi bilgilendirip misteriden son kararini ve
onayini almasi beklenir. Pazarlama ve Sa&oliuminin méteri kararini ve onayini

bildirmesini takiben ilgili maddelerin gerekleri gylanir.
3.3.11 Uretim Planlama Proseddiri
3.3.11.1_ Amac

KOCADAGLAR A.S..’ de uretim planlama faaliyetlerinin yiiritilmesin bir yontem

belirlemektedir.
3.3.11.2_ Kapsam

KOCADAGLAR A.S.. de TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alinan tirmlérin

dretiminin planlanmasini kapsar.
3.3.11.3 Sorumluluk

Bu prosediiriin uygulanmasindan Uretim ve PlanlamérBid sorumludur.

3.3.11.4 Uygulama

Is Emrinin Uygulamaya Alinmasi:

« Pazarlama ve SatBolumiiis emirlerini haftanin ilk dort guinugieye kadar Uretim
ve Planlama Bolimune bildirir. Acil bir durum oloh&ga beginci guinis Emri agiimaz. Uretim
Planlama Boélumi kendilerine verileg €mrinin Gretimin tim gamalarinda ihtiya¢ duyaga
bilgileri kapsayip kapsamagini kontrol eder, ger varsa eksik bilgileri tamamlatarak imza ile
tesellim eder. Planlama Birirhi Emri formlarini Uretim ve Planlama mudiriine im#akéan
sonra, ilgili Gretim birimlerinin ihtiyacina ve seyna gore fotokopi ile @altarak ve asli
uzerine ilgili birimlerin imzasini alarak geur. is Emrinin asli Uretim Planlama Boliminde
korunur. is Emri Formlarinin kontrollii olarak Uretim Béliimirimnlerine d&itim sorumluligu

Uretim Planlama Boltimne aittir.
Malzemeihtiya¢ Planlamasi:

« Uretim Planlama Boélumiine geleg emirlerine gére malzeme stok kontroliini
Asgari Stok Seviyeli Malzemeler Listesine gore yapRu listede tim Urlnlerde standart olarak

kullanilan, ambar ve iretim sahasinda sirekli bulas zorunlu olan malzemeler yer alir.
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Uretim yagsunluguna gore liste giincellenir. Belirlengnolan stok seviyelerinin altina giin
malzemeler igin Satin alma Bolumine Malzeiseek Formu ile istek yapilir. Malzemenin
isletmeye gelilerinin takibi Malzeme Ambari Girdi Kabul Formu limeen yapilir. Asgari

stok seviyeli malzemeler, Envanter Raporu ilesitagtirilir.
Uretim Planlama:

» Is Emirlerine gore, teslim tarihleri gz onune alalarTezgah Yikleme Plani ve
Aylik Uretim Plani hazirlanir ve Uretim Planlama tiit tarafindan onaylanir. Aylik Uretim
Planinin orijinali Planlama Biriminde muhafaza edilbir nishasi Pazarlama ve Sati
Bolumune, bir nishasi Sevkiyat Birimine, bir nish&aite Kontrol Birimine, bir nishasi ilgili
Uretim birimine ve bir nishasi da Montaj Boliumuaderilir. Tezgah Yukleme Plani ve Aylik
Uretim Planina 50 adet altindaki @mirleri dahil edilmez. Planlarin takibi ve giihemesi

bilgisayar ortaminda yapilir.
Sevkiyat Planlama:

+ Sevkiyat Planlama, Aylk Uretim Plani {izerindekietimin bitis tarihi dikkate
alinarak yaplilir ve sevkiyat gerceftielmesi Ambar ve Sevkiyat Birimi tarafindan kesil ve
bir kopyasi Uretim Planlama Birimine verilen irsali kopyas! ve Giinlik Sevkiydtleme
Raporunun bir kopyasi Pazarlama ve SBbilimune, bir kopyasi Kalite Kontrol birimine, bir

kopyasi ilgili Uretim birimine, bir kopyasi Mont&6liimiine ve bir kopyasi da Uretim Planlama

Mudirine verilir.
Raporlama velizleme:

« Haftalik olarak hazirlanan Sipslerin Uretim ve Sevkiyattaki Son Durumu Raporu,
Aylar itibariyle Sevkiyat Durum Raporu Genel Mudurlik, &dama ve SagiMudurligi ve

Uretim Planlama Mudurgiine rapor edilir, Bir niishasi montaj boliimiine gdaitide
3.3.12 Uruin Tanimi velzlenebilirli gi Proseduri
3.3.12.1 Amag

KOCADAGLAR A.S." de (retimi gercekigirilen driinlerin tanimi ve uretim
asamasinda izlenebiligini sazlamak veya Uretimden sonra belirlenen hatalari rgloiémek

amacilyla geriye doniklemlerin gézden gecirilebilmesi icin bir ydntem ipeimektir.
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3.3.12.2 Kapsam

KOCADAGLAR A.S.” de TS-EN-ISO 9001:2000 kapsamina alinan tim lériin

kapsar.
3.3.12.3 Sorumluluk

Bu prosediirin uygulanmasindan Uretim ve PlanlaméirBid ve Kalite Kontrol

BOlUmU sorumludur.

3.3.12.4 Uygulama

« Uretim sirasinda yari Grinlerin izlenebilgili Istif Tanitim/Stok Kartindaki
bilgilerden sglanir. Istif sayisi birden fazla olan tretimlerdéstif Tanitim/Stok Karti
uzerindekiis Emri No alanina Is Emri No / n” (n=istif numarasi) yazilir. Orgie bes istifli bir
arindn istif kartlarina numaralar sirasi ile (128, 3/5, 4/5 ve 5/5) olarak yazilacaktir. Burada

ilk numara istif numarasini ikinci numara toplarnifisayisini goéstermektedir.

« Is Emri Numarasindan o uriiniin hammaddeye kadar uzaanebilirligine
ulasilabilir. Ayrica istif Tanitim/Stok Karti (izerindeki tarihlerden, Giik Uretim Raporuna
ulasmak mumkundar. Gunlik Uretim Raporu Uretim PlardaBolimu tarafindan muhafaza
edilir.

e Girdiler Uzerindeki Kabul Karti ve Ret Karti Uzeden hammaddenin sipgri

emrine ulailabilir.

« Son drunlere iltirilen Uriin Stok Tanitim Karti ilds Emri numarasina wenak

mumkdndur.

« Ambalajlarin tzerindeki Uriin Sevkiyat Etiketi ilg Emri numarasina wenak

mumkundr.

e Ayrica, girdi, proses ve son muayenelerde kullan&rdi Kalite Kontrol Sonug
Formu ve Proses / Son Uriin Kalite Kontrol Sonugnitorizerinden SipayiEmri veis Emri

Formlarina ulgmak mimkundur.

» Istif Tanitim / Stok Karti,ls Emri kopyasinin ekine ifirilerek Kalite Kontrol

Birimi tarafindan muhafaza edilir.

* Mdusterilerden gelensikayetlerde lzerinde Proje Tanitim Etiketi buluniaklif

dosyasindails emri numarasina ve tim sakayitlarina ulamak mumkindur.
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Uriinlerin sletme icindeki tanimlanmasi icin kodlama sistemimdi@ydalaniimaktadir.
Bu amagla kullanilmak tizere Standart Urtin Kodlabl®su olgturulmustur. Bu proseduriin

ekinde yer alan bu tablodan ilgili tim birimler tfanmaktadir.



4. BULGULAR

Toplam Kalite Y6netiminin hatalari 6nleyageve verimliligi arttiracgl 6ngorisu ile
baslatilan ¢erceve uygulamada beklenen sonuclarglmigtir. Bu ¢alsma sirecinde bilingli,
titiz ve kararh davrasnlarin Uretim kapasitesini arttirmanin yaninda hatalnlerin de maliyeti

etkilemeyecek seviyelere glird

Calismalar sirresince; uretim miktari, insan, malzemened&ine hatalari gézlemlengni

gOzlenmgtir.

ve gagida verilen dgerler tespit edilngtir.

2005 yili insan, makine ve malzeme hatgettkeri cizelge 4.1' de verilrgiir.

Cizelge 4. 12005 yih insan, makine ve malzeme hatgedtkeri.
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2006 yili insan, makine ve malzeme hatgetkeri cizelge 4.2’ de verilrgiir.

Cizelge 4. 2006 yili insan, makine ve malzeme hatgetkeri.
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OCAK 9065 11,25
SUBAT 11346 66,06
MART 25643 48,27 35,17 0,14 11,78 0,05 1,32 0,01 90,1
NISAN 30717 61,65 42,03 0,14 17,77 0,06 1,85 0,01 00,2
MAYIS 36355 76,75 48,27 0,13 24,63 0,07 3,85 0,01 ,210
HAZIRAN | 38840 166,93 114,37 0,29 47,61 0,12 4,95 0,01 0,4
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AGUSTOS| 36603 140,28 111,86 | 0,31 21,22 0,06 7,20 0,02 0,3
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EKIM 26707 155,92 147,74 0,55 5,00 0,02 3,21 0,01 0,5
KASIM 24958 202,68 196,28 0,79 6,00 0,02 0,00 0,000,81
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97

2005-2006 yillari arasi insandan kaynaklanan hatain %’lerinin kagilastiriimasi

Cizelge 4.3’ de verilmstir.

Cizelge 4. 3005-2006 yillari arasi insandan kaynaklanan hatexitin karsilastiriimasi.

