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OZET

TS I1SO 16949:2009 KALITE YONETIM SIiSTEMi VE BiR ORMAN URUNLERI
ISLETMESINDE UYGULANMASI

Ertan SOLAK

Diizce Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Orman Endiistri Miithendisligi Anabilim Dali
Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Dog. Dr. Derya SEVIM KORKUT
Haziran 2014, 163 sayfa

Calisma Diizce ilinde faaliyet gosteren, i¢inde yer aldigi Bati Karadeniz Bolgesi’nin ve
orman trlinleri endiistrisi is kolunda yer alan isletmelerin yOnetim ve iiretim
karakterlerini biinyesinde barindiran bir orman iiriinleri sektdr temsilcisinin iiretim
tesisinde gergeklestirilmistir. Isletme ayn1 zamanda miisteri profili agisindan otomotiv
ana sanayinin tedarik¢isi konumunda bulunmakta ve bu konumu ile ulusal olgekte
incelemeye deger nadir bir pozisyonda yer almaktadir. Yapilan bu tez ¢alismasinda;
makine alt yapisi, ¢alisan profili, malzeme 6zelligi, is akis1 ve iiriin niteliginden olusan
iretim karakterleri ile tedarik¢i profili, yonetici yetkinligi, {ist yonetimin kabiliyeti,
dokiimantasyon alt yapisi ve miisteri beklentisinden olusan yonetim karakterlerinin
stirekli iyilestirme kapsaminda uzun vadeli donilisiimii incelemeye alinmistir. Tezin
amaci; orman Uriinleri is kolundaki bir isletmenin, otomotiv yan sanayi olarak sagladigi
hizmet standartlarin1 belirleyen TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim
Sistemi kapsaminda kalite yonetim sisteminin gelisimi temelinde gergeklestirdigi
faaliyetlerin isletmeye kisa, orta ve uzun vadede saglayacagi faydalar1 benzer
konumdaki isletmelere oOrnek teskil edecek sekilde ortaya koymaktir. Isletme
karakterinin ortaya konulmasini amaglayan bu ¢alismada siire¢ adimlarint olusturan
tedarikei, liretim ve miisteri parametreleri lizerinden bir inceleme yapilarak 6rnek bir
profil olusturulmustur. Isletmenin proses i¢i hurda, i¢ miisteri memnuniyet, miisteri iade
ve personel devir oran1 gibi liretim parametrelerinin iyilestirilmesi yoniinde proje planm
dogrultusunda yaptig1 faaliyetlerde ilerleme sagladig: tespit edilmistir. iginde yer alman
orman {Uriinleri sektoriinlin dinamikleri ¢alisilmak durumunda kalinan tedarikgilerin
yeterliligi konusunda kritik bir etken olusturmakta, tedarik¢i performans puam ile
izlenen bu parametrede beklenen diizeye belli dl¢iide ulasilsa dahi bu konuda yapilmasi
gereken calismalar proje plan1 dogrultusunda siirdiiriilmeye devam etmektedir. Miisteri
memnuniyet orani yillik olarak miisteri tarafindan verilen performans puani tizerinden
izlenmekte, isletme bu parametre verilerine goére beklenen diizeye ulasmis
bulunmaktadir. Yapilan tez calismasinda elde edilen veriler de bu yonde olmakla
beraber isletmenin; insan odakli yonetim anlayisi, makine alt yapisinin modernizasyonu,
calisan personelin yetkinligi, izlenebilirlik, dokiimantasyon alt yapisinin etkin kullanimi
konularinda proje plan1 dogrultusunda ¢alisma gereksinimi halen bulunmaktadir.

Anahtar sézciikler: Isletme, Kalite, Kalite yonetim sistemi, Orman iiriinleri endiistrisi,
Otomotiv yan sanayi



ABSTRACT

TS 1SO 16949:2009 QUALITY MANAGEMENT SYSTEM AND APPLICATION
IN A FOREST PRODUCTS ENTERPRISE

Ertan SOLAK

Diizce University
Graduate School of Natural and Applied Sciences, Department of Forest Industry
Engineering
Master of Science Thesis
Supervisor: Assist. Prof. Dr. Derya SEVIM KORKUT
June 2014, 163 pages

The study has been done in a production enterprise of forest products sector
representative which is in service in Diizce and consists of management and producing
characters of the business in forest products industry in Black Sea Region. The
enterprise is also provider of the automotive main industry in terms of customer profile
and thanks to this position, it stands in a unique place that’s worth to be observed. In
this thesis, the substructure of machines, employee profile, material properties,
manufacturing characters and supplier profile composed of workflow and quality of
products, manager competency, senior management’s efficiency, management
characters which consist of the structure of documentation and expectation of customer
are analyzed within the content of continuous improvement. The aim of the thesis is to
present the short, medium and long term benefits of the activities in the basis of quality
management development and in the context of TS ISO 16949 Automotive Sub-
Industry Quality Management System which determines the service standards of a
forest products enterprise as an automotive sub-industry supplier, to be shown as an
example to similar facilities. In this study which aims to present the enterprise’s
character an examination has been done via supplier, production and customer
parameters and an example profile has been formed. A progress on the activities which
are made in accordance with the project plan about improving production parameters
such as in-process junk, customer satisfaction, customer return and staff circulation rate
has been determined. The dynamics of forest production sector presents a critical factor
about sufficiency of the suppliers. This parameter is followed by supplier’s performance
point and even if expected level is reached the activities about this subject continues
according to project plan. Customer satisfaction rate is determined by annual
performance points given by customers and the enterprise reaches the expected level
according these parameter data. Although the data obtained in this thesis study is in
accordance to the information above; the enterprise still have some necessity about
study on human based management understanding, modernisation of machine
substructure, perfection of the staff.

Keywords: Automotive sub-industry enterprise, Enterprise, Forest products industry,
Quality, Quality management system



EXTENDED ABSTRACT

TS 1SO 16949:2009 QUALITY MANAGEMENT SYSTEM AND APPLICATION
IN A FOREST PRODUCTS ENTERPRISE

Ertan SOLAK
Diizce University
Graduate School of Natural and Applied Sciences, Department of Forest Industry
Engineering
Master of Science Thesis
Supervisor: Assist. Prof. Dr. Derya SEVIM KORKUT
June 2014, 163 pages

1. INTRODUCTION:

Even though an enterprise is giving service in a sector which is assumed to remain in
the background both nationally and internationally because of negative features in terms
of regional and sectoral conditions (busy working difficulty, uneducated labor force,
lack of innovation, producing products with low added-value, profit oriented view of
the bosses), because it is the supplier of automotive key industry it would be possible to
perform this thesis survey about quality management system development and the
benefits of the development to the enterprise. This study, which is very important in
terms of forming a reference with the help of the route after the research of the national
position of the enterprise, consists of 4 main parts. In the first part, quality and other
concepts related to it were explained and details about theoretical basis of the thesis
study were determined. In the second part, the enterprise which is chosen as an example
and its sector were introduced in general terms, the developing activities which were
done by taking TS ISO 16949 Automotive Subordinating Industry Quality Management
System as reference and the side effects of these activities towards application were
dealt. In the third part, the improperness which was determined after the main and
interim audits done every year by a third independent audit corporation and the
regulations within the scope of the quality management system were discussed and
corrective activities were studies. At the last part, the data which was obtained for the
application during the research was evaluated and some suggestions were made within

the context of future planning.



2. MATERIAL AND METHODS:

In the company serving for Mercedes Benz Turk A.S. firm as subordinating industry, in
accordance with technical files of which design is completely belongs to costumers
carry out production of wall of separation located in the bus interior, parcel shelf,
hostess cabinet, climbing ramp, the cabinet above the driver, driver berths, pallets,
crates in factory where established 2950 square meters closed area by 15 administrative
and 22 production staff in a medium-sized labor-intensive enterprises by working five
days a week in accordance to single shift system covering nine hour working time in
daily. From the enterprises located in production activities, progress based on
continuous improvement in the framework of these conditions are expected based on
conditions determined by the main industry is serviced as subordinate industry. This
expectation, as in every enterprise, has been found provision in accordance with sector
and operating conditions. As the company started operations on the day, In accordance
with its business contracts which will provide service as subordinate industry,
According to received reference as main text with 1ISO 9001 Quality Management
System its works in the field of documentation and applications and by determining as
the destination ISO 16949 Automotive Industry Quality Management System and
quality of customer specific requirements has been working in this direction. All
documentation and application data used in the thesis were obtained by working in a
position that carrying responsibility of quality management system within the company

and were evaluated in this thesis objectively.

3. RESULTS AND DISCUSSIONS:

The enterprise which tries to supply the improvement in the application area and the
development of the quality management system in accordance with the plan formed
mutually with the customer since its foundation, saw in which position it stands with the
help of a third independent audit corporation which is approved by the customer and
had the chance to determine their future development and investment plans. The
improperness, which was determined by a third independent audit company with main
and interim audits, has been detected as suggestion for improving the process by the
project team and some positive reactions were obtained within the quality management

system of the enterprise. There were two audits in a year time, one main and one



interim, in the enterprise. The enterprise determined to aim lasting the existence of the
document by grounding on the customers’ expectations and standard conditions and it

also determined to continue constant developing activities.
4. CONCLUSION AND OUTLOOK:

The quality management system, which will be applied according to a systematic and
planned process, will supply the chance for the enterprise to evaluate new opportunities
and work on these opportunities in a planned way. The suggestions of the auditors
during the certification process have been considered and evaluated objectively within
the scope of this thesis study and the suggestions below have been determined. The data
was included in the project plan within the context of constant improving plan and

Working plans have been determined oriented to be carried out:

e The substructure of the quality management system documentation should be
improved constantly and consisted documentation sufficiency should be shown in

the application field effectively.

e Theoretical training programs should be done frequently in the application field
and blue-collar staff should attend the training programs. Perceived mistakes

should be included in the structure of analysis results system documentation.

e While choosing a blue-collar and white-collar staff some criteria such as their
educational level, qualities and continuation should be paid attention and the
integration of the new staff should be one of the most important subjects on which

the enterprise should work on for the continuity of the system.

e Because of the current structure and customer portfolio of the corporation, some
studies should begin oriented to “product design and development” which the
corporation leaves aside of documentation, after forming process structure about

this subject raising customer satisfaction and market share should be aimed.

e The enterprise should take 1ISO 14001 Environment Management System and ISO
18001 Occupational Health and Safety Management System standardization as
aim and should carry on some studies in this subjects giving importance to legal

expectations.



1.GIRIS

Amaci deger katilmis cikti elde etmek olan iiretim faaliyeti, insanin varolusundan
bugiine devamli gelisen bir seyir izlemistir. Bu faaliyet, giiniimiizde modern iiretim
teknikleriyle siirdiiriilmektedir. Ve tabiidir ki, liretim gergeklesen her yerde, Kkalite
iiretimi de dnde gelen, vazgecilmez olacaktir. Uretmek kadar iiretilen iiriiniin miisteri
isteklerine ve daha fazlasina cevap veren, kaliteli, diisiik maliyetli olmas1 da kag¢inilmaz

bir ihtiyagtir.

Sektorel bazda bakildiginda glintimiizde gelisen teknoloji ile birlikte rekabetin en yogun
yasandig1 sektorlerden biri olan otomotiv sanayi, kalite / maliyet degerleri iizerinden
talep ve beklentilerini standartlastirip bu dogrultuda ana sanayi / yan sanayi iliskilerini

diizenleme yolunda ilerleme saglamis nadir ve 6ncii sektorlerin baginda gelmektedir.

Global oSlgekte faaliyet gosteren firmalarin iilkemize yaptigi yatirimlarin otomotiv
sanayini montaj Ussiinden iiretim iissiine dogru cevirdigi gliniimiizde otomotiv ana
sanayi, fonksiyonlarini giderek yan sanayiye devrederek yan sanayiyi ana sanayinin

yalnizca parga ihtiyacini karsilayan bir destek siireci olmaktan ¢ikarmaktadir.

Bu asamada 6ne ¢ikan temel unsur, istenen kalitede {irlin ve hizmeti zamaninda ve
dogru olarak miisteriye teslim etmektir. Bu unsuru saglamak i¢in miisteri beklentilerinin
tam ve dogru olarak anlagilmasi, bu bilgilerin isletmenin ilgili fonksiyonlarina tam ve
dogru olarak aktarilmasi gerekmektedir. Otomotiv ana sanayi, yan sanayi olarak hizmet
veren firmalara uluslararasi normlara gore liretim yapma zorunlulugunu getirmektedir.
Toplam kalite yonetimi yaklasimi ile bu zorunluluk uygulama asamasinda karsiligini
bulmaktadir. Bu yaklagim tiretim faaliyeti igerisinde yer alan her isletme igin temel bir

vizyon olusturmaktir.

Ihtisas alan1 birbirinden farkli olsa da her isletme kalite ydnetim sistemi gercevesinde
kendi yonetim seklini ve iiretim yapisini olusturmaktadir. Miisteri beklentileri ve sektor
karakteristikleri 1s181nda olusturulan her yonetim yapisi tek tek incelemeye alindiginda
sektoriindeki ve diger sektorlerdeki isletmelere yonetim faaliyetleri agisindan yol
gosterici fonksiyon saglamaktadir. Bu fonksiyonun 6nemi goz ardi edilmese de asil

Onem tagiyan konu bu yapilarin tek bir ¢ergeve altinda standartlastirilmasidir.



Bu amag dogrultusunda ana sanayi beklentilerinin ortak bir dil i¢erisinde yan sanayiye
aktarilmasinda tespit edilen eksiklikler temelinde ortak bir sistem olan TS ISO 16949
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi olusturulmustur. Bu sistemin teknik
sartnamesinin amaci; hata Onleme ve tedarik zincirindeki degisim ve kayiplar

azaltmaya yogunlasmak suretiyle, stirekli iyilestirmeyi saglamaktir.

Bu calismada toplam kalite yonetimi yaklasimindan yola cikilarak konu ile ilgili
kavramlar ve bu kavramlar temelinde olusturulan kalite yonetim sistemlerinden
otomotiv yan sanayi ile ilgili olan TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim
Sistemi gerekliliklerinin, sahip oldugu iiretim ve yonetimsel karakteristikler agisindan
orman TUriinleri sektoriinde yer alip otomotiv yan sanayi olarak hizmet sunan bir

isletmenin uygulama sahasindaki karsiliklar1 incelenmistir.

Bolgesel ve sektorel sartlar agisindan sahip oldugu olumsuz 6zellikler (emek yogun
calisma zorunlulugu, egitimsiz is giicii, yenilesim (inovasyon) eksikligi, katma degeri
diisiik iiriin tiretimi, isletme sahiplerinin kar odakli dar bakis agis1) nedeniyle ulusal ve
uluslararasi 6lgekte geri planda kalmaya mahkum olarak goriilen bir is kolunda faaliyet
gosterse dahi bir isletmenin, otomotiv ana sanayinin tedarikgisi konumunda bulunmasi
sayesinde kalite yonetim sisteminin gelisimini ve bu gelisimin isletmeye saglayacagi

faydalar1 ortaya koymak amaciyla bu tez ¢alismasi gergeklestirilmistir.

Calisma dort ana bolimden olusmaktadir. Birinci boliimde, kalite ve onunla iliskili
diger kavramlar aciklanarak kavramlar arasi iliski ortaya konulmaya calisiimas,
calismanin iizerine kurgulandig teorik zemin ile ilgili detaylar belirlenmistir. Ayrica,
TS 1SO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi 6n plana alinarak bu
sistem ile ilgili kriterler ve bu kriterler 15181nda isletmelerin yapmasi gereken ¢alismalar
detaylandirilmustir. ikinci béliimde, 6rnek olarak secilen isletme ve iginde yer aldig
sektor genel hatlari ile tanitilmis ve bu isletme 6zelinde TS ISO 16949 Otomotiv Yan
Sanayi Kalite Yonetim Sistemi ve Miisteri Kalite Ozel Sartlari referans alinarak yapilan
iyilestirme faaliyetleri ve bunlarm uygulamaya yansiyan etkileri ele alinmistir. Ugiincii
boliimde, {iciincii taraf bagimsiz denetim kurulusu tarafindan 6rnek alinan isletmede bir
yil ara ile gergeklestirilen ana ve ara denetimde tespit edilen uygunsuzluklar ve bu
dogrultuda dahil olunan kalite yonetim sistemi igerisinde yapilan iyilestirme faaliyetleri
ele alinarak yapilan diizeltici faaliyetler incelenmistir. Son boliimde ise g¢alismanin

genel bir degerlendirilmesi yapilarak isletme icerisinde bizzat yer alinarak
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gerceklestirilen inceleme siiresince uygulamaya yonelik elde edilen veriler

degerlendirilmis ve ileriye doniik planlama 1s181nda 6neriler sunulmustur.

1.1. LITERATUR TARAMASI

Tez ¢alisma konusunun belirlenmesi ile birlikte, 2011 yili basinda tez hazirlik ¢calismasi
ile paralel siirecte baslanan literatiir taramasi iki temel konu baslig1 iizerinden

yiirtitiilmiistir.

Bu kapsamda ilk olarak orman {iriinleri endiistrisinin kalite ile olan iliskisi
Yiiksekogretim Kurulu (YOK) Tez Merkezi veri tabani iizerinden arastirilmis, 2007-
2010 yillar1 arasinda hazirlanan konu ile dogrudan iligkili 3 adet yiiksek lisans tezi tespit

edilip bu tezler incelemeye alinmistir. Buna gore;

Sagli (2007) yaptigr “Toplam Kalite Yonetimi’nin Verimlilige Etkisi-Panel Mobilya
Ureten Bir Isletmede Cerceve Uygulama” adli yiiksek lisans tez calismasinda; temel
olarak toplam kalite yoOnetiminin verimlilige katkisinin panel mobilya iireten bir

isletmede gerceve uygulama calismasi ile ortaya konulmasini incelemistir.

Bulug (2009) yaptig1 “TS EN ISO 9000:2008 Kalite Yonetim Sistemi’nin Bir Mobilya
Fabrikasinda Uygulama Asamalar1 ve Dokiimantasyon Yapisinin Olusturulmasi” adli
yiiksek lisans tez calismasinda; ISO 9000 Kalite Yonetim Sistemi yapisi, uygulama

asamalar1 ve sistemin kurulusa kazandirdiklar1 incelemistir.

Tas (2010) yaptig1 “Hata Tirli ve Etkileri Analizi (FMEA) Tekniginin Mobilya
Endiistrisine Yonelik Uygulamasi” adli yiiksek lisans tez c¢aligmasinda; FMEA
cesitlerinden biri olan proses FMEA ¢alismasinin mobilya endiistrisine yonelik 6rnek

bir uygulamasini incelemeye almistir.

Konu ile ilgili tezler incelendiginde goriilebilecegi lizere li¢ tanesi de teorik yapinin yam
sira orman trilinleri i kolunda yer alan isletme Ozelinde uygulama caligmasini da
icermektedir. Tezlerden biri, 6rnek alinan isletmenin ilgili standart konusunda yaptig1
iyilestirme ¢alismalarini agiklama yoluna gitmis, diger iki tez ise kalite yonetim Sistemi
icerisinde onem tasidig1 diisliniilen belli bir konu baghg ile ilgili yapilan ¢alismalar

tizerine kurgulanmistir.



Ikinci asamada ise TS 1SO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi ile
ilgili Tiirkiye’de gerceklestirilen tezler arastirilmus, Yiiksekogretim Kurulu (YOK) Tez
Merkezi veri tabani tizerinden arandiginda 2005-2010 yillar1 arasinda hazirlanan 11 adet
yiiksek lisans tezi ve 1 adet doktora tezi tespit edilip bu tezler incelemeye alinmistir. Ug
yil boyunca devam eden ¢alismanin son agsamasinda, tezin tamamlanmak igin tekrar ele
alindigi 2014 yili basi itibari ile yapilan ikinci taramada ise bulunan eski verilere
eklenecek 2011-2013 yillar1 arasinda gergeklestirilen konu ile ilgili tez bulunmadig

tespit edilmistir. Buna gore;

Giin (2005) yaptign “TS I1SO 16949 Teknik Spesifikasyonunun Incelenmesi ve
Otomotiv Yan Sanayinde Uygulamasi” adli yiiksek lisans tez c¢alismasinda;
spesifikasyonun 6zellikleri ve kapsami, otomotiv sanayinde kullanilan diger standartlar
ile karsilastirildiginda meydana gelen degisiklikler ve sagladig: faydalari, TS 1ISO 16949
Kalite Yonetim Sisteminin olusumu, yapisi ve siirekliliginin saglanmasi ve bu kalite
yonetim sisteminin otomotiv yan sanayi kurulusu olan A Firmasi’na uygulanmasini

incelemistir.

Cavusoglu (2006) yaptigt “Modern Kalite Yonetim Sistemlerinin Endiistriyel
Uygulamalarinda Proses Performanslarinin Degerlendirilmesi ve Siirekli Tyilestirilmesi”
adli doktora tez calismasinda; ¢alisma biinyesinde yiiriitiilen arastirmalarin temelini,
stirekli iyilestirmeye yonelik, kontrol kartlarinin olusturulmasi ile ilgili bir modelin
hazirlanmas: ve kullanici olarak isletme c¢alisanlarina uygun bir sistemin
olusturulmasinin teskil ettigini belirtmistir. Bu gergevedeki ¢alismanin hedeflerinden
birini modifike edilmis 6n kontrol (pre-control) kartlarinin pratige yonelik uygulama
modeli 6nerisi olusturmustur. Proses diizeyi degiskenliklerinde miidahale sinirlarinin ve
standart sapma genisliklerinin iyilestirilmesiyle proses yeteneginin artirilmasini
amaclamigtir. Parganin fonksiyonel kritik ozelliklerinin tiretim hattinda islenmesi
esnasinda kontrol edildigi proseslerde, proses performansinin iyilestirilmesine yonelik,

isletme ¢aliganlar1 tarafindan kullanilabilecek bir sistem olusturulmasina ¢aligmustir.

Safran (2006) yaptigi “Otomotiv Endiistrisinde TS ISO 16949:2002 Gerekliliklerine
gore Tedarik¢i Segme ve Degerlendirme Sistemi Gelistirilmesi” adli yiiksek lisans tez
calismasinda; otomotiv endiistrisinde faaliyet gosteren isletmeler i¢in TS ISO
16949:2002 gerekliliklerine gore bir tedarik¢i segme ve degerlendirme sistemi

gelistirmistir. Ik olarak bir kalite giivence sisteminin kriter ve alt kriterlerini
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tanimlamak i¢in Oylamali Analitik Hiyerarsi Prosesi (Voting Analytic Hierarchy
Process - VAHP) ile bir hiyerarsik yap1 gelistirmistir. Gelistirilen sistemin adaylar
arasindan en iyi tedarikcileri segmede, tek bir tedarik¢inin kalite giivence sistemini
denetlemede ve bir isletmenin kendi kalite glivence sistemini denetlemesinde kullanima

uygun olugunu belirtmistir.

Sansarct (2006) yaptigt “TS ISO 16949°da Siire¢ YoOnetimi Uygulamalar1” adli yiiksek
lisans tez calismasinda; TS ISO 16949’un siire¢ yonetimini destekleyen noktalarini
belirlemistir. Uygulama yapilan firmada misteri gereklerini firma yapisina aktarmak ve
gerceklesmesinin kontroliinlin proje yonetim siirecinde yapilmasi ve TS ISO 16949°da
miisteri gerekliliklerinden biri olan Uretim Parcast Onay Prosesi (Production Part
Approval Process - PPAP) ve ileri Uriin Kalite Planlamas1 (Advanced Product Quality
Planning -APQP) gibi birbirini destekleyen iki yonetim araci ile bu faaliyetlerin
saglanmas1 sebebi ile bu siirecler iizerinde Ornegi detaylandirmustir. Is siiregleri
yonetiminin liretim siiregleri yonetiminden farkini degerlendirmis, siireclerle yonetime
geciste firmalarin yapisal degisimlerini 6ngérmiis ve siire¢ yonetimini uygulamak igin

adimlar onermistir.

Bulut (2007) yaptigi “Bir Otomotiv Tedarikgisinde TS ISO 16949 Otomotiv Kalite
Yénetim Sistemi Spesifikasyonu Kapsaminda Yapilan Istatistiksel Proses Kontrol ve
Bulanik Mantik Calismalar1” adli yiiksek lisans tez calismasinda; TS 1SO 16949
Otomotiv Kalite Yonetim Sistemini agiklayarak, Istatistiksel Proses Kontrol
Uygulamasi Ornegini vermis ve yapilan iyilestirme sonucunda gelecekte olusacak
sarfiyat miktarlarmin tahmini amag¢hi Bulanik Mantik yontemiyle bir taslak ¢alismasi
yapmustir. Uygulamada yapilan kontroller sonucunda hatta olan asit sarfiyati
probleminin Oniine gegildigini, boylelikle sarfiyatin azaldigini, prosesin kontrol altina
alindigimmi1 ve maliyetlerin azaldigin1 belirtmistir. Ayrica ¢alismasinda dort aylik bir
periyotta izlenerek elde edilen dl¢iim sonuglarini degerlendirerek yapilmasi gereken

iyilestirmeleri belirlemis ve gelecek aylara ait tahmin ¢alismasi yapmuistir.

Toker (2007) yaptig1 “Otomotiv Tedarik Zincirine Yonelik TS ISO 16949:2002 Kalite
Yonetim Sistemi ve Hayes Lemmerz inci Aliiminyum Jant Fabrikasi’nda Uygulanmas1”
adli yiiksek lisans tez calismasinda; Hayes Lemmerz Inci Aliiminyum Jant
Fabrikasi’nda pilot ¢alisma yapmustir. Calisma sonucunda; TS 1SO 16949:2002 Kalite

Yonetim Sisteminin {iriiniin tasarim asamasindan baglayip, liretimi tamamlanan tirliniin
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miisteriye teslimine kadar tiim siireclerde kalite maliyet ve zaman faktorlerini optimum
bir sekilde dengeleyecek bir iiretim sistemini olusturmalarinda etkin oldugunu; bunun
bir sonucu olarak miisteri memnuniyetinin saglandigini belirtmistir. Ayrica siireg
yaklasimi temelinde kurulan kalite sisteminde siirekli iyilestirme faaliyetlerinin etkin bir
sekilde yiiriitilmesinin bir sonucu olarak isletmede verimliligin yiikseldigi, hata
oranlarinin azaldigi, stok seviyelerinin diiserek ¢evrim siirelerinin kisaldigi, endirekt
maliyetlerin azaldig1 goriilmiistiir. Bu faktorlerin nihai {irlin kalitesini yiikselttigi ve
buna bagl olarak isletmede gerek miisteri tatmini gerekse rekabet giiciiniin artarak
pazar payimnin yikseldigi ve bu unsurlarin isletme karliligina ivme kazandirdigi

gorilmistir.

Erdogan (2008) yaptig1 “TS ISO 16949:2002 Otomotiv Kalite Y6netim Sistemi ve Bir
Otomotiv Yan Sanayi Firmasinda Uygulamalar1” adli yiiksek lisans tez ¢aligmasinda;
firmalarin tiim diinyada kabul edilen {iriin veya hizmetin verilebilmesi i¢in olusturulan
kalite yonetim sistemleri TS ISO 16949:2002 ile tek bir cati altinda toplandigini,
rekabetin en yogun yasandigi sektorlerden biri olan otomotiv sektoriinde yer alan
tireticilerin bu rekabet ortaminda gerek kalite gerekse fiyat konusunda belirli seviyeler

yakalayabildikleri takdirde bu sektérde uzun yasabileceklerini belirtmistir.

Avdallar (2009) yaptigi “Otomotiv Endiistrisi i¢in Kalite Yonetim Sistemleri” adli
yiiksek lisans tez c¢aligmasinda; TS 1SO 16949 kalite yonetim sistemi sartlart ve
otomotiv endiistrisinin kullandig1 diger standartlar1 ve kalite sistemlerini incelemis ve

bu sartnamenin bir 1s1l iglem firmasina uygulanisi iizerinde durmustur.

Ozden (2009) yaptign “ISO 16949 Kalite Sistemi Baglamimda Uriin Gelistirme
Siirecinin Incelenmesi ve Uygulama Ornekleri” adli yiiksek lisans tez ¢aligmasinda;
otomotiv endiistrisine yonelik iirliin tasariminda, kalite kavraminin etkisini ve
giiniimiizde, otomotiv sektoriinde bu baglamda kullanilan en yaygin sistemlerden biri
olan TS ISO 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemini inceleyerek, sistemin getirdigi

kazanim ve olumsuzluklar1 saptamay1 hedeflemistir.

Yagiz (2010) yaptigi “Otomotiv Yan Sanayinde TS ISO 16949 Kapsaminda Siireg
Iyilestirme Uygulamas1” adli yiiksek lisans tez calismasinda; standardin 8.5 maddesi

olan “lyilestirme” konusunun 6nemi ve kurulusa getirecegi faydalar vurgulanmak iizere
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bir otomotiv yan sanayi firmasinda Stok Kayit Dogruluk Oraniin arttirilmas: yoniinde

yapilan faaliyetler, analizler, degerlendirme ve sunulan oneriler ifade edilmistir.

Batmaz (2010) yaptig1 “TS ISO 16949 Otomotivde Kalite Yonetim Sisteminin Toplam
Kalite Yonetimi Agisindan Irdelenmesi ve Talasl Imalat Sanayisinde Bir Arastirma”
adli yiiksek lisans tez ¢alismasinda; Toplam Kalite Yonetimi ve TS ISO 16949 Kalite
Yonetim Sistemi teorik alt yapist incenmis, yonetim sistemlerine sahip olan ve bu
yonetim sistemlerini uygulayan firmalara gonderilen anketlerden elde edilen veriler

tizerinden bir 6rnekleme yapilarak mevcut durum tespitinde bulunulmustur.

Aydin (2010) yaptigt “Otomotiv Sektoriinde Toplam Kalite Yonetimi” adli yiiksek
lisans tez ¢alismasinda; 1ISO 9001 temeli lizerine kurulan TS 1SO 16949 Kalite Yonetim
Sistemi hakkinda bilgi verilmis, bu sistem sayesinde otomotiv firmalarinin, hatalar
olusmadan o6nledikleri, tedarik zincirindeki degiskenleri ve israfi azalttiklar1 ve siirekli

tyilestirme sagladiklar1 belirlenmistir.

Konu ile ilgili tezler incelendiginde gortilebilecegi gibi gerceklestirilen tezlerden alti
adedi kalite yonetim sisteminin teorik yapisi iizerine olusturulurken, diger alt1 adet tez
ise teorik yapmin yani sira otomotiv yan sanayi tizerinde uygulama caligmasini da
icermektedir. Isletme uygulama Orneklerini igeren tezlerden biri, ilgili standart
maddeleri incelendikten sonra bu maddeler 1s1¢inda 6rnek alinan isletmenin maddeler
ile ilgili yaptig1 iyilestirme caligmalarini agiklamaya yoluna gitmistir. Diger bes tezde
ise standart yapisi incelemesi yapildiktan sonra kalite yonetim sistemi igerisinde 6nem

tasidigi diistiniilen belli bir konu bashg ile ilgili yapilan ¢alismalar agiklanmustir.

Incelenen tezlerdeki ornek isletme dagilimina benzer sekilde otomotiv yan sanayi
tilkemizde demir ¢elik, petrokimya, tekstil, cam, makine, plastik, metal, elektrik-
elektronik sektorlerinde yer alan biiyiik bir ¢ogunlugu Kiiciik ve Orta Biyiiklikte
Isletme (KOBI) diizeyinde olan isletmelerden olusmaktadir.

Ulkemizde yapilan konu ile ilgili diger tezlerde de goriilecegi gibi yapilan ¢alismalarda
kalite yonetim sistemi standardi bir kilavuz olarak temel alinarak miisteri beklentileri
cergevesinde isletme yapisi temelinde siiregler 6zellestirilerek isletme i¢cin en faydali
sonuca giden yola ulasilmasi amaglanmaktadir. Bu amag¢ dogrultusunda olusturulan yol
hikayesi ve yolun nasil daha iyiye dogru gideceginin isletme 6zelindeki karsiligi

belirlenmeye calisilmaktadir.
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Yapilan caligmalar ile misteri beklentileri dogrultusunda otomotiv yan sanayi firmalar1
hizmet verdikleri ana sektor ile birlikte nasil gelisip ilerliyorlarsa, orman riinleri
sektorii icerisinde yer alan isletmelerde genel olarak yan sanayi olarak hizmet verdigi
mobilya ve insaat sektoriindeki ana sanayicilerin gelisimine paralel olarak gelisim
saglamak durumundadir. Ancak genelde son kullanict bazli iiretim gerceklestiren ve
miisteri agisindan fiyat / kalite degerlendirmesi ile karsi karsiya kalan orman firiinleri
sektorii icerisinde yer alan isletmeler icin bu esaslar goz ardi edilmeden gelisim
saglamak giliniimliz kosullarinda zorunluluk tasimaktadir. Bu asamada onem tasiyan,
isletme gelisimini miisteri beklentilerinden her zaman daha yiiksege tastyabilmektir.
Ancak bu sekilde isletme; kar hedefinden vazge¢cmeden kalici, kurumsal, islevsel ve
etkin bir sektor temsilcisi unvanini koruyabilecek ve bir sonraki nesile aktarabilecektir.
Bu amaca giden yolda yonetim sistemleri sistematigi temel taslardan biri

konumundadir.

1.2. GENEL KISIMLAR

Kalite yonetim sistemi ile ilgili yapilan ¢aligmalarin ortak amaci, kalite kavramini bir
felsefe olarak calisanlarin benimsemesi ile birlikte kalite calismalarmin isletmenin
kurum kimligine yansimasidir. Bu siire¢ hicbir zaman basi1 ve sonu keskin hatlarla
cizilmis bir zaman dilimi ile smirlandirilmamakta ve stirekli iyilestirme kavrami
temelinde ele alinmaktadir. Bu boliimde kalite calismalarini bir i yapis bigimi olarak
yonetim sistemine dahil etmis olan isletmelerde uygulama sahasina yansiyan

caligmalarin dayandigi teorik alt yapiy1 olusturan kavramlar ele alinmastir.

1.2.1. Kalite Kavrami

Kalite (Qualites) kavrami, latince kokenli nasil olustugu anlamina gelen “qualis”
kelimesinden temellerini alarak giiniimiizde miisteri isteklerini 6nceden tahmin ederek,
miisteri beklentilerinin Gtesine gegmek ve {riiniin dogal yasami boyunca miisteriyi

memnun etmek olarak tanimlanmaktadir (Yamak 1998).

Bir¢ok farkli kaynagin benzer anlamlar yiikleyerek kendi bakis agisi ile agiklamaya
calistign kalite kavrami ile ilgili uluslararasi gegerliligi olan iki temel kaynagimn

tanimlamalarina burada yer verilme geregi duyulmustur.
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Kalite, ISO 9000:2000 standartlar serisinde mevcut karakteristiklerin sartlari karsilama
derecesi olarak tanimlanmaktadir (Peker 2014). Uluslararasi Standartlar Organizasyonu
(International Organization for Standardization - [SO) kalite sozligii referans
alindiginda ise kalite kavrami, bir iiriin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek
ihtiyaglar1 karsilama kabiliyetine dayanan Ozelliklerin toplami1 seklinde ifade

edilmektedir (Tirker 2014).
1.2.2. Kalite Kiiltiirii

Bir sirketin, kurumun, grubun ya da orgiitiin dig ortamda varligini siirdiirme ve kendi i¢
islerini yonetme kapasitesini gelistirdigi sirada toplu olarak, kaliteye iliskin degerlerin
Ogrenilmesi ¢abalariin tiimiinii ifade eden, tiim bireyler tarafindan paylasilan degerler

biitlintidiir (Simsek 2000).

Kalite kiiltiirti, isletmenin kendi i¢ islerini yonetme kapasitesini gelistirerek dis ortamda
varligini siirdlirmesini sagladigi gibi, toplu olarak kaliteye iliskin degerlerin 6grenilmesi
cabalarinin tiimiinii ifade etmekte ve tiim bireyler tarafindan paylasilan degerler

biitiiniinii olusturarak isletmenin kalite politikasina yon vermektedir (Yildirim 2002).

Bu nedenle rekabet kosullarinda isletmeyi ayakta tutacak ve hep bir adim 6ne gotiirecek
olan siirekli iyilestirme kavraminin dogru temeller {lizerinde olusturulmasi i¢in kalite
kiiltirti biiylik 6nem tasimaktadir. Ancak kalite felsefesi temelinde bir organizasyon

kiiltiirli olusturularak kalite yonetimi basari ile uygulanabilir.
1.2.3.Kalitenin Bilesenleri

Kalite kavrami bircok karakteristik 6zelligin bir araya gelmesi sonucu bir algi olarak
ortaya c¢ikmaktadir. Son kullanicinin biling diizeyi, rekabet kosullari, pazarlama
politikasi, malzeme igerigi gibi faktorler kalite kavraminin olusmasinda etken

olusturmaktadir.

Kalite kavrami ile ilgili bu algiyr olusturan bilesenleri li¢ ana grupta toplamak

miimkiindiir (Tasc1 ve dig. 2014).

1.2.3.1. Tasarim Kalitesi

Tasarim kalitesi derecelendirme ile ilgilidir. Tasarim boyutu biiyiik Ol¢iide zevke,

ihtiyaca ya da tercihe baglidir; bu yiizden Ol¢lilmesi pek miimkiin degildir. Tasarim
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kalitesi, miisteri aragtirmalar1 ve satis ziyaretleri ile baslayip, miisteriyi tatmin edecek

tiriin veya hizmet kavraminin belirlenmesi ile devam eden bir siireci kapsamaktadir.

1.2.3.2. Uygunluk Kalitesi

Uygunluk kalitesi, isletmenin ve tedarikg¢ilerin miisteri ihtiyaglarini karsilamada gerekli
olan tasarim sartnamelerini karsilayabilme Ol¢iisiidiir. Uygunluk kalitesi iirliniin tasarim
sartlarina ne derece uygun olduguna iliskindir ve bilimsel olarak dl¢iilebilir bir nitelige

sahiptir.

1.2.3.3. Performans Kalitesi

Performans kalitesi, isletmenin iiriin veya hizmetlerinin pazardaki performans
diizeylerinin tiiketici aragtirmalari, satis ya da hizmet analizleri ile belirlenmesidir. Bu
caligmalar; satis sonrast hizmet, bakim, giivenilirlik ve lojistik destek analiz ve
arastirmalartyla, isletmenin T{riin veya hizmetlerini tiiketicilerin neden tercih

etmediklerine dair aragtirmalar1 kapsamaktadir.

1.2.4. Kalitenin Boyutlar:

Kalite boyutu, miisteri beklentilerinin Olciilebilir birer kalite boyutuna doniismiis
seklidir (Ozveren 1997). Kalite kavramini ydnetim sistemine ve uygulama ile ilgili
stireclere yansitirken ortaya ¢ikan temel zorluklardan biri olan somut degerleri belirleme

konusundaki yetersizlik kalite boyutlar1 kavramui ile ortadan kalkmuigtir.

Icerisinde yer alinan sektdriin potansiyelini degerlendirmek, siirekli kilmak ve istikrar
kazanmak i¢in miisteri memnuniyetini ve toplam kalite yonetimi kavramlarini esas
almak gerekir. Bu da ancak kalitenin boyutlar1 olarak adlandirilan ve iiriin degerini

temsil eden karakteristikler ile saglanabilir.

Kalite 8 temel boyutta ele alinmistir (Kaya ve Engin 2005):
e Performans: Uriiniin islevini yerine getirme yetenegi olarak ifade edilen birincil
karakteristikleridir.
e Donanmm: Uriiniin esas islevi disinda kalan ama {iriiniin kalitesini tamamlayan
yani iiriiniin ¢ekiciligini saglayan ikincil karakteristikleridir.
e Giivenirlilik: Uriiniin kullanim 6mrii iginde ariza yapmama ihtimali olarak ifade
edilen bu 6zellik iirtiniin 6zelliklerinin ve kalite karakteristiklerinin varligina ve

vaat edilen siire icinde devam edecegine olan giiveni tanimlar.
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Uygunluk: Teknik sartnamelere, standartlara ve belgelere uygunluk olarak ifade
edilen bu 6zellik 6nceden belirlenen sartlara karsi {iriin / hizmetin nasil uyum
gosterdigini yansitir.

e Dayaniklilik: Uriiniin kullamilabilirligi olarak ifade edilen bu &zellik iiriiniin
fiziksel ya da ekonomik dmriinii yansitir.

e Servis imkanlari: Onarim hizi, kolaylig1 ve gereken ustalik gibi faaliyetleri
tanimlamaktadir.

e Estetik: Uriiniin duyulara seslenebilme yetenegi olarak ifade edilen bu ézellik bir
irlinlin nasil goriindiigi, saglamligi, hissettirdikleri, tadi ve kokusu gibi kriterleri
kapsamaktadir.

e Algilanan Kalite: Uriiniin ya da diger iiretim kalemlerinin ge¢mis performansi ve

itibaridir.

1.2.5.Kalite Kontrol

Belirlenen sartlara uygun olarak iiretim yapan ve bunu gerceklestirebilmek i¢in hatalari
saptamak ve trendleri gérmek amaciyla yiiriitiilen eylemler ve bu eylemlerde kullanilan

teknikler ve araglardir (Zairi 1993).

Kalite yonetiminin bir pargasi olarak degerlendirilebilecek olan Kkalite kontrol, ilgili
prosesin kalite bakimindan kontrolii i¢in koordine edilmis faaliyetler olarak ifade
edilebilir.

Koordine edilmis faaliyetler olarak ifade edilen bu is adimlarinin temeli ise kontrol
islevinin uygulanmasini saglayan ve ismini W.Edwards Deming’den alan “ Deming
Dongiisii-PUKO ” ye dayanmaktadir ve bu da kalitede siireklilik kavrammi ortaya
cikarmigtir. Tasarim ve iiretim proseslerinde ortaya ¢ikan belirsizligi ve degiskenligi
azaltmak temeline dayanan bu temel bilgi sistemi dort asamadan olugsmaktadir. Bunlar
(Osanna ve dig. 2004);

e Planla (Plan): Hedefler olusturulur ve gerekli proseslere miisteri ve
organizasyonun politikalarina gore ortaya ¢ikan sonuglar dagitilir.

e Uygula (Do): Hedef dogrultusunda belirlenen prosesler uygulamaya gegirilir.

e Kontrol Et (Study): Prosesler izlenir ve ol¢iiliir. Politikalar, hedefler ve sartlara

gore liretim yapilir ve bunlarin sonuglar1 kaydedilir.
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e Onlem Al (Act): Proses performansmi siirekli gelistirmek igin faaliyetler

gergeklestirilir.

1.2.6.Kalite Giivence

Kalite sisteminin etkinligini belirleyen, mevcut kaliteyi artiran, kalite ile ilgili mevcut
veya potansiyel problem alanlarin1 saptayan ve bu problem alanlarinin ortadan
kaldirilmasi veya en aza indirilmesi i¢in yardimei olan bir prosestir (Miller ve Krumm

1993).

Kalite giivencesi; kalite sistemi kapsaminda uygulanan planli ve sistematik tim
aktivitelerin uygulanmasi, gereklilik olarak gosterilmesi ve bir kurulusun kalite
sartlarin1 yerine getirmesi icin yeterli giiveni saglamasi olarak tanimlanmaktadir

(Senyuva 2014).

Bagli olunan uluslar arasi standartlar ve miisteri istekleri referans alinarak hazirlanan
dokiimantasyon yapisini olusturan destek dokiimanlar, talimatlar, prosediirler, kalite el
kitabi, organizasyon el kitabi ve siire¢ el kitabi kalite giivence sisteminin temel

iskeletini olusturmaktadir.

1.2.7. Kalite Sistemi

Kalite sistemi, isletme amaglari, bu amaclara ulagmaya yardimci olan siirecler ve
isletme faaliyetlerinin yiiriitiilmesini saglayan isletme kaynaklarindan olusmaktadir
(Sarikaya 2003). Kurulan Kkalite sistemi {izerinden kalite ile iliskili gorevler

tanimlanmakta, sorumlular1 ve sliregler arasi iliskiler belirlenmektedir.

Etkin bir kalite sistemi, taleplerin en ekonomik sekilde karsilanmasina, yasal ve teknik
gerekliliklerin karsilanmasina, pazar aragtirmasindan servise kadar olan tiim siirecte

kalitenin saglanmasina ve siirdiiriilmesine imkan saglamaktadir (Simsek 2000).

1.2.8. Kalite Yonetimi

Bir isletmenin hedef olarak belirledigi kaliteyi saglamak amaciyla yerine getirdigi planl
ve sistematik faaliyetler biitlinii kalite yonetimi olarak ifade edilmektedir. Kalite
yonetiminin hedefi, 6nceden belirlenmis olan miisteri ihtiyaclarinin ve beklentilerinin
en disik toplam maliyet diizeyinde karsilanmasidir. Kalite yonetimi bu hedef
gerceklestirilirken ayni zamanda kurulusun performansini artiran bir strateji ortaya

koymaktadir (Sarikaya 2003).
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Kalite yonetimi kavramini uygulama sahasinda somutlagtirmak gerekmektedir. Bu
dogrultuda yapilacak agiklamaya gore kalite yonetimi; isletme c¢apinda isgiicii
faaliyetlerini koordine ederek, bilgilerin etkin kullanimi, teknik ve yonetimsel araglarin
biitlinlestirilmesi yolu ile miisterinin kalite tatminini saglayan ve ekonomik kalite

maliyetlerine ulagilmasini saglayan bir sistemdir (Feigenbaum 1983).

1.2.9. Kalite Denetimi

Denetim fonksiyonu, yonetimin amaglar1 dogrultusunda planlanan ve yapilmasi istenen
faaliyetlerin yapilip yapilmadigini, yapilmis ise ne kadar dogru, etkili ve verimli
yapildigini; yapilmamis ise neden yapilmadigini belirleyen ve kontrol eden bir islevdir

(Goksu 2014).

Denetim; bagimsiz bir kisi tarafindan, isletmenin belli bir dénemine ait bilgilerin
toplanip, sonuglarin degerlendirildigi ve bu sonuclarin da rapor diizenlenerek

aciklandigi bir kontrol mekanizmasidir (Dalak 2000).

Kalite denetimi, bir iiriinii, {iriiniin liretim siirecini veya lretim siirecinin i¢inde yer
aldig1 yonetim sistemini degerlendirmek amaciyla yapilmaktadir. Kalite denetimleri,

amaglarma gore farkli yontemlerle yapilabilmektedir (Dalak 2000).

1.2.9.1. Kurulus I¢ci Kalite Denetimleri

Kalite yonetim sistemi bilesenlerinden biri olarak kurgulanan i¢ denetim prosesinin
uygulama asamasindaki yansimasi olarak ifade edilen denetimlerdir. Kalite yonetim
sistemi igerisinde yer alan tiim siireclerin, siire¢ sorumlulari esliginde siirecten bagimsiz
ancak denetim konusunda ehil isletme c¢alisanlar1 tarafindan degerlendirilmesi seklinde
gerceklestirilir. Bu denetimler kalite sisteminin oto kontrol fonksiyonunu yerine

getirmekte ve siirekliligini saglamaktadir.

Isletmede kalite ydnetim sistemine uygun calisiilmaya baslanmasindan belli bir siire
gectikten sonra sistemdeki eksik, aksayan ve gelistirilmesi gereken konularin
saptanmast ve yapilacak diizeltici faaliyetlerin belirlenmesi i¢in i¢ denetim prosesi
uygulanmaktadir. I¢ denetim sonuglari, denetlenen béliim veya siiregten sorumlu olan
personelin dikkatine sunulmalidir. ilgili personel denetimde tespit edilen eksiklikler ile

ilgili diizeltici faaliyet baglatmalidir.
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Ic denetimler, isletme disindaki paydaslara kalite sisteminin performansi ile ilgili
giivence vermede yeterli degildir. Ancak uygun bir bicimde uygulandiklarinda,
paydaslarin daha ¢ok kabul ettikleri ve diger kalite sistemi degerlendirme yontemlerinin

maliyetlerini asagiya ¢eken bir denetim faaliyeti haline gelebilmektedir.

1.2.9.2. Kurulus Dist Kalite Denetimleri

Miisteri konumunda bulunan isletmenin yetkili kildig1 personeli veya bagimsiz bir
kurulus tarafindan tedarik¢isi konumundaki isletmenin iiriin veya hizmet {iiretim
siireclerinin tetkik edilmesidir. Birbirlerine diizenledikleri is sdzlesmeleri iizerinden
karsilhikli taahhiitler ile bagli olan miisteri ve tedarik¢i firmalar bu denetimlerin

sonuclarina gore tutum ve yaptirim belirlemektedirler.

Genellikle bir organizasyonun belirlenen bir amaci yerine getirmesindeki basarisin
Olgmek icin kullanilmaktadir. Bu sayede sistemin aksayan yonleri erkenden

saptanmakta ve diizeltme tedbirleri ge¢ kalinmadan alinmaktadir.

1.2.9.3. Uciincii Taraf Denetimleri

Isletmenin y&netim sistemi yapisinin, miisteri talebi veya kendi inisiyatifi ile belirledigi
bagimsiz denetim kurulusu tarafindan spesifik bir kapsam dahilinde tetkik edilmesidir.
Bu denetim sonucu ortaya ¢ikan uygunsuzluklar diizeltici faaliyetler kapsaminda ele

aliarak eksikliklerin giderilmesine olanak saglar.

Ucgiincii  taraf denetimlerinin isletme ve miisteri agisindan sagladifi yararlar
bulunmaktadir. Isletme acisindan belgelendirme, isletmenin is sdzlesmesindeki ve
pazardaki rekabet gliciinii arttirmakta, is hacmini genisletmekte, isletme calisanlarinin
performans ve moraline olumlu katki saglamaktadir. Miisteri agisindan ise {irlin ve
hizmet kalitesinde standartlasma konusunda giivence saglanarak daha az hata ve daha

diistik fiyat beklentisi gli¢lenecektir (Dalak 2000).

1.2.10. Siire¢ Yaklasimi

Siireg, belirli bir girdiyi, miisterileri i¢in belirli bir dizi faydali ¢iktiya doniistiiren;
tanimlanabilen, sinirlar1  konulabilen, tekrarlanabilen, Olgiilebilen, mutlaka bir
sorumlusu olan, fonksiyonlar arasi ve birbirine bagli deger yaratan faaliyet dizinidir

(Erarslan 2008).
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Bu nedenle olusturduklar kalite yonetim sistemi ile ilgili fonksiyonlarin1 etkili bir
sekilde siirdiirmek isteyen isletmeler, miisterilerinin kendisinden olan beklentilerini
karsilamak adina miisteri ile karsilikli olarak etkilesim igerisinde oldugu siireglerini
tanimlamali ve yonetmelidir. Isletme kalite yonetim sistemi yapisi icerisinde siireg
sisteminin uygulanmasi, siireglerin tanimlanmasi, siireclerin birbirleri ile olan

etkilesimlerinin tespiti ve yonetilmesi siire¢ yaklagimi olarak ifade edilir.

Siire¢ yaklagimi igerisinde bazi temel unsurlar bulunmaktadir. Bu temel unsurlar ve

tamimlayici Ozellikleri asagida agiklanmistir (Anonim 2014a):

Miisteri Gereksinim ve Beklentileri: Siirecin ¢iktis1 olan {irlin ve hizmetlere iliskin

olarak miisteri tarafindan veya miisteri adina tanimlanmis 6zelliklerdir.

Tedarikgiler: Strecin girdilerinin bir veya birkacin1 temin eden kisi ve/veya

kuruluslardir.

Girdiler: Siireci harekete gegiren ve siirecin dis g¢evresinden tedarikgiler tarafindan

katilan unsurlardir.

Stire¢ Sahibi: Siire¢ sonuclarini degerlendirerek bu sonuclardan en ¢ok etkilenen
misterilerini tantyan, beklentilerini takip eden ve siire¢ ¢iktilarindan birinci dereceden

sorumlu olan kisilerdir.

Siire¢ Sorumlusu: Sirecin ilgili kisimlarimi yiiriiten, temsil eden ve organizasyonda

siire¢ sahibine bagl calisan kisilerdir.

Stire¢ Ekibi: Siire¢ ve/veya siireci olusturan alt siirecler bazinda 1iyilestirme ve

gelistirme yapan ekiptir.

Stirecteki Faaliyetler: Girdilerini, ¢iktilara doniistiiren siire¢ icerisinde yer alan

faaliyetlerdir.

Ciktilar: Girdilerin, siire¢ i¢inde miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini karsilayacak sekilde
katma deger yaratmasii saglayan doniisiimiin sonucunda ortaya ¢ikan iirlin ve/veya

hizmettir.

Miisteriler: Siirecin ¢iktilarin1 kullanan ve/veya onlardan yararlanan organizasyon

icinden veya disindan kisi ve/veya kuruluslardir.
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Siire¢  Performans Olciitleri: Siirecin, miisteri ihtiyag ve beklentilerini karsilama

diizeyini 6l¢meye yarayan gostergelerdir.

1.2.11. Siirec lyilestirme Araclar:

Olusturulan kalite yonetim sistemin siirdiiriilebilirligi ve etkinligi uygulama sahasina
gecildiginde birgok etken karsisinda tehlikeye diismektedir. Bu riski minimize etme
hedefi ile uygulama siirecinde ortaya c¢ikan bilgi ve veri lretimini yonlendirmek,
kolaylastirmak ve sistematik bir yaklasimla degerlendirmek amaciyla kalitenin yedi
arac1 olarak da ifade edilebilen problem belirleme ve analiz teknikleri gelistirilmistir.

Bu teknikler agsagida detayli olarak tanimlanmustir.

1.2.11.1. Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Kalite kontrolde teknik agidan ¢ok onemli bir gelisme olarak kabul edilen ve Neden-
Sonug / Ishikawa Diyagrami olarak da ifade edilebilen bu diyagram 1976 yilinda Tokyo
Universitesi emekli profesdrii Kaoru Ishikawa tarafindan gelistirilmis belli bir sonuca
neden olan temel faktorleri bulmaya ve bunlarin etkilerini belirlemeye yonelik bir analiz

ve karar verme teknigidir (Anonim 2014b).

Katilanlarin ortak uzmanli§ini yansitma yetisine sahip bu teknik beyin firtinast ile
gelistirildigi takdirde etkinligi artar. Beyin firtinasi, ekip biiyiikliigline bagli olmakla
beraber genellikle konu ile ilgili uzman ve ikinci derece ilgililerin olusturdugu 7-8

kisilik bir ekibin katildig: tercihen bir saat icerisinde tamamlanan diizenli toplantilardir.

Problemin ortaya konulmasi amaciyla iizerine yorum ya da elestiri yapilmadan herkesin

sira ile s6z alip fikrini sdyledigi birkag tur gergeklestirilir.

Daha sonra ortaya cikan fikirler {izerinde tartisma gerceklestirilerek gerek goriilen
eklemeler yapilir. Son olarak oylama ile fikirler 6nem sirasina konarak bir yol haritasi

olusturulur.

Balik kilgig1 diyagrami ile tiim faaliyetler bir arada goriilerek aralarindaki iligkiler
incelenmeye miimkiin hale getirilir. Tlim sorunlara uygulanabilecek bir yontem olan
balik kil¢ig1 diyagrami bilinenlerden hareketle bilinmeyenlere dogru giden sistematik
bir yontem olarak ifade edilebilir. Sonuca iliskin bilinen ve sliphelenilen tiim faktorlerin

ortaya konulmasini saglar.
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Balik kil¢ig1 diyagrami bes temel asama iizerinden kurgulanmaktadir. Kisaca bu
asamalardan bahsetmek gerekirse (Birgoren 2011);

e Arastirilacak sorunun tespit edilmesi,

e Bu soruna yol agabilecegi diisiiniilen ana nedenlerin 7M (Man-Insan, Machine-
Makine, Material-Malzeme, Method-Yontem, Medium-Cevre, Measurability-
Olgiim, Management-Yodnetim) seklinde ifade edilebilecek yedi temel baslik
altinda tespit edilmesi,

e Her ana nedenin hataya sebep olabilecek alt nedenlerinin tespit edilmesi,

¢ Belirlenen ana nedenlerin bir onem sirasina konulmast,

e Onem sirasma gore ana nedenlerin verilerle dogrulanmasi ve énemli neden ve alt

nedenlere agirlik verilerek ¢oziimler aranmasi, seklinde ifade edilebilir.
1.2.11.2. Akig Diyagrami

Herhangi bir sorunun ¢6ziimii i¢in izlenmesi gerekli olan aritmetik ve mantiksal
adimlarin s6z veya yazi ile anlatildigi algoritmanin, goérsel olarak simge ya da

sembollerle ifade edilmis sekline akis diyagrami denilmektedir.

Akis diyagrami, bir iriiniin/prosesin olusumunda takip edilen adimlarin u¢ uca
eklenmesi ile iiriinlerin/proseslerin olusum oykiilerinin olusturulmasina yarayan bir

kalite aracidir.

Bir {irliniin/prosesin olusum Oykiisii bu isin ger¢eklesmesi icin gerekli olan adimlarin
basit, anlasilir ve dogru bir sekilde birbirine eklenmesi ile anlasilir hale getirilir (Taptik

1998).

1.2.11.3. Cetele Tablosu

Uretim siirecinde ortaya ¢ikan verilerin kaydedilmesi ve analizinin kolay ve dogru bir
sekilde yapilmasina olanak saglayan tablolardir. Siirecin herhangi bir asamasinda
gerceklestirilen muayene ve test verilerinin kaydedilmesi amaciyla kullanilmaktadir. Bu
tablolar somut verilerle problemin durumunun diizenli bir sekilde kaydinin yapilmasi

icin kullanilir (Osanna ve dig. 2004).

1.2.11.4. Histogram

Genellikle bir olayin olus sikligin1 gostermek ve belirlenen zaman araliginda tanimlanan

problemin daha sik meydana gelip gelmedigini hesaplamak ve ortaya ¢ikan dagilim
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seklini bilinen bir dagilim ile karsilastirmak amaciyla kullanilmaktadir (Akin 1996).
Grafiklerin dikdortgen bloklar (siitunlar) halinde gosterildigi, degisim miktar1 ve

sapmalarin goriilebildigi bir tekniktir.

1.2.11.5. Pareto Analizi

Bir problemin 6nemli sebeplerini daha az 6neme sahip olan sebeplerden ayirt etmekte
kullanilan bir ¢ubuk diyagramidir. Bu diyagram giderek azalan bir diizende bilgi verir.
Pareto diyagrami aym1 zamanda takim c¢alismasi i¢in Onemli problemlerin
belirlenmesinde kullanilan bir aractir. Bu prensibe gore cogu olayda %80 sonug %20°lik
nedenden dolayr meydana gelmektedir. Kontrol ¢izelgeleri veya diger veri toplama
formlarina dayanilarak yapilan pareto analizi dikkatin hangi 6nemli probleme verilecegi

konusunda yardim eder (Geng 2014).

1.2.11.6. Serpilme veya Dagilim Diyagrami

Uretilen iiriiniin kalitesini etkileyen herhangi iki 6zellik arasinda iliski olup olmadigin
belirlemek tizere kullanilan bir yontemdir (Akin 1996). Dagilim diyagramu iki degisken
arasindaki korelasyonu analiz etmeye, bir siirecteki faktorler arasindaki olasi sebep-
sonug iliskisini belirlemeye yarar. X ve Y eksenlerindeki degiskenler verildiginde elde

edilen dagilimin sekli korelasyon hakkinda bir fikir verir (Mahiroglu ve Bulug 2014).

1.2.11.7. Kontrol Kartlar:

Kontrol kartlar1 devam etmekte olan bir siirece iligkin verilerdeki degismeyi grafik
olarak gosterir. Bu grafikler endiistride ve egitimde toplam kalite yonetiminin énemli
bir araci olarak kullanilmaktadir. Kontrol grafiginde yatay eksen zamani, dikey eksen
ise degiskene ait degismeleri 6rneklem bazinda verir. Eger siirece iliskin degismeler alt
ve lst kontrol limitlerini tasacak olursa, silirecin istatistiki kontroliin disina ¢iktigi
anlamina gelir. Siireci kontrol altina almak i¢in gerekli tedbirler alinir (Mahiroglu ve

Bulug 2014).

1.2.12. Standardizasyon ve Belgelendirme

ISO tarafindan yapilan tarife gore standart; iiretimde, anlayista, 6lgme ve deneyde bir
orneklik olarak ifade edilmektedir. Kelime kokiinii standart kavramindan alan

standardizasyon ise belirli bir faaliyetle ilgili olarak ekonomik fayda saglamak iizere
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biitiin ilgili taraflarin yardim ve isbirligi ile belirli kurallar koyma ve bu kurallar

uygulama islemidir (Simsek 2000).

Kalite ve onunla ilgili olan diger soyut kavramlar uygulama ve yonetim siireclerinde ele
alinmaya baglandiginda tiim taraflarin iizerinde mutabakat saglayacagi ve bu dogrultuda
lizerlerine diisen gorevleri yerine getirecegi bir standartlasma beklentisi ortaya

cikmustir.

Standardizasyon islemi ile insan sagligi, can ve mal giivenligi 6n planda tutulur;
triinlerin  kaliteli, kullanim amacina elverisli ve bilhassa ekonomik {iretilmeleri

saglanmaktadir (Giizel 2010).

Gelisme yolundaki pek ¢ok iilke sanayilesmek icin biiyiik bir ¢aba harcamaktadir. Bu
ilerlemeler, ulusal standartlasgtirma ve belgelendirme programlari ile birlikte
gerceklestirilmektedir. Standartlastirma, belgelendirme ve diger kalite kontrol
faaliyetlerinde gelismis iilkelerin deneyimleri gelismekte olan {ilkeler i¢in yol gosterici

olmaktadir (Gozlii 1990).

Global 6lgekte yer alan is gevreleri ile ilgili paydaslar, devlet kurumlar1 ve bagimsiz
denetim mekanizmalar1 bir araya gelerek standardizasyon ve bu dogrultuda

belgelendirme siireclerini belirlemislerdir.

Kalite kavramini bir kiiltiir olarak yonetim sistemine entegre etme refleksini gdsteren
isletmeler acisindan sistemlerini belgelendirmek miisteri algisin1 olumlamak agisindan

Onem tasimaktadir.

Bu dogrultuda isletmelerin ¢esitli departmanlarmin gosterdigi kaliteyi gelistirme,
koruma, iyilestirme, miisterilerin tam begenisini kazanma ve en ekonomik diizeyde
hizmet saglamay1 amaclayan c¢abalarinin; tanimlanmig bir {iriin, islem veya hizmetin
belirli bir standart veya ayr1 bir dokiimana gore yeterli uygunlukta oldugunun bagimsiz
bir makam tarafindan akredite edilmesi faaliyeti olarak belgelendirme kavrami ortaya

cikmaktadir (Et6z 2008).

1.2.13. Uluslararasi Standartlar Organizasyonu (ISO)

1946 yilinda 25 iilkeden gelen is gevrelerine ait temsilciler Londra’da bir araya gelerek
uluslar arasi koordinasyonlara yardim etmek ve endiistriyel standartlar1 birlestirmek

amaciyla uluslar aras1 bir orgiit olan ISO’yu kurma karar1 aldilar. 23 Subat 1947 yilinda

24



faaliyete baslayan bu Orgiit gliniimiizde Cenova’daki merkezi sekreterlik ve sistemi
koordine eden Isvigre ile birlikte, her iilkeye bir iiye temeline dayanan, 162 iilkeye ait
ulusal standartlar kurumunun bir ag1 olarak diinyanin en biiyiik standart olusturucusu ve

yayinlayicisidir (Anonim 2014c).

Resmi olmayan bir kurulus olmasina ragmen 1SO {iyelerinin tilkelerinin resmi yapisinin
bir pargasi olmasi ve endiistriyel kuruluslarin ulusal ortakligi tarafindan kurulmus olan

0zel sektorlerde bulunmasi nedeniyle uluslar arasi boyutta sayginligini kazanmistir.

Bu yiizden ISO hem isletmelerin gereksinimlerini hem de toplumun daha genis ¢apta
ihtiyaglarim1 karsilayacak ¢oziimlere ulagabilen anlagsmayi igeren bir koprii kurulus

vazifesi goriir (Anonim 2014d).

1.2.14. TS I1SO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi

Otomotiv endiistrisindeki tedarik¢ilerin yonetim sistemi olan TS ISO 16949:2009
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Y&netim Sistemi, Uluslararasi Otomotiv Is Giicii
(International Automotive Task Force - IATF), Japon Otomobil Ureticileri Birligi
(Japan Automobile Manufacturer Association - JAMA) ve ISO/TC 176 teknik
komitesinin ortak c¢aligmasi sonucu gelistirilmistir. Bu yoOnetim sistemi, siirekli
gelistirmeyi ve hatalarin ortaya ¢gikmamasini saglayacak temel sistem anlayisina sahiptir

(Anonim 2014d).

1990’11 yillarin sonlarinda yan sanayi {ireticilerinin miisteri ve iilke agisindan girdikleri
is iligkileri nedeniyle kalite sistemleri i¢in uluslar arasi kabul goéren tek bir otomotiv
standard: ihtiyact ortaya ¢ikmistir. Bu ihtiya¢ dogrultusunda ISO 9001 tabanina ilave
ozel gereksinimler TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi
kapsaminda ele alinarak diger uluslararasi standartlarin gereklilikleri birlestirilmistir
(Watson 2001).

26 Mart 2002 tarihinde standardin ilk revizyonu yapilarak ISO 9001:2000 standardinin
yapisina ve igerigine uygun hale getirilmistir. TS ISO 16949:1999 spesifikasyonu 15
Aralik 2004 tarihinde gecerliligini yitirerek yerini TS ISO 16949:2002ye birakmustir.
Son olarak ise 15.06.2009 tarihinde TS ISO 16949:2009 versiyonu yaymlanmistir.
Ancak yeni revizyon eskisine gore ek sartlar icermemektedir. Sadece asagida belirtilen

iki degisiklik yapilmistir (Anonim 2014e):
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e “IATF” ve “ISO 9004 baglantilar1 kaldirilmis, mevcut baglantilarin revizyon
durumlar giincellenmistir.
e Cesitli maddelerde, “kalite” ifadesi “iriin gereklerine uyum” seklinde

diizenlenmistir.