2005INSAN 2006INSAN
AYLAR HATALARI % HATALARI %
MART 1,02 0,14
NISAN 1,64 0,14
MAYIS 0,52 0,13
HAZIRAN 1,29 0,29
TEMMUZ 3,12 0,04
AGUSTOS 1,44 0,31
EYLUL 0,74 0,60
EKIM 0,30 0,55
KASIM 0,17 0,79
ARALIK 0,69 0,29
ORTALAMA 1,09 0,33
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2005-2006 yillar arasi insandan kaynaklanan hétéi %’lerinin kagilastiriimasinda
goraldigt gibi TKY uygulamalarina gecilen 2006 yilinda hai#tin yizdelerinde ciddi bir

disUs ve istikrar gozlenmektedir.

Sekil 4.1 de 2005-2006 yillari arasi insandan kalarakn hatali Grin %'leri

karsilastiriimasi grafgi verilmistir.
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Sekil 4. 12005-2006 yillar arasi insandan kaynaklanan hatéh %’lerinin kagilastirilmasi.

2005-2006 yillar1 arasi malzemeden kaynaklananihatian %’lerinin kagilastiriimasi
Cizelge 4.4’ de verilmstir.
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Cizelge 4. 42005-2006 yillari arasi malzemeden kaynaklanaalh#tin %’lerinin

karsilastiriimasi.

AYLAR 2005 MALZEME|2006 MALZEME
HATALARI % HATALARI %

MART 0,11 0,05

NISAN 0,00 0,06

MAYIS 0,01 0,07
HAZIRAN 0,00 0,12
TEMMUZ 0,06 0,02
AGUSTOS 0,20 0,06

EYLOL 0,04 0,12

EKIM 0,46 0,02

KASIM 0,24 0,03

ARALIK 1,17 0,10
ORTALAMA 0,23 0,07

2005-2006 yillari arasi malzemeden kaynaklanan lihatarin  %lerinin
kargilagtiriimasinda goraldgti gibi, TKY uygulamalarina gegilen 2006 yilinda dlattrin
yluzdelerinde de insandan kaynaklanan hatali Griierfdeki gibi ciddi bir digls ve istikrar

gOzlenmektedir.

Sekil 4.2 de 2005-2006 yillari arasi malzemeden &ilanan hatali Grin %’lerinin

karsilagtiriimasi grafgi verilmistir.

1,40
1,20

1,00
W 2005 MALZEME
0,80 HATALARI %

0,60 02006 MALZEME
HATALARI %

0,40
0,20
0,00 -

Sekil 4. 22005-2006 yillari arasi malzemeden kaynaklanarihai@n %’lerinin

karsilastiriimasi.
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2005-2006 yillar1 arasi makineden kaynaklanan hatdin %’lerinin kagilagtiriimasi
Cizelge 4.5’ de verilmstir.

Cizelge 4. 52005-2006 yillari arasi makineden kaynaklanan héatéh %’lerinin

karsilastiriimasi.

2005 MAKINE 2006 MAKINE
AYLAR HATALARI % HATALARI %
MART 0,03 0,01
NISAN 0,09 0,01
MAYIS 0,02 0,01
HAZIRAN 0,01 0,01
TEMMUZ 0,05 0,02
AGUSTOS 0,10 0,02
EYLUL 0,24 0,01
EKIM 0,02 0,01
KASIM 0,00 0,00
ARALIK 0,28 0,03
ORTALAMA 0,08 0,01

2005-2006 yillari arasi makineden kaynaklanan hétéin %'leri kagilastirilmasinda
gOraldigi gibi TKY uygulamalarina gecilen 2006 yilinda hiatatin ylzdelerinde de insandan

kaynaklanan hatali Griin %’lerindeki gibi ciddi blisUs ve istikrar gézlenmektedir.

Sekil 4.3 de 2005-2006 yillari arasi makineden k&lar@an hatali trin %’lerinin

karsilagtiriimasi grafgi verilmistir.
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0,30
0,25 A
0,20 -
0,15
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0,00 ,j:

W 2005 MAKINE
HATALARI %

02006 MAKINE
HATALARI %

Sekil 4. 32005-2006 yillari arasi makineden kaynaklanan hétéh %’lerinin kagilastiriimasi

2005-2006 yillari arasi insan, malzeme ve makinddgmaklanan toplam hatali Griin

grafigi

%/’leri karsilastiriimasi Cizelge 4.6’ da verilrtir.

Cizelge 4. 82005-2006 yillari aras! insan, malzeme ve makind@gnaklanan toplam hatali

ardin %’lerinin kasilastiriimasi.

2005 HATALAR 2006 HATALAR
AYLAR TOPLAMI % TOPLAMI %
MART 1,16 0,19
NiSAN 1,73 0,20
MAYIS 0,54 0,21
HAZIRAN 1,30 0,43
TEMMUZ 3,24 0,08
AGUSTOS 1,74 0,38
EYLUL 1,01 0,74
EKIM 0,78 0,58
KASIM 0,41 0,81
ARALIK 2,14 0,42
ORTALAMA 1,41 0,40

2005-2006 yillari arasi insan, malzeme ve makinddgmaklanan toplam hatali Grtin

%'’lerinin kasilastiriimasinda goruldgl gibi TKY uygulamalarina gecilmezden dnceki donem

olan 2005 yili verilerinden de gorilgii gibi hatali urun miktari ortalamasi % 1,41 ikbata

orani en dglik % 0,41, en yiksek % 3,24 olarak ortaya ¢iknmdikta2006 yilinda hatali Grin
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ylzdelerinde ise ortalama %0,40iken hatali GUrintanikhata % argh en diguk 0,08, en
yuksek 9%0,81 olarak gercekiristir. 2006 yilinda ortalama hatali Uriin ytzdesi %@#us ve

istikrarh bir ¢izgi izlemektedir.

Sekil 4.4 de 2005-2006 yillari insan, malzeme ve imedten kaynaklanan toplam hatali

arin %’'lerinin kasgilastiriimasi grafgi verilmistir.
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3,00
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B 2005 HATALAR
2,00 TOPLAMI %
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TOPLAMI %

1,00 A
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Sekil 4. 42005-2006 yillar1 arasi insan, malzeme ve makiné@gnaklanan hatall tGriin

%/’lerinin kasilastiriimasi grafgi

2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylari arasi tine miktarlari kagilastirilmasi (m2)
Cizelge 4.7.de verilmstir,

Cizelge 4. 72005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylari arasi tine miktarlari kagilastiriimasi.

2005 2006 FARK

AYLAR | RETIM (m?) | URETIM (m?) (%)
OCAK
SUBAT
MART 19501 25643 %3150
NISAN 22664 30717 %35,53
MAYIS 19502 36355 986,42
HAZIRAN 22800 38840 %70,35
TEMMUZ 27157 37243 %37.14
AGUSTOS 27089 36603 %3512
EYLUL 18582 34485 %8558
EKIM 12620 26707 %111,62
KASIM 12320 24958 %102,58
ARALIK 8940 10288 %15,08
TOPLAM 191175 301839 %57.89
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2006 yih toplam Uretim miktari 2005 yili Gretim ktarina gore 110.664 mz2 arttir.
On aylk dgerlendirmedeki bu agtioraninin % cinsinden @erlendirilmesi yapildiinda ise
(100 X 110.664) / (191.175)=%57,89 olarak gercgkiegorilmektedir.

2006 Mayis-Haziran aylarindaki tretim gldrindaki ylksek déer; ic pazarda evlenme
sayisindaki anrjl dikkate alinarak gerceldiriimis, 2006 Eylul, EKim ve Kasim aylarindaki
uretim artglarindaki yiksek dger ise & pazarla yapilan andmalar nedeni ile

gerceklatirilmi stir.

Sekil 4.5.’de 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik ayi arasi Uretim miktarlar

kargilastiriimasi (m2) gratti verilmistir.
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Sekil 4. 52005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylari arasi tine miktarlari kagilastiriimasi
(m?) grafgi

2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylari arasi tine miktarlari kasilastiriimasi
(m2/Adam Saat) Cizelge 4.8’ de verikti.
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Cizelge 4. 8005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylari arasi tine miktarlari kasilastiriimasi

(m#/Adam Saat)

2005-2006 FARKI

2005 2006 2005-2006 FARKI
AYLAR m? / ADAM SAAT | m2/ ADAM SAAT | m? ADAM SAAT %
MART 2,13 2,74 0,61 28,64
NiSAN 2,48 3,28 0,81 32,66
MAYIS 2,13 3,88 1,75 82,16
HAZIRAN 2,49 4,15 1,66 66,67
TEMMUZ 2,97 3,98 1,01 34,01
AGUSTOS 2,96 3,91 0,95 32,10
EYLUL 2,03 3,68 1,65 81,28
EKIM 1,38 2,85 1,47 106,52
KASIM 1,35 2,67 1,32 97,78
ARALIK 0,98 1,10 0,12 12,24
ORTALAMA 2,09 3,22 1,14 54,55

2006 yili 1 saatte Uretilen ortalama m?2 cinsindamtith miktari mavi yakall

isgorenlerde 1 kilik artis olmasina rgmen 2005 yili 1 saatte Uretilen ortalama m? cinsnd

Uretim miktarina gére 1,14 m2 aryr.

On aylik dgerlendirmedeki bu agioraninin %

cinsinden dgerlendiriimesi yapildiinda ise (100 X 1,14) / (2,09)=%54,5 olarak geregidi

gOrilmektedir.

Sekil 4.6.da 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik ay arasi Uretim miktarlar

karsilastiriimasi (m2/Adam Saat) gréfiverilmistir.