ISO 9001:2000 ile birlikte TS ISO 16949:2009, otomotiv ile ilgili iiriinlerin tasarima,
gelistirilmesi, iiretimi, montaji ve teknik servisi i¢in gerekli kalite sistem sartlarini
kapsamaktadir. Standardin sartlarina ek olarak arag¢ iiretici firmalarin kendi 6zel
gereklilikleri ve sektorel 6zel gereklilikler de kurulan sistemlerin kapsaminda yer
almaktadir (Anonim 2014f).

TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sisteminin amaci siirekli
iyilestirmeye dayanan, hatalari 6nlemenin énemini vurgulayan, yan sanayi zincirindeki
degiskenlikleri azaltan temel kalite sistemlerinin gelismesidir. Bu standart tiretim
yonetiminin nasil tasarlanmasi gerektigi, tim kritik asamalarin tanimlanmasi ve bu
asamalarin  parametrelerine stirekli iyilestirme uygulanmasi gibi faaliyetlerin

tanimlanmasini saglamaktadir (Mcatee 2002).

1.2.15. TS ISO 16949 Siire¢ Yonetimi Uygulamalari

TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite YoOnetim Sistemi standardi, miisteri
beklentileri dogrultusunda alt yapist olusturulmus bes temel siirec yOnetimi
uygulamasini zorunlu kilmaktadir. Miisteri ve yan sanayi arasindaki is sozlesmeleri
lizerinden bazi esnetmelere ve kapsam disi tutulmalara agik olan bu uygulamalar

asagida detayl olarak agiklanmaktadir.

1.2.15.1. Ileri Uriin Kalite Planlamasi (APQP)

Ileri iiriin kalite planlamasi1 (Advanced Product Quality Planning—APQP), otomotiv
sektorlindeki tasarim siirecinde, tirliniin miistert memnuniyetini saglayabilmesi amaci ile

gerekli adimlarin tanimlanmasini ve gergeklestirilmesini saglayan yapisal bir metottur.

Ileri iiriin kalite planlamasinin amaci, tedarikgcilerin miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini
karsilayacak sekilde iiriin ve siiregler ile ilgili olarak kalite planlama fonksiyonunu
yerine getirmeleri i¢in gerekli bilgileri saglamanin yani sira miisteri memnuniyeti igin

isletme kaynaklarindan optimum diizeyde yararlanma ve gerekli degisiklerin zamaninda
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yaparak kaliteli bir {iriinii zamaninda ve en diisiik maliyetle saglayabilmektir (Bell ve
Becker 2001).

Uriin tasariminin miisteri tarafindan yapildign durumlarda da tedarik¢inin bu plan
yapma yiikiimliiliigii ortadan kalkmamaktadir. Ileri iiriin Kalite planlamas1 asagida
goriilebilecegi lizere alt1 ana bagliktan olusmaktadir. Bunlar;

e Projenin tanimlanmasi ve planlanmasi,

e  Uriin tasarm ve iiriin gelistirme,

e Proses tasarimi ve proses gelistirme,

e Uriin ve prosesin dogrulanmast,

e Geri bildirim, degerlendirme ve diizeltici faaliyet,

e Kontrol plani dokiimaninin hazirlanmasidir.

fleri iiriin kalite planlamas1 ile ilgili calismalar bu alti ana baslik temelinde
gerceklestirilmektedir. Planlanan ve gerceklesen zamanlarin ayrica konu ile ilgili
sorumlularin kayit altina alindigi bir planlama cizelgesi iizerinden yiiriitilen bu
faaliyetlerde asagidaki konu bagliklari ile ilgili ¢alismalar gergeklestirilir (Anonim
2008).
e Teknik resmin incelenmesi ve ilgili dosyaya kaydedilmesi,
e Ayn iiriin grubundaki diger iiriinlerin kalite planlarinin incelenmesi,
e Miisteri Ozel isteklerinin gdzden gecirilerek belirlenmesi ve ilgili c¢izelgeye
kaydedilmesi,
e Kalite planlama ekibinin bir araya gelerek {iriin ile ilgili fizibilite ¢aligsmasini
gerceklestirmesi,
e Yeni tedarik¢i gereksiniminin belirlenerek malzeme siparis ve aliminin
gerceklestirilmesi,
e Yeni makine, alet ve techizat (kalip, aparat, fikstiir vb.) gereksiniminin
belirlenerek siparis ve aliminin gerceklestirilmesi,
e Uriinde kullanilacak yeni dlgiim cihaz1 gereksiniminin belirlenmesi,
e Ol¢me (ilk numune raporu, {iriin denetim ve yerlesim muayenesi soru listesi dlcii
kontrol) raporlarinin hazirlanmast,
e Malzeme (yanmazlik, son kontrol raporu, bilgi formu, teknik veriler, malzeme
giivenlik bilgi formu) raporlarinin hazirlanmast,

e [k numune kapak sayfasinin hazirlanmasi,
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e Malzeme se¢imi dogrultusunda malzeme 6zelliklerinin belirlenerek iiriin agacinin
olusturulmasi,

¢ Fiyat analiz ¢alismasinin gergeklestirilmesi,

e Proses akis semasinin hazirlanmasi,

e Uretim akigmnin yerlesim plani iizerinde gosterilmesi,

e Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (Failure Mode and Effects Analysis - FMEA) nin
yapilmasi,

e On seri kontrol planinin hazirlanmasi,

e Operasyon kartlarinin hazirlanmasi,

e Deneme / numune iiretimi gergeklestirilmesi,

e Uriin iiretim siireci ile ilgili personel egitiminin planlanarak egitimlerin verilmesi,

e Uriine kod verilerek ilgili listeye kaydedilmest,

e Uretim Parcast Onay Prosesi (Production Part Approval Process - PPAP)
dosyasinin tamamlanmas1 ve miisteriye sunumu,

e Ambalajlama yoOntemi, malzemesi ve malzeme Olgiileri belirlenerek mamul
ambalajlama planina iiriin kaydinin yapilmasi,

e Seri kontrol planinin hazirlanmast,

e Uriin izleme raporunun hazirlanmast,

e Uretim kontrol ¢izelgesinin olusturulmast,

e Zaman etiidii calismasinin yapilmast,

e Kaliplarin kalip/sablon tanitim kartinin yapistirilmas: ve kalip listesine kaydinin
yapilmasi,

e Miisteri ile birlikte teslimat kosullarinin belirlenmesi,

e Kontrol raporu ile iiriin onay: alinarak miisteri memnuniyetinin belirlenmesi,

o Seri liretime baslanmasi,

e Olciim Sistemleri Analizi (Measurement Systems Analysis - MSA) calismasinin
planlanarak gerceklestirilmesi,

e Istatistiksel Proses Kontrolii (Statistical Process Control - SPC) calismasimin
planlanarak gerceklestirilmesi,

¢ Kalite planlanmasinin tamamlandigina dair onayin miisteriden alinmasi,

e Uriin ile ilgili miisteri isteklerinin ve sikayetlerinin alinarak ¢dziimlenmesi.
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1.2.15.2. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA)

Hata tiirii ve etkileri analizi, bir proses gelistirirken gegmisteki tecriibe ve olumsuzluklar
dikkate alinarak, olusturulmakta olan prosesin yanlis gidebilecegi diisiiniilerek her bir

konunun arastirilmasini kapsayan sistematik bir miihendislik faaliyetidir.

Hata tiirii ve etkileri analizi; bir {irintin, hizmetin, ¢alisan bir ekipmanin fonksiyonlarini
ve/veya kendisinden istenilen sartlari yerine getirmemesine neden olabilecek, {iriinii
olusturan parcalarin ve/veya bilesenlerin fonksiyonlarint veya niteliklerini nasil

yitirdiklerinin analizidir. (Giirkaynak 1999).

Tasartm ve giivenilirlik miihendisligi tarafindan yiiriitilen ve mevcut {iriin
noksanliklarini tespit etmeye yarayan bu metot bir iirlinlin tiim bilesenlerine yonelik
hatalarin siniflamasini kullanarak, meydana ¢ikma olasilig1 ve basarisizlik olasiligini
tespit eder (Ozveri 1993). Bu sistematik yaklasim ile iiretimdeki potansiyel hatalarin

onlenmesi ve kalitesizligin ortadan kaldirilmas1 amaglanmaktadir.

1.2.15.3. Istatistiksel Proses Kontrol (SPC)

Istatistiksel proses kontrol, bir iiriiniin iiretim siirecinde istenilen kalite sartlarini
saglamak, siirec icerisinde liriinlerde hata olusumunu tespit etmek ve siireci iyilestirmek
amaciyla kullanilan istatistiksel yontemleri icermekte ve ¢ap, boy, agirlik, aci, titresim
genligi gibi bir {iriinlin siire¢ icerisindeki kalite gostergelerinin istatistiksel proses
kontrol grafiklerinde ¢izelgelenerek siirecin gdzlemlenmesinden olusmaktadir (Marag
ve Arslan 2014).

SPC, bir iiretim siirecinde kaliteyi saglamak, silirdiirmek ve iyilestirmek amaciyla
kullanilan istatistik tekniklerini igerir. Bu teknikler kisa vadede siire¢ hatalarinin teshisi
ve giderilmesini, uzun vadede ise siire¢ kalitesinin iyilestirilmesini hedefler (Koger

2004).

1.2.15.4. Ol¢iim Sistemleri Analizi (MSA)

Olgiim Sistemleri Analizi (Measurement Systems Analysis - MSA), TS ISO 16949
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi gergevesinde her yeni iriiniin devreye
alinmas1 asamasinda; miisteri tarafindan belirlenmis olan kritik karakteristiklerin dogru
Olclildiigiinii garanti etmek ve seri imalata alinmis iriinlerin Ol¢limleri sirasinda

kullanilan 6l¢iim aletlerinin yetkinligini analiz etmekte kullanilan bir yéntemdir. Olgiim
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sistemleri analizinin amaci, 6lglim aletinin olagan ¢alisma ortamu ile etkilesimini ve

sonugta ortaya ¢ikabilecek 6l¢iim degiskenliklerinin belirlenmesidir.

Bu analiz 6l¢iim siirecinde ortaya ¢ikmast muhtemel riskleri asgariye indirmek igin
olusturulmus istatistiki bir metottur ve kontrol planindaki 06zel karakteristiklerin

ol¢iildiigi sistemlere mutlak suretle uygulanmalidir (Yesilyurt 2000).

1.2.15.5. Uretim Parcasi Onay Prosesi (PPAP)

Uretim pargas1 onay prosesi (Production Part Approval Process - PPAP), miisterinin
belirledigi miihendislik, tasarim ¢izimleri ve spesifikasyon gereklerinin tedarikgiler
tarafindan uygun bi¢imde anlasilmasini saglamak i¢in kullanilan sistematik bir yapidir
(Ellims ve dig. 2000). PPAP ile iiretime hazirlik asamasinda organizasyonlara bir akis
sunulur ve bu akista iirlin ve sistem kalitesi i¢in gereklerin tamamlanmasi saglanir

(Cebeci ve Sansarci 2014).

Uriiniin sadece fiziksel olarak degil, iiretildigi proses sartlari ile bir biitiin olarak miisteri
tarafindan onaylanmasini saglar. PPAP, tiim iiretim parcalari, servis parcalar1 ve iiretim
malzemelerine uygulanmalidir. Uretim prosesine ait tiim karakteristikler gdzden
gecirilerek imal edilen {riinler igerisinden miisteri ile yapilan is sozlesmesi
dogrultusunda belirlenen kriterlere gore alinan 6rnekler dlgiilerek ve test edilerek PPAP

gerceklestirilir.

PPAP gerektiren durumlar asagida maddeler halinde belirtilmistir (Anonim 2009):
e Yeni bir {irlin ile ilgili teklif siirecine dahil olunmasi,
e Daha 6nce hazirlanan PPAP dosyasinda tespit edilen uygunsuzlugun diizeltilmesi,
e Cizim, sartname veya malzemelerde degisiklik olmasi,
e Daha 6nce onaylanan par¢adan farkli olarak baska bir malzeme kullanilmasi,
¢ Yeni kalip ve/veya sablon kullanilmast,
e Proses veya iiretim metodunda degisiklik olmasi,
e Uretim tesisinin yer degistirmesi,
e Tedarik edilen malzemelerin veya hizmetlerin temin kaynaginin degismesi,
e Uretim araclarmin on iki ay veya daha fazla bir siire at1l durmast,
o Kalite ile ilgili konular nedeniyle miisterinin alimi bir siire durdurmast,

e Cevre boyut risklerinde artig olmast,
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PPAP, miisteri ve tedarik¢i arasinda diizenlenen is sozlesmeleri ile TS ISO 16949
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi sartlari temel alinarak asagida maddeler
halinde verilen dokiimanlar1 igeren bir dosya seklinde diizenlenmektedir. Bu
dokiimanlar (Anonim 2009);

e (GOriiniim onay raporu,

e Uluslararas1 Malzeme Bilgi Sistemi ( International Material Data System - IMDS)

formu,

e Ornek iiriinler,

e Cizimler, sartnameler,

e Degisiklik dokiimanlari,

e Olciisel sonuglar,

Kontrol araglari,

Malzeme test sonuglari,

Performans test sonuglari,
Proses FMEA,

e Tasarim FMEA (eger varsa),
e s akis semasi,

e Kontrol plani,

e Proses yeterlilik ¢alismalari,
e Olciim sistemleri analizi,

e Tasarim miithendislik onayz,
e Yerlesim plani,

e Yan sanayi listesi,

¢ Final kontrol raporu,

e Diger miisteri 6zel istekleri.

1.2.16. Giiniimiizde Kalite Anlayisi ve Tiirkiye’deki Yansimasi

Kalite bilincinin olusmaya basladigi 1950’11 yillardan giinlimiize on yillik periyotlar ile
kalite anlayisinin izledigi siire¢ basamaklari; kalite bilincinin olugsmaya baslamasi, kalite
maliyetlerinin artacagina olan inang ile bu maliyetlerin dikkate alinmasi, standartlar
olusturma ihtiyacinin dogmasi, miisterilerin bilinglenmesi ve cesitlenmesi, kalitenin
yasam felsefesi olarak kabul edilmesi ve insan kalitesi icin kaliteli egitim seklinde

Ozetlenebilir. Kalite’nin gelismedigi el becerisi ile liretim yapilan donemde ustanin iinli
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olmas1 6nem tagimaktaydi. Sanayi devriminde ise islerin boliinmesi ve montaj hatt1 ile
ayni igleri yapan iiretimde tek tip {iriin iiretiliyordu. Miihendislerin olusturdugu tasarim,

isciler tarafindan uygulaniyor, bu da tek tip kaliteyi ortaya ¢ikariyordu.

Dolayisiyla kalite kavrami tasarim ve uygunluk kalitesi seklinde ikiye ayrilmaktaydi.
Simdi ise her miisteriye gore degisik, yaratici ve esnek iiretim yapilabilmektedir. Bu da

yaratilan kalite ad1 altinda yeni bir kavrami ortaya ¢ikarmaktadir (Giiven 1997).

Kalite anlayis1 giiniimiiz kosullarinda hem sanayi hem de hizmet sektoriiniin paydaslari
acisindan goz ardi edilemeyecek 6nemde bir kavram olarak kendini bularak “teknik
sartlara uygunluk” tanimindan siyrilip “lirliniin ya da hizmetin kullanima uygunlugu”
tanimina c¢evrilmis, tiiketici bakis acisiyla anlam kazanarak “miisteri isteklerinin

karsilanmasi” olarak algilanmaya baglanmistir (Akdere 1994).

Serbest ekonomiye gegis siireci ile birlikte global 6lgekte hizmet saglayan igletmeler ile
etkilesim icerisine giren lretici isletmeler, benzer siireci yasayan son tiiketicinin
beklenti diizeyindeki artisa paralel olarak kalite kavramina ve bu kavramin ortaya
cikardig verilere algisal olarak daha agik bir konuma ulasmislardir. Bu sayede global
Olcekte rekabet siirecine kendilerini dahil edebilme ve bazi alanlarda global diizeyde

hakimiyet kurma potansiyeline kavugmaktadir.

Kurumsal kaliteye ulagsma, giinimiiz is diinyasinda isletmelerin Oncelikli amaci
olmustur. Bu dogrultuda kaliteyi bir biitlin olarak degerlendirip kurumsal her faktorii
kapsayan diizenlemeleri gelistirmeyi, bunlar1 dokiimanlara c¢evirmeyi, kurumsal

degerlendirmeyi yazili metinlere gore gerceklestirmeyi gerektirmektedir.

Kurumsal bilgi; is siireclerinin yonetimine yardimci bir ara¢ olarak geriye doniik
uygulamalara 151k tutan, karar verme siirecini destekleyen bir kaynaktir. Sistemin
denetimi ve degerlendirilmesi yine kurumsal bilgi kaynagi olan yazili metinler

tizerinden gergeklestirilmektedir (Kiilcii 2014).

Bugiin kalite kavrami klasik anlamindan daha farkli olarak sadece iiriin veya hizmetin
kalitesi olmaktan ¢ikmis, yonetimin kalitesi anlaminda daha genis olarak kullanilmaya
baslanmigtir. Clinkii bir mal veya hizmetin kaliteli olabilmesi, i¢inde olustugu siirecin
kalitesine baglidir. Bu anlamda kalite artik teknik bir kavram olmaktan ¢ikmis stratejik

bir kavram haline gelmistir (Ozveren 1997).
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2. MATERYAL ve YONTEM

2.1. MATERYAL
2.1.1. Arastirma Yapilan Isletme Hakkinda Genel Bilgi

Tez c¢aligmasi, Ornek olarak secilen isletmenin Diizce ilinde faaliyet gdsteren

fabrikasinda gerceklestirilmistir.

Orman iiriinleri sektorii igerisinde yer alan isletme, giiniimiizde D-100 Karayolu Uzeri
Hacialiler Koyili Pinarbas1 Sokak adresli 8140 m? arazi iizerine kurulu 2950 m? kapali
alana sahip fabrikasinda Mercedes Benz Tiirk A.S. firmasina yan sanayi olarak hizmet

vermektedir.

Otomotiv yan sanayi sektoriinde hizmet saglayan isletmede, otomotiv ana sanayi igin

otobiis i¢ aksamu tiretimi gergeklestirilmektedir.

Isletmede {iriin tasarimi yapilmamakta, otobiis i¢ donamminda yer alan ve tasarimi
tamamen miisteriye ait olan ayirma duvari, paket rafi, hostes dolabi, tirmanma rampasi,
sofor ustli dolap, sofor yatma yeri vb. iriinler ile miisterinin iretim hatlarinda ve
sevkiyatlarinda tasima ve depolama amaciyla kullandigi palet, sandik vb. iiriinler
miisteri tarafindan gonderilen teknik resimler dogrultusunda tiretilerek montaja hazir

olarak teslim edilmektedir.

Asagidaki sekillerde isletmede iiretimi gerceklesen ayirma duvari, paket rafi, hostes
dolab1 ve sofor iistii dolabin miisteri iiretim sahasinda araca monte edilmis halleri ile
palet ve sandik iirlinlerinin isletme deposunda istiflenmis halleri yer almaktadir (Sekil 1,

Sekil 2, Sekil 3, Sekil 4, Sekil 5, Sekil 6).
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Sekil 2.1. Ayirma duvari (Foto Solak).

Sekil 2.2. Paket rafi (Foto Solak).
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Sekil 2.3. Hostes dolabi (Foto Solak).

. | LU

Sekil 2.4. Sofor iistii dolap (Foto Solak).
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Sekil 2.6. Palet (Foto Solak).
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Satis sonras1 herhangi bir montaj ve servis hizmeti verilmemekte ancak miisteri

sikayetleri etkin olarak ele alinarak degerlendirilmektedir.

Isletmenin tiiketim hacmini belirlemek amaciyla yapilan ¢alisma kapsaminda 2011 /
2012 / 2013 willarindan elde edilen ii¢ yillik ortalama veriler hammadde, yardimci

malzeme ve ambalaj malzemesi seklinde 3 ana grup altinda toplanmigtir. Buna gore;

Hammadde grubu alt1 temel bilesenden olusmaktadir. Hammadde grubu igin ii¢ yillik
ortalama veriler baz alindiginda orta yogunluklu lif levha (medium density fiberboard -
MDF) 51,22 metrekiip/yil, kontrplak 359,14 metrekiip/yil, kereste 433,25 metrekiip/yil,
laminat 15934 metrekare/yil, ABS/PVC (akrilonitril biitadien strien / polivinil kloriir)
folyo 15867,7 metrekare/yil, Kkontratabla 179,45 metrekiip/yil  kullanildig:

goriilmektedir.

Yardimct malzeme grubu ii¢ temel bilesenden olusmaktadir. Yardimci malzeme grubu
icin ii¢ yillik ortalama veriler baz alindiginda kimyasallar (tutkal, tiner, vernik,
sertlestirici, boya) 10589 kilogram/yil, baglanti elemanlar1 (vida, somun, mentese)
95460 adet/yil, aksesuar ve diger elemanlar (metal tutamak, tasiyict boru, amortisor,
aliminyum profil, kilit, dolap tasiyic1 konsol, poliliretan gévde-kapak) 11406 adet/yil
kullanildig1 goriilmektedir.

Ambalaj malzemesi grubu ii¢ temel bilesenden olusmaktadir. Ambalaj malzemesi grubu
icin li¢ yillik ortalama veriler baz alindiginda balonlu naylon 19450 metrekare/yil,

ambalaj kutusu 3167 adet/y1l, stre¢ folyo 19800 metre/yil kullanildig: gériilmektedir.

Isletme giinliik dokuz saatlik bir ¢aligma siiresini kapsayan tek vardiya sistemine gore
haftanin bes giinli ¢aligmakta, planli tesis bakimi her hafta cumartesi giinii bir saatlik

stire icerisinde Bakim Gorevlisi (BG) tarafindan gercgeklestirilmektedir.

Isletme i¢ biinyesinde bir kalite kontrol laboratuari bulunmamakta, kalibrasyon hizmeti

misteri ile ortak belirlenen akredite kuruluslardan saglanmaktadir.

Isletmenin yasal yiikiimliiliik acisindan aritma tesisi kurma ve isletme zorunlulugu
bulunmamakla birlikte dogal su kaynaklarina ve havaya kimyasal madde salinimini

diizenleyen desarj/emisyon izinlerine de tabi degildir.

37



Isletmenin iiretim hacmini belirlemek amaciyla yapilan calisma kapsaminda 2011 /
2012 / 2013 yillarindan elde edilen {i¢ yillik veriler baz alindiginda 48500 adet / yil
seklinde bir ortalama deger ortaya ¢ikmaistir.

Elde edilen bu ortalama verinin iiriin bazinda dagilimini incelemek gerekirse tirmanma
rampasi 3005 adet/y1l, hostes dolab1 1306 adet/y1l, sofor {istii dolap 580 adet/yil, sofor
yatma yeri 3544 adet/yi1l, ayirma duvar1 11095 adet/yil, paket rafi 23536 adet/y1l, sandik
680 adet/y1l, palet 4754 adet/y1l iiretildigi goriilmektedir.

Tiketim hacmini girdi kalemleri bazinda detaylandirdiktan sonra bu girdilerin iiriine
dontisiim siirecinde temel etkenlerden biri olup, isletme karakterini belirleyen bir etmen

olan makine ve tesisat envanterini inceleme geregi goriilmiistiir.

Bu amag¢ dogrultusunda asagida yer alan Cizelge 2.1°de isletmenin makine ve tesisat

envanteri yer almaktadir.
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Cizelge 2.1. Isletmenin makine ve tesisat envanteri.

Adet Makine ve Tesisat Adi Makine Yasi | Yerli/ithal | KW Degeri
2 Serit Testere Makinesi 10 yas tlizeri Yerli 4.4
2 Daire Testere Makinesi 10 yas tlizeri Yerli 4.8
2 Daire Testere (Cizerli) Makinesi 6-10 Yerli 91
2 Planya Makinesi 6-10 Yerli 8,2
1 Kalmlik Makinesi 6-10 Yerli 6,79
1 Yatay Bant Zimpara Makinesi 6-10 Yerli 55
1 Dikey Zimpara Makinesi 10 yas tlizeri Yerli 2,2
2 Freze Makinesi 10 yas tizeri Yerli 1,75
1 Freze (Sakiili) Makinesi 6-10 Yerli 3
1 Hidrolik Pres 10 yas tizeri Yerli 0,83
1 Sicak Pres 10 yas tizeri Yerli 2,6
1 Vidali Kompresor 6-10 Yerli 22
1 Kompresor 0-5 Yerli 37
4 Hava Tanki 0-5 Yerli _
2 Dikey Delik Makinesi 6-10 Yerli 1,6
3 Vakum Presi 6-10 Yerli _
3 Vakum Motoru 6-10 Yerli 7,5
1 Kalibre Makinesi 6-10 Yerli 18
5 Toz Emici 6-10 Yerli 21
7 Toz Emici 0-5 Yerli 10,48
1 Bas Kesme Makinesi 6-10 Yerli 3,7
1 Hava Kurutucu 0-5 Yerli 0,4
1 Yangin Hidroforu 0-5 Yerli 11
3 Kalorifer Kazani 0-5 Yerli 5,88
1 CNC Ahsap Isleme Tezgahi 0-5 Yerli 20
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Isletme biinyesinde idari personel olarak 15, iiretim personeli olarak 22 olmak iizere
toplam 37 personel gorev almaktadir. idari personelin mezuniyet durumuna gore
dagilimi; 1 kisi lisans-metal 6gretmenligi, 1 kisi lisans-siyasal bilgiler, 1 kisi lisans-
maliye, 1 kisi lisans-orman endiistri miihendisligi, 1 kisi on lisans-restorasyon, 6 kisi

lise, 4 kisi ilkogretim seklindedir.

Idari personel icerisinde ilkdgretim mezunu olan iki personel ustalik belgesi ile iiretim

sefi olarak gorev almaktadir.

Uretim personelinin mezuniyet durumuna gore dagilimi; 4 kisi lise, 18 kisi ilkogretim
seklindedir. Uretim personeli igerisinde 8 personel ustalik belgesi, 3 personel kalfalik

belgesi ile ¢aligmakta, 11 personel ise yardime1 personel olarak gorev almaktadir.

Isletme biinyesinde bulunan tiim personel bir organizasyon yapisi icerisinde tanimli
gorevlere ve bu gorevleri yerine getirecek yetkilere sahiptir. Asagida yer alan Sekil

2.7°de isletmenin organizasyon yapist goriilmektedir.

GENEL MUDUR
MUSTERI TEMSILCISI
SEKRETER

\ N
KALITE VE CEVRE MALI VE IDARI NN— SATINALMAVE URETIM PLENLAMA KALITE
YONETIMTEMSILCISI ISLER MUDURD ‘["'"ET'“EFL'G[ { st SORUMLUSU KOORDINATORD
y,
|
.
NSAN MUHASEBE BAKIM GOREVLISH MALTEME VE KALITE GUVENCE
KAYN AKLAR| SEF SORUMLUSU ‘[ PALET VONETIM W
J J SEFi
SERVISVE HIZMET BOLUM KALITE KONTROL
GOREWLISI SORUMLULARI SORLIMLUSU

OPERATORLER
TEMIZLiK VE DUZEN
GOREVLISI

Sekil 2.7. Isletmenin organizasyon yapis.
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Sekil 2.7°de gosterilen organizasyon semasi igerisindeki hiyerarsiyi detayli olarak

aciklamak gerekirse;

Genel midir’e bagli olarak ¢alisan misteri temsilcisi ile {ist ydnetim yapisi
olusturulmustur. Bu yapiy1 genel miidiir’e bagli olarak ¢alisan sekreter asiste

etmektedir.

Bu yap1 altinda genel miidiir’e bagh olarak calisan kalite ve ¢evre yonetim temsilcisi /
mali ve idari isler midiirii / satin alma ve pazarlama miidiirii / {iretim sefligi / tiretim

planlama sorumlusu / kalite koordinatorii bulunmaktadir.
Kalite ve ¢evre yonetim temsilcisine bagli olarak insan kaynaklar1 sefi caligsmaktadir.

Mali ve idari isler midiiriine bagli olarak muhasebe sorumlusu ile servis ve hizmet

gorevlileri caligmaktadir.

Satin alma ve pazarlama midiirtine bagli olarak malzeme ve palet yonetim sefi

calismaktadir.

Kalite koordinatoriine bagli olarak kalite glivence miidiirii ve kalite kontrol sorumlusu

calismaktadir.

Uretim sefligine bagh olarak bakim gorevlisi, boliim sorumlulari ile temizlik ve diizen
gorevlileri caligmaktadir. Bolim sorumlularina bagli olarak iiretim operatorleri

calismaktadir.

Organizasyon yapist igerisinde yer alan unvanlar ile ilgili is tanimlar1 organizasyon el
kitabinda yer alan istihdam tanimlarinda detayli bir sekilde ele alinip ilgili unvana ait
gorev ve sorumluluklar, yetkiler ve organizasyon yapisi igerisindeki konumu
diizenlenmistir. Asagida ise organizasyon yapisi icerisinde yer alan unvanlara ait temel

gorev tanimlarini icerecek sekilde kisa agiklamalar yer almaktadir.

Genel Miidiir (GM): Isletme genelinde hedef ve politikalar1 planlamak, gelistirmek,

gerceklesmesi i¢in takimlar olusturmak ve yonlendirmektir.

Kalite ve Cevre Yonetim Temsilcisi (KCYT): Kalite ve ¢evre yonetim sistemi ile ilgili

olarak tanimlanmis faaliyetlerin koordinasyonunu ve denetimlerini saglamaktir.
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Miisteri Temsilcisi (MT): Miisteri talep ve sikayetlerini isletme icinde ilgili birimlere

aktarmak ve gereginin yerine getirilmesini saglamaktir.

Kalite Koordinatori (KK): Otomotiv ana sanayi miisterileriyle tiim kalite iligkilerini

yiiriitmek ve stirekliligini saglamaktir.

Kalite Giivence Miidiirii (KGM): Kalite gilivence sistemini, hedef alinan kalite
amaglaria ve kalite yonetim sistemi standartlarina gore tanimlamak, olusturmak ve

stirekliligini saglamaktir.

Mali ve Idari Isler Miidiirii (MIM): Sirketin kisa ve uzun vadeli mali ve idari islerinin

gerceklestirilebilmesi i¢in her tiirlii imkanin olusturulmasini saglamaktir.

Muhasebe Sorumlusu (MS): Muhasebe faaliyetleri ile ilgili tanimli islemleri prosediirler

ve mevzuata gore gerceklestirmektir.

Satin alma ve Pazarlama Miidiirii (SM/PM): Tedarikgiler ve fiyatlar ile ilgili pazar
verilerini takip ederek bu veriler dogrultusunda iiretimden gelen talepleri gozden

gecirerek muhtemel kaynaklar vasitasiyla bu talepleri karsilamaktir.

Uretim Planlama Sorumlusu (UPS): Miisteri Temsilcisinden gelen siparis bilgileri ve

Uretim Sefliginden gelen veriler 1s1¢inda {iretim planmi olusturmaktir.

Malzeme ve Palet Yonetim Sefi (MPYS): Depoya girisi yapilan her tiirlii malzemeyi ilgili
talimatlar geregi korumak, “ilk giren ilk ¢ikar (FIFO)” prensibine uygun bir bicimde

iiretim planlarina gore tiretime ¢ikisini saglamaktir.

Insan Kaynaklar: Sefi (IKS): Istihdam tanimlarina uygun olarak verimli ve etkin bir

personel yapisinin olusturulmasini ve gelistirilmesini saglamak

Kalite Kontrol Sorumlusu (KKS): Uretim esnasinda prosesin kontrolii amaciyla kontrol
altinda tutulmasi 6nceden planlanan parametreleri belirlenen periyot ve adetler ile

kontrol etmek ve elde ettigi verileri raporlamaktir.

Uretim Sefligi (US): Mevcut insan giicii ve cihazlarin, ongoriilen kalite gereclerini
yerine getirerek gercek verimlilik ve saptanan kalite seviyesinde iiretim

gerceklestirmesini saglamaktir.
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Bakim Gérevlisi (BG): Uriiniin kalite seviyesini etkileyen her tiirlii kalip ve tezgah
hatalarin1 zamaninda giderirken teknik ve cevresel hatalara neden olmamak amaci ile

gerekli gordiigii onlemleri almaktir.

Boliim Sorumlular: (BS): Sorumlu oldugu boliime verilen gorevleri; kendisine bagl
olarak calisan personeli koordine ederek ve belirtilen sartlara uyarak eksiksiz yerine

getirmek

Uretim Operatorii (UO): Kendisine verilen gorevleri belirtilen sartlara uyarak eksiksiz

yerine getirmektir.

Temizlik ve Diizen Gorevlisi (TDG): Uretimin temizlik ve diizeninin siirekli kontrolii ve

saglanmasidir.

Servis ve Hizmet Gérevlisi (SHG): Idari boliimiin temizlik ve diizeninin siirekli kontrolii

ve saglanmasidir.

Sekreter (SEK): Telefon, faks veya bilgisayar araciligi ile firma i¢i ve dis1 iletisimi

saglamaktir.

Olusturulan organizasyon yapisi kadar isletme yapisinin kurulmasinda 6nem tasiyan
ikinci bir faktorde yerlesim planidir. Yerlesim plani; organizasyon yapisinin uygulama
sahasindaki planli dagilimi, is akislarinin malzeme ve insan kriterleri iizerinden
planlanmasi, zaman etiidii ¢caligmalarinin verimliligi, 1 saghigi ve giivenligi ile ¢evre

yonetmeliginin etkin olarak uygulanmasi agisindan biiyiik 6nem tagimaktadir.