W 2005
m?ADAM SAAT

02006
m2ADAM SAAT

B 2006-2005 FARKI
m?/ADAM SAAT

Sekil 4. 6. 2005 Mart-Aralik, 2006 Mart-Aralik aylari araseiim miktarlari kagilastiriimasi
(m2/Adam Saat) grafi
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5. SONUC VE ONERILER

1982 yilindan bu yana aymny kolunda c¢ok ciddi deneyimi olan; yerel olmaklalilte
1990 yilindan sonra ulusajlaaya balayip 2002 yilindan itibaren de uluslararasi pigasger
almaya bglayan Kocadglar A.S. firmasinda, bina, makine ve techizat kamga ciddi
yatirimlar yapilmg ancak yonetim tekgi olarak geleneksel ve firma tecribesine dayall
teknikler kullanilmstir. Ozellikle uluslararasi ticaret faaliyetinerilglikten sonra geleneksel

yonetim teknginin yetersiz oldgunun farkina varilmgive iyilestirme calsmalari balatiimistir.

Isletme verimliligini yukseltmek icin tretimin miktar ve kalitesinitarmak ve istikrari

salamak gerekgi distincesiyle TKY teknii uygulanmasina karar verilgir. Bu dgsrultuda
2005 yili Mart ayinda @time balanmg ve 2005 yili Aralik ay1 sonundaigm tamamlanarak

TKY uygulamasina gegilngiir.

2005 Mart-Aralik-2006 Mart-Aralik aylari arasi uygma sonuglari ve farklari Cizelge

5.1.’de verilmitir.

Cizelge 5. 12005 Mart-Aralik-2006 Mart-Aralik aylari aras! uygma sonugclari ve farklari

2005 2006 FARK A
Uretilen panel malzeme miktari 191#]275’00 301'2239’00 +110.664,00m? 5789
Uretim miktar 2,09 m2/AS 3,22 m2/AS +1,14 m?/AS =
Beyaz yakaliggbren sayisi 16 Ki 25 Kisi +9 Kisi 56,25
Mavi yakall kgbren sayisi 44 Ki 45 Kisi +1 Kisi 2,27
Toplam hatali Uriin miktari 2.898,94 mp 1.181.34 m? -1.717,60 m? -59,25
Uretim miktarina gore toplam hata orani %1,52 %0,38 -%1,14 -75,00
Insan hatalar toplami 2.459,31 nm? 947,96 m)? -1l in? -61,45
Uretim miktarina gére insan hata orani % 1,29 %40,3 -%0,98 -75,97
Malzeme hatalari toplami 293,00 m2 193,00 m? -106,8 -34,13
Uretim miktarina gore malzeme hata orani %0,15 %0,0 -%0,09 -60,00
Makine hatalari toplami 146,63 m? 40,38 m? -106y25 -72,46
Uretim miktarina gére makine hata orani 90,08 290,01 -%0,07 -87,50

2005 yili 10 aylik panel malzeme Uretim miktari imgakall isgOrenlerin sayisi 44 ve
beyaz yakaliggorenlerin sayisi 16 olmak tzere 191.175 m? olgexkeklgmistir. Bu verilere
gore mavi yakaliggorenle fiili Gretim yapildii mantg! ile 2,09 m? / Adam saat olarak panel
malzeme Uretimi gercelgmistir. 2006 yilh 10 aylik panel malzeme Uretim mikta801.839 m?
olarak gerceklgmis, mavi yakall §gorenlerin sayisi 45 ve beyaz yakabdrenlerin sayisi 25
olmustur. Makine techizat yatirrminda herhangi bigidiklik olmamistir.
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Bu durumda mavi yakalggorenlerin arty 1 kisi olmasina rgmen Uretimdeki argin
miktari 110.664 m?2 olmygiur. Mavi yakal ggorenlerin ki bagina Uretim miktari da 2,09
m?/Adam saatten 3,22 m?/Adam saate ¢ikarak 1,1Adaf saat ar§igerceklgmistir. 2006
yihinda mavi yakali sgoérenlerin sayisindaki 1 ¢idik artisin 110.664 m?2 Uretim astni fiziki
olarak sglayabilmesi miumkun gorilmemektedir. Bu yukgelen biyuk katkinin tingletme
personeline verilen TKY @timi ile isveren ve ggorenlerin bu gitime pozitif yaklgimlarindan

kaynaklandgl 6ngoralmigtar.

Beyaz vyakali dgorenlerin sayisindaki agti isletmenin pazarlama faaliyetlerini
gelistirmek, fiili ve potansiyel migterilerin beklentilerini anlayarak daha isabetlirdidar

vermek icin gercekkgirilmi stir. Bu sayedesletme stoksuz calmayi gerceklgtirebilmistir.

Toplam hatali Grin miktar1 2.898,94 m? den 1.181n%" ye digmustir. Bu digusin
onemi, hatah Grin miktarindaki glig, 6zellikle 110.664 m2 lik Uretim agh ile birlikte
degerlendirildiginde daha da artmaktadir. 1.717,60 m?' lik hat@iemnda en biylk pay 2005
yili 10 aylik verilerine gére 1.511,35 m? lik gisle insan faktorindedirikinci sirayr 106,25

m2 ile makine hatalarindaki, son olarak da 100lenfnalzeme hatalarindaki gi§ izlemektedir.

Makine ve techizatin Uretim kalite ve veringilideki payi sliphesiz tartiimaz
konumdadir. Bunu gerceklirmek icin ciddi bir miktarda sermayeye ihtiyac ydilmakla
birlikte, bu yatirimi gercekigirmenin kalite ve verimlilgi arttirma konusunda garantisi yoktur.
Zira KOCADAGLAR A.S. 2004 yili sonuna kadaglétmesindeki mevcut makinelerine 220.000

Euro’luk modern ve kapasiteli makineleri ekletiti

Modern yodnetim gtiminin maliyeti makine techizat yatirrm maliyeéingére daha
disuktir. Teknolojik yatirnmlarin @tim yoksunligunda beklenen faydayi @ayamayacg

eylem aratirmasi yapilansietmede gorilmgtar.

Elde edilen sonucglardan TKY'nin hem dretim hatalariazaltiminda hem de Uretim

verimlili ginin ve miktarinin artirrminda etkili olgiw tespit edilmjtir.

Bu calsma bulgularina goére, faaliyette olan mobilyalemelerinde TKY'nin
uygulanmasi,sietmenin verimlilginin minimum maliyetle maksimize edilmesinigiayacaktir.
Buradan yola cikarak verimii artirmak icin yapilacak yiksek maliyetli makingchizat
yatirimlarinin yapiimasindan 6énce TKY’ uygulamals maksimum verimin alinmasi, daha

sonra ihtiyaca gére makine, techizat yatirimlaryapiimasi énerilmektedir.
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Panel mobilya Ureten buslétmede gercekigiriien TKY cerceve uygulamasinda
verimlilikle ilgili alinan olumlu sonuclarin der sektorlerde de ayni sonuglari vefgce

distindimekte ve TKY onerilmektedir.
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EK:1
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00 . L
Dokuman Adi : Ambar Giris Formu REVIZYON TARIHI
Dokiiman No : KM-UP-AG-F-03 Yayin Tarihi :
Sayfa No 11/1
AMBAR G iRiS FORMU Tarih:..../....... [ocoiiiii.
NO
TEDARIKCI AMBAR MALZEME
iRSALIYE FATURA A | B C| HAM | SARF
AE i Tati: e feeved e Tt deeod......
NGE e | o 000 010
NO: e,
STOK NO Malzeme Adi Ozefi Birim | Miktar Mal. Istek B]rlm Tutar Genel Tutar
o Form No Fiyati
z Grup Sinif Detay
1
2
3
Teslim alan Ambar Sorumlusu ONAY ',\\I/lg.lzeme Ambart Girdi Kabul Form
Aciklama
HAZIRLAYAN ONAY

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:2
KOCADA GLAR A.S.

Dokiiman Adi : Malzeme Ambari Girdi Kabul Formu gzz:gg: "I\'lgrihi - 00

Dokiiman No - KM-KY-F-15 ;g#g L‘Z”h' 171

MALZEME AMBAR G IRDIi KABUL FORMU m;zm """"" [ fovvessie
o MALZEME KODU GELEN 9PARIS KALAN
> . MALZEME TALEP . .
g > SINIF DETAY HESTA ADIVE MKT. | BR | MKT BR MKT | BR EDEN SIT\JAORIS AGIKLAMA
o | E OZELLIGH : BOLUM

TESLIM EDEN TESLIM ALAN

ADI, SOYAD!I: ADI, SOYAD!I:
iMZA: iMZA:

HAZIRLAYAN ONAY

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR
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Dokiman Adi
Formu

Dokiiman No : KM-KY-F-12

: Bgitim Gereksinimleri Anketi

Revizyon No : 00
Revizyon Tarihi

Yayin Tarihi

Sayfa No :1/3

Formu Dolduran Ki sinin

Adi, SOYADI:

imzasi:

YONETIM

KATILACAK PERSONEL

OO |N[O|UORWIN|F-

10

11

12

INSAN KAYNAKLARI

KATILACAK PERSONEL

OO N[O |URWIN|F-

10

11

12

KALITE GUVENCE SISTEMI
TOPLAM KAL iTE YONETIiMi

VE

KATILACAK PERSONEL

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR
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Dokiiman Adi : Bgitim Gereksinimleri Anketi

Formu
Dokiiman No : KM-KY-F-12

Revizyon No : 00
Revizyon Tarihi :
Yayin Tarihi :
Sayfa No 1213

Formu Dolduran Ki sinin

Adi, SOYADI:

imzasi:

BECER GELISTIRME

B KATILACAK PERSONEL

OO |N[O|UORWIN|F-

B KATILACAK PERSONEL

OO N[O |URWIN|F-

10

11

12

BURO YONETIMI

B KATILACAK PERSONEL

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL
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EK:3/3
KOCADA GLAR A.S.
Dokiiman Adi : Bgitim Gereksinimleri Anketi Eev!zyon NO. — 00
evizyon Tarihi
E"L’T‘“ N - KM-KY-E-12 Yayin Tarihi :
okuman No PR Sayfa No :3/3
Formu Dolduran Kginin
Adi, SOYADI: imzasi:
PAZARLAMA VE SATIS A B KATILACAK PERSONEL
1
2
3
4
5
7
6
BILGI ISLEM A B KATILACAK PERSONEL
1
2
3
4
5
6
7
TEKNOLOJ A B KATILACAK PERSONEL
1
2
3
4
5
6
7
FINANS A B KATILACAK PERSONEL
1
2
3
4
5
6
7
DIGER KONULAR A B KATILACAK PERSONEL
1
2
3
4
5
6
7
A: KESINLIKLE LUZUMLU
B: LUZUMLU
Lizum Gormediklerinizi Bos Birakiniz.
HAZIRLAYAN KONTROL

KAL iTE KONTROL
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EK:4
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
Dokuman Adi : Bgitim Plani Revizyon Tarihi
Dokiuman No : KM-KY-F-19 Yayin Tarihi
Sayfa No :11
.................... l...................DONEM EGIiTiM PLANI
PLAN NO | TARIHI |
PLANLANAN GERCEKLE SEN EGITIMIN ADI ic/DIs TUTARI
TARIH TARIH (YTL)
EKLENEN DiGER EGITiMLER
Aciklamalar:
HAZIRLAYAN KONTROL

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR




119

EK:5
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
Dokiiman Adi : Fatura Kontrol Formu Revizyon Tarihi
Dokiiman No : KM-SA-F-06 Yayin Tarihi
Sayfa No 11/1
FATURA KONTROL FORMU
Diizenleme tarihi:...... l..... [,
FIRMA ADI / UNVANI:
MALZEME iSTEK FORMU NO:
SATINALMA ISTEK TARIHI:
FATURA TARIHI | FATURA NO MAL I VE iDARI iSLER KODU FATURA TUTARI
TOPLAM
KDV(%......)
GENEL TOPLAM
EVET HAYIR
1-Fatura ile ambar sayimi arasinda fark var mi? I:l :l
2-Faturaglem hatasi var mi? :| :|
3-fatura birim fiyatlari onaylara uygun mu? |:| :|
4-Faturanin yasal kontrolu yapildi mi? : :l
5-Fatura cari hesabglendi mi? :l :|
FATURA ILE ILGILI ACIKLAMA:
FATURANIN ODEME SEKLI: | PESIN | CEKLE | SENETLE
ODEME TARIHI:
AMBAR SATINALMA MAL 1 VE IDARI ISLER
Tarih Tarih Tarih
Imza Imza Imza
UYGUNDUR
GENEL MUDUR
...... [ood o,
HAZIRLAYAN KONTROL

KAL ITE KONTROL
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EK:6
KOCADA GLAR A.S.

Revizyon No : 00

Dokuman Adi : Girdi Kalite Plani Revizyon Tarihi

Dokuman No : KM-KY-L-06 Yayin Tarihi
Sayfa No $1/1

Malzeme Adi Kontrol Kriterleri anek Referanslar Test_/OI(;'L]m Kayit Formu Kontrol Eden
Miktari Cihazi Numarasi
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL
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EK:7/1
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
Dokiiman Adi : Harcama Raporu Revizyon Tarihi
Dokiiman No : KM-SA-R-01 Yayin Tarihi
Sayfa No :1/3
Tarih:...../J...... [,
20.. e, YILL oo AYI SATINALMA HARCAMA RAPO RU

ACIKLAMALAR:
SIRA GIDER KALEMLERI HARCAMA TUTARI

NO KDV DAHIL (YTL)

1 AHSAP MALZEME

2 AMBALAJ MALZEMELERI

3 HIRDAVATLAR

4 KIMYEVI MALZEMELER

5 ELEKTRIK GIDERI

6 YAKIT (BENZIN, MAZOT, FUEL OIL)

7 BAKIM ONARIM

8 DIGER MALZEMELER

TOPLAM

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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Dokiiman Adi
Dokiiman No : KM-SA-R-01

: Harcama Raporu

Revizyon No : 00
Revizyon Tarihi

Yayin Tarihi

Sayfa No 1213

YILI AYLIK SATINALMA TUTARLARI

480-500

460-480

440-460

420-440

400-420

380-400

360-380

340-360

320-340

300-320

280-300

260-280

240-260

220-240

200-220

TUTAR BIN YTL

180-200

160-180

140-160

120-140

100-120

80-100

60-80

40-60

20-40

0-20

AYLAR 01 02 03

04

05

06 07 08 09

10

11

12

200.....YILI SIPARISLERI TOPLAM TUTARI

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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Dokiiman Adi
Dokiiman No

: Harcama Raporu
: KM-SA-R-01

Revizyon No 100
Revizyon Tarihi :
Yayin Tarihi :
Sayfa No :3/3

UC AYLIK S iPARISLERIN GRAFiGi

500.000

490.000

480.000

470.000

460.000

150.000

440.000

430.000

420.000

410.000

400.000

390.000

380.000

370.000

360.000

350.000

300.000

250.000

240.000

230.000

220.000

210.000

200.000

190.000

180.000

170.000

160.000

150.000

140.000

130.000

120.000

110.000

100.000

90.000

80.000

70.000

60.000

50.000

40.000

30.000

20.000

10.000

0.000

TUTAR
(YTL)

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:8
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No 100
Dokiiman Adi : Sipars Emri Formu Revizyon Tarihi
Dokiiman No : KM-SA-F-03 Yayin Tarihi
Sayfa No :1/1

KAL ITE KONTROL
QUALITY CONTROL

SIPARIS EMRT FORMU
PURCHASE ORDER

SATICININ ADI VE ADRES i:
SUPPLIER’S NAME &ADRESS

Supplier Code:

TLF: FAX:

e-Mail: V. Dairesi ve No:

SiparisNo: OdemeSekli:
Order No: Payment Terms:
Firma Kodu: Teslim Yeri:

Delivery Point:

Tarih:

Talep Eden ve Tarihi

Date: Purchaser Name &Date
S"\"La Miktar | Birim Aég ?ﬁr Malzeme Cinsi -.II—_Z?:LT E:;gt]l '(I';J_ﬁr)l
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
TOPLAM/TOTAL
%...cnennn. KDV/VAT

GENEL TOPLAM/FINAL TOTAL

KOCADA GLAR A.S.

SATICI FIRMA/SUPPLIER CO

Isbu siparisle ilgili tim haberlesme ve faturalarda siparis numaramizin belirtiimesi gereklidir.
Siparis numaramizin belirtiimedigi faturalar icin higbir surette 6deme yapilmayacakir.

The order number must be referred to on all comedpnce and invoices associated with this order.
Invoices which don’t refer to our order number widit be processed.
Aksi belirtimedik¢e 6deme vadesi fatura tarihindenitibaren hesaplanir.
Payment validity to be calculated after the datmwedice if it isn’t mentioned any other terms
Ek bilgi icin ilgili numaradan arayiniz/ For additional information call ++90 332 000 00(Bdines)
Faks/Fax: ++90 332 000 00 00

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR
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Formu

Dokuman Adi : Tedarik¢i Yerinde Degerlendirme

Dokiiman No : KM-UP-F-22

Revizyon No : 00
Revizyon Tarihi

Yayin Tarihi

Sayfa No 211

TEDARIKCi YERINDE DEGERLENDiRME FORMU

Malzeme Kodu:

Malzeme Ad:

Sipar Emri No:

Sipag Emri Miktar:

Kontrol Kriteri

Ornek Miktari

Kontrol Sonucu

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:10
KOCADA GLAR A.S.

Revizyon No : 00
Dokuman Adi : Hizmetistek / Aim Formu Revizyon Tarihi
an No : KM-SA-F-02 Yayin Tarihi :

Sayfa No $1/1

HiZMET ISTEK / ALIM FORMU
Tedarikgi Form Numarasi
Bolum Adi ....NO’lu Form Tutarl
B6lum Kodu
HiZMET iN
Tedarik Tarihi Tedarik Cinsi / Konusu Miktar Birim Tedarik Yeri Tedarik Tutari KDV siz Tedarik TutaDV i OdemeSekli
Form Tutari
Aylik Satinalma Tutari
ACIKLAMA:
Istek Tarihi Kullanim Tarihi Talep Eden Bolim / Biri Ilgili Birim SatinalmaSefi Grnel Mudar
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:11
KOCADA GLAR A.S.