Yerlesim planimin olusturulmasi ve herhangi bir revizyonda paydaslarla paylasimi TS
ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi kosullari arasinda da yer
almaktadir. Bu dogrultuda hazirlanan isletmenin yerlesim plani asagidaki Sekil 2.8’de

goriilmektedir.
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Sekil 2.8. Isletmenin yerlesim plani.

Sekil 2.8’de goriilebilecek olan yerlesim plani igerisinde ayr1 ayri tamimlanmis olan

boliimlere iligkin detayli agiklama asagida verilmistir.

Idari Bina: 1dari biirolar, toplant1 odas1, sunucu (server-ag) odasi, arsiv, revir, drnek
{iriin sunum alani, yemekhane, bulasikhane, tuvalet bulunmaktadir. Idari binada 11

personel gorev almaktadir.

Montaj alan:: Uretimi yapilan yart mamuller ile hazir olarak tedarik edilen yar
mamuller bir araya getirilerek hostes dolabi, sofor iistii dolap, sofér yatma yeri, palet
tirtinlerinin montaj islemleri bu alanda gergeklestirilmektedir. 2 ayr1 montaj alanindan
olusmaktadir. Her 2 alanda 1 bdliim sorumlusu ve 1 personel olmak iizere montaj

sahalarinda toplam 4 personel ¢alismaktadir.

Kaplama alani: Paket rafi ve hostes dolab1 / sofor iistii dolap pargalarinin ham halde
gelen yar1 mamullerinin folyo kaplama islemleri gerceklestirilmektedir. Bu bolimde 3
adet vakum presi bulunmaktadir. 1 boliim sorumlusu ve 3 operatoér olmak iizere toplam

4 personel caligmaktadir.
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Preshane: Ayirma duvari ve hostes dolabi-sofor iistii dolap pargalarinin yiizeyine
laminat yapistirma ve form verme islemleri yapilir. Bu boliimde 1 hidrolik ve 1 sicak
olmak tizere 2 adet pres bulunmaktadir. 1 boliim sorumlusu ve 1 operatér olmak iizere

toplam 2 personel ¢alismaktadir.

Temizlik Alani: Boya Oncesi ve sonrast ayirma duvarlari ile paketleme oncesi tim
trlinlerin temizlik iglemleri yapilir. 1 boliim sorumlusu ve 1 operatdor olmak iizere

toplam 2 personel ¢alismaktadir.

Uriin Bekleme Sahasi: Uretimi tamamlanan ve ambalajlanip tamitim etiketleri

yapistirilan tirlinlerin tanimli yerlerinde sevkiyati bekledikleri alandir.

Kaliphane: Uretimde kullanilan tim avadanhiklarin tanimli yerlerinde iiretimde

kullanilmay1 bekledigi alandir.

Boyahane: Ayirma duvart kenar yiizeyi ve tirmanma rampasi yiizeylerinin boyama
islemlerinin yapildigt bu alanda su perdesi bulunmakta ve 1 bolim sorumlusu

calismaktadir.

Makine parkuru: Plaka kesme, yar1 mamule form verme, delik delme, zimparalama
islemleri bu alanda yapilmaktadir. Bu boliimde serit testere makinesi (2 adet), daire
testere makinesi (4 adet), planya makinesi (3 adet), yatay bant zimpara makinesi (1
adet), dikey zzmpara makinesi (1 adet), freze makinesi (3 adet), dikey delik makinesi (2
adet), kalibre makinesi (1 adet), bas kesme makinesi (1 adet), CNC ahsap isleme tezgahi
(1 adet), toz emme makinesi (12 adet) bulunmaktadir. Uretim Sefligi sorumlulugu
altinda bolim sorumlusu unvami ile 7 personel calismaktadir. Fabrikanin tim
alanlarindan sorumlu olmakla beraber Ozellikle bu boliimde Temizlik ve Diizen

Gorevlisi olarak 4 personel caligmaktadir.

Depo alani: Hammadde, mamul malzeme, norm malzeme, sarf malzeme seklinde
tanimlanan malzeme gruplarinda yer alan malzemeler tanimh yerlerinde iiretime ¢ikis
zamanlarin1 beklemektedirler. Malzeme ve Palet Yonetim Sefi bu alanda yer alan idari

ofisinde ¢alismaktadir.

Uretim Sefi Odasi: Uretim ile ilgili dosyalarin, numune orneklerinin ve calisma

evraklarinin bulundugu odadir.
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Kalite Kontrol Sorumlusu Odast: Olgii aletlerinin, kalite kontrol faaliyeti evraklarinmn ve

kontrolii yapilip tanimlanacak kaliplarin bulundugu odadir.

Sosyal Alanlar: Soyunma odasi, dus ve tuvaletler yer almaktadir.
2.1.2. Firmanin I¢inde Yer Aldigx Tiirkiye Otomotiv Yan Sanayi Genel Durumu

Global oOlgekte faaliyet gosteren isletmeler ile birlikte yerli sermayeli sirketlerin bir
arada yer aldig1 Tirkiye otomotiv yan sanayi sektoriinde 2013 yili verilerine gére 900
firma toplamda 200.000 caligani ile 15 milyar Euro ciro pazar hacmi ile otomotiv

sanayine hizmet vermektedir.

% 85’1 aile sirketi olan bu isletmelerin % 60’1 orta Glgeklidir. Firmalarin personel
yapisinda beyaz yaka oram1i % 10-12 diizeyindedir. Tiirk otomotiv yan sanayi
firmalarinin arastirma/gelistirme (Ar-Ge) harcamalart ciro i¢inde % 0,5-1,5 oraninda yer

bulmaktadir.

Tiirkiye Otomotiv Sanayi i¢in 2010-2013 yillar1 arasin1 kapsayan donemde gergeklesen

tiretim adetleri asagida yer alan Cizelge 2.2’de 6zetlenmistir (Anonim 2014Q).

Cizelge 2.2. Tiirkiye otomotiv sanayi igin gerceklesen tiretim adetleri.

Yillik iiretim 2010 2011 2012 2013
ongoriileri (adet) (adet) (adet) (adet)
Otomobil 600.000 700.000 577.296 633.604
Ticari arag 430.000 575.000 495.682 491.930
Traktor 15.000 25.000 42.255 40.509
Toplam 1.045.000 | 1.300.000 | 1.115.233 1.166.043

Tez ¢alismasinda Ornek olarak alinan igletme, ticari ara¢ segmentinde tiretim
gergeklestiren ana sanayiye hizmet vermektedir. Genel sektor verileri incelendikten
sonra Ornek alinan isletmenin yan sanayi olarak hizmet sagladig1 ana sanayi bazinda
sektor durumunu 6zellestirmek gerekmektedir. Bu ama¢ dogrultusunda Mercedes Benz

Tirk A.S. verileri ele alinmistir.

Yan sanayi olarak hizmet verilen Mercedes Benz Tiirk A.S., 710 milyon Euro’yu asan
yatirim hacmiyle bugiin Tiirkiye nin en biiylik yabanci sermaye yatirimlarindan biridir
ve 4900 personel istihdam etmektedir. Cati kurulus olan Daimler AG’nin Mercedes-
Benz Tiirk sermayesindeki payt % 67°dir. Giiniimiizde Istanbul-Hosdere fabrikasinda

sehirleraras1 ve belediye tipi otobiisler, Aksaray fabrikasinda ise hafif, orta agir ve agir
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simif kamyonlar ve g¢ekiciler tlireten Mercedes-Benz Tirk’iin bu tesisleri Daimler
AG’nin gelistirme ve {iretim agmin 6nemli pargalarmi olusturmaktadir. Istanbul-
Hosdere otobiis fabrikasinin yillik iiretim kapasitesi 4000 adet/y1l, Tiirkiye sehirlerarasi

otobiis pazarindaki pazar payi ise %56,8’dir.

Tiim uluslar aras1 kalite standartlarina uygun olan bu otobiislerin %75’1 basta Bati
Avrupa iilkeleri olmak tizere 73 iilkeye ihra¢ edilmektedir. Mercedes Benz Tiirk A.S.,
2013 yilm kapsayan verilere gore 2864 adet otobiis ve 2445 adet kamyon ihracati
gerceklestirmistir (Anonim 2014h).

2.1.3. Firmanin I¢inde Yer Aldigx Tiirkiye Orman Uriinleri Endiistrisi Genel

Durumu

Uretimin iiclii yapilanmasin1 sanayi, hizmet ve ticaret isletmeleri olusturmaktadir.
Orman tiriinleri sanayi; madencilik, enerji ve imalat sanayi gruplamasi igerisinde imalat
sanayinin bir alt sektorii niteliginde olup biiyiikk ¢ogunlugunu kiiciik ve orta 6lcekli

isletmelerin olusturdugu bir 6zellige sahiptir (Gedik 2010).

Tiirkiye orman varlif1 yaklasik olarak 21389 milyon hektar olup; orman alanlar1 toplam
iilke yiizdlgiimiiniin %27’sini teskil etmektedir. Ulke ormanlarmin %350,1°i verimli,

%49,9’u verimsiz orman niteligindedir (Anonim 20141).

Tirkiye orman iiriinleri, yilda 12-13 milyon m?® yuvarlak odun tiikketen bir yapiya
ulasmigtir. Bu tiiketimin %75°1 devlet ormanlarindan karsilanmaktadir. Endiistriyel
odunun %61’i Orman Genel Midiirligli (OGM) satiglari, %27’si 6zel sektor satiglari,
%12’s1 ise ithalat yoluyla saglanmaktadir. Tiirkiye orman iriinleri genel imalat sanayi

igerisinde liretim degeri agisindan %4’liik bir paya sahiptir (Anonim 20141).

Tiirkiye orman triinleri endiistrisi thracatinin genel liretim sanayi ihracati i¢indeki payi
yaklasik %2, toplam ihracat i¢cindeki pay1 ise %]1,4’diir. Sektoriin toplam ihracati 3,15
milyar dolar diizeyinde bulunmaktadir. Ithalatinin iiretim sanayi ithalatindaki pay:
%2.1, toplam ithalattaki pay1 ise %1,9’dur. Sektoriin toplam ithalatt 5 milyar dolar
diizeyinde bulunmaktadir (Anonim 20141).

Orman ana {riinleri ihracatinin yaklasik %70’ini mobilya iirlinleri, kereste ve
dogramalar olusturmaktadir. ithalatindaki ii¢ iiriin grubu ise; tomruk, mobilya ve

kerestedir. Bu ii¢ iirlin grubu da toplam ithalatin yaklasik %80’idir (Anonim 20141).
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Sektor firsatlar1 agisindan incelendiginde Avrupa Birligi’ne iiyelik siireci, Avrupa
Birligi ilkelerinde iscilik maliyetlerinin yiiksek olusu ve Rusya pazari ile yakinlik
onemli firsatlar olarak 6n plana ¢ikmakta, diger taraftan sektoriin tehditleri olarak da

ekonomik belirsizlikler goriilmektedir (Anonim 20141).

2.1.4. Firmanin Icinde Yer Aldign Diizce Orman Uriinleri Endiistrisi Genel

Durumu

Diizce ili ormanlarinin dortte licii (%74) yayvan yaprakli aga¢ ormani, geri kalani (%26)
ise igne yaprakli aga¢c ormanindan olugmaktadir. Orman serveti olarak da kayin %65,5
ile birinci, goknar %23,2 ile ikinci sirada yer almaktadir. Geri kalan saha ise karagam,
saricam, mese ve diger yayvan yaprakli agag tiirlerinden olusmaktadir. Genel saha alan
toplamina oranlandiginda %50,94 ile Diizce ormanlik alan orani, %27,22 olan Tiirkiye

ormanlik alan oraninin tizerinde bulunmaktadir (Aytin ve Sevim Korkut 2007).

Diizce ilinde orman fiiriinleri sanayi grubunda faaliyet gosteren 300’1lin {lizerinde isletme
bulunmaktadir. Isletmelerin %22’si orman kdyii ve tarim kalkinma kooperatiflerinden
olusmaktadir. Geri kalan kismin %19’u kereste iiretimi ve ticareti, %12’si orman
trtinleri ticareti, %9’u parke tretimi, %6’s1 mobilya iiretimi ve %5’i ise kaplama

tiretimi yapmaktadir (Aytin ve Sevim Korkut 2007).

Tiirkiye’nin toplam orman dtriinleri ihracatina bakildiginda, toplam ihracatin yaklasik
%10’luk  kismi1  Diizce ilinde faaliyet gOsteren  isletmeler tarafindan

gerceklestirilmektedir (Aytin ve Sevim Korkut 2007).

Ulke cografyasi icerisinde bulundugu konum, tesvikten yararlanma olanag: ve is giicii
kapasitesi ac¢isindan avantajlart bulunan Diizce ili sanayilesmenin kentsel yerlesim
alanlar icerisinde kalmasi, yedek parca ve servis sikintisi, kalifiye teknik eleman azligi

acisindan dezavantajlar tasimaktadir (Aytin ve Sevim Korkut 2007).

Isletmelerin Arastirma ve Gelistirme (AR-GE) calismalarina 6nem vermemeleri,
mesleki alanda yetismis teknik eleman kullanimindaki isteksizlik ve azlik, marka tescil
ve kalite kontrol caligmalarina yeterince Onem verilmemesi, reklam ve tanitim
eksikliginin giderilememesi, yetersiz sermaye, aile isletmeciligi de isletme kaynakli

sorunlarin Diizce ilindeki yansimasi olarak belirtilebilir (Aytin ve Sevim Korkut 2007).
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2.2. YONTEM

Bu tez calismasinda kullanilan uygulama verilerinin toplanmasina, isletmenin 2003
yilinda faaliyete bagladigi ve 2011 yili Kasim ayma kadar faaliyet gosterdigi

fabrikasinda, tez konusunun belirlenmesi itibari ile 2011 y1l1 Ocak ayinda baglanmistir.

Bu siirecte veriler, Kalite Gilivence Miidiirii unvani ile sistem revizyonu ve iyilestirme
stirecinde proje lideri olarak gorev alinarak kalite yonetim sistemi dokiimantasyonundan

ve tiim siiregler igerisinde gergeklestirilen ¢alismalarin incelenmesinden elde edilmistir.

2011 yili Kasim ayinda isletmenin su anki mevcut fabrikasina tasinma siireci sonrasi
15.12.2011 tarihinde isletmeden ayrilinmis ve bu nedenle tez ¢alismasina ara
verilmistir. 2011 Aralik ayindan itibaren verilen iki yillik aranin ardindan 2014 Ocak
ay1 itibari ile Kalite Giivence Midiirii unvani ile isletmede tekrar ¢alisilmaya baslanarak

tez calismasi lizerindeki son diizenlemeler yapilarak ¢alisma son haline getirilmistir.

Uretim faaliyeti igerisinde yer alan isletmelerden, yan sanayi olarak hizmet edilen ana
sanayinin belirledigi sartlar esas alinarak bu sartlar gercevesinde siirekli iyilestirme
temelinde ilerleme beklenmektedir. Bu beklenti her isletmede oldugu gibi 6rnek olarak

secilen isletmede de sektor ve isletme sartlar1 dogrultusunda karsilik bulmustur.

Isletmenin kurulusu itibari ile miisteri sartlari esas alinarak miisterinin belirledigi
ilerleme programi igerisinde bu sartlar ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi temelinde

gerceklestirilmeye baglanmistir.

Miisterinin temel amaci kendisine tedarik¢i olarak hizmet eden isletmenin siirekli
iyilestirme prensibi kapsaminda yillar igerisinde gelisimini saglamak oldugundan ISO
9001 Kalite Yonetim Sistemi yapisinin firma gelisimi ve miisteri beklentileri agisindan
yeterli olmadig: siirecin en baginda ana sanayi / yan sanayi ortak ¢alismalarinda ortaya
konmustur. Gelinen asamada kalite yonetim sisteminin yetersiz kaldigin1 ortaya koyan
orneklerde iyilestirme ihtiyacinin dogdugunu agik olarak gostermektedir. Bu siirecte
yapilmasi gereken g¢alisma, olusturulan program dogrultusunda mevcut kalite yonetim
sisteminin, miisteri beklentileri derinlestirilerek TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan

Sanayi Kalite Yonetim Sistemi ¢ergevesinde revize edilmesidir.

Yonetimin belirledigi hedefe bagl kalinarak, miisteri beklentilerinin esaslarini olusturan

dokiimanlar miisteri ile karsilikli olarak yapilan gorismelerde netlestirilerek,

49



olusturulan proje ekibi tarafindan analiz edilip TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan
Sanayi Kalite Yonetim Sistemi dokiimani ile entegre edilip isletmenin sahip oldugu
mevcut kalite yonetim sistemi igerisinde yapilmasi gereken iyilestirmeler ve eklemeler

belirlenmistir.

Isletme hedefi olarak; organizasyon yapisinin TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan
Sanayi Kalite Yonetim Sistemi’ne gore belgelendirilmesi ve mevcut sistemin ilgili
standardin yeni gerekliliklerine gore adaptasyonunun saglanmasi ile organizasyon

proseslerinin ve sagladig {iriin kalitesinin iyilestirilmesi olarak belirlenmistir.

Bir gosterge sistemi ne kadar verimli olusturulursa, ortaya ¢ikan degisikliklere de o
kadar ¢abuk miidahale edilecegi bilindigi i¢in TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan
Sanayi Kalite Yonetim Sisteminin kurulmasi asamasinda verimli bir gdsterge
(karakteristik) sisteminin olusturulmasina gerek duyulmustur. Bu gerek dogrultusunda
gosterge sistemi satis, kalite, verimlilik ve zamaninda teslimat verilerini igerecek

sekilde diizenlenmistir.

Proje asamasinda onemli noktalardan bir tanesi de disiplinler {istli bir ekibin, iiretim
planlama ile ilgili koordinasyon ve izleme faaliyetlerini saglamak icin olusturulmasi
olmustur. Boylece organizasyonun uzun vadede uluslararasi pazarlarda varlif1 garanti

altina alinmas1 amaclanmastir.

2.3. ARASTIRMANIN SINIRLILIKLARI

Calismada, Diizce ilinde otomotiv yan sanayi olarak faaliyet gosterip orman iirlinleri
endiistrisinde yer alan bir isletme konu edilmistir. Calismada ele alinan veriler bu
isletme 6zelinde simirl tutulmustur. Bulgular ancak benzer kosullarda iiretim yapan ya
da benzer kalite yonetim sistemini uygulayan isletmelere genellenebilecektir. Literatiir
kisminin  hazirlanmasinda  konu ile 1ilgili kaynaklardan miimkiin oldugunca
yararlanilmaya ¢alisilmistir. Ancak konunun genis olmasi nedeniyle ulasilamayan

kaynaklarin olabilecegi degerlendirilmektedir.
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3. BULGULAR VE TARTISMA

Gliniimiizde hizli bir sekilde yasanan bilimsel ve teknolojik ilerlemenin sanayi
diinyasin1 globallestirip, rekabeti yogunlastirdigi bir ortamda kaliteli iiriin ve hizmet
saglamak tek basina yeterli olmamaktadir. Kalite kavraminin yaninda maliyet ve hiz da

bliyiik 6nem kazanan iki temel faktordiir.

Higbir {iriin veya hizmet, tasarlanmis oldugu ¢er¢evenin sinirlarin1 agamaz. Bu asamada
insan faktorii devreye girmektedir. Tasarimi yapan insan olduguna gore, insan kalitesi

ve egitimi ile de ilgilenilmelidir.

Kalite kavraminin uygulama asamasinda somutlastirilmasinda, isletme i¢inde kaliteden
sorumlu olan bir veya birka¢ 6zel birim kurulmasi yerine, tiim birimlerin kaliteden
sorumlu olmasi benimsenmesi gereken bir yontem olmalidir. Boyle bir sistemin temel

sart1 da siireg odakli, katilimer ve destekleyici bir yonetim anlayisidir.

Bu bakimdan, miisteri memnuniyetini saglamak igin kalite-maliyet-teslimat siiresi
ticgeninde olusturulacak denge tiim ¢alisanlar tarafindan benimsenmis bir olgu olmak
zorundadir. Temel hedef, kalite ilkeleri dogrultusunda miisteri beklentilerine uygun

hizmeti tam zamaninda olacak bir sekilde biitiin is siireglerinde gergeklestirmektir.

Kurulusu itibari ile ISO 9001 Kalite Yo6netim Sistemi standardizasyonu kapsamina dahil
olarak ana sanayiye hizmet vermeye baslayan isletmede, otomotiv ana sanayinin temel
ihtiyaglarin1 kargilama dogrultusunda hazirlanan ve 1ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi
lizerine otomotiv ana sanayinin belirledigi temel ihtiyaglar1 karsilayacak sekilde
revizyon yapilarak kurulan TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim
Sistemi’nin sertifikasyon siirecine dahil olma karar1 yapilan 6n ¢aligmalar ve miisteri
beklentileri (Daimler Chrysler 1 Temmuz 2004 tarihinden sonra tiim yan sanayilerinden
TS 1SO 16949 sertifikasini almalarini sart olarak belirlemistir) 1s1ginda iist yonetim
tarafindan alinmistir (Anonim 2014i).

TS 1SO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi denetlemesine
girmeden 6nce minimum on iki aylik verilerin mevcut olmasi gerektigi dikkate alinarak
sertifikasyon ile ilgili denetim tarihi buna goére dngoriilerek proje plant olusturulup plan

dogrultusunda c¢aligsmalar baglatilmistir.
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Olusturulan proje plani yedi temel basamak tizerine kurgulanmigtir. Bunlar;
e Projeye baslangi¢ hazirliklarinin yapilmasi,
e Mevcut durum analizinin yapilmasi,
e Gerekli egitimlerin verilmesi,
e Sistem dokiimantasyonunun Olusturulmasi,
e Sistemin uygulanmasi,
o I tetkiklerin yapilmasi,

¢ Belgelendirme bagvurusunun yapilmasidir.

Bu yedi temel basamak iizerine kurgulanan is adimlar1 asagida detayli olarak
aciklanmaktadir. Bu agiklamalar icerisinde genel olarak degerlendirilebilecek olan ig
adimlarinin  yan1 sira isletme Ozelinde gergeklestirilen diger c¢aligmalardan da

bahsedilmektedir.

Buna gore, proje baslangi¢c asamasinda proje lideri pozisyonuna firma disindan atama
yapilmustir. Proje lideri atamasi ile birlikte isletme disindan daha dnce benzer projelerde
gorev almis ve daha once isletmede kalite yonetim sistemi sorumlulugunu tasiyan bir
pozisyonda calismis yari zamanli danigsman ile anlasilarak danigsmanlik hizmeti
saglanmistir. Proje lideri ve danisman ile {ist yonetim bir araya gelerek organizasyon
yapist igerisinden proje ekibi olusturmus ve proje ekibinin gorevleri asagidaki gibi
belirlenmistir:
e Projeye destek verilerek projenin plan dahilinde ilerlemesinin saglanmasi,
e Alt projelerin, is gruplarinin ve bu gruplarin gérev ve hedeflerinin belirlenmesi,
e Zamansal ve finansal kaynaklarin tedarik edilmesi, gerektiginde dis destek
thtiyacinin belirlenmesi,
e Alinan 6nlemlerin ve kaydedilen ilerlemelerin izlenmesi,
e Organizasyonda yapilmas: gereken degisikliklerin ve is akislarmin tespit
edilmesi,

e Is gruplarinda ve alt projelerde ortaya gikan problemlere destek saglanmast.

Gorevler belirlendikten sonra gorev tanimlarinin temelini olusturan ve baglangig
asamasinda degerlendirilmeye alinmasi gereken diger noktalar ise asagidaki gibi
belirlenmistir:

e Proje ekibinin standart gerekleri hakkinda detayli olarak bilgilendirilmesi,
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e Organizasyondaki biitiin prosesler igin is akiglarinin olusturulmasi,

e Giincellenen ya da yeni olusturulacak proseslerin is akislarinda belirlenmesi,

e Her proses icin bir proses sorumlusunun belirlenmesi ve is gruplarinin

olusturulmast,

e Alt proje planlarinin olusturulmas: ve bu planlar temel alinarak genel proje

planinin ortaya ¢ikarilmasi.

Is gruplarinm,

faaliyetlerin ve proje planinin yaninda diger kosullarin da tespit

edilmesine gerek duyulmus ve bu kosullar asagidaki gibi ortaya konmustur:

o Kalite sistem dokiimantasyonu ile ilgili is akisinin tespit edilmesi,

e Kalite sistem dokiimantasyonunun olusturulmast i¢in koordinasyonun
saglanmasi,

o Kalite el kitabinda yapilacak revizyonlarin belirlenmesi,

o Prosediirler ile ilgili yapilacak revizyonlarin belirlenmesi,

o Prosediir revizyonlar1 1s1ginda sisteme dahil edilecek formlarin
hazirlanmasi,

o Hazirlanan dokiimantasyonun kalite yonetim sistemine
entegrasyonunun saglanmasi,

o Hazirlanan dokiimantasyonun igeriginin kalite yOnetim sistemi
acisindan yeterliliginin belirlenmesi,

o Dokiimantasyon ile ilgili onay/serbest birakma mekanizmasinin

olusturulmasi,

e Is gruplarmin faaliyetlerinin koordine edilmesi.

Projenin baslangic asamasinda organizasyon personelinin kalite yOnetim sistem

metotlart hakkinda bilgilendirilme ihtiyact dogmustur. Bu nedenle, belirlenen gérev

tanimlarinin etkin olarak yerine getirilmesinin saglanmasi amaciyla proje ekibi tiyeleri

basta olmak iizere isletme igerisinde gorev alan tiim personeli kapsayacak sekilde egitim

planlar1 olusturulmustur. Boylece ilgili egitim plan1 gergevesinde firma disindan

saglanan hizmet ile egitimler gergeklestirilmistir.

Egitim plani, denetime hazirlik siireci boyunca siirekli giincel tutularak proje siirecinde

egitimler siirdiiriilmiistiir. Bu egitimler 15181nda yapilan ¢aligmalarin yeterliligi yapilan

i¢ denetimler yardimiyla siirekli yiiksek tutulmaya calisiimistir. Zaman ve islerdeki
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ilerlemenin izlenmesini saglamak icin proje plani kapsaminda yapilacak isler ve is

gruplar1 belirlenmistir.

Proje plam1 dahilinde is adimlarinin gergeklestirilecegi tarihlerin planlanmasinda
asagidaki noktalar gz 6niinde bulundurulmustur:
e Proses mevcut durum analizlerinin yapilarak olmasi gereken durum ile
karsilagtirmasinin yapilmasi,
e Proseslerin baglatilmasi i¢in hazirlig1 yapilan Onlemlerin tamamlanmasi ve
stirekliliginin saglanmast,
e Proseslerin onaylanmasi ve uygulamaya alinmasi,
e Proseslerin izlenmesi ve geri besleme sonuglarinin degerlendirilmesi,
e Proseslerin son onaylanma tarihi,
e ¢ denetim tarihi,
e Sertifikasyon 6n denetim tarihi,

o Sertifikasyon denetim tarihi.

Zaman planlamasi dikkate alinarak uygulamasi en uzun siirecek alt proje ve islerden
baslanilmistir. Hazirlanan proje plan1 asagidaki konu basgliklar1 ¢ercevesinde

siirdtiriilmiistiir:

Proje Hazirh@

e Proje hedeflerinin tanimlanmasi

e Proje ekibinin olusturulmasi ve ekip iiyelerinin gorevlerinin belirlenmesi

Kalite planlama ekibinin baskani olarak atanan kalite giivence miidiiriiniin belirledigi
plan dogrultusunda ilgili birimlerden katilan personellerden olusan kalite planlama ekibi
bir araya gelerek;

e Fizibilite galismasini yapma,

e  Uriin dosyasin1 olusturma,

o Ozel karakteristikleri belirleme,

e FMEA calismasini yapma,

e Hatasizlastirma caligmalarin1 yonlendirme,

e Kontrol planlarini hazirlama,

e Tesis ve kullanilacak ekipmanlari planlama,
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e Risk analizi ¢aligmalarin1 yapma konu bagliklari ile ilgili ¢alismalar koordineli

bir sekilde yrttiirler.

Faaliyet Planlamasi ve Bilgilendirme

e Proseslerin tanimlanmasi ve organizasyona ait proses aginin olusturulmast,
e Islerin ve is gruplarinin tespit edilmesi,

e Proje planmin olusturulmast,

e Kaynaklarin planlanmasi ve tedarik edilmesi,

e Personelin bilgilendirilmesi.

I¢ Denetimin Gerceklestirilmesi

¢ Organizasyon yapisinin siire¢ bazinda denetlenmesi,
e Sapma raporlarinin olusturulmasi, alinacak onlemlerin belirlenmesi, dnlemlerin

is gruplaria dagitilmasi.

Mevcut Durumun Analiz Edilmesi ve Proseslerin Belirlenmesi

e ¢ denetim sonucu tespit edilen mevcut durumun analiz edilmesi,

e Problem kaynaklarinin tanimlanmasi ve giderilmesine yonelik faaliyetlerin
planlanmasi,

e s akislarinin, sorumluluklarin ve kesisim noktalarmin tespit edilmest,

e Sistemin kurulmasi i¢in gerekli olan is akislarinin denetim faaliyet raporlar1 da

g6z onilinde bulundurularak tanimlanmasi.
Hazirhik ve Egitim
e Prosediirlerin, is talimatlarinin ve formlarin olusturulmas,
e Revize edilen prosediir ve prosesler ile ilgili personelin bilgilendirilmesi.

Prosediirlerin Uygulanmasi

e Denetim siireglerinde ve uygulama sahasinda tespit edilen hatalar ile ilgili
diizeltici faaliyetlerin uygulanarak prosediirlerde gerekli degisikliklerin
yapilmasi,

e Kalite yonetim sistem dokiimantasyonuna son seklinin verilmesi ve {st

yonetimin onayina sunulmast,
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e Ust ydnetim onay:r alan kalite yonetim sistem dokiimantasyonunun serbest

birakilmasi.

Yapilacak isler baglik bazinda asagidaki gibi siniflandirilarak belirlenmis ve proje plani

icerisinde ilgili oldugu siire¢ kapsaminda yerine getirilmistir:

Ust Yonetim

o Kalite politikasinin isletme vizyonu dogrultusunda belirlenmesi.
Kurulus amacma uygun olarak kalite yonetim sisteminin etkinliginin siirekli
iyilestirilmesi ve sartlara uygunluk icin bir taahhiidii icermesi, kalite hedeflerinin
olusturulmas1 ve gozden gegirilmesi ile ilgili bir gerceve olusturulmasi amaciyla

hazirlanmistir.

e s plani olusturularak kisa ve uzun vadeli hedeflerin, izleme yontemleri ile
birlikte belirlenmesi.
Kurulus amacina uygun olarak sartlarin istenen seviyeden de daha iyi olmak iizere
saglanabilmesi icin sartlar1 yerine getirebilme gostergesi olacak sekilde kalite
politikasina bagli olarak hazirlanmis olan i plani uzun ve kisa vadeli yapilacaklarin yer

aldig1 bir el kitabidir.

e Kurulus yapisinin kalite yOnetim sistemi c¢ercevesinde genel hatlar1 ile
belirlenmesi.

Kalite yonetim sisteminin kapsami, herhangi bir hari¢ tutmanin ayrintilar1 ve hakliligini,
dokiimante edilmis prosediirleri veya bunlara atiflari, prosesler arasindaki etkilesimleri
aciklayan kalite el kitabi diizenlenmistir. Bu el kitab1 kurulusun kalite yonetim sistemini
aciklar ve gerekleri tanmimlar, sorumluluklari tayin eder ve sistemin kurulumunda
kilavuzluk eder. Kalite el kitab1 vasitasi ile miisteri sartlari, yasal sartlar, sistemin
siirekli iyilestirilmesi ve yasal sartlara uyma giivencesi i¢in proseslerin belirlenmesi ve
sistemin etkin olarak uygulanmasi yoluyla miisteri memnuniyetinin arttirtlmasi

amaclanir.

Uretimin baslangicindan sevk edilmesine kadar gegen tiim operasyonlarin kalite
sistemine uygun olacak sekilde nasil, ne zaman ve kim tarafindan gerceklestirilecegini,

hangi metotlarin kullanilacagini, hangi dokiiman kullanilarak kayit altina alinacagini,
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ilgili konudaki sorumluluklart ve uygulama alanlarin1 ve temel alinan referanslari iceren

prosediirler hazirlanmistir.

Stiregleri etkin planlamak, yiiriitmek ve kontroliinii saglamak icin ihtiya¢ duyulan
detayli siire¢ cizelgeleri, kalite planlari, operasyon kartlari, kontrol planlari, is akis
semalari, sartnameler, formlar ve fotograflar destek dokiimanlari olarak tanimli hale

getirilerek sisteme dahil edilmistir.

Isletme disindan temin edilen teknik standartlar, kalite sistem standartlari, sartnameler
ve teknik resimler dis kaynakli dokiimanlar olarak tanimli hale getirilerek sisteme dahil

edilmistir.

e Organizasyon yapisinin yeterliliginin analiz edilerek hedef dogrultusunda gérev
tanimlar ile birlikte revize edilmesi.
Kurulus organizasyon yapisini, organizasyon igerisinde yer alacak personelde aranan

kriterleri ve gorev tanimlarini igeren bir Organizasyon El Kitab1 diizenlenmistir.

e Siire¢ yapilarinin hazirlanmast ve izleme yoOntemleri ile birlikte siireg
hedeflerinin olusturulmasi.
Kurulusun kalite yonetim sistemini siirekli gelistirme paralelinde ihtiya¢ duydugu ve bu
ihtiya¢ dogrultusunda uyguladig tiim siiregleri tanimlamak ve bu siireglerin birbirleri
arasindaki etkilesimlerini acgiklamak ve siirecler ile ilgili kriterlerin performanslarinin
Ol¢iilebilmesi, izlenebilmesi ve degerlendirilmesi i¢in yontemler gelistirmek amaciyla

siire¢ el kitab1 diizenlenmistir.

e Personel memnuniyeti verilerinin somut olarak toplanmasini, memnuniyet
verilerinin analizini ve analiz sonuglarinin personele yansitilmasini saglayacak
araclarin olusturulmasi.

e Miisteri geri doniis verilerini toplayacak, analiz edecek ve analiz sonuglarini
isletme biitliniine yayacak araglarin olusturulmasi.

e Egitim ihtiyacimi belirleyecek, analiz edecek ve analiz sonuglart dogrultusunda
egitimleri gergeklestirecek araglarin olusturulmasi.

e Ic denetim siireclerini etkin yiiriitecek araclarin olusturulmasi.

e Yonetimin gozden gecirmesi silireclerini etkin yiiriitecek araglarin olusturulmas.

57



Satis

e Miisteri taleplerinin belirlenmesi ve taleplerin ilgili birimlere aktarilmasini
saglayacak araclarin diizenlenmesi,

e Miisteriler ile iletisim kanallarinin diizenlenmesi,

e Maliyet analizi (teknik ve satis maliyetlerinin belirlenmesi) ¢alismalarini

gerceklestirmeyi saglayacak araclarin diizenlenmesi.

Uriin ve Uretim Prosesi Planlamasi

e Uriin sartlarinin degerlendirilmesini ve bu degerlendirme 1s13inda yapilabilirlik
analizlerinin gerceklestirilmesini saglayacak araclarin diizenlenmesi,

e Uretim prosesi tasarimini saglayacak metotlarm belirlenmesi,

e Uretim kontrol planlarmin hazirlanmast,

e FMEA ekibinin olusturulmasi ve ¢alisma planlarinin hazirlanmasi,

e Uretim prosesi ve iirlin onayr siirecinin yiiriitiilmesini saglayacak araglarin
diizenlenmesi,

e  Olgiim sistemleri analizi calismalarin1 saglayacak araglarin diizenlenmesi.

Satin Alma

e Tedarik¢i kaynaklarinin belirlenmesi, izlenmesi ve miisteri/sektor sartlari

15181nda gelistirilmesi ¢aligsmalarini saglayacak araglarin diizenlenmesi.

Kalite Kontrol

e Malzeme giris/iiretim proses/iiriin kontroliinii saglayacak araglarin belirlenmesi,
e Diizeltici ve Onleyici faaliyetleri yiiriitecek ve faaliyet sonuglarinin analizini

saglayacak araglarin diizenlenmesi.

Laboratuar Faaliyetleri

e Test ekipmanlarinin izlenmesini ve yeterliliginin kontrol altinda tutulmasim
saglayacak araclarin diizenlenmesi,
e Laboratuar gereksinimlerinin  belirlenmesini  siirekli  kilacak  araglarin

diizenlenmesi.
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Makine ve EKipman Y onetimi

e Isletmenin, mevcut durumdaki ve ihtiyag duydugu makine ve ekipmanlar ile
ilgili planlamanin yapilmasini siirekli kilacak araglarin belirlenmesi,

e Miisteriye ait olan ve miisteri onayi ile kullanima alinan makine, avadanlik ve
ekipmanlarin tanimlanmasi ve izlenmesini saglayacak araglarin belirlenmesi,

e Onleyici ve kestirimci bakim ¢alismalarmin olusturulan plan cergevesinde

yerine getirilmesini siirekli kilacak araglarin belirlenmesi.

Uretim

e Uretim sahasinda tanimlama ve izlenebilirligi siirekli kilacak araclarin
diizenlenmesi,

e Istatistiksel proses kontrol ve proses yetenek calismasini siirekli kilacak
araglarin diizenlenmesi,

e [sadimlarinin ve ekipmanlarin onay mekanizmalarinin diizenlenmesi,

e Uriin ve proses degisikliklerinin sisteme entegrasyonunu saglayacak araglarin
diizenlenmesi,

e Temizlik ve diizen ¢aligmalarinin siireklili§ini saglayacak araclarin
diizenlenmesi,

e Acil durum planinin hazirlanmasi,

e  Uriiniin korunmasim siirekli kilacak araglarin diizenlenmesi.

Proje plan1 yukarida belirtildigi gibi is gruplarinin yerine getirecegi gorevleri ve alt
projelerin baslangig-bitis zamanlarini igerecek sekilde hazirlanmistir. Bunlarin disinda
ithtiya¢ duyulan personel ve zaman kaynagi proje planinda géz oniinde bulundurularak

proje ekibine saglanmstir.

Proje plani dogrultusunda yapilan calismalar, konu ile ilgili verilen egitimler sayesinde

yeterliligi saglanmis proje ekibi iiyeleri tarafindan gergeklestirilmistir.

Yapilan calismalarin isletmenin geldigi nokta acisindan miisteri degerlendirmesi, siire¢
performans parametre gostergeleri ve biitce kalemleri olmak {izere li¢ ana gostergesi
bulunmakta, asagida bu gostergeler ile ilgili elde edilen bulgular yer almaktadir. Siire¢
performans parametreleri igeren c¢izelge bu asamada paylasilmakta ise de ¢izelgeden

elde edilen veriler sonu¢ kisminda ele alinmaktadir.
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Mercedes Benz Tiirk A.S.’nin merkezi satin alma/otobiis malzeme temini/kalite
giivence miidirliikleri her yil ocak ay1 igerisinde bir dnceki yilin iiriin kalitesi, sevkiyat
giivenilirligi ve satin alma performansi konularinda 100 puan iizerinden tedarikgi

notlarim belirlemektedir.

Kalite glivence notunun %40°1, malzeme temini notunun %351 ve satin alma notunun
%25°1 alimarak “’tedarik¢i degerlendirmesi’” adi altinda bir rapor yaymlanmakta ve
tedarik¢i aldig1 puan itibari ile yer aldig1 skala ( 85-100:A, 70-84:B, 55-69:C, 0-54:D )
dogrultusunda hangi smifta yer aldigmmi gorebilmekte ve bir sonraki yil miisteri ile

kurulan tiim iligkilerde bu sinifa gére degerlendirilmektedir.

Tez konusu isletme 6zelinde yillik olarak miisteri degerlendirmesi asagida yer alan

Cizelge 3.1°de goriilebilmektedir.

Cizelge 3.1. Mercedes Benz Tiirk A.S. tedarikgi karnesi verileri.

Sonuc¢

75

78

88

90,9

86,75

MBT Yillar
Bolimleri 2008 2009 2010 2011 2012 | 2013
Kalite Giivence 61 69 89 93,21 87 94,17
Malzeme Temini 88 92,5 93 92,5 87 88,5
Satin alma 79 72 82 85 86 87

90,39

Simif

B

B

A

2008 — 2013 willar1 arasindaki yillik bazda degerlendirme notlarinin yer aldigi tabloda
da goriilebilecegi iizere 2010 yili bagi itibari ile miisteri ile ortak olarak alinan karar
dogrultusunda mevcut kalite yonetim sisteminin iyilestirme siirecine girmesi ile igletme
is yapis seklindeki degisim miisteri algisinda ve miisteriye yansiyan somut kanitlar
dogrultusunda olumlu bir geri doniise yol agmis, bes yillik siire¢ icersinde miisteri ile
koordineli bir bigimde yapilan iyilestirme faaliyetlerinin yansimasi sonucu miisteri
memnuniyeti yillar icerisinde tedarik¢i degerlendirme raporlarinda artig gostermis bu da
kisa bir siire igerisinde isletmenin B smifindan A sinifi igletme kategorisine

yiikselmesini saglamistir.
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Miisterinin hazirladigi tedarik¢i degerlendirme raporunda puan olarak goriilen gelisim
isletme biinyesinde olusturulan proje plani dogrultusunda yapilan ¢alismalarin ortak bir

yansimasi sonucu gerceklesmistir.

Yonetim gozden gecirme toplantilarinda belirlenen kisa/orta/uzun vadeli hedefler, proje
plan1 igerisinde yer alan ve siire¢ performans parametreleri ile siirekli kontrol altinda
tutulan veriler ve kalitesizlik maliyeti olarak degerlendirilip siirekli izlenen degerler
lizerinden iyilestirme siireci Oncesinden baglanarak 2009 — 2013 yillar1 arasindaki

degisim somut degerler lizerinden incelemeye alinmistir.

Asagidaki Cizelge 3.2°de 2009 yilinda ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi c¢ergevesinde
yiriitilen yonetimsel ¢alismalarin dahil olunan iyilestirme siireci ile birlikte siire¢
performans parametreleri {izerinden nasil bir seyir izledigi yillik bazda goriilebilmekte,

ilgili tablonun degerlendirilmesi ise sonug¢ kisminda paylagilmaktadir.
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Cizelge 3.2. Siire¢ performans parametreleri yillik degisimi.

Siparislerin
Karsilanma Oram

Ekstra Navlun
Oram

Proses i¢ci Hurda

Proses I¢i Tashih
(Onarim)

Ariza Kaynakh
Makine Durus
Siiresi Orani

ilk Sunumda
Onaylanan PPAP
Dosyas1 Oram

Personel Egitim
Siiresi (Kisi Basi)

(Termin Siiresi I¢inde
Miigteriye Teslim
Edilen Uriin Adedi /
Siparis Edilen Uriin
Adedi)*100

(Ekstra Navlun Maliyeti
/ Yillik Ciro)*100

(Hurda Adedi / Uretilen
Uriin Adedi)*1000000

(ppm)

(Tashih Adedi / Uretilen
Uriin Adedi)*1000000

(ppm)

(Ariza Kaynakli Makine
Durug Siiresi / Makine
Toplam Calisma
Siiresi)*100

(ilk Sunumda
Onaylanan PPAP
Dosyas1 Sayist / Toplam
PPAP Dosyasi
Say1s1)*100

(Toplam Egitim Siiresi /
Toplam Personel Sayist)
(saat)

100%

100%

100%

Planlanan Yillar
Siire¢ Performans - P)/
Parametresi Hesaplama Formiili Gerceklesen

(G) 2009 | 2010 2011 2012 | 2013

P 35% | 40% 42% 45% | 60%
Teklifin Siparise (Siparis Sayis1/ Teklif
Doniisme Oram Say1s1)*100

G 38% | 42% | 42,5% |67,09% | 68%

100%

100%

92%

1%

92%

0,70%

95%

0,70%

98%

0,50%

98%

0,20%

0,80%

11500

0,60%

11000

0,50%

10000

0,20%

10000

0,20%

9000

11480

10700

10180

13000

9293

13000

8780

13000

6%

6%

13420

6%

13200

6%

13220

6%

6,40%

6,20%

6,40%

90%

6,30%

90%

6,40%

90%

20

40

85%

40

87%

25

90%

20

18

45

39

27

23
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Cizelge 3.2 (devam). Siire¢ performans parametreleri yillik degisimi.

Giris Kontrol iade

Miisteri Iade

Kalitesizlik Maliyet
Orani

Miisteri
Sikayetlerini
Cevaplama Oram

i¢ Miisteri
Memnuniyet Orani

Navlun Puani/100)*10

(Red Edilen Malzeme
Adedi / Girig Kontrolii

11000

11000

11000

Planlanan
P) Yillar
Siirec Performans -
: Hesaplama Formiilii /
Parametresi G Kl
er?(‘é )ese“ 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013
(Teslimat P 95% | 95% | 95% | 95% | 95%
Tedarikgi Puan1/100)*40+(Kalite
Performans Orami | Puani1/100)*50+(Ekstra
G 92,70% | 92% | 92,53% | 93,67% | 94,62%

11000

11000

Yapilan Malzeme
Adedi)*1000000 (ppm)

11610

11420

11450

11200

11150

(iade Edilen Uriin
Adedi / Miisteriye P 1300 | 1200 | 1000 | 750 | 500
Teslim Edilen Toplam
Uriin Ad(c;c:)lr):)IOOOOOO G 1250 | 1020 | 859 508 | 436

(Toplam Kalitesizlik

4%

3,50%

3,50%

2,50%

1,50%

Maliyeti / Toplam Yillik
Ciro)*100

(Cevaplanan Miisteri

3,60%

3,80%

2,75%

1,50%

1,60%

Sikayeti Sayisi / P 100% | 100% | 100% | 100% | 100%

Miisteriden Gelen

Toplam Sikayet Sayist) G 88% | 87% | 92% | 96% | 98%
* 100

Personel Memnuniyet

90%

90%

90%

91%

92%

Anketi Degerlendirme
Sonucu

G

86%

84%

90%

91,25%

93%

Kalitesizlik maliyet orani, kalite konusunda yapilan iyilestirme faaliyetlerine ayrilan

biitgenin yillik ciroya orani olarak hesaplandigindan bu konuda yapilan her iyilestirici

faaliyet dogrudan ciro artigina yansimaktadir.

Miimkiin oldugu o6l¢iide dogru zaman ve kalemlerde gerek duyulan harcamalari

planlayarak bu oranin diisiiriilmesi amaglanmaktadir. Ancak kalite konusunda yapilacak

lyilestirmeler ile

azaltilabilecektir.

yillar igerisinde

harcamalar
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Asagidaki Cizelge 3.3°de kalitesizlik maliyetine yansitilan 5 temel biitge ile ilgili son
bes yillik periyottaki degisimler verilmistir.

Cizelge 3.3. Biitge kalemi yillik degisimi.

Yillar
Biitce Kalemi

2009 2010 2011 2012 | 2013
Bakum Hizmeti | Planlanan | 2.500 6.000 6.000 4000 | 6.000
(TL) Gerceklesen | 2.000 5.500 5.840 3500 | 5.120
Kalibrasyon Planlanan 500 2.000 2.000 2.000 | 2.000
(TL) Gerceklesen | 480 1.900 1.700 1400 | 1.760
Oleiim Aletleri | P12N1N2N 1.000 1.000 1.000 1.000 | 1.000

(TL) Gerceklesen | 920 650 625 650 850
Disariya Planlanan - 3.500 3.000 2000 | 3.000

Yaptirilan
Tle.?tL'el r Gergeklesen - 2.200 1200 | 2200 | 2.120
s Planlanan 1.000 | 4.000 4.000 2.000 | 2.000
Egitim

(TL) Gergeklesen 1.200 4.200 3.900 1.800 1.750

Cizelge 3.3’den goriildiigii tizere 2010 yil1 itibari ile dahil olunan revizyon kapsaminda

belirlenen ihtiya¢ dogrultusunda biitce kalemlerinde artis gézlenmektedir.

Daha sonraki yillarda ise hem yapilan diizeltici faaliyetler hem de ortaya konan
iyilestirmeler ile birlikte biitge kalemleri belli bir diizeye c¢ekilmis ve yil bazinda iist
yonetim bilgisi dahilinde ilgili birim sorumlusu kontroliinde izlenmeye devam

edilmektedir.

Erdogan (2008) yaptigr “TS I1SO 16949:2002 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi ve Bir
Otomotiv Yan Sanayi Firmasinda Uygulamalar1” adli yliksek lisans tez calismasinda; i¢
ve dig hata oranlarinin etkin bir takip sistemi ile kontroliiniin tedarik¢i isletmeler
acisindan oncelikli oldugu ve bunun miisteri memnuniyet degerleri ile somutlagtirilacagi
sonucuna varmistir. Yaptigimiz ¢alismada bu kavramlara atfedilen degere ilave olarak
miisteri 6zel istekleri konusu igerisinde meydana gelecek degisimleri takip edebilecek

kontrol sistemlerinin gerekliligi ve etkinligi 6n plana ¢ikarilmistir. Benzer sonuglara
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Batmaz (2010) yaptig1 “TS ISO 16949 Otomotivde Kalite Yonetim Sisteminin Toplam
Kalite Yonetimi Agisindan irdelenmesi ve Talasl Imalat Sanayisinde Bir Arastirma”

adl yiiksek lisans tez ¢alismasinda da rastlanmaktadir.

Isletme biinyesinde gorev alan tiim personel i¢in ayrim yapilmaksizin énem tastyan bir
konu da yaptiklart isin sonuglarini algilayabilecek ve miisteri iizerindeki etkisini fark
edebilecek bir bilinglendirme diizeyine kavusmalaridir. Ozden (2009) yaptig1 “ISO
16949 Kalite Sistemi Baglaminda Uriin Gelistirme Siirecinin Incelenmesi ve Uygulama
Ornekleri” adli yiiksek lisans tez ¢alismasinda bu biling diizeyinin isletme gelecegi
acisindan 6nemini vurgulamistir. Yaptigimiz ¢alismada ise siirekli iyilestirme kavrami
icerisinde ele aldigimiz personel biling diizeyi konusunun isletmede yapilan aidiyet
calismalari, i¢-dis egitimler, genis katilimli bilinglendirme toplantilari, yetki devri
calismalari, kontrollii sorumluluk yiikleme uygulamalar ile somutlastirildigi ve bunun
performans parametreleri iizerinden dolayli olarak takip altinda tutuldugu sonucuna

varilmigtir.

Batmaz (2010) yaptig1 tez g¢alismasmnin sonu¢ kisminda degindigi TS ISO 16949
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi ile ilgili yapilan ¢aligmalarin miisteri
sayisinda artisa neden olacag ile ilgili tespite yapilan ¢alisma dogrultusunda katilmak
miimkiin bulunmamaktadir. Yapilan siirekli iyilestirme calismalarinin yeni miisteriler
ile anlagsma olanagini1 yiikseltmesi miimkiin olmakla birlikte asil 6nem tasiyan konu
mevcut miisteriler ile olan is siireglerinin etkinligini yiikseltmek ve bu sekilde miisteri

sayisini yiikseltmeden de ciro artis1 saglayabilmektir.

Batmaz (2010)’1in gergeklestirdigi tezin sonu¢ kisminda vurguladigi verilere paralel
olarak yaptigimiz ¢alismada da yerine getirilmesi gereken faaliyetlerin bir ekip
tarafindan ylriitiilme zorunlulugu oldugu, yapilacak faaliyetlerin bir kisi veya bir
departmana birakilmamas: gerektigi ve list yonetimin siireci benimsemesinin dnemli

oldugu tespit edilmistir.

Proje plam1 dogrultusunda gerceklestirilen bu ¢alismalarda asagida detaylar
goriilebilecek olan miisteri kalite 6zel sartlar1 ve TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi

Kalite Yonetim Sistemi sartlar1 temel iki referans metin olarak ele alinmustir.
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3.1. MUSTERI KALITE OZEL SARTLARI ILE ILGILi YAPILAN
CALISMALAR

Bu baslik altinda detaylar1 ile agiklanan g¢alismalarin yerine getirilmesinde kaynak
olarak Mercedes Benz Tiirk A.S Kalite Giivence birimi tarafindan hazirlanan Haziran
2012 tarih ve 02 revizyonlu Kalite Ozel Sartlar1 kitapcig1 referans olarak alinmistir
(Anonim 2012).

3.1.1. Genel

Ana sanayi tedarik¢i olarak belirledigi yan sanayi firmalarn ile ¢alisma kosullarmi
sozlesmeler iizerinden olustururken sozlesmenin temel maddelerinden biri de, ana
sanayi sartlarin1 belirleyen dokiimanlara tedarik¢inin kosulsuz uyacagini ve bu sartlari
saglamak icin ana sanayi denetimine agik olarak yapilmasi gereken faaliyetleri zaman

plani ¢ercevesinde yerine getirecegini taahhiit etmesidir.

Yan sanayi olarak hizmet verilen firmanin ilgili dokiimanlari uyulmasi gereken temel
degerler olarak kabul edilerek ana sanayi ile belirlenen sartlar icerisinde 2003 yilinda
dahil olunan ISO 9001 Kalite Yo6netim Sistemi kapsaminda bu sartlar yerine getirilmeye
ve bu sartlar ile ilgili yapilacak faaliyetler siirekli iyilestirme kapsaminda karsilikli

olusturulan bir plan dahilinde degerlendirilmeye alinmistir.

Isletme, kalite yonetim sistemi yapisini revize ederken bir kismimni tamami ile belli bir
kisminit miisteri izni ile kismen yerine getirdigi ilgili sartlar1 TS ISO 16949:2009
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi 1s18inda degerlendirmeye alarak

tyilestirme ¢alismalarina dahil etmistir.

Ilgili maddelerin ¢ogu TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Y&netim
Sistemi sartlarinin temelini olusturmakta ve yapilan ¢aligmalar ile TS ISO 16949:2009
Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi ana denetimine dolayli yoldan hazirlik

saglanmistir.

Bu caligmalarin belli bir kism1 kurulug asamasi itibari ile yerine getirilen faaliyetlerden
olugsmakta ise de, yeni ekibin siirece hakimiyeti agisindan revizyon kapsaminda tekrar
ele almarak iyilestirilmeleri saglanip ilk kez gergeklestirilen yeni c¢alismalar ile

entegrasyonu saglanmistir.
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Bu entegrasyon calismalarinda olusturulan yol haritas1 ile ilgili temel degerler
belirlenirken yan sanayi olarak hizmet edilen ana sanayinin global oOlgekte
tedarik¢ilerinden teknik, sosyal ve ahlaki yonden beklentilerini diizenleyen “Daimler
AG Tedarikgilerine Yonelik Siirdiiriilebilirlik Yonergesi” referans metin olarak esas
alinmis ve asagida agiklanan maddeler ile ilgili yonetim tarzi ve dokiimantasyon yapisi
acisindan hazirlanilmis ve ilgili maddelerin miisteri denetimine agik sekilde
stirdiiriilebilirligini  diizenleyerek dokiimantasyon yapist igerisinde giivence altina
alimmistir. Asagida referans olarak kabul edilen bu metin yer almaktadir (Anonim
2011).

Daimler AG Tedarikgilerine Yinelik Siirdiiriilebilirlik Yonergesi

Stirdiirtilebilirlik yalnizca Daimler AG degil, tedarikgileri i¢in de uzun vadeli bir
stratejik basar1 faktoriidiir. Daimler AG Tedarikgilerine Yonelik Siirdiirtilebilirlik

Yonergesi ile bu tlir yonetime uyma kosulu getirilmistir.

Daimler AG’de is yapmanin temelini igletme kiiltiiriiniin dort ilkesi olusturur: Tutku,
saygl, diristliik ve disiplin. Bu degerleri gerek isletmemiz icinde gerekse

tedarikgilerimizle iliskilerimizde yasamak isteriz.

Daimler AG’nin amaci tedarikgileriyle birlikte yenilik¢i anlayis ve en yiiksek
performans ilkelerini siirdiiriilebilir temelde desteklemek ve garanti altina almaktir. Is
birligi felsefemiz, karsilikli beklenti ve yiikiimliiliikler iizerine kuruludur. Merkezde
giivenilirlik, saydamlik, iletisim ve siirdiiriilebilirlik yer alir. Siirdiiriilebilirlik
yonergesinin amaci, ortak hizmet standartlari, bilgilendirme ve sorumluluk bilincine

sahip bir igletme yonetim sistemidir.

Tedarikgilere Yonelik Siirdiiriilebilirlik Yonergesi standartlari ve tedarikg¢ilerimizden
taleplerimizi tanimlar. Bunlar, uluslar arasi insan haklar1 ve calisan haklarina uyma,
cocuk is¢iligi ve zorla calistirmaya kesinlikle izin vermeme, yasal normlara ve gevre
koruma yonergelerine uyma, is etigine uygun davranislarin tesvik edilmesi ve
gereklerinin yerine getirilmesidir. Ayrica tedarik¢ilerimizden talebimiz birlikte

caligtiklar1 firmalar ve kendi tedarikgilerinin de bu yonergeye uymalarini saglamalaridir.

Bu yonergenin igeriklerini tedarikgi, zincirlerinin tiim halkalarina aktarmak ve yerine

getirilmesini aktif olarak tesvik etmek zorundadirlar.
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Bu yonerge tiim isletme capinda gegerli olan “Sosyal Sorumluluga Dair Temel ilkeler”

iizerine kuruludur. Birlesmis Milletler (BM) Kiiresel ilkeler Sézlesmesi (Global

Compact) ve Uluslararast Calisma Orgiitii gibi uluslararas1 ilke ve uygulamalara

uymaktadir. Tedarik¢i zinciri dahilinde yiiriitilen tim is etkinlikleri bulunduklari

bolgenin yasalarina uygun olmak zorundadir.

Ulusal yasalarin, uluslararasi yasalarin, sektorel standartlarin ve s6z konusu yonergenin

ayni konuya diizenlemeler getirmesi durumunda hangi diizenleme en kati kurallar

koyuyorsa o diizenlemeye uymak mecburidir.

1) Calisma Kosullari / Personel

A) Cocuk i§g:iliginin Onlenmesi

Uretimin higbir safthasinda ¢ocuk isciler ¢alistirilamaz.

Isletmeler, Uluslararas1 Calisma Orgiitii (International Labour Organization -
ILO) uygulamalarinca ¢ocuklarin ¢alistirilmasi konusunda Ongoriilen yas
sinirlamasina uymak zorundadirlar.

Bu yas sinirlamasi zorunlu egitim siiresi sonunda ¢ocugun eristigi yasin altinda
olmamali ve hi¢bir durumda 15°in altinda olmamalidir.

Ancak ekonomi ve meslek egitimi olanaklarinin daha az gelismis oldugu
tilkelerde daha diisiik bir yas sinirlamasi gegerlidir. Burada yas sinir1 14°tiir.

Hafif islerde yas sinir1 13, tehlikeli islerde ise 18’dir.

B) Ucretler ve Sosyal Hizmetler, Calisma Saatleri

Ucretler ve sosyal hizmetler; asgari iicret, fazla mesai ve yasalarca zorunlu
kilinan sosyal hizmetler konularinda gecgerli temel ilkelere uygun olarak
belirlenmelidir.

Calisma saatler1 gegerli yasalar, sektorel standartlar ya da onemli ILO
uygulamalarindan en kati kurali 6ngérene uygun olmalidir.

Fazla mesai yalnizca ¢alisanin goniillii oldugu durumlarda yapilmali ve birbirini

takip eden 6 is giiniinden sonra ¢alisana en az 1 giin tatil hakki taninmalidir.

C) Ozgiirce Calisma Hakki

Zorla ¢alistirma ya da zorunlu ¢alisma yasaktir.
Calisanlar uygun bir zaman dilimi dahilinde is s6zlesmesini feshetme hakkina

sahip olmalidir.
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e (alisanlardan ise alinmalar i¢in 6n kosul olarak kimlik, pasaport ya da ¢alisma

izinlerini ibraz etmeleri talep edilemez.

D) Toplanma Ozgiirliigii
e (alisanlar hangi tiirde olursa olsun olumsuz sonuglar dogurmasindan korkmadan
isletme yonetimi ile ¢calisma kosullar1 hakkinda sik sik goriisebilmelidir.
e Aralarinda birleserek bir sendikaya {iye olma, bir temsilci atama ya da bir

temsilci olarak se¢ilme hakkina sahip olmalidirlar.

E) Saghk ve Giivenlik
e lsveren en az ulusal diizenlemeler cercevesinde is yerinde calisanlarin
giivenligini saglar ve sagligini korur ve is ortaminin iyilesmesi icin siirekli

gelismeye destek verir.

2) Cevre Koruma Standartlar
A) Cevre Sorumlulugu
e Isletmeler gevre sorunlar1 karsisinda dnleyici planlar ile hareket etmeli, daha ¢ok
gevre sorumlulugunu tesvik edici projeler gelistirmeli ve ¢evre dostu
teknolojilerin gelistirilmesi ve yayginlastirilmasini desteklemelidir.
B) Cevre Dostu Uretim
e Uretimin tiim safhalarinda gevre en iist diizeyde korunmalidr.
e Ornegin inisiyatifi ele alan bir yaklasimla gevreye olumsuz etki edebilecek
kazalarin sonuglari engellenmeli ya da en aza indirgenmelidir.
e Bu baglamda emisyon azaltma, yeniden kullannm ve yeniden isleme
stratejilerinin kullanildig1 enerji ve su tasarruf teknolojilerinin kullanimi ve

gelistirilmesi biiylik 6nem tagir.

C) Cevre Dostu Uriinler
e Tedarik zinciri boyunca iiretilen tiim iriinler ait olduklar1 piyasa segmaninin
cevre koruma standartlarina uymak zorundadir.
¢ Buna iiretimde kullanilan tiim malzeme ve maddeler dahildir.
e Atmosfere karistiginda gevreyi tehdit eden kimyasal maddeler ve diger maddeler

tespit edilmelidir.
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e Bu maddelerin gerekli islemlerden gegirilerek giivenli bi¢imde kullanilmasi,
tasinmasi, depolanmasi, yeniden islenmesi, yeniden kullanilmasi ve aritilmasi

icin gerekli bir tehlikeli madde yonetim birimi olusturulmalidir.

3) Is Etigi
A) Yolsuzlukla Miicadele
e Tiim is etkinlikleri ve iligkilerinde en yiiksek diizeyde diiriistliik beklenir.

e Yolsuzlugun, riigvetin, santajin ve suistimalin her tiirliisti kesinlikle yasaktir.

B) Ayrimcilik Yasagu
e Caligsanlara hangi tiirde olursa olsun ayrimcilik uygulamak yasaktir.
e Buna kisilerin 6rnegin cinsiyeti, irki, ait oldugu toplumsal grubu, rengi, 0zri,
bagli oldugu sendika, siyasi goriisii, kokeni, dini, yasi, hamileligi ya da cinsel

tercihleri nedeniyle dezavantajli duruma diisiirmek de dahildir.

C) Giivenlik ve Kalite
e Teslimatta tim {riin ve hizmetler sdzlesmede belirtilmis kalite ve giivenlik
Ol¢iitlerini yerine getirmeli ve kullanim amaglar1 dogrultusunda giivenli bigimde

kullanilabilmelidir.

4) Bilgi / letisim
e Bu yonerge ilgili iilkenin dilinde is ortaginin tesislerinde panolara asilmali ya da
baska yollarla ¢alisanlarin bilgisine sunulmalidir.
e Bu yonergeye Daimler’in tedarik¢i portali olan http://daimler.covisint.com

adresinden ulasilabilir.

Stirdiiriilebilirlik yonergesi ile tedarik¢inin miisteri ile ortak ve global diizeyde beklenen

sosyal ve ahlaki diizeye yiikseltilmesi amaclanmaktadir.

Ilgili maddeler ile ilgili tedarik¢inin yaptigi ve yapacagm taahhiit ettigi calismalar ana

sanayi ve devlet kurumlar tarafindan siirekli denetim altinda tutulmaktadir.

Asagida ise siirdiiriilebilirlik yonergesi temelinde yonetim sistemini revizyon siirecine
dahil etmis olan isletmede proje ekibi tarafindan zaman plani igerisinde miisteriyi
temsilen iist yonetimin denetimi kapsaminda miisteri kalite 6zel sartlar ile ilgili yapilan

caligmalarin kaynagini olusturan maddeler belirtilmistir.
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Bu maddeler ile ilgili yapilacak tiim ¢aligmalar proje plant dogrultusunda proje ekibi
tarafindan ele alinarak ana denetim siirecinde etkin hale getirilmis ve stirekli iyilestirme
kapsamina dahil edilerek prosediir, talimat ve ilgili formlar iizerinden sisteme uyumu

saglanmustir.

3.1.2. Seri ve Yedek Parc¢a Teslimati icin Kahplar

Daimler AG (Mercedes Benz Tirkiye’nin bagli oldugu merkez/¢att kurulus)
miilkiyetinde olan ve kullanimi i¢in isletmeye tahsis edilen kalip ve regalleri (iirlin
sevkiyat kafesleri) tiim is siiregleri boyunca agik ve siirekli olarak Daimler miilkii olarak
gosterecek sekilde tanitim kartlar1 diizenlenmis, kalip ve regaller bu kartlar ile taniml

hale getirilmis ve envanter girisleri bu detay dikkate alinarak gergeklestirilmistir.

Mercedes Benz Tiirkiye, uygun gordiigli takdirde tedarik¢i ile karsiliklt olarak
belirlenen zaman dilimi igerisinde kendisine ait kaliplar1 ve kaliplar ile ilgili
dokiimanlar1 kontrol etme hakkina sahiptir. Bu nedenle isletme kaliplarla kisilere zarar
gelmeyeceginden veya maddi hasarlarin olusmayacagindan emin olacak sekilde bir saha

diizenlemesi uygulamaktadir.

Isletme kaliplarin siirekli ve hatasiz calismaya hazir durumda oldugunu, kendi
tarafindan karsilanan kesintisiz bakim ve onarimla giivence altina alarak, Daimler’e
yapacagi kusursuz teslimat ile kanitlamakta ve ayni zamanda teknik veri degisimi
sonucu gerek duyulan kalip degisikligini sadece Daimler’in yazili onayr ile

gerceklestirecegine dair yazili bir taahhiit olusturmustur.