Revizyon No : 00
Dokliman Adi :Is Emri Formu Revizyon Tarihi : -
Dokiman No : KM-PS-F-05 Yayin Tarihi :10/10/ 2004

Sayfa No :1/1
MUSTERI ADI IS EMRI TARIHI
IS EMRI NO TESUM TARIHI
TEKLIF NO IS EMRI SORUMLUSU

TESLIM ADRESI VE TELFONU

FIRMA YETKILISI

MERKEZ ADRES VE TELFONU

VERGI DAIRES VE NO

SIPARIS BILGILERI

PAZARLAMA VE SATIS MD.LUGU

URETIM.PLANLAMA.MUDURLU GU

URETIM MUDURLUGU KALITE KONTROL MUDURLUGU

HAZIRLAYAN

ONAY

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:12
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
Dokiiman Adi : Malzemelstek Formu Revizyon Tarihi  : -
Dokiman No : KM-SA-F-01 Yayin Tarihi :10/10/ 2004
Sayfa No :1/1
MALZEME ISTEK FORMU
Bolim ismi Form Numarasi
BolomkKodu | No’lu Form Tutari
MALZEME
Malzeme Kodu S A . . Birim Fiyati | KDV’siz Tutar KDV'li Tutarl -
Grup Sinif Detay Cinsi, Olglsu ve Ozefi Miktar Birim (YTL) (YTL)! (YTL) Odeme
Form Tutari
Aylik Satinalma Tutarl
ACIKLAMA:
Istek Tarihi Kullanim Tarihi Talep Eden Birim Satima Bolum Muduri Genel Mudur
HAZIRLAYAN ONAY
KAL iTE KONTROL GENEL MUDUR
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EK:13
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
Dokiiman Adi : Sipark izleme Formu Revizyon Tarihi -
Dokiman No : KM-SA-F-05 Yayin Tarihi 10/10/ 2004
Sayfa No (171
SIPARIS iZLEME FORMU
Sipari Sipari Son Teslim . . . - Kalan
No Tarihi Tarihi Tedarikgi Malzeme Adi| Malzeme Kodl Sipakliktar Gelen Miktar Tarihi Miktar
HAZIRLAYAN ONAY

KAL iTE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:14
KOCADA GLAR A.S.

Revizyon No 100
Dokuman Adi : Yilhk Bakim Plani Revizyon Tarihi  : -
Dokiiman No : KM-UP-F-11 Yayin Tarihi :10/10/ 2004

Sayfa No :1/1
YILLIK BAKIM PLANI
Bolumi: Donemi

...... Lo, e
MKilgEe Makine Adi OCAK | SUBAT | MART | NiISAN MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS | EYLUL | EKM | KASIM | ARALIK
HAZIRLAYAN ONAY
Bakim, Onarinfefi Uretim Planlama Mudari
Tarih: Tarih:
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:15
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No 100
Dokiiman Adi :Onayh Tedarikgi Listesi Revizyon Tarihi
Dokiman No KM-SA-L-01 Yayin Tarihi
Sayfa No 1/1
ONAYLI TEDAR IKCi LISTES KONUSU:
SIRA 1~ S~ ; TEDARIKCI S~ TEDARIKCI E-MAIL
NO TEDARIKCI ADI TEDARIKCI ADRES TELEFONU TEDARIKCI FAKSI ADRESI
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:16
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
Dokiman Adi :Aday Tedarikgi Listesi Revizyon Tarihi
Dokiiman No KM-SA-L-02 Yayin Tarihi
Sayfa No 1/1
ONAYLI TEDAR IKCIi LISTES KONUSU:
SIRA L~ L~ : TEDARIKCI L~ TEDARIKCI E-MAIL
NO TEDARIKCI ADI TEDARIKCI ADRES TELEEONU TEDARIKCI FAKSI ADRES
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR




133

EK:17
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No 100
Dokiiman Adi : Tedarik¢i Performans Karti Revizyon Tarihi
Dokiiman No KM-SA-F-04 Yayin Tarihi
Sayfa No 11/1
TEDARIKGCI PERFORMANS KARTI
KART No: DONEM: ORTALAMA PERFORMANS PUANI: SINIFI:
KALITE UYGUNLUK TICARI ILISKI TESLIMU\Z(':‘A'\':AMNA TESLIM MIKTARI FIYAT
o _ TOPLA
z E g M
2 c -
T E _ N s = = = - KALITE
T | £ | 3]s s S| E|lz|&8|8|E|g|8|¢e]|3 E| 3| E| 2| g |Pua
j = = = O 5
S s ¢ &|le|&e|S&|z|¢|e|6|8|6|e|S|u|T|&e|S|2]|8&|&
ORTALAMA PERFORMANS PUANL.......ccvvieene
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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Revizyon No . 00
Revizyon Tarihi :
Yayin Tarihi

Dokiman Adi:  Dizeltici /
Onleyici Faaliyetistek Formu
Dokiman No: KM-KY-DOF i-F-03

Sayfa No 11
DUZELTICI/ONLEYICI FAALIYET ISTEK FORMU
Miisteri Sikayeti |:| DOF No
. ) Talep Tarihi
Isletme Talebi I:I Talep Eden Bolum

Uygunsuzluk Tanimi:

Olasi Neden ve Yapilacdklemler:

Faaliyetten Sorumlu Personelin:

KOCADA GLAR A.S.

Adi Soyadi Unvani Imza Tarih

- - Faaliyetin Bit Tarihi:

Faaliyetin Balama Tarihi: Uzatilan Tarih (varsa)

Faaliyet Sonucizleme. KY Mudiiri

Agiklama Onay Tarih
HAZIRLAYAN KONTROL
KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR
EK:19

Revizyon No : 00
Dokiman Adi:  Duzeltici /| Revizyon Tarihi :
Onleyici Faaliyet izleme Cizelgesi| Yayin Tarihi

Dokiiman No: KM-KY-DOFC-F-05 Sayfa No /1




DUZELTICI/ONLEYCI FAALIYET IZLEME CIZELGES

135

DOF No

DOF Tarihi

izleme ve Kapatma Tarihi
(Onay Tarihi)

Aciklamalar

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:20/1
KOCADA GLAR A.S.
. . e Revizyon No . 00
Dokuman Adi: Musteri Uriin ve Revizyon Tarihi :
Hizmet Degerlendirme Formu Yayin Tarihi
Dokuman No: KM-PS-MUHD-F-10 Sayfa No 1/3

MUSTERI URUN ve HZMET

KOCADAGLAR A.§.. DEGERLENDIRME FORMU

Firma/Mkteri
Bilgileri

Sipark Sahibi Merkez Adresi:
Proje Adi

Firma Yetkilisi Merkez Telefon |

Merkez Fax

Ver.Dai. ve Hes.No

Teklif/S6zlesme No Musteri Adresi
Is Emri No

Is Emri Acilis Tarihi Migteri Telefon Migteri

Fax/e-Mail

Dosya Kaparyi Tarihi

Saygidger Mikterimiz,
Oncelikle Kocadglar Mobilyay! sectiniz icin sizlere cok tgekkir ederiz.

Bizimle ilgili elestirilerinizi, Ovgulerinizi,istek ve dnerileriniziike bildirmenizde araci nitgini

KAITE KONTROL
Genel Mudurlgi

Hedefimiz miterilerimizi en Ust dizeyde mutlu etmektir. Bundaagh sizinle yaanabilecek olasi problemle
bir daha ne sizinle ne de gelecekteki colgeltt musterilerimizle bir daha ygmamak, daha iyi Uriin v
hizmetlerimizi sizlere siirekli sunabilmemiz i¢in fith ve Hizmet Dgerlendirme Formunu” bilgilerinize sunariz

form, size kagi olan sorumlulgumuzun en st diizeyde yerine getirilmesinde biztardimci olacaktir.

gorecek olan by

Tel:
Fax:
e-Mail:......oiee e @ e,
Anket Sorulart:
1) Uriinlerimizden hangi Grubu Kullandiniz?
Yatak Odasi [ ] Geng Odasi m[_]Odasi Kapak [] Tezgah []
2) Kullandiginiz Uriin Grup/Gruplarindan memnun kaldiniz mi?

Evet [ ]| Hayrr
Cevabiniz EVET ise;
[]isin bagindan sonuna kadar bizimle ilgilenildi. Hep guléeie kasilanildik.
[ ] Taahhiit edilen kalitedeydi ve tam zamaniegtir edildi.
[ | Ufak tefek sorunlar ¢ikti. Ancak hemen tetfildi.
Uriin ambalajlanmasi iyiydi. Nakliye esnasibitgproblem ¢ikmadi.
Montaj Ekibi §ini ¢cok iyi yaptl. Herhangi bir sorun yanmadi.

D

HAZIRLAYAN KONTROL

KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR
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REVIZYONNO : 00
Dokiiman Adi:  Miteri Urin  ve Hizmet

Degerlendirme Formu Revizyon Tarihi :
Dokuman No: KM-PS-MUHD-F-10 Yayin Tarihi
Sayfa No 1 213

Cevabiniz HAYIR ise;
E| Bayiinizle irtibat kurabilmemiz olanaksiz. Higlyietkiliye zamaninda uiamadim.
Taahhut edilen kalitede glili ve zamaninda teslim edilmedi.
H Uretim hatalari var. Montaj yapilamadi.
Birlesme yerlerinde agikliklar var.
H Yuzey temizfii iyi yapiimamsg
Yuzeyde cizikler vardi.
L DO ettt e e e
[ ] Ufak tefek sorunlar gikmasinazraen telefi edilmedi.
[] Metal aksam eksiklikleri.(Kulp, merts balanti elemani vb.
[ ] Garanti belgesi veriimedi.
[ ] DB ..o
[ ] Uriin ambalajlanmast iyi giidi. Nakliye esnasinda ciddi problemler gikti.
[] Nakliye araci tiriin sevk etmeye uygungildé
E| Fabrikada yetersiz ambalaj yapgmi

[ ] Montajda birgok sorun yandi.
Montaj Ekibi §i bilmiyor.Tasima esnasinda urline zarar verdiler.
H Montaj esnasinda etrafa zarar verildi.

Uriinlerde sonradan hatalar ¢ikti
Ahsap malzemeler bozuldu.
E Hirdavatlar bozuldu.

3) Yukarida garetlem§ oldugunuz hatalari daha énce fabrikamiza bildirdiniz mi?
Evet [ ]| Hayrr

Cevabiniz EVET ise€;

H Problem hemen dikkate alindi. Yerinde incelmyapildi. Hata giderildi.
Gelip yerinde inceleme yapildi. Sorun bizedagil denildi. Elden gelen yapildi.
Gelip yerinde inceleme yapildi. Sorun bizedagil denildi. Oneriler sunuldu.