Miisteriye ait tiim girdilerin (lirtinler, malzemeler, pargalar, avadanliklar, numuneler,
teknik resimler, ilgili dokiimanlar, fikir haklari) yan sanayi tarafindan korunacagi ve
talep edildiginde alindig: sekilde teslim edilecegi miisteri ile karsilikli olarak imzalanan

is s6zlesmeleri tizerinden taahhiit altina alinmistir.

Miisteriye ait kalip ve aparatlarin iizerinde miisteriye ait oldugunu belirten ve miisteri

ad1, par¢a numarasi bilgilerini igeren tanitim etiketleri kullanilmaktadir.

Daimler AG‘ye her yilsonunda isletmenin miilkiyetinde olan kaliplar ile ilgili gerekli
bilgilerin aktarilmasini saglayacak bir sayim yapilmakta ve sayim sonuglart mail yolu

ile miisteri temsilcisi tarafindan ana sanayi kurulusunun ilgili birimine bildirilmektedir.
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Daimler, sahibi olmadig1 kaliplarda dahi, teslimatin giivenligi i¢in milkiyeti muhafaza
hakkina sahip oldugundan parga yapiminda kullanilan kaliplar, Daimler yazili onay1
olmadan hurdaya ¢ikarilmasin1 engelleyecek bir talimat olusturulmus ve ilgili is

siirecleri bu talimata gore siirdiiriilmektedir.

3.1.3. Daimler AG Uriinleri i¢in Yedek Parca Temini

Daimler ile tedarikgileri arasinda imzalanan is sozlesmelerinde fiyat, Kkalite ve
zamaninda teslimat agisindan yedek parga temini, seri iiretim i¢in parga tedarigi ile ayni
degere sahip olarak goriilmektedir. Daimler’in gelistirdigi, gelistirme masrafini
karsiladig1 veya iiretiminde sahip oldugu kalibin kullanildig: {iriin ile ilgili yedek parca
tedariki sadece Daimler’e yapilacagi karsilikli imzalanan is s6zlesmesi ile taahhiit altina

alinmustir.

Daimler’e iiriin i¢in gerekli olan yedek pargalari seri iiretimin sona erme tarihinden
sonraki en az 15 yillik siire boyunca tedarik etme yiikiimliiligi karsilikli imzalanan is
sOzlesmeleri ile giiven altina alinmus, is slireglerinde yedek parca kavrami tanimli hale

getirilerek tiim yazili dokiimanlara islenmistir.

Komple ya da tek pargalarin iiretimi i¢in kullanilan, parcaya 0zgii imalat kalip-
tertibatlarinin imha edilmesi - hurdaya ayrilmasi islemleri miilkiyet iligkileri dikkate

alinmaksizin sadece Daimler’in yazili izni alindiktan sonra gergeklestirilmektedir.

3.1.4. Uretim Prosesi ve Uriin Onayimmin Verilmesi

Mercedes Benz Tiirk A.S. (MBT)’ye seri sevkiyat yapmak i¢in MBT den iiretim prosesi

ve lirlin onay1 alinmaktadir.

Uretim prosesi ve iiriin onay1 i¢in hazirlanan numuneler siparis mektubunda belirtilen
miktar ve teslimat tarihlerinde 6zel olarak etiketlendirilerek “ilk numune” etiketi ile
belirtilen adrese sevk edilmekte ilk numune sevkiyatlarinda sevk irsaliyesi iizerinde “ilk

numune” ibaresi ve siparis numarasi yazilmaktadir.

[Ik numuneler seri sevkiyat kapsamindaki parcalarin sevkiyatindan kesinlikle ayri
tutulup, ayr1 ambalajda / palette gonderilmekte ilk numunelerin iizerindeki etiketlerde
ve ilk numune kontrol raporlarinda MBT pargca numarasi, par¢a adi, MBT resim

numarasi, resim degisiklik numarasi ve tarihi belirtilmektedir.
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[k numune ile birlikte sunum seviyesine gore talep edilmis olan dokiiman ve raporlar

bir dosya icerisinde MBT Kalite Giivence Yan Sanayi Boliimiine ulastirilmaktadir.

MBT tarafindan aksi belirtilmedikge “Sunum Seviyesi 2” uygulanir. Sunum Seviyesi
2’de talep edilen dokiimanlar asagida maddeler halinde belirtilmistir:

e Kapak sayfa,

e Numune,

e Konstriiksiyon/tasarim onay1 (sorumluluk tedarikgide ise),

e Proses akis semasi (iiretim ve kontrol adimlari),

e Uretim kontrol plan1 (operasyon - kontrol planlar1),

e Malzeme igerigi ile ilgili bilgi formu (International Material Data System -

IMDS / Uluslararas1 Malzeme Bilgi Sistemi),

e Alt tedarik parcalarinin tedarik¢ilerinin listesi ve kalite seviyeleri hakkinda bilgi.

Sunum Seviyesi 2’de igerik ve kapsami ayrica belirlenecek dokiimanlar asagida
maddeler halinde belirtilmistir:
e [lk numune kontrol raporu,
e Teknik resimler, onaylanmis tasarim degisiklikleri, uygulanan sartlar, normlar
ve sertifikalar,

e Yasal yiikiimliiliiklere uyulduguna dair teyit (¢evre, giivenlik vb.).

Sunum Seviyesi 2’de talep edilmeyen dokiimanlar ise asagida maddeler halinde
belirtilmistir:

e Proses FMEA,

e Olgme ve kontrol ekipmanlari / cihazlari listesi ( iriin ile ilgili kullanilan),

e Olgme ve kontrol ekipmanlari / cihazlari yeterlilik analizi.

[lk numune, seri iiretim sartlarinda ve seri iiretimde kullanilacak kalip ve tertibatlar,
ekipmanlar ile iiretilmekte deneme amaci ile iiretilip MBT’ye gonderilen prototip
pargalar icin {iriin onay1 aranmamaktadir. Uriin ile ilgili iiretim proseslerinin yeterliligi
ve kontrol altinda oldugu ilk numune ile birlikte talep edilen dokiimanlar ile MBT ye

kanitlanmaktadir.
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Konstriiksiyon degisikligi sonucu parca numarasi degismigse, yeni par¢a numarasi ile
sevkiyat yapilabilmesi i¢in yeniden onay alinmakta par¢a numarasi degismediginde

degisiklik seri sevkiyat kontrolii ile takip edilip onaylanmaktadir.

Daha 6nceden liretim prosesi ve iiriin onay1 alinmis ve seri sevkiyatina baglanmis parca
kapsaminda;

e Tasarim / konstriiksiyon degisikligi,

e Malzeme / teknik veri degisikligi,

e Imalat sekli / {iretim prosesi degisikligi,

e Kalip / tertibat degisikligi,

e Uretim yeri / iiretim hatt1 degisikligi,

e Tedarikci / temin kaynagi degisikligi,

e Sevkiyat sekli degisikligi veya iirliniin {iretimine uzun siire (12 ay tizeri) ara

verildigi durumlarda yeniden iiretim prosesi ve {iriin onay1 alinmaktadir.

[lk numune kontrol raporu kapak sayfasi eksiksiz doldurulup imzalanmaktadur.
Numuneler herhangi bir nedenle seri liretim sartlar1 ve seri tiretim kalip ve tertibatlari
yerine MBT onay1 alinarak gecici kalip ve tertibatlarla iiretilmisse, bu durum numune
kontrol raporunun kapak sayfasinda “gegici kalip/tertibatla iiretilmistir” ibaresi ile

belirtilmekte ve seri kalip/tertibatla iiretilmis numune teslimat tarihi de yazilmaktadir.

Olgiim noktalar: sira ile numaralandirilip, raporun ekine konularak MBT onayli teknik
resim tizerinde isaretlenmekte, ongoriilen ve Olgiilen degerler, toleranslar ve ilgili

normlar 6l¢ii kontrol raporunda belirtilmektedir.

Malzeme teknik Ozellikleri belirtilmis her parga igin malzeme analiz raporu
sunulmaktadir. Malzeme analiz raporunda, numune iizerinde alinan aktiiel degerler,
ilgili normlarda Ongoriilen degerler, toleranslar, testlere baz alinan normlar
karsilastirmali olarak belirtilmekte, malzeme teknik 6zelliklerini tanimlayan bir norm
yoksa numune iizerinden alinan degerler, bu degerlerin olusmasi igin gerekli proses

parametreleri belirtilerek dokiimante edilmektedir.

Yiizey korumanin kalitesi ve dayanikliliginin 6n goriilen normlara uygunlugu ilgili test

raporlari ile kanitlanmaktadir.
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Fonksiyon test raporunda, 6ngoriilen degerler, tedarik¢i tarafindan testlerde tespit edilen
degerler, Ongoriilen toleranslar ve standartlar listelenerek teknik sartnamelerde
belirtilmis tiim sartlar ile ilgili fonksiyon testleri ger¢eklestirilmekte ve kanitlanabilecek

sekilde dokiimante edilmektedir.

Uriiniin iiretiminde kullanilacak makine ve techizatin segimi, belirlenen proses
karakteristiklerinin siirekli yeterliliklerini garanti edecek sekilde yapilmaktadir. Proses
yeterlilik analizi {iriinle ilgili ardisik tiim prosesler i¢in yapilmakta kararsiz / yetersiz
proseslerle karsilasildiginda 6n goriilen ve gergeklestirilen diizeltici faaliyetler ve alinan

Onlemler kay1t altina alinmaktadir.

Sevkiyati siiren parga ve parcanin prosesinde zaman iginde tiretim prosesi ve liriin onay1
almis oldugu sartlara gore olusabilecek degisiklik dnceden MBT Kalite Giivence Yan
Sanayi Boliimiine yazili olarak bildirilmektedir. Yazili bildirimin zorunlu oldugu
degisiklik durumlar1 asagida maddeler halinde belirtilmistir:
e Sevkiyat sekli (nakliye, ambalajlama vb.) degisikligi,
e Tedarik¢i / Temin kaynag: degisikligi,
e Uretim yeri veya iiretim hatt1 degisikligi,
e Kalip / Tertibat degisikligi (tadilat, yenileme, ilave takim dahil),
e Imalat sekli / iiretim prosesi degisikligi (Onceden MBT Gelistirme boliimii
onay1 gerekir),
e Malzeme veya teknik veri degisikligi (Onceden MBT Gelistirme boliimii onay:
gerekir),
e Tasarim / Konstriiksiyon degisikligi (Onceden MBT Gelistirme boliimii onay1

gerekir).

Uriin ve iiretim prosesinde yapilan tiim degisiklikler seriye onaydan sorumlu ilgili
Daimler-Lokasyon elemanlaria gosterilmektedir. Uretim yeri tasimndiginda / yeni,
modifiye edilmis veya yedek kalip devreye alindiginda / alt tedarik¢i degistiginde MBT
Satin alma ve Lojistik birimlerine bilgi verilecegine dair yazili bir taahhiit

olusturulmustur.

Yeterlilik analizlerinin yapilmast i¢in Onemli retim karakteristikleri Daimler ile
kararlastirilarak proses yeterlilik degerleri ispat edilinceye kadar proses karakteristikleri

kontrol planina uygun olarak %100 kontrol altinda tutulmaktadir.
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Yeni parcada / iiriin degisikliginde / liretim yerinin tasinmasinda / iiretim prosesinde
degisiklikte / kontrol yonteminde degisiklikte / tiretime 12 aydan fazla ara verildiginde /
yeni, modifiye edilmis veya yedek kalip devreye alindiginda / alt tedarik¢i degistiginde
/ satin alma pargasi degistiginde / numune yenilendiginde / yeniden dogrulama talebi

geldiginde iiretim prosesi ve liriin onay1 uygulamasi gerceklestirilmektedir.

Seri onayr i¢in hazirlanmasi gereken Daimler dokiimanlari ve numune ozellikleri
asagida maddeler halinde belirtilmistir:

e ilk numune kontrol raporunun kapak sayfast,

e Kontrol sonuglari (6lgiisel, gorsel vb.),

e Numune (5 adet),

e Teknik resimler, sartnameler,

e Tasarim / konstriiksiyon ile ilgili gelistirme bdliimii onay,

e Proses akis semast,

e Kontrol plani,

e Olgii aleti yeterlilik / kabiliyet caligmast,

e Daimler ile kararlastirilan yasal kosullara uygunlugun ispati,

e Malzeme bilgi sayfasi (Uluslararasi Malzeme Bilgi Sistemi / International

Material Data System - IMDS),

¢ Yazilim — Donanim Raporu,

e Daimler’in talep ettigi teknik resimler, hammadde listesi,

e Onaylanmis ¢alisma ve kontrol talimatlar listest,

e Kalip listesi,

e Seri iiretim ¢evrim siiresine ulasildiginin ispati,

e Satin alinan ve iiretilen pargalarin toplam listesi.

Alt tedarik¢i tedarik yapisi dokiimante edilmekte ve talep edildiginde bu dokiimani

onaylayacak ilgili Daimler lokasyonuna sunulmaktadir.

Uretim prosesi ve iiriin onayr Uygulamasi ¢aliyma dokiimanlarinin parganin seri
tiretiminin bitiminden itibaren 15 yil siiresince arsivlenecegi ve talep edildiginde
sunulacagl ana sanayi ile karsilikli imzalanan is sozlesmeleri ile taahhiit altina alinmis
ayrica diizenlenecek numune dokiimanlarinin formati ve sekli ile ilgili Daimler

lokasyonu ile mutabakat saglanmistir.
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Bu dogrultuda gerekli 6n hazirliklar prosediir yapisinda saglanarak misteri ile
imzalanan is sozlesmeleri ve TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim
Sistemi ile 1ilgili sartlar referans alimip iirlin gergeklestirmenin planlanmasi

dogrultusunda prosediir hazirlanarak {iriin onay siireci olusturulmustur.

3.1.5. Kalite Giivence (Kalite Yonetiminin Uygulanmasi)

MBT sartlarin1 saglamaya yonelik sorumluluk ve yetkileri tanimlanmas, iletisim bilgileri
MBT ye bildirilmis Miisteri Temsilcisi atamas1 yapilmistir. Miisteri Temsilcisi;
e MBT’ye sevk edilen kapsam ile ilgili 6zel karakteristiklerin tespiti ve takibi,
e Kalite hedeflerinin miisteri gereksinimleri dogrultusunda olusturulmast,
e Diizeltici ve onleyici faaliyetlerin etkinliginin takibi,
e Proses tasarimi ve gelistirilme proseslerinde miisteri spesifikasyonlarin
belirleyerek bu spesifikasyonlara uygunlugun saglanmasi konularinda

caligmaktadir.

MBT’ye sevk edilen iiriinler ile ilgili kayztlar istenildiginde her an ulasilabilecek sekilde
ilgili taahhiit dogrultusunda en az 15 yil arsivlenecektir. En az 15 yil siire ile
arsivlenmesi gereken kayitlar asagida maddeler halinde belirtilmistir:
e Uriin kalitesi ve iiretim prosesini giivence altina almak igin hazirlanan
dokiimanlar,
e Uriin ve proseslerin 6n goriilen kalite gerekliliklerini karsiladiginin kanitt
olabilecek tiim kalite kayaitlari,
e  Uriin sorumlulugu kapsamu altinda yasal gereklilikler nedeni ile tutulan kayatlar,

e Sozlesmelerden ve dahili kurallardan kaynaklanan kayztlar.

Uretim ekipmanlarinin tiim iiriin ve proses karakteristiklerini dikkate alarak yeterli ve

uygun olduklarini kanitlayan analizler yapilmaktadir.

Kontrol mekanizmalari ile yetenekli olmayan proseslerin ve hatali sevkiyatlarin oniine
gegmek amacglanmakta kontrol sonuglari ile ilgili trend takip edilmektedir. MBT

tarafindan bildirilen hata/uygunsuzluk ile ilgili derhal diizeltici faaliyet baslatilmaktadir.

Baslatilan diizeltici faaliyet ile uygunsuzluk, uygunsuzlugun ana sebebi ve kaynagi

ortadan kaldirilmakta, tekrari engellenmeye calisilmaktadir. Stokta, sevkiyatta veya
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farkli durumda bulunan benzer mamul/yari mamul ve ilgili prosesler gbézden

gecirilmektedir.

Uygulanan ve uygulanacak diizeltici veya Onleyici faaliyetler talep edilen siire
igerisinde uygunsuzluk bildirim raporu ile MBT Kalite Giivence Yan Sanayi Boliimiine

bildirilmektedir.

Diizeltici ve onleyici faaliyet sonucunda proseslerde degisiklik oldugunda FMEA yeni
sartlar 1s181nda gbzden gegirilip, glincellenmektedir. Sifir hata beklentisi ile sevkiyatlar
kontrolstiz kabul etmeyi hedefleyen MBT hedefi dogrultusunda sevkiyat kalitesi yeterli
diizeye getirilmeye ve siirekliligi uygun kalite yonetim sistemi ile garanti altina

alinmaya calisilmaktadir.

MBT’ye sevk edilen {iriinler ile ilgili iirliin 6zel karakteristiklerinin ve iiretim proses
parametrelerinin kontrolleri kontrol planinda éngériildiigii sekilde yapilmaktadir. Ozel
olarak talep edildiginde her sevkiyat ile birlikte son kontrol raporlart MBT’ye
gonderilmektedir. Herhangi bir sapma durumu sevkiyattan dnce MBT Kalite Giivence

Yan Sanayi Boliimiine bildirilmektedir.

Parganin sevkiyat sekli (ambalajlama, palet tipi, etiketleme, tanimlama) hakkinda MBT

Lojistik birimleri ile mutabakat saglanmaktadir.

TS ISO 16949:2009 disinda baska bir kalite yOnetim sisteminin uygulanmasi

durumunda Daimler’in onay1 alinacagi is sozlesmesi ile taahhiit altina alinmigtir.

Temin edilen tim malzemelerin de kalitesinden sorumlu olundugunun bilinci ile alt
tedarik¢ciyi MBT belirlese bile alt tedarik¢i denetimleri yillik bir plan dogrultusunda
yerine getirilmektedir.

MBT alt tedarik¢iyi denetleme geregi duydugunda gerekli organizasyon yapilmakta ve
denetleme imkani saglanmaktadir. Alt tedarik¢ilerde sorumluluklarini yerine getirmekle

yiikiimlii oldugu konusunda siirekli takip altinda tutulmaktadir.

Tedarik¢i ¢alisma saatleri iginde daha dnceden bildirilmek suretiyle Daimler personeli
veya Daimler tarafindan gorevlendirilen 3. bir sahis, tedarik¢inin kalite yOnetim
sistemini ve kalite glivence onlemlerini denetleme ve arastirma hakkina sahip oldugu

karsilikl1 olarak imzalanan is s6zlesmelerinde taahhiit altina alinmistir.
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Alt tedarikei yapisindaki zayif yonlerin tespit edilmesinde Daimler tedarikgi tarafindan
desteklenmelidir. Daimler, tedarik¢inin alt tedarik¢i diizeltme siirecine katkida
bulunmasini talep edebilir, hatta 6zel durumlarda tedarik¢i tarafindan kalite giivence
Onlemleri alinmasini zorunlu kilabilir. Bu nedenle alt tedarikgi ile gerceklestirilen tiim is
siireglerinde 1iiriin gerceklestirmenin hatasizligi kalite glivence kanitlar1 (sistem
testlerinin protokolleri, teknik 6zelliklerin gézden gegirme protokolleri, tasarim gbzden
gecirmeleri Vvb.) ile ispatlanmakta alt tedarik¢i gelisimi konusunda ¢alismalar

yiriitiilmektedir.
Sifir hata sorumluluguna aykiri durumlarda Daimler gecikmeden bilgilendirilmektedir.

Hatali iirtiniin kullanimindan dolay1, hayati ve insan sagligina zarar verecek bir
tehlikenin olusmasi durumunda, isletme elindeki biitiin imkanlar1 kullanarak hatali

sevkiyati1 engellemek ile ylikiimlii oldugu konusunda taahhiit altinda bulunmaktadir.

Yapilan sevkiyatlarin Daimler kurallarina gore (6l¢ii, malzeme, giivenilirlik, yasal
yikiimliiliikler, ¢evre ve imalat yonetim plani) uygun olup olmadigi yillik olarak
kontrol edilmekte sonuglar degerlendirmekte, dokiimante edilmekte ve saklanmaktadir.

Bunlar talep tizerine Daimler’in incelemesine de sunulmaktadir.

3.1.6. Hata Modu ve Etkileri Analizi (FMEA)

Tedarikgi, gelistirmesi gereken/sevk edecegi sistem veya bilesenler ile ilgili bir sistem
FMEA (iirlin ve proses) ¢aligmasini uygun bir yazilim yardimiyla zamaninda yapmali

ve bu ¢aligmay1 giincellemelidir.

Bu amagla iirlin ile ilgili proseslerde olas1 hatalar1 6nceden tespit ederek, bu risklere
karsi yeterli onlemler alarak elimine etmek igin FMEA c¢alismasi yapilmakta ve

sonuglari kayit altina alinmaktadir.

FMEA calismalarin1 saglamak amaciyla isletme calisanlarinin katildigr bir ekip
olusturulmus ve tanimli hale getirilen bir prosediir dogrultusunda {iriin onay1 siireci
igerisine dahil edilmis iirlin ile ilgili FMEA raporlar1 hazirlanarak iirtin dosyalarinda yer

almaya baslamstir.

FMEA’nin smirlarn ve analiz igerigi, olusturma 6ncesinde ilgili Daimler boliimleri ile

karara baglanmis, FMEA’da elde edilen bilgiler dokiimante edilmektedir. FMEA
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cizelgelerinde tiim nedenleri ve sonuglari ile hatalar tanimlanmakta ve FMEA

sorumlular1 belirlenmektedir.

3.1.7. Sevkiyat Cagrisi

Daimler’in parca gereksinimleri otomatik olarak hesaplanir ve portal {izerinden
tedarikciye bildirilir. Istisnai hallerde telefon veya faks yoluyla bildirilir. Tedarikgi
irsaliye ve faturalarinda yan sanayi no/miisterinin referansi / ilave miisteri bilgileri /
bosaltma noktasi / miisterinin par¢a numarasi / sevkiyat tanimlamasi / miktar birimi /

yiik konteynirlari ile ilgili bilgileri belirtmektedir.

Ihtiyag miktarlar1 kisa siireli bir ddneme (2-3 ay) yayilan kesin takvim giinlerine tahsis
edilmistir. Bu hedef giinlere mutlak surette varig giinli olarak uyulmak zorundadir.
Isletme sevk tarihine uyamayacagi durumlarda, ilgili Daimler fabrikasmin sevkiyat

birimini bilgilendirmektedir.

Ihtiya¢ miktarlar1, malzeme girisi miktar1 dogrultusunda tespit edildiginden, eksik veya
fazlaligin1 onlemek igin en son sevkiyat ¢agrisi toplam miktarlari kontrol edilmekte ve

olasi1 farkliliklarda ilgili sevkiyat sorumlusu derhal bilgilendirilmektedir.

3.1.8. Malzemelerin Sevkiyati

Tasima paletleri ve paketleme malzemeleri alici Daimler tesisinin yetkili tasima paleti

planlamacisi tarafindan belirlenir.

MBT’ye yapilan sevkiyatlardaki par¢alar tanimlanmis ve izlenebilir olmak zorundadir.
Bu nedenle zamanla kaybolmayacak, parcanin fonksiyonunu engellemeyecek sekilde
parga lizerinde tanimlama yapilmakta parga tanitim kartlar1 asagida yer alan su bilgileri
icermektedir:

e MBT par¢a numarast,

e Tedarik¢i firma rumuzu,

e Uretim tarihi,

e Parti / Sarj numarasi,

e Resim degisiklik numarasi.
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Onceden belirlenmis akislardaki her tiirlii aksama ilgili Daimler isletmesinin sevkiyat
boliimiine, aksakligin sekli ve nedenleri bildirilmekte, aksaklik vakit gecirilmeden

giderilmektedir.

Isletme, kismi sevkiyatlari, vaktinden dnce sevkiyatlar1 veya ilave sevkiyatlar1 ancak

Daimler’in 6nceden yazili onayini aldiktan sonra yapmaktadir.

Sevkiyata ait palet agirliklart ve briit agirliklarin belirlenme sorumlulugu isletmeye ait
olmakla birlikte gonderinin Daimler’e varis zamaninin tutturulmasi da isletme

sorumlulugundadar.

Gelen malzemenin uygun olmamasi ve nakliyede bir aksama olmasi durumunda isletme

her zaman yedek sevkiyat vermek durumundadir.

3.1.9. DAIMLER ile Elektronik Veri Degisimi Uzerinden letisim

Isletme elektronik veri iletimi yoluyla Daimler ile olan iletisimi kolaylastirmak igin

gerekli tiim vasitalari tedarik etmis ve bu vasitalar1 kullanmaktadir.

Isletme, ihtiya¢ duyulan tiim verilerin ve bilgilerin eksiksiz olarak, zamaninda ve
hatasiz olarak elektronik veri degisimi ile iletisim aktarimlarinda gonderilmesini

saglamaktadir.

Elektronik iletinin igeriginin fiziki olarak sevk edilen malzemeye mutlaka uyumlu
olmasma Ozen gosterilmekte, elektronik ¢izim verilerinin paylagiminda ortak dilin
olugsmasi amaciyla Daimler ile uyumlu versiyona sahip programlar (CATIA V4-V5)
kullaniimaktadir.

3.2. TS ISO 16949:2009 STANDARTI SARTLARI iLE ILGILI YAPILAN
CALISMALAR

Miisterinin belirledigi kalite 6zel sartlarinin yerine getirilmesine yonelik olarak firma
kurulus asamasindan itibaren uygulamaya alinmig olan faaliyetlerin, proje ekibi
tarafindan mevcut revizyonlar dikkate alinarak bir kez de ana denetim kapsamina alinip
TS I1SO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi sartnamesi 1s18inda

kontrol edilmesi saglanmustir.
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Bu inceleme 1s1@inda miisteri beklentisinin de Otesine gegilerek kalite yonetim
sisteminin devamlilig1 ve isletme is yapis seklinin gelisimi agisindan 6nem tasiyan konu

basliklari ile ilgili ¢alisma geregi ortaya ¢ikmustir.

Bu gerek dogrultusunda TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yo6netim
Sistemi sartnamesi dahilinde yer alan ana konu basliklari ¢ergevesinde standart sartlari,
ilgili proje ekibi tarafindan proje planina dahil edilip prosediir, talimat ve formlar
lizerinden sisteme entegrasyonu amaciyla ¢alismalar gerceklestirilip olusturulan

siireclerde bu sartlar dikkate alinarak siire¢ adimlar1 bir akis seklinde diizenlenmistir.

Asagida agiklanan ¢alismalarin yerine getirilmesinde kaynak olarak 2009 tarih ve 03
revizyonlu TS 1SO 16949:2009 Kalite Yo6netim Sistemleri Teknik Sartname kitapgigi

referans olarak alinmistir (Anonim 2010).

3.2.1. Kalite Yonetim Sistemi

Ilgili standardin 6ngordiigii sartlara uygun olarak bir kalite yonetim sistemi
olusturulmus, dokiimante edilmis, uygulamaya alinmus, siirekliligi saglanarak bunun

etkinligi siirekli iyilestirilme kapsamina dahil edilmistir.

Kalite yonetim sisteminin kapsamini igeren bir kalite el kitab1 olusturulmustur.

Miisterinin miihendislik sartnameleri ve degisiklikleri miisterinin istedigi programa gore
diizenli olarak gézden gecirilmis, dagitimi yapilmis ve uygulamak icin bir proses

diizenlenmistir.
Her degisikligin imalatta uygulamaya gegcisi ile ilgili tarihler kayit altinda tutulmaktadir.

Kayitlarin belirlenmesi, depolanmasi, korunmasi, ulasilabilmesi, elde tutulmasi ve elden
cikarilmasi igin gereken kontrollerin tanimlanmasi amaciyla dokiimante edilmis bir

prosediir olusturulmustur.

3.2.2. Yonetimin Sorumlulugu

Ust yonetim, iiriin gerceklestirme ve destek siireclerini etkinlik ve verimliliklerini
giivence altina almak i¢in gézden gegirmekte, miisteri sartlarinin belirlenmesini ve

bunlarin gereklerinin yerine getirilmis olmasini saglamaktadir.
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Ust yonetim, kurulus icinde iiriin sartlarinin karsilanmasi igin gerekli olan sartlar da
dahil olmak iizere kalite hedeflerinin kurulusun ilgili fonksiyon ve seviyelerinde
olusturulmasim1 saglamakta, is planlar1 icinde yer alan ve kalite politikasinin

yayginlastirilmasinda kullanilan kalite hedefleri ve 6l¢iimlerini tanimlamaktadir.

Kalite hedefleri miisteri ihtiyaglarimi temel alacak ve belirlenen zaman igerisinde

ulasilabilir olacak sekilde diizenlenmistir.

Ust yonetim, sorumluluklar1 ve yetkinlikleri tanimlamis ve Kurulus icinde iletimini

saglamistir.

Uriin kalitesinin giivence altina alinmasi amactyla her vardiyadaki {iretim faaliyetlerinde
kaliteden sorumlu personel veya sorumlulugu delege edilmis personel atamasi {ist

yonetim tarafindan yapilmistir.

Diizeltici faaliyetlerden sorumlu yoneticiler gerekliliklere uymayan iirtinler ve prosesler
hakkinda derhal bilgilendirilmekte; iiriin kalitesinden sorumlu personel gérev tanimina
kalite problemlerinin diizeltilmesi i¢in iiretimi durdurma yetkisine sahip oldugu bilgisi

islenmistir.

Ust yonetim, kalite yonetim sisteminin olusturulmasi, uygulanmasi ve siirekliliginin

saglanmasi i¢in kalite yonetim temsilcisi atamasini yapmustir.

Ust yonetim kurulusta uygun iletisim proseslerinin olusturulmasinin ve iletisimin kalite
yonetim sisteminin etkinligini de dikkate alarak gergeklesmesini saglamakta, kurulusun
kalite yonetim sistemini ve bu sistemin siirekli uygunlugunu, yeterliligini ve etkinligini
saglamak i¢in planlanmis araliklarla gézden gecirmektedir. Yonetimin gézden gecirme
girdisi, gercek ve potansiyel saha hatalarinin analizi ve bunlarin kalite, emniyet veya

cevreye etkilerini de kapsamaktadir.

3.2.3. Kaynak Yonetimi

Uriin sartlarma uygunlugu etkileyen isleri gerceklestiren personelin, uygun dgrenim,
egitim, beceri ve deneyim yoniinden yeterli diizeye getirilmesi yoniinde c¢aligmalar
siirdiiriilmekte, {irtin kalitesini etkileyen personelin egitim ihtiyaglarini belirlemeye ve

yeterliligini saglamaya yonelik bir sistem olusturulmustur.
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Uriin kalitesine etkisi olan biitiin yeni veya degistirilmis is adimlar igin ¢alisanlar is

basinda egitilmektedir.

Kaliteye etkisi olan personel, kalite sartlariin saglanamamasi sonucunda olusan
uygunsuzluk sonuglariin miisterideki etkileri hakkinda siirekli olarak i¢ egitimler ile

bilgilendirilmektedir.

Uriin sartlarma uygunlugu saglamak igin gerekli olan alt yapi belli bir plan
dogrultusunda belirlenmis, plan belli asamada yerine getirilmis ve siirekli iyilestirme

kapsamina dahil edilerek konu ile ilgili caligmalar yiriitiilmektedir.

Fabrika yerlesimi malzeme dolasimimi ve yerlesim alanindan en iyi sekilde fayda
saglamay1 optimize edecek ve es zamanli malzeme akisini saglayacak sekilde

diizenlenmistir.

Kamu hizmetlerinin kesintiye ugramasi, is giicli kesintileri, kilit ekipman hasari, saha
iadesi gibi acil durumlarda miisteri gerekliliklerinin saglanabilmesi i¢in acil durum plani

olusturulmus ve bu plan dogrultusunda aksiyonlar yerine getirilmektedir.

Proses tasarim ve gelistirme ile iiretim siireclerindeki aktiviteler i¢in iirlin emniyeti ve
personel gilivenligine iliskin potansiyel risklerin minimize edilmesine yonelik taahhiit

bulunmakta ve bu taahhiit dogrultusunda talimat ve uygulamalar diizenlenmektedir.

Tesislerin {irlinlere ve iiretim proseslerine uygun diizeyde diizenliligi, temizligi ve

bakimi saglanmaktadir.

3.2.4. Uriin Gergeklestirme

Uriiniin gergeklestirilmesi i¢in gerekli prosesler planlanmis ve bu plan dogrultusunda

caligmalar ylriitiilmektedir.

Mukavele edilmis miisteri tiriinleri, gelistirilen projeler ve ilgili tiriin bilgileri konusunda
gizlilik is sozlesmeleri ile glivence altina alinmis, tiim degisiklikleri kontrol edecek ve
yerine getirebilecek bir proses olusturulmustur. Bu proses ile 6zel karakteristiklerin
tanimlanmasi, dokiimante edilmesi ve kontrolii konusunda miisteri gerekliliklerine

uygunluk ortaya koyulmustur.

84



Uriine bagh sartlar gdzden gecirilmekte, ilgili {iriin icin risk analizini de igeren {iretim

fizibilitesi olusturulmakta, incelenip onaylanarak dokiimante edilmektedir.