H figileniimedi sorun hala devam ediyor.

L DB .. et e

HAZIRLAYAN KONTROL

KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR
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EK:20/3
KOCADA GLAR A.S.
REVIZYON NO : 00

Dokiman Adi: Misteri Uriin ve

Hizmet Degerlendirme Formu Revizyon Tarihi :
Dokiiman No: KM-PS-MUHD-F-10 Yayin Tarihi

Sayfa No :3/3
4 Bir sonraki ihtiyacinizda Kocagtar Mobilya Uriinlerini tercih ederimsiniz?

Evet Hayir

Cevabiniz EVET ise;

H Kocadglar Mobilya ismi buyuk, given duyuyoruz.
Musteri ile iliskileriniz ¢ok iyi.
Uruinlerinizde kaliteden asla taviz vermiyorgz.
Problem ¢iksa dahi giderilene kadar bizirtgéeniyorlar.
Fiyatlariniz ¢ok iyi.
[ ] Gdeme kaullariniz gok iyi.
[ ] Urtnleriniz zamaninda teslim ediliyor.
Montaj destek hizmetleriniz var.
El Yedek parca (hirdavat) destez var.

D (=] O
Cevabiniz HAYIR ise:
N T=T6 =T o i PP TP
5) Kocad&lar Mobilyaya 100 uzerinden puan vermeniz gerekikggecginiz puan kag
olacaktir?
6) Eger verdginiz puan 50'nin altinda ise nedenini agiklarimsmi

TESEKKUR EDERZ

Anketi Dolduranin Kimlik Bilgileri:

AdL, SOYAAI ... Tarih:....... [oo.... [,

o =] T

Telefon:.........covvciiiiiin, Faxi..ooooooiiiiiiiiiii, e-Maili.........cociii
HAZIRLAYAN KONTROL

KAL iTE KONTROL GENEL MUDUR
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Dokiiman Adi: Ariza Bildirim Formu

REVIiZYON NO : 00

DOKUMAN NO: KM-UP-AB-F-09 Revizyon Tarihi :

Yayin Tarihi
Sayfa No 11

ARIZA BiLDIRIM FORMU

ARIZAYI B ILDIREN BOLUM ONAY:
MAK INE NO
MAK INENIN ADI VE MARKASI
ARIZA TARIHI VE SAATI
ACIKLAMA:
HAZIRLAYAN KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR




EK:22

KOCADA GLAR A.S.

140

Dokiiman

Yapilacak Makine Listesi

Adr: Bakimi REVIZYON NO

DOKUMAN NO: KM-UP-BYM-L-01 Revizyon Tarihi :

Yayin Tarihi
Sayfa No 111

. 00

BAKIMI YAPILACAK MAK INE LISTES

DEMIRBAS NO

MAKINE / TEZGAH ADI

MARKASI

HAZIRLAYAN

KONTROL

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR




EK:23

KOCADA GLAR A.S.

141

Dokiman Adi:
Bakim Takip Karti
Dokiiman No: KM-UP-MS-BT-K—08

Makine Sicil ve

REVIZYON NO

Revizyon Tarihi :
Yayin Tarihi
Sayfa No 111

. 00

MAK INE SCIL VE BAKIM TAK IP KARTI

MAK INE DEMIRBAS NO

MAKINE ADI

MARKASI-MODEL i

YAPTIGI iSIN OZELLIGI

TEKNIK OZELLIGI

MOTOR SAYISI

MOTOR GUCU

TERMIK AYARI

KONTAKTOR CINSI

RULMAN NO

KAYI S CINSI

MIKTARI NO

VALF CINSI

MIKTARI NO

SWITCH dNSI

MIKTARI NO

MAK INE OLCULER

CALISMA KURSU

BICAK SAYISI

BICAK OLCULERI

MOTOR MIL CAPLARI

INCE YAG NO

| KALIN YAG NO

BULUNDUGU BIRIM

BAKIM B ILGILERI

Planlanan Gerceklgen

Bakim Yapanin

Ariza

Ayhk | Ayhk | Aylik

Yillik

Rapor

Bakim

Tarihi Bakim Tarihi

Adi,
Soyadi

imza

HAZIRLAYAN

KONTROL

KALITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:24
KOCADA GLAR A.S.

Revizyon No 100
Dokiiman Adi : Aniza / Bakim - Onarim Raporu Revizyon Tarihi :
Dokiman No : KM-UP-ABO-R-01 Yayin Tarihi .

Sayfa No 11/1
ARIZA/ BAKIM-ONARIM RAPORU
RAPOR NO MAKINE NO MAKINE/TEZGAH

ADI
ARIZANIN

OLUSTUGU BOLUM
BASLAMA TAR IHI BASLAMA SAATI
BITIS TARIHI BITIS SAATI

ARIZAYA MUDAHALE ILGILi BILGILER

PLANLI BAKIM PLANSIZ BAKIM
MUDAHALE EDILDi | MUDAHALE EDILMEDI | MUDAHALE EDILDI | MUDAHALE EDILMEDI
MUDAHALE EDEN MUDAHALE EDEN
YAPILAN iS YAPILAN iS
KULLANILAN  YEDAK  PARCA KULLANILAN YEDAK PARGA KODU
KODU
SONUC SONUC
TAMIR EDILDI | TAMIR EDILMEDI | TAMIR EDILDI
ONAY ONAY
BAKIM A SAGIDA BiLGILERI VERILEN TEDARIKCI FIRMA TARAFINDAN YAPILDI
FIRMA ADI FIRMA ADRESI
TELEFON | FAKS | E-mail
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:25
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No 100
Dokiman Adi 2 Yilhik Bakim Plani Revizyon Tarihi
Dokuman No : KM-UP-YB-P-11 Yayin Tarihi
Sayfa No 11/1
YILLIK BAKIM PLANI
Bolimu: Donemi
..... Lo, dd,
ngkéﬂe Makine Adi OCAK | SUBAT | MART | NiSAN | MAYIS | HAZIRAN | TEMMUZ | AGUSTOS| EYLUL | EKIM | KASIM ARALIK
HAZIRLAYAN ONAY
Bakim, OnarinSefi Uretim Planlama Mudurii
Tarih: Tarih:
HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL

GENEL MUDUR
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EK:26
KOCADA GLAR A.S.
Revizyon No : 00
REVIZYON TAR iHi
Dokiman Adi : Malzeme Alma Formu
Dokiiman No : KM-UP-MA-F-04 YAYIN TAR iHi
Sayfa No (1/1
MALZEME ALMA FORMU TARIH: ..., N
TALEP SEBEH STANDART URETIM SARF SATS NUMUNE
) STOK NO IS . iSTENEN VEHRLEN BIiRIM
z EMRI MALZEME ADI OZELLIGI FiYATI TUTARI
GRUP| SINIF DETAY NO BIRIM MIKTAR | BIRIM | MIKTAR

1

2

3

4

5

ACIKLAMA:

TALEP EDEN BOLUM / HRIM TESLIM EDEN ONAY
BOLUM / BIRIM ADI BOLUM / BIRIM KODU BOLUM / BIRIM SORUMLUSU
HAZIRLAYAN ONAY
KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR




EK:27

SAYFA NO:1\1
TARIH:
REVIZYON NO: 00

SUNTALAM TEKN iK

Dokiman No: GKF-001 SARTNAMES i

Tedarik¢i Firma:
Olcii: Malzemenin boy ve eninde tolerans -5 mm’ dir, iigkta ise +0,3 mm’ dir.

Gonye: Levhalar dikdortgeneklinde olmalidir. Kgeler dik agi ile birlemelidir. Génye kenarlarinda sapma 10
mm’ de 2 mm’ den fazla olmamaldir.

Nem Orani: Malzemenin nem orani % 10+3 olmalidir.

Sinif ve Ozellikleri: Levha tizerinde gikintilar, ¢okiintiiler bulunmamiadnarlar diizeltilng olmalidir. Kaplama|
kenar hizasinda bulunmalidir. Renk ve desenler &und yiizeyinde yeknesak olmalidir. Kat yapilargasaligi
yeterli olmalidir.

Kabul edilebilir hatalar gagida verilmitir.

Leke ve cizikler; levhalarin dért kenari boyunca en fazla 5 mm gigginde su lekesi, parlaklik kaybi gibi g6z
gorundr hatalar olabilir.

Kdse kiriklari; levhalarin bir kesinde 30 mm’ yesit ya da iki ayri k@esinde 15 mm’ yesét kirllma olabilir.
Sevkiyat sirasinda kirilma ve ¢izilmeleri 6nlemegik iher 25 levhanin altina ve Ustiine yonga levimakoalidir.
Levhalar tizerinde su bilgiler bulunmalidir:

e Firmanin Ticari unvani, kisa adi, adresi varsaiffemarkasi

e Uretim tarihi

e Levhalarin anma dlguleri

e Levha kod numarasi.

HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR

D




EK:28

SAYFA NO:1\1
Dokuman No: GKF-002 TAS MENTE SE TEKNIK SARTNAMEST | TARIH:
REVIZYON NO0:00

Tedarik¢i Firma: Mentege ylizeyleri diiz temiz olmali, Uzerinde pirlz, ¢apmaitlak, karincalanma katmer, vp.
gibi kusurlar bulunmamalidir. Tas meggeyaylar yeteri derecedegdam olmali kirllmamalidir.

Ozelik: 108 derece agcilabilir olmali. 50000 kez acilipa@abilme dzefiine sahip olmalidir.

Olgli: 35 mm ve 26 mm cap 6lculeri olmalidirsa&! yukari, sga sola ve diyagonal olarak 5 mm
ayarlanabilmelidir.