Satin alinan triiniin, belirtilen satin alma sartlarina uygunlugu saglanmakta, tedarikgiler
kurulus sartlarim1 karsilayan {iriin saglama yetenegi temelinde degerlendirilerek buna
gore secilmektedir. Uriin de kullanilmak i¢in satin alinan tiim iiriin ve malzemeler

uygulanabilir yasal gereklilikleri karsilamaktadir.

Sozlesmede belirtilmis durumlarda, f{riin, malzeme veya hizmetler onaylanmis
kaynaktan tedarik edilmekte ve tedarik¢i performansi siirekli olarak aylik bazda

izlenmektedir.

Satin alinan iiriiniin belirtilmis satin alma sartlarin1 karsilamasini saglamak igin, gerekli

muayene veya diger faaliyetleri uygulayacak bir proses olusturulmustur.

Kontrollii sartlar altinda {iretim ve hizmet saglamak amaciyla 6n seri ve tiretim kontrol

planlar1 hazirlanarak uygulamaya gegirilmistir.

Is talimatlarin1 etkileyen proseslerin calistirilmasindan sorumlu tiim calisanlar igin is
talimatlar1 hazirlanmais, isin ilk calistirilmasi, malzeme degisikligi veya is degisimi gibi

durumlarda ayar dogrulamasi yapilmaktadir.

Kilit proses ekipmanlart tanimlanmis, makine/ekipman bakimlart i¢in kaynaklar

saglanarak etkin bir toplam planli 6nleyici bakim sistemi gelistirilmeye ¢alisilmaktadir.

Uretim ekipmanlarmin verimliligi ve etkinligini siirekli gelistirmek igin kestirimci
bakim metotlar1 kullanilmakta,; avadanlik tasarimi, tiretimi ve dogrulanmasi faaliyetleri

icin kaynak saglanmaktadir.

I¢ proses siiresince ve istenen yere teslim edilinceye kadar iiriin muhafaza edilmekte,
stoktaki iriinlerin durumu planlanmis uygun araliklarla denetlenmektedir. Envanter
cevrim siiresinin optimize edilmesi ve stok rotasyonunun giivence altina alinmasi i¢in

bir envanter yonetim sistemi olusturulmaya ¢alisilmaktadir.

Taahhiit edilen izleme ve Olgmeyi ve ({irliniin belirlenen sartlara uygunlugunu

kanmitlamak igin gereken izleme ve Ol¢me techizati belirlenmis, {iriiniin belirlenen
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gerekliliklerine uygunlugunun kanitin1 saglamak i¢in ihtiya¢ duyulan tiim Ol¢iim

ekipmanlarmin dogrulama/kalibrasyon kayitlar1 tutulmaktadir.

Muayene, deney veya kalibrasyon servisleri i¢in hizmet alinan dis/ticari/bagimsiz
laboratuarlarin gerekli muayene, deney veya kalibrasyon yapma yetenegini de igeren
tanimlanmisg bir kapsami olusturulmus ve bu kapsam dogrultusunda her yil ilgili
firmalardan teklifler alinarak en uygun teklife gore kalibrasyon, muayene ve deney

konusunda hizmet saglanmaktadir.
3.2.5. Ol¢me, Analiz ve Iyilestirme

Miisteri sartlarinin karsilanip karsilanmadigi hakkindaki miisteri algilamasi ile ilgili
bilgiler izlenmekte kalite yonetim sisteminin planlanmis diizenlemelere uygunlugunu

belirlemek i¢in planl araliklarla ig tetkikler yerine getirilmektedir.

Kalite yonetim sisteminin ilgili teknik sartnameye uygunlugu yapilan i¢ denetimler ile
kontrol altinda tutulmaktadir. Uretim prosesi de etkinligi belirlenmesi amaciyla yillik

plan dogrultusunda denetlenmektedir.

Tim belirlenmis gerekliliklere uygunlugu dogrulamak i¢in yillik plan dogrultusunda

belirlenmis araliklarla iiriin denetimleri yapilmaktadir.

Igili teknik sartnamenin gerekliliklerini denetleyebilecek kalifikasyonda i¢ denetgilere
sahip olunmasi amaciyla gerek duyulan egitimler dis hizmet olarak satin alinmus, i¢
denetgilerin kisisel ve teknik gelisimi igin gerek duyulan egitim ihtiyaglari yillik egitim
plani dogrultusunda takip edilmektedir.

Uriin sartlarmnin yerine getirildigini dogrulamak icin iiriin karakteristikleri izlenmekte ve

hazirlanan kontrol evraklari ile takip altinda tutulmaktadir.

Uriin sartlarma uymayan iiriiniin, yanhslikla kullaniminin veya teslimatinin énlenmesi
icin tanimlanmasi ve kontrol edilmesi saglayacak bir proses diizenlenmis siipheli veya
tanimlanmamis {irlin bu proses dogrultusunda “uygun olmayan {iriin” olarak

siiflandirilmaktadir.

Uriin veya iiretim prosesi onaylanmis olandan farkli oldugunda, daha fazla iiretime

devam etmeden Once miisteriden sapma izni alinmaktadir.
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Tekrarin1 6nlemek amaciyla uygunsuzluklarin nedenlerini giderecek diizeltici faaliyetler
baglatilmakta, kok nedeni tanimlamay1 ve yok etmeyi saglayacak problem ¢ézme igin

tanimlanmis bir proses diizenlenmistir.

Miisterinin liretim sahasinin, miihendislik birimlerinin ve dagiticilarinin iade ettikleri
parcalar analiz edilmekte, potansiyel uygunsuzluklarin olugmasini 6nlemek igin

sebeplerini ortadan kaldiracak diizeltici faaliyetler yerine getirilmektedir.
3.2.6. Yapilan Calismalar ile flgili Genel Degerlendirme

Proje ekibi, miisteri ve standart sartlar1 dogrultusunda belirlenen konu basliklar ile ilgili
proje plani 1s18inda isletme ve sektor karakteristiklerini de goz ardi etmeden gerek
duyulan ve yukarida maddeler halinde agiklanan ¢alismalar1 gergeklestirmistir. Calisma
sonuglart sorumlu ekip iyeleri tarafindan proje liderine sunulmus, proje lideri kalite
yOnetim sistemi ve miisteri kalite 6zel sartlar1 acisindan yeterliligini iist yonetim ve
danigman rehberliginde analiz etmistir. Yapilan ¢aligma tamamlandiginda proje lideri
analiz sonuglarini iist yonetimin onayina sunarak aldigi onay dogrultusunda elde ettigi

verileri mevcut kalite yonetim sistemine entegre etmistir.

Yapilan caligmalar sonucu siirekli iyilestirme kapsaminda kalite yonetim sistemi yapisi
TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi sartlari ¢ergevesinde

revize edilerek diizenlenmistir.

Gergeklestirilen her ¢alisma sorumluluk alanma giren ekip iiyesi tarafindan is plani
igerisine alinmus, siirekliligi ve siirekli iyilestirme basamaklar1 garanti altina alinarak

yonetim sistemi yapisina dahil edilmistir.

Uluslararast Otomotiv Is Giicii (International Automotive Task Force — IATF) niin
belirledigi kural gergevesinde i¢ denetimlerde tespit edilen uygunsuzluklar proses
denetimlerinden elde edilen somut 6rnekler vasitasi ile belgelendirme denetimi dncesi

kapatilmistir.

Belgelendirme denetiminden bir ay once “Hazirlhik Gozden Gegirme” adi altinda
denetim kadrosu igerisinde yer alan denetim kurulusu gorevlisi bir giinliik isletme
ziyareti gergeklestirerek ana denetim verileri ile ilgili 6n kontrolleri ger¢eklestirmis, ana

denetim kosullari ile ilgili isletmenin idari kadrosuna 6n bilgilendirmeyi saglamistir.
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Basari ile gecirilen bu ziyaretten bir ay sonra ilgili denetim kurulusu ile mutabik kalinan
tarihte ana denetim gergeklestirilerek yapilan ¢aligmalarin {iglincii taraf bagimsiz bir
kurulus tarafindan yeterliligi ortaya konulmustur. Ana denetim kapsaminda yapilan
faaliyetler asagida yer alan ana denetim bashg altinda detaylar1 ile birlikte

aciklanmistir.

3.3. ANA DENETIM

Yapilan hazirlik gergevesinde proje planinin 6ngordiigii hedeflerden sapma olmadan
calismalar sonuglandirildiginda, misterinin yeterliligini onayladig1 {iglincti taraf
bagimsiz denetim kurulusu isletme ile karsilikli olarak belirlenen tarihte ana denetim
amaciyla igletme ziyareti yapmis ve TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite
Yonetim Sistemi standardi igerisinde stirekliliginin saglandigi garanti altina alinan kalite

yOnetim sistemi yapisini denetime tabi tutmustur.

Asagida kurallari standart ¢ergevesinde belirlenmis planli denetimin temel esaslari, bu
esaslar ¢ercevesinde gerceklestirilen denetim faaliyeti, denetim sonuglar1 ve denetim

sonuclarina gore isletmenin gerceklestirdigi faaliyetler yer almaktadir.

3.3.1. isletme Bilgileri

Isletme adina denetim temsilcisi olarak Kalite ve Cevre Y&netim Temsilcisi belirlenmis
ve denetimi gergeklestirecek olan iiglincii taraf bagimsiz denetim kurulusuna iletisim

bilgileri aktarilmistir.

Firma kapsami olarak “ISO 9001:2008 Otomotiv ve mobilya endiistrisi igin gesitli ahsap
tiriinlerin {iretimi ve montaji” ve “TS I1SO 16949:2009 Otomotiv endiistrisi i¢in g¢esitli
ahsap Uriinlerin {iretimi ve montaj1” ifadeleri belirlenmis ve denetimi gergeklestirecek

olan {igiincii taraf bagimsiz denetim kurulusuna aktarilmistir.

3.3.2. Denetim Bilgileri

Ana denetim kapsaminda bas denetgi, denetgi, teknik uzman’dan olusan ii¢ kisilik
denetim kadrosu denetim siiresi olarak belirlenen 1,5 is giinii igerisinde isletme
biinyesinde denetim gergeklestirmistir. Denetim, TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan
Sanayi Kalite Yonetim Sistemi standardi el kitabinin 04.01.2010 tarihli {igiincii
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revizyonu referans alinarak ancak standardin “7.3 Tasarim ve Gelistirme” maddesi

kapsam dis1 tutularak gergeklestirilmistir.

3.3.3. Denetimde Yapilan Calismalar

Denetim asamasinda yapilan ¢alismalar asagida 6zetlenmistir:

Acilis toplantisi gergeklestirilerek denetim kadrosu ile isletmenin yOnetim
kadrosunun tanismasi,

Organizasyon yapisi i¢erisinde yer alan yonetim kadrosuna denetim esaslarinin
bas denet¢i tarafindan aktarilmast,

Ust ydnetim ile denetimin yol haritasinin belirlenmesi,

Genel midiir / kalite ve gevre yonetim temsilcisi / miisteri temsilcisi katilimi ile
firma kisa / uzun vadeli hedeflerinin ve bu hedefler dogrultusunda yapilan ve
yapilmasi planlanan ¢alismalarin somut kanitlar 1s1ginda incelenmesi,

Kalite ve ¢evre yonetim temsilcisi / miisteri temsilcisi katilimi ile kalite yonetim
sisteminin temel dokiimanlarini olusturan kalite el kitab1 / siire¢ el kitabi /
organizasyon el kitab1 / is plan1 dokiimanlarinin somut kanitlar gercevesinde
incelenmesi,

Kalite ve c¢evre yonetim temsilcisi katilmi ile kalite yOnetim sistemi
dokiimantasyon yapisinin somut dérnekler bazinda incelenmesi,

Kalite ve ¢evre yonetim temsilcisi / misteri temsilcisi / tiretim sefi katilimi ile
yeni lirlin devreye alma siirecinin ilgili dokiimanlar1 vasitasiyla somut 6rnekler
bazinda incelenmesi,

Uretim sefi / kalite kontrol sorumlusu katilimu ile {iretim siirecinin giris kontrol /
makine bakim / avadanligin yonetimi / kalibrasyon ve dogrulama / laboratuar
faaliyetleri / iretimin kontrolii ve izlenmesi konu basliklar1 altinda somut
ornekler 1s181nda incelenmesi,

Malzeme ve palet yonetim sefi / satin alma ve pazarlama miidiirii katilimi ile
satin alma stirecinin tedarik¢i denetimi ve izlenmesi / satin alma faaliyetleri
konu bagliklar1 altinda somut 6rnekler 151¢1nda incelenmesi,

Insan kaynaklar1 sefi katilimi ile personel ydnetim siirecinin somut drnekler
bazinda incelenmesi,

Denetim kadrosunun bir araya gelerek denetim siireci ile ilgili degerlendirme

toplantis1 gerceklestirmesi,
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Degerlendirme toplantist sonuclarinin kapanis toplantisi ile isletme ydnetim
kadrosuna aktarilmast,

Tespit edilen uygunsuzluklarin giderilmesine yonelik yapilmasi gereken
calismalarin zaman plani ¢ergevesinde detaylandirilmast,

Uygunsuzluk disinda belirlenen yetersizliklerin aciklanmasi ve ortadan
kaldirilmasina yonelik beklentinin ortaya konulmasi,

Denetim siirecinde belirlenen pozitif bulgularin agiklanmasi ve bu bulgularin

daha ileriye taginmasi ile ilgili isletmenin yapabilecegi calismalara yonelik

beklentinin ortaya konulmasi.

3.3.4. Denetim Degerlendirmesi

Ana denetim tamamlandiginda denetimde tespit edilen uygunsuzluklar bir rapor halinde

diizenlenmistir.

Kapanis toplantisinda bu rapor ilgililere agiklanarak tespit edilen uygunsuzluklarin

giderilmesi igin ti¢ aylik siire taninmistir. Denetim sonucu 16 mindr uygunsuzluk (nc2)

tespit edilmistir.

Major uygunsuzluk (NCI1) tespit edilmedigi igin askiya alma gibi bir siireg

isletilmemistir.

Denetim ile ilgili alinan karar ve yapilacak aksiyonlar asagida yer alan Cizelge 3.4’de

belirtilmistir.

Cizelge 3.4. Ana denetim sonuglart.

Denetim Sonuglar: Evet | Hayir | Aksiyonlar Evet | Hayir
Uygun X Aksiyon plani gereksinimi X

Diizeltici aksiyon agilmali X Dokiiman gonderimi gereksinimi X

Denetim tekrari X Tekrar denetimi gereksinimi X

3.3.5. Yapilmasi Gerekenler

Ana denetim tarihinden itibaren 30 giin icerisinde, tespit edilen mindr uygunsuzluklar

ile ilgili kok neden analizi yapilip uygunsuzlugun kapatilmasi i¢in yapilacak diizeltici ve

Onleyici faaliyetlerin bas denetciye bildirilmesi gerekmektedir.
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Ana denetim tarihinden itibaren 90 giin igerisinde, gergeklestirilen diizeltici ve onleyici
faaliyetlerin etkinliginin dogrulanip ilgili somut kanitlarin bas denetciye bildirilmesi

gerekmektedir.

3.3.6. Denetim Boliimlerinin Ozeti

Isletmenin belirledigi siire¢ler denetlenirken hangi siiregte standart metnindeki hangi
maddeler agisindan uygunluk aranacagi Cizelge 3.5’de belirtilmistir. Ana denetim

Oncesi tlim is siireglerini belirlemek amaciyla siireg el kitab1 olusturulmustur.

Siireg el kitabi, TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi ve miisteri
kalite 6zel sartlar1 dogrultusunda on bes ana siiregten olusmakta ve dokiiman olarak

Sekil 3.1°de goriilen kart kullanilmaktadir.

SUREC EL KiTABI
Siirec Adu:
Siirec No:
Siirec Sahibi
Amac:
icinde Yer Aldig Siireg:
Baslangi¢c Noktasi:
Bitis Noktasi:
Girdileri Ciktilar:
Performans Ol¢iim Kriterleri Birimi
Kaynaklar Siire¢ AKisi Sorumlu

Sekil 3.1. Siire¢ karti.

Isletmede ana siirecler miisteri odakli siire¢ / destek siireci / ydnetim siireci olarak

tanimlanmakta siire¢ el kitabi icerisinde yer alan 15 siirecin her birinin bagli oldugu bir
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ana slire¢ bulunmaktadir. Her siire¢ bir numara ile tanimlanmis siirecin sorumlusu da

organizasyon semast i¢erisinde yer alan ilgili unvan ile eslestirilerek belirlenmektedir.

Siirecin amaci ile baslangi¢-bitis noktast siire¢ tanimi agisindan 6nem tasidigindan her
siire¢ icin ayr1 ayri tespit edilmistir. Ornegin; iiretim planlama siireci igin planlama ve
iretimin miisteri siparis isteklerine uygun olarak gergeklestirilmesi amag¢ olarak
belirlenmis, miisteri tarafindan siparis agilmasi ve is emrinin verilmesi ile baslayan
slireg iiretim planinin hazirlanmasi ve ilgili birimlere dagitilmast ve seri iiretim ile

sonuclandirilmaktadir.

Siire¢ tanimi yapilirken siirecin girdileri ve ¢iktilar1 belirlenmekte, siire¢ akisi ise siire¢
performans Ol¢tim kriterleri ile kontrol altinda tutulmaktadir. Bu 6l¢tim kriterlerinin her

biri i¢in hesaplama yontemini i¢eren formiilasyonlar belirlenmektedir.

Uretim planlama siirecinde miisteri siparisi, fiyat analiz calismalar1 ile
hammadde/makine/personel planlama ¢alismalart siire¢ girdileri iken; i emri, ig talimat
ve planlan ile iiriin stirecin g¢iktilar1 olarak degerlendirilmektedir. Siire¢ performans
kriteri olarak aylik periyotta [(termin siiresi igerisinde miisteriye teslim edilen iriin
adedi / siparis edilen iiriin adedi) * 100] formiilii ile siparislerin karsilanma orani takip
edilmektedir. Bu asamada bahsedilen siire¢ performans gostergeleri ile takip edilen

somut Veriler 1s181inda sonug¢ kisminda isletmenin gelisim hikayesi ortaya konulmustur.

Yukarida yer alan siire¢ kartinda da goriilebilecegi lizere ilgili siire¢ faaliyetleri bir akis
semasi ile tanimlanmakta her bir siire¢ adimi i¢in kullanilmasi gereken kaynaklar ve

ilgili siire¢ adiminin sorumlusu belirlenmektedir.

Siirec akisi icerisinde her adimda kalite yonetim sistemi dokiimanlari igerisinde yer alan
hangi formun kullanilmas1 gerektigi kaynaklar siitununda belirlenirken siireg
sorumlusunun gozetiminde siirecin her adiminda organizasyon semasi igerisinde yer
alan hangi unvanin ilgili i adimmin yerine getirilmesinden sorumlu oldugu ortaya

koyulmaktadir.

Ornegin; iiretim planlama siirecinde miisteri temsilcisinin sorumlulugunda baslayan
stire¢c akist liretim planlama sorumlusuna daha sonra iiretim sefi ve kalite kontrol

sorumlusuna aktarilmakta siire¢ malzeme ve palet yonetim sefi ile tamamlanmaktadir.
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Cizelge 3.5. Ana denetimde uygunluk aranan standart maddeleri.

Standart
Maddesi

Proses No

41

4.2

5.1

5.2

53

5.4

5.5

5.6

6.1

6.2

6.3

6.4

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

7.6

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

1

2

10

11

12

13

14

15
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Asagida siireg el kitabi icerisinde yer alan siiregler detayli olarak a¢iklanmistir.

1. Dokiiman ve Veri Kontrolii Siireci

Kalite yonetim sistemi igerisinde kullanilan dokiimanlarin etkin  yOnetimi
amaclanmaktadir. Siire¢ akisi, dokiiman ihtiyacinin belirlenmesi - dokiimanlarin
hazirlanmasi - dokiimanlarin yaymlanmasi - dokiimanlarin talep dogrultusunda revize
edilmesi - iptal edilen dokiimanlarin geri ¢ekilmesi - saklama siiresi dolan dokiimanlarin
imha edilmesi seklinde olusturulmustur. Yonetim gozden gecirme tutanaklari, i¢/dis
tetkik raporlar1 ve miisteri algilamalar1 siirecin girdilerini olusturur. Kalite el kitabi,
prosediir, talimat ve formlar ise siirecin ¢iktilaridir. Siire¢ performans kriteri olarak
yillik periyotta [(degisikligi gergceklesen degisiklik talebi sayisi/toplam degisiklik talebi
sayis1) * 100] formiili ile dokiimantasyon degisiklik talebini karsilama orani takip

edilmektedir.
2. Kalite Kayitlarinin Kontrolii Siireci

Kalite yonetim sistemi icerisinde kullanilan kayitlarin etkin yonetimi amaglanmaktadir.
Sitire¢ akisi, kayitlarin olusturulmasi — kayitlarin  kontrol edilmesi — kayitlarin
dosyalanmas1 — kayitlarin arsivlenmesi — arsivlenme siiresi dolan kayitlarin imha
edilmesi seklinde olusturulmustur. Uretim ve kontrol kayitlari, egitim ve personel
kayitlari, Uriin tanimlama ve izlenebilirlik kayitlari, denetim raporlar1 ve tedarikei
degerlendirme kayitlar siirecin girdilerini olusturur. Tiim bu dokiiman kayitlar1 siirecin
sonunda c¢ikti olarak karsimiza g¢ikmaktadir. Siire¢ performans kriteri olarak yillik
periyotta [(planlanan siire igerisinde arsivlenen dokiiman sayist / toplam arsivlenen

dokiiman sayis1) * 100] formiilii ile arsivleme siiresine uyum orani takip edilmektedir.
3. Yonetimin Gozden Gegirme Siireci

Kalite yoOnetim sistemi uygulamalarinin  ve performans degerlerinin takibi
amaclanmaktadir. Stire¢ akisi, giindem konularinin, toplanti tarihinin ve katilacak
personelin belirlenmesi — toplanti tarihinin ilan edilmesi — yonetim gozden gegirme
toplantisinin gercgeklestirilmesi — kararlarin alinmasi — alinan kararlar ile ilgili diizeltici
faaliyet ¢aligmalarinin baslatilmasi — faaliyet sonug¢lariin etkinliginin degerlendirilmesi
seklinde olusturulmustur. Denetim raporlari, miisteri sikayetleri, kalite hedef analiz
sonuglar1 ve bir dnceki yonetim gézden gecirme toplantisi kararlart siirecin girdilerini

olusturur. Diizeltici faaliyet raporlari, kalite sistem revizyonlart ve yodnetim goézden
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gecirme toplanti tutanagi ise siirecin ¢iktilaridir. Siire¢ performans kriterleri olarak yillik
periyotta [(gerceklesen performans parametresi adedi / toplam performans parametresi
adedi) * 100] formiilii ile performans parametreleri ger¢eklesme orami ve ii¢ aylik
periyotta [(gerceklestirilen toplant1 sayisi / planlanan toplanti sayisi) * 100] formiilii ile

planlanan toplant1 gergeklestirme orani takip edilmektedir.
4. Miisteri Memnuniyeti Olgiim Siireci

Miisteri sikayetlerinin degerlendirilmesi ve analizlerinin yapilmasi amaglanmaktadir.
Siire¢ akis1, miisteri denetim sonuglari, miisteriden gelen sozlii ve yazili sikayetler,
miisteri iadeleri ve miisteri memnuniyet anket sonuglarinin kayit altina alinmasi - ilgili
verilerin incelemeye alinmasi1 — diizeltici faaliyet uygulamalarinin gerceklestirilmesi -
sonuclarin miisteri ve list yonetime raporlanmasi seklinde olusturulmustur. Miisteri
denetim sonuglari, miisteriden gelen sozlii ve yazili sikayetler, miisteri iadeleri ve
miisteri memnuniyet anket sonuglart siirecin girdilerini olusturur. Diizeltici faaliyet
raporlar1 ve yonetim gézden gegirme toplantisi kararlari ise siirecin ¢iktilaridir. Siire¢
performans kriterleri olarak aylik periyotta [(iade edilen iiriin sayis1 / toplam iiriin
sayis1) * 1000000] formiilii ile misteri iade orani, yillik periyotta [(cevaplanan miisteri
sikayeti sayis1 / miisteriden gelen toplam sikayet sayisi) * 100] formiilii ile miisteri
sikayetlerini cevaplama orani ve yine yillik periyotta i¢c miisteri / dis miisteri / son

kullanic1 miisteri memnuniyeti anket degerlendirme sonuglar takip edilmektedir.
5. Diizeltici ve Onleyici Faaliyet Yonetim Siireci

Kalite yonetim sistemi bilinyesinde siirekli iyilestirme faaliyetlerini saglamak
amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, 8D Uygunsuzluk Bildirim Formu kullanilarak
uygunsuzlugun tanimlanmasi - 8D ekibinin toplanarak uygunsuzlugun kok nedeninin,
yapilacak faaliyetlerin ve faaliyet sorumlularinin belirlenmesi — kaynaklarin
belirlenerek kalic1 ¢oziimiin saglanmasi — faaliyet etkinliinin dogrulanmasi — yapilan
degisikliklerin sisteme entegre edilmesi seklinde olusturulmustur. Denetim sonuglari,
kalite kontrol faaliyet sonuglari, miisteri geri bildirimleri ve sistemde tespit edilen
uygunsuzluklar siirecin girdilerini olusturur. 8D uygunsuzluk bildirim formu, kalite
yOnetim sistemi revizyonlar1 ve hatasizlagtirma faaliyetleri ise siirecin ¢iktilaridir. Stireg
performans Kriterleri olarak aylik periyotta [(kapatilan diizeltici ve Onleyici faaliyet
sayis1 / toplam diizeltici ve Onleyici faaliyet sayisi) * 100] formiilii ile gergeklestirilen

diizeltici ve Onleyici faaliyet oran1 ve ii¢ aylik periyotta [(planlanan tarihte kapatilan
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diizeltici ve Onleyici faaliyet sayis1 / toplam diizeltici ve Onleyici faaliyet sayisi) * 100]
formiili ile planlanan tarihte kapatilan diizeltici ve Onleyici faaliyet orami takip

edilmektedir.
6. Uretim Planlama Siireci

Uretimin planlanmasinin miisteri siparis isteklerine uygun olarak gerceklestirilmesi
amaclanmaktadir. Siire¢ akisi, miisteri tarafindan siparisin gonderilmesi — siparis
igeriginin incelenmesi — hammadde ihtiyacinin tedarik edilmesi — is giicii ve makine
planlamasinin yapilmasi — iiretime plan dogrultusunda is emrinin ¢ikarilmasi seklinde
olusturulmustur. Miisteri siparisi siirecin girdisini olusturur. Uretime teslim edilen is
emri ise siirecin ¢iktisidir. Siire¢ performans kriteri olarak aylik periyotta [(termin siiresi
icerisinde miisteriye teslim edilen iiriin adedi / siparis edilen {iriin adedi) * 100] formiilii

ile siparislerin karsilanma orani takip edilmektedir.
7. Degisikliklerin Gozden Gegirilmesi Siireci

Cesitli nedenler ile degisen iirlin ve proses ile ilgili mevcut durumun miisteri taleplerine
uygun hale getirilmesi amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, mevcut iiriin/proses i¢in degisiklik
ihtiyacinin belirlenmesi - degisiklik talebinin incelenmesi, ilgili birimlerin goriislerinin
alimmas1 ve bu goriislerin degerlendirilmesi - miisteri ve {list yOnetim onayi
dogrultusunda degisikliklerin gerceklestirilmesi - degisiklikler ile ilgili dokiimanlarin
giincellenmesi ve yayinlanmasi - tiretim hattinda degisikliklerin uygulamaya alinmasi
seklinde olusturulmustur. Uriin / proses degisiklik talebi ile ilgili dokiimanlar siirecin
girdisini olusturur. Degisiklik talebi dogrultusunda revize edilen dokiimanlar ise siirecin
ciktilaridir. Stire¢ performans kriteri olarak yillik periyotta [(planlanan siire igerisinde
devreye alinan degisiklik adedi / devreye alinan degisiklik adedi) * 100] formiilii ile

degisikligin devreye alinmasi siirecine uyum orani takip edilmektedir.
8. Teklif ve Siparis Siireci

Ik defa calisilacak ya da revizyona ugrayan miisteri iiriinleri igin teklif ve siparislerin
saglanmasi amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, miisteriden teklif/degisiklik talebinin gelmesi
— Uriin ile ilgili yapilabilirlik analizinin gergeklestirilmesi — fiyat teklifinin hazirlanmasi
ve miisteriye bildirilmesi — miisteri tarafindan fiyat teklifinin onaylanmasi — iiriin ile
ilgili kalite sistem dokiimanlarinin hazirlanmast — {riin ile ilgili satin alma

faaliyetlerinin gergeklestirilmesi — numune iiretiminin gergeklestirilmesi — {iriin dosyasi
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ve numunenin miisteri tarafindan incelenerek onaylanmasi — iiriin ile ilgili ilk siparisin
verilmesi seklinde olusturulmustur. Uriiniin teknik o6zellikleri, standart beklentileri,
iiretim hattindaki teknik degisiklikler siirecin girdilerini olusturur. Uriin dosyasi
igerisinde yer alan tiim dokiimanlar, numune iirlin ve yeni tedarikgiler siirecin ¢iktilarini
olusturmaktadir. Siire¢ performans kriteri olarak yillik periyotta [(siparis sayis1 / teklif

sayis1) * 100] formiilii ile teklifin siparise donlisme orani takip edilmektedir.
9. Uretim Siireci

Uretimin planlanan siiregte ve miisteri beklentileri dogrultusunda yerine getirilmesi
amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, i3 emrinin agilmasi — {irlin dosyasinda yer alan
dokiimanlarin hazirlanmasi — {iriin dosyasmin Uretim Sefi’ne teslim edilmesi — tezgah
ayarlarinin yapilmasi — seri basi onayimin verilmesi — seri iiretimin gerceklestirilmesi —
son kontroliin yapilmasi — iiriiniin ambalajlanmas1 ve depoya sevk edilmesi — iiriiniin
sevk edilmesi seklinde olusturulmustur. Teknik resim, operasyon karti, kontrol plani,
proses akis semasi ve mamul ambalajlama plani siirecin girdilerini olusturur. Uriin
izleme raporu, iiretim kontrol ¢izelgesi, malzeme tanitim kart1 ve irsaliye ise siirecin
ciktilaridir. Siire¢ performans kriteri olarak aylik periyotta [(ayar kaynakli hurda adedi /
tiretilen iriin adedi) * 1000000] formili ile ayar kaynakli hurda orani takip

edilmektedir.
10. Satin alma Siireci

Uriin ve hizmet ile ilgili belirlenen kalite kriterlerine ve standartlara uygun olarak satin
alma faaliyetlerinin gerceklestirilmesi amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, malzeme ve
hizmet talebinin satin almaya bildirilmesi — onayli tedarikci listesinde yer alan
tedarikcilerden malzeme/hizmet ile ilgili siparisin verilmesi — malzemenin teslim
alinmas1 — malzemenin giris kontrol islemlerinin gergeklestirilmesi — depoya malzeme
giriginin yapilmasi seklinde olusturulmustur. Onayl tedarikei listesi ve malzeme/hizmet
siparis formu siirecin girdilerini olusturur. Uriin biinyesinde kullamlan/kullanilmayan
malzeme, hizmet, giris kontrol raporlart ve uygunsuzluk bildirim raporlar1 siirecin
ciktilaridir. Siire¢ performans kriterleri olarak aylik periyotta [(iade edilen malzeme
adedi / tedarik edilen malzeme adedi) * 1000000] formiilii ile tedarik¢i milyonda bir
hata orani (per part million-ppm) degeri ve yine aylik periyotta [(teslimat puan1/100)*40
+ (kalite puan1/100)*50 + ekstra navlun puani/100)*10] formiilii ile tedarikgi

performans puani takip edilmektedir.
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11. Kalite Kontrol Siireci

Giris, proses ve son kontrol islemleri ile {irlin ve prosesin uygunlugunu saglamak
amaclanmaktadir. Siire¢ akisi, girdi malzemeler ile ilgili giris kontrol islemlerinin ilgili
plan dogrultusunda yerine getirilmesi — girdi kontrol sonuglarinin kayit altina alinarak
uygun malzemelerin stok alanina alinmasi — iiretim siirecinde makine/tezgah ayarlarinin
kontrolii, seri bast onaylarmin verilmesi ve proses kontrollerinin gerceklestirilmesi —
elde edilen {riinler ile ilgili son kontrol islemlerinin yapilmasi — son kontrol kayitlar
dogrultusunda uygun iirlinlerin ambalaj alanina sevk edilmesi seklinde olusturulmustur.
Girdi malzeme, giris kontrol plan1 ve proses kontrol plani siirecin girdilerini olusturur.
Giris kontrol raporu, iiretim kontrol ¢izelgesi ve diizeltici faaliyet raporlari ise siirecin
ciktilaridir. Siire¢ performans kriterleri olarak aylik periyotta [(ret edilen tiriin adedi /
giris kontrolii yapilan toplam iirlin adedi) * 1000000] formiilii ile giris kontrol iade
orani, [(hurda adedi / tretilen toplam iiriin adedi) * 1000000] formiilii ile proses igi
hurda oran1 ve yine aylik periyotta [(onarim adedi / iiretilen toplam iiriin adedi) *

1000000] formdili ile proses i¢i onarim orani takip edilmektedir.
12. Bakim Planlama Siireci

Bakim ve onarim faaliyetlerini yillik bir plan dogrultusunda gerceklestirmek
amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, makine sicil kart1 ve ¢aligma prensiplerinin hazirlanmasi
— yulik bakim plam1 ve bakim takip c¢izelgesinin diizenlenmesi — ariza olusmasi
durumunda ariza bildirim formunun doldurulmasi — makinenin {iretim hattindan
tanimlanarak tecrit edilmesi — bakim/onarim islemlerinin gergeklestirilmesi —
bakim/onarim islemleri ile ilgili kayitlarin tutulmas: — ilgili kayitlarin makine sicil
dosyasina islenmesi — makinenin serbest birakilarak Uretim Sefi’ne teslim edilmesi
seklinde olusturulmustur. Makine,personel ve bakim ekipmanlar1 siirecin girdilerini
olusturur. Ekipman sicil karti, yillik bakim plani, bakim takip ¢izelgesi, ariza bildirim
formu ve ekipman bakim kayit formu ise siirecin ¢iktilaridir. Siire¢ performans kriterleri
olarak yillik periyotta [(planlanan tarihte gergeklestirilen bakim adedi / toplam bakim
adedi) * 100] formiilii ile bakim planina uyum orani, aylik periyotta [(ar1za gerceklesme
adedi / toplam makine adedi) * 100] formiilii ile makine ariza orani ve yine aylik
periyotta [(ariza kaynakli makine durus siiresi / toplam makine ¢alisma siiresi) * 100]

formiilii ile makine durus siiresi oran1 takip edilmektedir.
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13. Egitim Siireci

Ihtiyaci tespit edilen i¢ ve dis egitimlerin hazirlanan plan dogrultusunda dis kaynakli
hizmet satin alinarak ger¢eklestirilmesi amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, egitim ihtiyacinin
belirlenmesi — egitim kaynaklarinin belirlenmesi — egitim kuruluslarindan alinan fiyat
tekliflerinin degerlendirilerek egitim alinacak kurumun segilmesi — kurum verileri
1s18inda egitim planinin olusturulmas: — egitimlerin gergeklestirilmesi — alti aylik
stirecte birim amirleri tarafindan egitim etkinliginin degerlendirilerek raporlanmasi
seklinde olusturulmustur. Birim amirlerinin talepleri, miisteri beklentileri, denetim
bulgular1 ve personel talepleri siirecin girdilerini olusturur. Egitim plani, egitim katilim
formu, egitim sertifikasi ve egitim etkinlik degerlendirme formu ise siirecin ¢iktilaridir.
Siire¢ performans kriterleri olarak yillik periyotta [(idari personelin aldig1 toplam egitim
stiresi / toplam idari personel sayis1)] formiilii ile idari personel egitim siiresi (kisi basi)
ve yine yillik periyotta [(iiretim personelinin aldig1 toplam egitim siiresi / toplam tiiretim
personeli sayisi)] formiilii ile {retim personeli egitim siiresi (kisi basi) takip

edilmektedir.
14. I¢ Kalite Denetim Siireci

Planlanan araliklarla {iriin, sistem ve silire¢ i¢ denetimlerini gerceklestirmek
amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, i¢ kalite denetim planinin hazirlanmasi — plan
dogrultusunda denetim tarihi 6ncesi denetgilerin ve denetlenecek boliim sorumlularinin
bilgilendirilmesi — i¢ denetimin gerceklestirilmesi — denetim raporunun hazirlanip
Kalite Giivence Miidiirii'ne teslim edilmesi — tespit edilen uygunsuzluklar ile ilgili
diizeltici faaliyet caligmalarinin gergeklestirilmesi seklinde olusturulmustur. Miisteri
sikayetleri, liretim kaynakli problemler, i¢ kalite denetim plani ve i¢ kalite denetim soru
listesi siirecin girdilerini olusturur. I¢ denetim dosyasi, i¢ kalite denetim raporlar1 ve
diizeltici faaliyet raporlar1 ise siirecin ¢iktilaridir. Siire¢ performans kriterleri olarak
yillik periyotta [(planlanan tarihte gergeklestirilen i¢ tetkik adedi / toplam i¢ tetkik
adedi) * 100] formiilii ile i¢ tetkik planina uyum orani ve yine yillik periyotta i¢ / proses

/tirtin denetimlerinde tespit edilen uygunsuzluk adetleri takip edilmektedir.