Cins:

Tam deveboynu menge: Kapaklarin dolap gévdesinin i¢ kismina tam girdiallerde yapilan kapageklerinde
kullanilan bir mentge olmalidir.

Yarim deveboynu merge: Kapaklarin dolap gévdesinin tzerine yarim olasakan kapakeklerinde kullanilan
bir mentge olmalidir.
Duz mentge: Kapaklarin dolap gévdesinin cumbasina (kenatara)olarak basan kapa&klerinde kullanilan bir
mentge olmalidir.

HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR




EK:29

SAYFA NO:1\1
TARIH:
REVIZYON N0:00

GEKMECE RAYLARI TEKN iK

Dokiiman No: GKF-003 SARTNAMES i

Tedarik¢i Firma: Cekmece raylari, cekmeceleri daha kolay agip kakareagerekitinde mobilyanin dina
kadar ¢ekebilmek 6zgjinde olmalidir. Cekmece raylarinigagidaki 6zelikleri taimasi gerekir.

1) Raylarin boyunun diiz goultuda olmasi,

2) Cekmeceye hganan parcanin kenarini sabit parcaya surtinmeyestilde plastik
tekerlekten icerde olmasi,

3) Tekerlek percinin sabit raya surtiinmeyegekilde tekerlekten icerde olmasi,

4) Baglanti vida hayalarinin vida bglari lama ylizeyine tanayacaksekilde derin agilmasi,

5) Cekmeceye hanan parcanin cekmece altina kivrilagedn keskin olmasi,

6) Plastik tekerlgin sirtinme ylizeyini azaltmak icin sabit parcayaelge profilin verilmis
olmasi,

7) Plastik tekerlgin percin delgini tam merkezlemngiolmasi,

8) Ray boyasinin rayin sesiz gatasini sglayacaksekilde yeteri kalitede yapilmasi,

9) Rayin arka gimi kapak 5cm yaklgtiktan sonra kendiinden cekecekekilde olmasidir.

Raylar takim halinde g#anms paketlenmelidir.
Olcii: Cekmece raylarinin boyu 250-550 mm arasinda 50 ikdegisken olcilerde olmalidir.
Kapasite: 40 kg statik yuk, 20 kg dinamik yuk kapasitesindmali, 7 cm'ye kadar kendiinden kapanmg
Ozeligine sahip olmalidir.

HAZIRLAYAN ONAY

KAL ITE KONTROL GENEL MUDUR




EK:30

SAYFA NO:1\1
TARIH:
REVIZYON NO0:00

CITCITLAR TEKN iK

Dokiiman No: GKF-004 SARTNAMES i

Kalite plani: (Degerlendirme 40 puan tzerinden yapilir.)
Taseron Firma: Mobilya kapaklarini ve kapilari kilitteme ve siitgmenin dginda kapali tutmall ve a
bir kuvvetle acilip kapanmasinigamall.

Citgit Cesitleri:

Bilyal cit¢itlar: Silindirik bir govde icine celik bir yay konmu tGizerine de ¢api gbvde igine raha
girecek olcide bir bilye yenérilmis olmalidir. Ayrica kapgin her acilip kapanmasinda bilyanin
tablada bir oyuk agmamasi igin, ortasi oyuk veyluciir kagilik demir olmali. Gelen malzeme verile
ozelliklere uymuyorsa malzeme ret edilir ve UreRanlama Miidurlgiine bildirilir.

Yayli makarali citgitlar: Metal veya plastikten yapilmalidir. Ayar yapilabdhdir, Uzerindeki vida
delikleri kanal biciminde agilmiolmalidir. Kasiliklari ise ¢it¢itin tam karsina gelecekekilde dolabin
alt, Ust veya yan tablasina vidalanmalidir. Gelaizame verilen 6zelliklere uymuyorsa malzeme
edilir ve Uretim Planlama Mudurgiine bildirilir

Miknatish ¢itcitlar: Miknatisli gitgitlarin govdemiknatistan yapiimalidir. Kaitik elemani ise demirde
yapiimalidir. Miknatisin tutma gtcu yeterli olmatidSelen malzeme verilen Ozelliklere uymuyor
malzeme ret edilir ve Uretim Planlama Muditixe bildirilir.

Plastik citcitlar: Citgitlar yapildgl plastgi yeteri sglamlikta olmalidir. Kapak acilip kapandikca c¢it
hemen deforme olmamalidir. Gelen malzeme verilailiklere uymuyorsa malzeme ret edilir ve Uret
Planlama Mudurlgune bildirilir.

Carpma kapi citgitlari: Citcitin icine yerlgtirilen yay bombeli déner makarayr devaml ilerritve
kapiy! kapall tutmali. Bu citcitin dili yayli olmahyarlanabilisekilde yapilmalidir. Yay ileri geri gidere
¢itcitin ayari yapiimalidir. Gelen malzeme veritezelliklere uymuyorsa malzeme ret edilir ve Uret]
Planlama Mudurlgune bildirilir.

ca
an

ret

Sa

cit
m

m

HAZIRLAYAN ONAY

KALITE KONTROL GENEL MUDUR




EK:31

SAYFA NO:1\1
Dokuman No: GKF-005 VIDALAR TEKN iK SARTNAMES 1 TARIH:
REVIZYON N0:00

Tedarik¢i Firma: Vidalar (galvanize edilngiveya kaplanm) celik, piring, bakir, bronz, kadmiyum, aliiminyun
veya paslanmaz cekikten yapimolmalidir. Vidalarin vida adimlari temiz ve dizgiagiims olmaldir.
Tornavida kanalari rahat bir vidalamgemi yapilmasini gayacaksekilde temiz ve diizgin agilgnolmalidir.
Vidalarin ug¢ kisimlari vidanin rahat liekilde ilerlemesini sglayacaksekilde sivri olmalidir. Vidalar parcalari
bozulmadan takilabilmesini ve sokilebilmesinilaaalidir.

Vidalar kutu halinde olmalidir. TSE markasyiyecak vida paketlerinin Gizerindeljagidaki bilgilerin bulunmasi
gerekmektedir.

«  Firmanin tescili markasi veya kisa adi.

e Turk Mali veya TM gareti.

e  Standart numarasi (TS 431)

e Vidanin adu.

«  Olguleri (boy, cap, uzunluk).

e Yapildigi malzemenin cinsi.

«  Paketteki vida sayisi (her karton iginde 144 attetbdir).
e Kendinden pullu.

Cinsleri:
« Hawa bali,
. Mercimek ball,
. Silindir bagli,

«  Ozel tapa icin borazan g vidalar olmalidir.

HAZIRLAYAN ONAY

KAL iTE KONTROL GENEL MUDUR

=)

=




EK:32
PROSES KONTROL (PANEL KESiM)
. TARIH
KOCADA GLAR A.§. Sayfa No
KAL ITE PLANI 11

MAK INE ADI: Yatay Panel Kesme

Dogrulanmasi Uygulanan Muayene Ornekleme :
Gereken Ozellik Muayene, Deney Aleti % Sorumlu Ilgili Dokuman
Deney
ﬁi?!gr%eeknin Forklift Operatori | Teknik sarthame
S Gozlem Goz 100 Bolim Is Emri veya
cnsinin Sorumlusu Refakat Formu
tanimlanmasi
Olcii Kontrolii Olcme Kumpas-Metr 2 Bolum sorumlusu | Kesirgablonu
Kesici sec¢imi, D§ " ) - .
tipi, kalinligi ve Q!(;me Kumpaﬂs Metre 2 Bolim Sorumlusu Kesici . Teknik
Gozlem Goz Sartnamesi
sayisl
Ust uste konularak
kesilecek tabla - Metre - KesimSablonu
.l Olcme 2 B6lum Sorumlusu -
sayisinin tespiti Kumpas Parga Kesim Lst.
(Baski ayart)
. Dijital .
Parca kesin Gozlem Kumanda 2 Bolim Sorumlusu KeSImSabI.onu
ayarinin yapilmasi . Parca Kesim Lst.
Panosu, Go6z
Deneme kesim
pargasi fo][ell O_I_(;me Kumpa__s-Metre 5 BSlim Sorumlusu KeS|m$abI_onu
kontroluiniin Gozlem Goz Parca Kesim Lst.
yapilmasi
Ayar hatalarinir " .
diizeltiimesi ve son Q!qme Kumpaﬂs-Metre 2 Bolim Sorumlusu KeS|m$abI.onu
Gozlem Goz Parca Kesim Lst.

kontroltin yapilmas

Onemli: Baslangic ayari yapilganda ilgili dokiimanlara gére makine operatorii bokimnumlusu ile birlikte son

kontroli yapacak ve bolim sorumlusuna imzalattils@amra tretime devam edecektir.

Not Uretim sirasinda her 50 pargadan biri kontrolesmiktir.
50 parcadan az olan uretimlerde ise her 10 pardaidakontrol edilecektir.

Sats sOzlgmesi, Malzemeye ait Teknil§artname ve Kesinablonuna uygun olmayan malzemeler; ilgili
Sozleme ve TeknikSarthamede belirtilen talimatlara uyularak UzerinkiBmede Olan Uriin Formu takilarak

yetkililerin kararina sunulur.

Bu formun “Ditinceler” bolimiinde gerekgeler yazilarak Kalite Wéneremsilcisine sunulur.

ISim

iMZA

HAZIRLAYAN

KONTROL

ONAY

Dustnceler:




EK:33
PROSES KONTROL (GELEN MALZEME)
~ TARIH
KOCADA GLAR A.S. Sayfa No
KAL ITE PLANI 1/1
- Uygulanan "
Dogrulanmasi Muayene Ornekleme - .
Gereken Ozellik Muayene, Deney Aleti Sorumlu Tlgili Dokiiman
Deney

Gelen malzemenin Hammadde | Satinalma
tanimlanmasi Gozlem Goz Depo sOzlamesi ve
(Cins ve Renk) Sorumlusu | Teknik sarthame

Malzemelerin kontro
edilmesi
(Boy, En, Kalinlk,
Gonye ve Airlik)

Olgme-Tartmas
Gozlem

Metre-Kumpas
Nemolcer-Goz

Bolum
Sorumlusu

Teknik sartname
ve Numune

Gelen Malzeme Kabul Kontrol tutagiada belirtilen uygun olmayan malzeme oranigaradurumlarda gele
Urtinlerin tamami kontrol edilir. Uygun olmayan neaizeler ayri yerde istiflenerek glgtirilmek tizere iade edilir.

=]

Satin alma sOzfenesi ve Malzemeye ait Tekngiartnameye uygun olmayan malzemeler ilgili Sgzie ve Teknik
Sartnamede belirtilen talimatlara uyularak UzerinklBmede Olan Uriin Formu takilarak yetkililerin kanz

sunulur.

Bu formun “Ditinceler” bolimiinde gerekgeler yazilarak Kalite WaneTemsilcisine sunulur.

iSiM

iMzA

HAZIRLAYAN

KONTROL

ONAY

Dusunceler:




EK:34
PROSES KONTROL (EBATLAMA VE KENAR BANTLAMA)
- TARIH
KOCADA GLAR A.S. Sayfa No
KAL ITE PLANI 1/1
MAK INE ADI: Ebatlama ve Kenar Bantlama Makinesi
Dogrulanmasi Gereken Uygulanan Muayene Ornekleme - .
O Muayene, . Sorumlu Tlgili Dokiiman
Ozellik Deney Aleti %
Deney
istasyona gelen Bolum .
malzemenin Olgme Metre Kumpas 2 Sorumlusu | Is emri
tanimlanmasi Gozlem Goz Makine Refakat formu
(cins, en, boy, kalinlik) Operatéri
- . Is emri
Pavrga resmini - Gesziem Goz 2 Maklng .| Refakat formu
dogrulanmasi Operatéri .
Proje
Bantlanacak kenarlarin .. . Makine Is emri
: ) Gozlem Goz 2 g .
belirlenmesi Operatora | Proje
Makinenin  parca ve . . .
kenar bandi Olgllerine Gozlem Goz 2 Mak'n? | lsemn
- Operatoru | Proje
gore ayarlanmasi
Deneme parcasinin . . .
ebatlanip  kenarlarinin  Gozlem Goz 2 Makln? N Is emni
Operatorii | Refakat formu
bantlanmasi
Varsa hatalarin BSlim
duzeltilerek Duzeltﬂmgr O_I_gme Metre Kumpas Sorumlusu | Is Emri
ebatlama ve  kenar Gozlem . 2 :
S Goz El Makine Refakat Formu
bantlama sleminin Kontrol -
Operatoru
yapilmasi
Onemli: Baslangi¢ ayari yapilganda ilgili dokiimanlara gére makine operatorii bokmnumlusu ile birlikte son
kontrolt yapacak ve bolim sorumlusuna imzalattilstamra tretime devam edecektir.
Not: Ebatlama ve kenar bantlamgéemi sirasinda her parca tek, tek kontrol edilgcekt
Sati s6zlemesi, Malzemeye ait Teknigarthame, Proje ve Kesigablonuna uygun olmayan malzemeler ilgili
Sozleme ve TeknikSartnamede belirtilen talimatlara uyularak (izerin&lBmede Olan Uriin Formu takilir ye
yetkililerin kararina sunulur.
Bu formun “Ditinceler” bolimiinde gerekgeler yazilarak Kalite Wéneremsilcisine sunulur.
isim iMZA Dusiinceler:
HAZIRLAYAN
KONTROL
ONAY




EK:35
PROSES KONTROL (DELIK DELME)
= TARIH
KOCADA GLAR A.S. Sayfa No
KAL ITE PLANI 1/1
MAK INE ADI: CNC coklu delik makinesi
- Uygulanan "
Dogrula_r_1ma§| Gereken Muayene, Muayene_ Deney Ornekleme Sorumlu flgili Dokiiman
Ozellik Aleti %
Deney
Istasyona gelen Boliim 4
malzemenin Olgme Metre Kumpas > Sorumlusu | Is Emri
tanimlanmasi Gozlem Goz Makine Refakat Formul
(cins, en, boy, kalinlik) Operatoru
) - is emri
c?(?ghrﬁlanmas?ablonunun Gozlem Goz 2 SoBrcL)JIr?wrlTjsu Proje
Refakat formu
Delik sablonuna gore ) ) BSIUm Proje
matkap uclarinip  Gozlem Goz 2 !
. . Sorumlusu | Delik Sablonu
secilmesi ( cap)
Delik sablonung gore R R Bolim Proje
matkap yer ve yonlerinin Gozlem Goz 2 !
. . Sorumlusu | Delik Sablonu
belirlenmesi
Delik derinliklerinin|  Olgme- Kumpas Bolim Proje
N Goz 2 :
ayarlanmasi Gozlem Sorumlusu | Delik Sablonu
Mastar
Delik yerlerinin|  Olgme- Py Bolim Proje
ayarlanmasi Gozlem Metre-Goz 2 Sorumlusu | Delik Sablonu
Deneme parcasinjn ... Kumpas Bolim Is Emri
. . Gozlem Goz 2
delinmesi Sorumlusu | Refakat Formu
Mastar
Sleme Bolim Is Emri
Deneme parc¢asinin ol¢u G Metre Kumpas Sorumlusu | Proje
. Gozlem 2 . !
kontroliiniin yapilmasi Mastar Makine Delik Sablonu
Kontrol -
Operatori | Refakat Formul
Varsa hatalarin Sleme Metre Bolim Is Emri
dizeltilerek Dizeltilmy & Kumpas Sorumlusu | Proje
: - Gozlem . 2 . !
delme gleminin Kontrol Goz Makine Delik Sablonu
yapiimasi Mastar Operatori | Refakat Formu

Onemli: Baslangic ayari yapilganda ilgili dokiimanlara gére makine operatorii bokimnumlusu ile birlikte so

kontrolt yapacak ve bolim sorumlusuna imzalattilstamra tGretime devam edecektir.

Not: Delik delme ayarsiemi sirasinda her parca tek, tek kontrol edildcekt

Saty sozlgmesi, Malzemeye ait Teknifartname, Proje ve Kesifgablonuna uygun olmayan malzemeler il
Sozlgme ve TeknikSartnamede belirtilen talimatlara uyularak UzerinklBmede Olan Uriin Formu takilir

yetkililerin kararina sunulur.

Bu formun “Ditinceler” bélumiinde gerekgeler yazilarak Kalite ianeremsilcisine sunulur.

iSiM

iMzA

Dusinceler:

HAZIRLAYAN

KONTROL

ONAY

h

il
e
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EK:36
PROSES KONTROL (CNC FREZELEME)
- TARIH
KOCADA GLAR A.S. Sayfa No
KAL ITE PLANI 1/1
MAK INE ADI: CNC Freze Makinesi
< Uygulanan ..
Dogrulanmasi Muayene Ornekleme - .
Gereken Ozellik Muayene, Deney Aleti % Sorumlu Ilgili Dokiiman
Deney
Istasyona gelep
malzemenin Olgcme Metre Bolum Sorumlusu| s Emri
tanimlanmasi . Kumpas 2 . o
: Gozlem -« Makine Operatori| Refakat Formu
(cins, en, boy| Goz
kalinlik)
Parca resminin  Gozlem Is emri
,9 Goz 2 Makine Operatorii Refakat formu
dogrulanmasi Proi
roje
Projeye gore
bigaklarin Gozlem Goz 2 Makine OperatoniProje
belirlenmesi
Pe%igr?ya slemr;ek(izﬁg Koordinatlari
SeKl Gozlem Goz 2 Makine Operatoriibelirlenmi  Autocad
bilgisayarina o
> ; Gizimi
girilmesi
Bicaklarin Kumpas
derinliklerinin Olgme-Gozlem Gdg 2 Makine Operatori| Proje
ayarlanmasi
!Deneme. parcasinin = Geziem Goz 2 Makine OperatoriProje
islenmesi
Deneme pargasinin  Olgme Metre B5lim Sorumlusu Is Emri
Olci  kontrolinun Gozlem Kumpas 2 . .. | Refakat Formu
. Makine Operatori .
yapilmasi Kontrol Goz Proje
Varsa hatalarin Aleme is Emri
dizeltilerek G Metre Kumpas| Bolim Sorumlusu|
S Gozlem , 2 . .| Refakat Formu
Duzeltiimis  delme Goz El Makine Operatori .
. - Kontrol Proje
isleminin yapilmasi

Onemli: Baslangic ayari yapilganda ilgili dokiimanlara gére makine operatorii bokimnumlusu ile birlikte son

kontrolt yapacak ve bolim sorumlusuna imzalattilstamra Gretime devam edecektir.

Not: Frezeleme ayaslemi sirasinda her parca tek, tek kontrol edilacekt

Sats sOzlgmesi, Malzemeye ait Teknigartname, Proje ve Kesigablonuna uygun olmayan malzemeler il
Sozleme ve TeknikSartnamede belirtilen talimatlara uyularak UzerinklBmede Olan Urlin Formu takilir ve

yetkililerin kararina sunulur.

Bu formun “Distinceler” bélimiinde gerekgeler yazilarak Kalite fénelemsilcisine sunulur.
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