99



15. Kalibrasyon Siireci

Olgiim ekipmanlarinin belirli periyot ve sartlarda kalibrasyonlarinin saglanmasi
amaglanmaktadir. Siire¢ akisi, yeni Olgii aletinin listeye eklenmesi — kalibrasyon
periyodunun belirlenmesi —akredite kalibrasyon kurulusunun se¢ilmesi — 6l¢ii aletinin
kurulusa gonderilmesi — kalibrasyon isleminin gerceklestirilmesi — Ol¢ii aletleri ve
kalibrasyon raporlariin teslim alinmasi — kalibrasyon raporunun incelenerek sonucun
degerlendirilmesi — 6l¢ii aletinin kullaniciya teslim edilmesi seklinde olusturulmustur.
Olgiim ekipmanlar1 ve dl¢iim ekipman sicil ve kalibrasyon takip kart1 siirecin girdilerini
olusturur. Kalibre edilmis 6l¢lim ekipmani, kalibrasyon raporu ve sertifikasi ise siirecin
ciktilaridir.  Siire¢ performans kriteri olarak yillik periyotta [(planlanan tarihte
gerceklestirilen kalibrasyon sayist / gerceklestirilen toplam kalibrasyon sayist) * 100]

formiilii ile kalibrasyon planina uyum orani takip edilmektedir.

Cizelge 3.5’de standart / siire¢ numarasi eslesmesi bazinda goriilebilen ana denetimde
uygunluk aranan standart maddeleri asagida detaylar1 ile birlikte yer almaktadir
(Anonim 2010).

3.3.6.1. Kalite Yonetim Sistemi
Standart Maddesi: 4.1 Genel Sartlar

Kurulus, bu standardin 6ngordiigii sartlara uygun olarak bir kalite yonetim sistemi
olusturmali, dokiimante etmeli, uygulamali, siirekliligini saglamali ve bunun etkinligini
stirekli iyilestirmelidir. Kurulus;
a. Kalite yonetim sistemi i¢in ihtiyag duyulan prosesleri ve bunlarin biitiin
kurulustaki uygulamalarini belirlemeli,
b. Bu proseslerin sirasini ve birbirleri ile etkilesimini belirlemeli,
C. Bu proseslerin, birbirine olan etkisini, sirasini ve operasyonlarin etkinligini
belirlemeli,
d. Bu proseslerin galigtirilmasini ve izlenmesini desteklemek i¢in gereken kaynagin
ve bilginin hazir bulundurulmasini saglamali,
e. Bu prosesleri izlemeli, 6lgmeli ve analiz etmeli,
f. Planlanmig sonuglara ulagsmak ve bu prosesleri siirekli iyilestirmek icin gerekli

faaliyetleri uygulamalidir.
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Bu prosesler, kurulus tarafindan bu standardin sartlarina uygun olarak yonetilmelidir.
Kurulus, tirlinlin sartlara uygunlugunu etkileyecek herhangi bir prosesi dis kaynakli hale

getirmeyi sectiginde bu tiir prosesler lizerindeki kontrolii saglamalidir.

Bu tiir dis kaynakli hale getirilmis proseslerin kontrolii, kalite yonetim sistemi i¢inde

tanimlanmalidir.

Standart Maddesi: 4.2 Dokiimantasyon Sartlari

Kalite yonetim sistemi dokiimantasyonu;
a. Kalite politikasinin ve kalite hedeflerinin dokiiman haline getirilmis beyanlarini,
b. Kalite el kitabini,
c. Bu standardin 6ngérdiigii dokiimante edilmis prosediirleri,
d. Proseslerin etkin planlanmasini, uygulanmasini ve kontroliinii saglamak igin
kurulusun ihtiya¢ duydugu dokiimanlari,

e. Bu standardin 6ngordiigi kayitlari icermelidir.
3.3.6.2. Yonetim Sorumlulugu
Standart Maddesi: 5.1 Yonetimin Taahhiidii

Ust yonetim, kalite ydnetim sisteminin gelistirilmesi, uygulanmasi ve etkinliginin
stirekli iyilestirilmesi i¢in taahhiitlerine dair kanitlarin1 asagidaki yollarla saglamalidir:
a. Kurulusa, yasal sartlar ve mevzuat sartlar1 da dahil olmak iizere, miisteri
sartlarinin da yerine getirilmesinin 6nemini iletmekle,
b. Kalite politikasini olusturmakla,
c. Kalite hedeflerinin olusturulmasini saglamakla,
d. Yonetimin gbzden gecirmesini yapmakla,

e. Kaynaklarin bulunabilirligini saglamakla ger¢eklestirmelidir.

Standart Maddesi: 5.2 Miisteri Odakhilik

Ust yonetim, miisteri memnuniyetinin artirilmast amacina yodnelik olarak, miisteri

sartlarinin belirlenmesi ve bunlarin gereklerinin yerine getirilmis olmasini saglamalidir.

Standart Maddesi: 5.3 Kalite Politikasi

Ust yonetim, kalite politikasinin;

a. Kurulusun amacina uygunlugunu,
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b. Kalite yonetim sisteminin sartlarina uyma ve etkinliginin siirekli iyilestirilmesi
taahhiidii icermesini,

c. Kalite hedeflerinin olusturulmasi ve goézden gegirilmesi i¢in bir ¢ergeve
olusturulmasini,

d. Kurulus i¢inde iletilmesini ve anlasilmasini,

e. Siirekli uygunluk i¢in gézden gecirilmesini saglamalidir.
Standart Maddesi: 5.4 Planlama

Ust yonetim, kurulus icinde, iiriin sartlarinin karsilanmasi igin gerekli olan sartlar da
dahil olmak fizere, kalite hedeflerinin kurulusun ilgili fonksiyon ve seviyelerinde
olusturulmasini saglamalidir. Kalite hedefleri dlgiilebilir olmali ve kalite politikast ile

tutarli olmalidir.
Standart Maddesi: 5.5 Sorumluluk, Yetki ve iletisim

Ust yonetim, sorumluluklarm ve yetkililerin, tanimlanmasini ve kurulus i¢inde iletimini

saglamalidir.
Standart Maddesi: 5.6 Yonetimin Gozden Gegirmesi

Ust yonetim, kurulusun kalite ydnetim sistemini ve bu sistemin, siirekli uygunlugunu,
yeterliligini ve etkinligini saglamak i¢in planlanmis araliklarla gézden gecirmelidir. Bu
gbzden gecirme, iyilesme firsatlariin degerlendirilmesini, kalite politikasi ve Kalite
hedefleri de dahil olmak iizere, kalite yonetim sisteminde degisiklik ihtiyaglarini
icermelidir. YOnetimin gozden gegirmelerinden elde edilen kayitlar muhafaza

edilmelidir.
3.3.6.3. Kaynak Yonetimi

Standart Maddesi: 6.1 Kaynaklarin Saglanmasi

Kurulus;
a. Kalite yonetim sistemi uygulama, siirdlirme ve etkinligini stirekli iyilestirme,
b. Miisteri sartlarinin yerine getirilmesi yolu ile miisteri memnuniyetini artirmak,

icin gerekli olan kaynaklari belirlemeli ve saglamalidir.
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Standart Maddesi: 6.2 insan Kaynaklari

Uriin sartlarma uygunlugu etkileyen isleri gerceklestiren personel; uygun &grenim,

egitim, beceri ve deneyim yoniinden yeterli olmalidir.

Standart Maddesi: 6.3 Alt Yapi

Kurulus, {iriin sartlarina uygunlugu saglamak igin gerekli olan altyapiyr belirlemeli,
olusturmali ve siirekliligini saglamalidir. Alt yapi, uygulanabildiginde asagidakileri
kapsar:

a. Binalar, calisma alanlar1 ve bununla ilgili tesisler,

b. Proses techizati (yazilim ve donanim),

c. Destek hizmetleri (ulagtirma veya iletisim gibi).
Standart Maddesi: 6.4 Calisma Ortam

Kurulus, iriin sartlarina uygunlugu saglamak igin gerekli olan c¢alisma ortamim

belirlemeli ve yonetmelidir.

3.3.6.4. Uriin Gerceklestirme
Standart Maddesi: 7.1 Uriin Gerceklestirmenin Planlanmasi

Kurulus, tirliniin gergeklestirilmesi i¢in gerekli prosesleri planlamali ve gelistirmelidir.
Uriin gerceklestirme planlamasi, kalite ydnetim sisteminin diger proseslerinin sartlar1 ile
tutarli olmalidir. Uriin gergeklestirme planlamasinda, kurulus uygun oldugunda

asagidakileri belirlemelidir:

a. Kalite hedefleri ve iiriin i¢in sartlari,

b. Proseslerin ve dokiimanlarin olusturulmasi ve iiriine 6zgii kaynaklarin saglanmasi
ithtiyaglari,

c. Uriine 6zgii gerekli dogrulama, gegerli kilma, izleme,dlgme, muayene ve deney
faaliyetleri ve tiriin kabulii i¢in kriterleri,

d. Gergeklestirme proseslerinin ve bunun sonucu meydana gelen iiriiniin sartlart

karsiladigina dair kanitlar1 saglamak icin gereken kayitlart.

Bu planlamanin ¢iktisi, kurulusun ¢alisma metoduna uygun bir formda olmalidir.
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Standart Maddesi: 7.2 Miisteri ile Iliskili Prosesler

Kurulus;
a. Teslim ve teslim sonrasi faaliyetler i¢in sartlar da dahil olmak iizere miisteri
tarafindan belirtilmis olan sartlar
b. Misteri tarafindan beyan edilmeyen ancak, biliniyorsa tanimlanan veya
amaglanan Kullanim igin gerekli olan sartlar
c. Uriine uygulanabilir birincil ve ikincil mevzuat sartlarini

d. Kendisinin gerekli oldugunu 6ngordiigii ilave sartlar1 belirlemelidir.
Standart Maddesi: 7.3 Tasarim ve Gelistirme

Kurulus, iirliniin tasarimini ve gelistirilmesini planlamali ve kontrol etmelidir. Tasarim
ve gelistirme planlamasi asamasinda, kurulus asagidakileri belirlemelidir.
a. Tasarim ve gelistirme asamalarini
b. Her tasarim ve gelistirme asamasima uygun goézden gegirme, dogrulama ve
gecerli kilmay1

c. Tasarim ve gelistirme sorumluluklar1 ve yetkileri

Kurulus, etkin iletisimi ve sorumluluklarin agikca belirlenmesini saglamak icin tasarim
ve gelistirmenin i¢inde yer alan farkli gruplar arasindaki etkilesimleri (baglantilari)
yonetmelidir. Planlama ¢iktisi, uygun oldugunda, tasarim ve gelistirme ilerledikge

giincellestirilmelidir.
Standart Maddesi: 7.4 Satin Alma

Kurulus, satin alinan iiriiniin, belirtilen satin alma sartlarina uygunlugunu saglamalidir.
Tedarik¢iye ve satin alinan {irline uygulanan kontroliin tipi ve igerigi, satin alinan
iriiniin  sonraki {riin gerceklestirilmesine olan etkisine veya nihai iiriine bagiml

olmalidir.

Kurulus, tedarikgilerini, kurulus sartlarim1 karsilayan iiriin saglama yetenegi temelinde
degerlendirmeli ve se¢melidir. Se¢me, degerlendirme ve tekrar degerlendirme igin
kriterler olusturulmalidir. Degerlendirme sonuglar1 ve bu degerlendirme sonucu olarak

ortaya ¢ikan gerekli faaliyetlerin kayitlar muhafaza edilmelidir.
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Standart Maddesi: 7.5 Uretim ve Hizmetin Saglanmasi

Kurulus, kontrollii sartlar altinda iiretim ve hizmet saglamayr planlamali ve

yiiriitmelidir. Kontrollii sartlar, uygulanabildiginde;

I

e o

@

Uriiniin karakteristiklerini agiklayan bilgilerin bulunabilirligini,

Gerekli oldugunda, ¢alisma talimatlarinin bulunabilirligini,

Uygun techizatin kullanimini,

Izleme ve dlgme teghizatlarmin bulunabilirligini ve kullanimini,

Izleme ve 8lgmenin uygulanmasini,

Uriinii Serbest birakma, teslimat ve teslimat sonrasi faaliyetlerin uygulanmasini

kapsamalidir.

Standart Maddesi: 7.6 izleme ve Ol¢gme Techizatinin Kontrolii

Kurulus, taahhiit edilen izleme ve 6lgmeyi ve iirliniin belirlenen sartlara uygunlugunu

kanitlamak i¢in gereken izleme ve 6l¢me techizatini belirlemelidir. Kurulus, izleme ve

Olcmelerin yapilabilmesini ve bunlarin izleme ve Olgme sartlari ile tutarli olmasini

saglayacak prosesleri olusturmalidir. Gerekli oldugunda, gegerli sonuglarin saglanmasi

i¢cin 0lgme techizati;

a.

Belirtilmis araliklarla veya kullanimdan Once, uluslararast veya ulusal dlgme
standartlarna izlenebilir 6lgme standartlart ile kalibre edilmeli veya
dogrulanmali veya her ikisi de uygulanmalidir. Bu tipte standartlarin
bulunmadig1 yerlerde, kalibrasyon ve dogrulamada esas alinan hususlar
kaydedilmelidir.

Ayarlanmali veya gerekli oldugunda tekrar ayarlanmalidir.

Kalibrasyon durumunu belirlemeye imkan verecek sekilde tanimlanmis
olmalidir.

Olgme sonuglarin1 gegersiz kilacak bigimde ayarlanmamali ve bundan
kaginilmalidir.

Tasima, bakim ve depolama sirasinda hasar ve bozulmalara kars1 korunmalidir.

Ek olarak, kurulus, techizatin sartlara uygunlugu bulunmadiginda, daha oOnceden

yapilmis 6l¢me sonuglarinin gegerliligini degerlendirmeli ve bu sonuglarin gegerliligini

kaydetmelidir. Kurulus, bu durumdan etkilenen techizat ve iirlin hakkinda uygun

tedbirleri almalidir.
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Kalibrasyon ve dogrulama sonuglarinin kayitlar1 muhafaza edilmelidir. Belirlenmis
sartlarin  izlenmesinde ve Olgiilmesinde kullanildiginda bilgisayar yaziliminin,
amaclanan uygulamay1 yerine getirme yetenegi teyit edilmelidir. Bu islem, ilk

kullanimdan 6nce yapilmali ve gerektiginde yeniden teyit edilmelidir.
3.3.6.5. Ol¢me, Analiz ve Iyilestirme
Standart Maddesi: 8.1 Genel

Kurulus, asagidakiler i¢in gerekli olan izleme, 6l¢me, analiz ve iyilestirme proseslerini
planlamal1 ve uygulamalidir:

a. Uriin sartlarina uygunlugunu gdstermek

b. Kalite yonetim sisteminin uygunlugunu saglamak

c. Kalite yonetim sisteminin etkinligini siirekli iyilestirmek

Bu, istatistiksel teknikler ve bunlarin kullanim derecesini de kapsayan, uygulanabilir

metotlarin tayin edilmesini kapsamalidir.

Standart Maddesi: 8.2 izleme ve Ol¢me

Kalite yonetim sistemi performansinin Olglimlerinden biri olarak, kurulus, miisteri
sartlarinin karsilanip karsilanmadigi hakkindaki miisteri algilamasi ile ilgili bilgileri

izlemelidir. Bu bilgileri elde etmek ve kullanmak i¢in metotlar belirlenmelidir.

Standart Maddesi: 8.3 Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii

Kurulus, {irlin sartlarina uymayan {irlinlin, yanhslikla kullanimimin veya teslimatinin
onlenmesi i¢in tanimlanmasini ve kontrol edilmesini saglamalidir. Kontroller ve uygun
olmayan iiriiniin ele alinmasiyla ilgili sorumluluk ve yetkiler, dokiimante edilmis bir

prosediir icinde tanimlanmalidir.

Kurulus, uygun olmayan iriinii, asagidaki yollardan biri veya birden fazlasi ile ele
almalidir:
a. Tespit edilen uygunsuzlugu gidermek i¢in tedbir alinmasi ile,
b. llgili yetkili ve uygulanabildigi durumlarda miisteri ile mutabakatla kullanimi,
serbest birakilmas1 veya kabulil i¢in yetkilendirme ile,

. Uriiniin as1l amaglanan kullanimini veya uygulanmasini engellemek i¢in gerekli

onlemlerin alinmasi ile,
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d. Uygun olmayan iiriin, teslimattan veya kullanilmaya baslandiktan sonra tespit
edildiginde, uygunsuzlugun etkilerine veya potansiyel etkilerine uygun tedbirler

alarak.

Uygun olmayan iirlin diizeltildiginde, sartlara uygunlugu gostermek i¢in yeniden
dogrulamaya tabi tutulmalidir. Verilen 6zel izinlerin kayitlar1 dahil uygunsuzluklarin

yapisi ve uygunsuzluklar sonrasinda alinan tedbirlere ait kayitlar muhafaza edilmelidir.
Standart Maddesi: 8.4 Verilerin Analizi

Kurulus, kalite yonetim sisteminin etkinligini ve uygunlugunu goéstermek ve kalite
yonetim sisteminin etkinliginin siirekli iyilestirilmesinin nerelerde yapilabilecegini
degerlendirmek i¢in uygun verileri belirlemeli, toplamali ve analiz etmelidir. Bu analiz,
izleme ve Ol¢me sonuglarindan ¢ikan ve diger ilgili kaynaklardan ¢ikan verileri
kapsamalidir. Veri analizi asagidakilerle ilgili bilgi saglamalidar:

a. Miisteri memnuniyeti

b. Uriin sartlarma uygunluk

c. Onleyici faaliyet igin firsatlar da dahil olmak iizere, proseslerin ve iiriinlerin

ozellikleri ve egilimleri

d. Tedarikgiler
Standart Maddesi: 8.5 Tyilestirme

Kurulus, kalite politikasini, kalite hedeflerini, tetkik sonuclarini, verilerin analizini,
diizeltici ve onleyici faaliyetleri ve yonetimin goézden gecirmesini kullanmak yolu ile

kalite yonetim sisteminin etkinligini stirekli iyilestirmelidir.

3.3.7. Tespit Edilen 16 Adet Minor Uygunsuzluk ve Uygunsuzluklarin Kapatilmasi
fle Tigili Yapilan Calismalar

Ana denetim sonucu tespit edilen uygunsuzluklar ve uygunsuzluklarin kapatilmasi ile
ilgili yapilan calismalar asagida detaylari ile birlikte yer almaktadir. Bu asamada
denetlenen standart maddesinin metni, standart maddesinin iligkili oldugu proses
basamagi, proses ile ilgili tespit edilen uygunsuzluk, tespit edilen uygunsuzluk ile ilgili
ortaya konan somut kanitlar, uygunsuzluk ile ilgili baslatilan acil/gegici faaliyet,
uygunsuzluk konusunda gerceklestirilen diizeltici faaliyet toplantisinda elde edilen balik

kilgigr diyagram sonuglari, balik kilgigt diyagram sonuglart  dogrultusunda
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gerceklestirilen uygunsuzluk giderme g¢alismalari ve bu calismalar siirecinde revize

edilen dokiimanlar ile ilgili bilgiler paylasilmistir.
3.3.7.1. Uygunsuzluk No:1

Tlgili Standart Maddesi: 5.6 Yonetimin Gozden Gegirmesi

Ust yonetim, kurulusun kalite yonetim sistemini ve bu sistemin, siirekli uygunlugunu,
yeterliligini ve etkinligini saglamak icin planlanmig araliklarla gozden gecirmelidir. Bu
gbzden gecirme, iyilesme firsatlariin degerlendirilmesini, kalite politikas1 ve Kalite
hedefleri de dahil olmak iizere, kalite yonetim sisteminde degisiklik ihtiyaglarini
icermelidir. Yonetimin gbzden gecirmelerinden elde edilen kayitlar muhafaza

edilmelidir.

Proses: Yonetimin gézden gecirmesi.

Bulgu: Yonetimin gézden gegirmesi prosesi tam olarak etkin degil.

Uygunsuzluk Kanmiti: Gergek ve potansiyel saha hata analizleri ve bunlarin iiretim
prosesine etkisi yonetim gézden gegirme toplantisinda degerlendirilmemis (1), yonetim

gbzden gecirme toplantisinda tanimlanan hedeflerin bakim departmanina etkin bir

sekilde dagitimi1 yapilmamistir (2).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile flgili Gergeklestirilen Acil/Gecici Faaliyet: Acil olarak
stire¢ sahipleri ile toplant1 yapilarak gercek ve potansiyel saha hatalarinin durumunun

incelenmesi ve miisteri temsilcisi tarafindan siire¢ sahiplerinin bilgilendirilmesi.

Balik Kil¢igr diyagramindan yararlanilarak uygunsuzluk ile ilgili yapilan Kok Neden

Analizi ¢calismasi:

Malzeme | Makine Metot insan

-Yonetim gozden gecirme toplanti giindeminde o
yer almamast, -Bilgi eksikligi
-Gergek ve potansiyel saha hatalarinin
FMEA’da degerlendirilmemis olmast,

-Gilinliik ve haftalik yapilmas1 gereken
toplantilarin etkin olarak uygulanmamasi ve
toplanti giindemlerinin acik olarak
belirlenmemesi,

-Son kullanicidan saha iadesi alinmadigi igin
degerlendirilmemis olmas.

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat
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Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi sonucu belirlenen nedenlerin giderilmesine

yonelik yapilan ¢calismalar:

e Yonetim gozden gecirme toplanti giindemine “ger¢ek ve potansiyel saha hata
analizleri ve bunlarin tiretim prosesine etkisi” madde olarak eklenmesi,
e Giinliik ve haftalik toplant1 sisteminin etkin hale getirilmesi,

e Egitim ile konu ile ilgili bilgi eksikliginin giderilmesi.
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

T.02.01.01 Toplant1 Talimat1
F.02.01.05 Yo6netim Gozden Gegirme Toplanti Tutanagi
F.05.01.06 Proses Kalite Denetim Soru Listesi

3.3.7.2. Uygunsuzluk No:2
flgili Standart Maddesi: 4.2.3 Dokiimanlarin Kontrolii

Kalite yonetim sistemi tarafindan gerekli goriilen dokiimanlar kontrol edilmelidir.
Kayitlar, 6zel dokiimanlar olup madde 4.2.4 Kayitlarin Kontrolii’'nde belirtilen sartlara

uygun olarak kontrol edilmelidir.

Asagidaki ihtiya¢ duyulan kontrolleri tanimlamak i¢in dokiimante edilmis bir prosediir

olusturulmalidir:

a. Yaymmlanmadan 6nce dokiimanlarin yeterlilik agisindan onaylanmast,

b. Dokiimanlarin gbézden gecirilmesi, gerektiginde giincellestirilmesi ve tekrar
onaylanmasi,

c. Dokiiman degisiklerinin ve gilincel revizyon durumunun belirlenmesinin
saglanmasi,

d. Yirirlikteki dokiimanlarin ilgili baskilarinin kullanim noktalarinda bulunabilir
olmasinin saglanmasi,

e. Dokiimanlarin okunabilir kalmasinin ve kolaylikla belirlenebilmesinin
saglanmast,

f. Kurulus tarafindan, kalite yonetim sisteminin planlanmasi ve uygulanmasi igin
gerekli oldugu belirlenen dis kaynakli dokiimanlarin tanimlanmasi ve

dagitimlarinin kontrol altinda bulundurulmasinin giivence altina alinmasi
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g. Giincelligini yitirmis dokiimanlarin, herhangi bir amagla saklanmalari
durumunda, istenmeyen kullaniminin Onlenmesi i¢in bunlara uygun bir

isaretleme uygulanmasi.
Proses: Dokiiman Kontrolii
Bulgu: Dokiiman kontrolii prosesi tam olarak etkin degil.
Uygunsuzluk Kammfi: Talimat dagitim sistemi agik olarak belirlenmemis (1), dis
kaynakli dokiiman kontrol sistemi ag¢ik olarak dokiimante edilmemistir (2).
Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tiim
dokiimantasyon gozden gegirilip eksiklikler tespit edilecektir.

Balik Kil¢igt diyagramindan yararlanilarak uygunsuzluk ile ilgili yapilan Kok Neden

Analizi ¢calismasi:

Malzeme | Makine Metot Insan
-Prosediirde detayli olarak agiklanmamis | -Bilgi eksikligi
olmasi.

YoOnetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi sonucu belirlenen nedenlerin giderilmesine

yonelik yapilan calismalar:

e [llgili prosediiriin revize edilerek sorumlularin ve giincelleme/dagitim
periyodunun eklenmesi,
e Dis kaynakli dokiiman takip listesine periyot eklenmesi,

e Dokiiman kontrolii siireci ile ilgili egitim verilmesi.
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

T 04.03.04 Bakim Talimati

P 01.02 Dokiimantasyon ve Kayitlarin Kontrolii Prosediirii
3.3.7.3. Uygunsuzluk No:3

Ilgili Standart Maddesi: 4.2.4 Kayitlarin Kontrolii

Sartlara uygunlugun ve kalite yOnetim sisteminin etkin olarak uygulandiginin

kanitlanmasi i¢in olusturulan kayitlar, kontrol altinda bulundurulmalidir. Kurulus;
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kayitlarin belirlenmesi, depolanmasi, korunmasi, ulasilabilmesi, elde tutulmasi ve elden
cikarilmasi i¢in gereken kontrollerin tanimlanmasi amaciyla dokiimante edilmis bir
prosediir olusturmalidir. Kayitlar kalici bir okunabilirlige sahip, kolaylikla ayirt

edilebilir ve ulasilabilir olmalidir.
Proses: Kayitlarin Kontrolii

Bulgu: Kayitlarin kontrolii prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanmii: Yedekleme talimati giincel yedekleme siirecine gore revize
edilmemis (1), kalite kayitlar1 listesinde proses kontrol kayitlar1 gibi bazi kayitlar yer

almamaktadir (2).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile flgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tiim
dokiimantasyon sistemi ve uygulamalarin gozden gegirilmesi ve eksikliklerin tespit

edilerek sisteme dahil edilmesidir.

Balik Kil¢igr diyagramindan yararlanilarak uygunsuzluk ile ilgili yapilan Kok Neden

Analizi ¢calismasi:

Malzeme | Makine Metot insan

-Revizyon takip siireci kontrol altinda degil -Bilgi eksikligi
-Dokiiman degisiklik takip formunun etkin
kullanilmamasi

-Dokiimantasyon siirecinin  denetlenmesinin
etkin olarak uygulanmamasi

Yonetim | Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi sonucu belirlenen nedenlerin giderilmesine

yonelik yapilan calismalar:

e ¢ tetkik soru listesine yedekleme siireci ile ilgili soru eklenmesi,
e Tiim kalite kayitlarinin listeye dahil edilmesi,
e QGiincellenmis yedekleme talimatinin ilgili prosediir i¢ine eklenmest,

¢ Dokiimantasyon kontrolii siireci egitimi verilmesi.

Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P 01.02 Dokiimantasyon ve Kayitlarin Kontrolii Prosediirii

F 05.01.03 I¢ Tetkik Soru Listesi
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3.3.7.4. Uygunsuzluk No:4
flgili Standart Maddesi: 8.2.2 I¢ Tetkik

Kurulus, kalite yonetim sisteminin;
a. Planlanmis diizenlemelere, bu standardin sartlarina ve kurulus tarafindan
olusturulan kalite yonetim sistemi sartlarina uyup uymadigini,
b. Etkin olarak uygulanip uygulanmadigini ve siirdiirilip siirdiiriilmedigini,

belirlemek i¢in planl araliklarla i¢ tetkikler yerine getirmelidir.

Bir tetkik programi, ge¢mis tetkiklerin sonuglar1 da dahil olmak iizere, tetkik edilecek
alanlarin ve proseslerin 6nem ve durumlar dikkate alinarak planlanmalidir. Tetkik
kriterleri, kapsami, siklig1 ve metotlar1 tanimlanmalidir. Tetkikgilerin se¢imi ve tetkikin
uygulanmasi, tetkik prosesinin objektifligini ve tarafsizligini saglamalidir. Tetkikeiler
kendi islerini tetkik etmemelidir. Tetkiklerin planlanmasi, gergeklestirilmesi, kayitlarin
olusturulmasi ve sonuglarin rapor edilmesi i¢in sorumluluk ve sartlar1 tanimlamak
amaciyla dokiimante edilmis bir prosediir olusturulmalidir. Tetkiklerin ve tetkik
sonuglariin kayitlart muhafaza edilmelidir. Tetkik edilen alandan sorumlu yonetim,
tespit edilmis uygunsuzluklarin ve bunlarin nedenlerinin ortadan kaldirilmasi igin
gereksiz bir gecikme olmaksizin gereken diizeltmelerin ve diizeltici faaliyetlerin
gergeklestirilmesini  giivence altina almalidir. Takip faaliyetleri, gergeklestirilen

faaliyetlerin dogrulanmasi ve dogrulama sonuglarinin raporlanmasini kapsamalidir.
Proses: I¢ Denetim
Bulgu: I¢ denetim prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kammn: I¢ denetgi listesi tiim gerekli kriterleri icermiyor ve denetci
yeterliligi denet¢i se¢im sisteminde agik olarak saglanmamis (1), denetleme kanitlari

etkin ve efektif olarak raporlarda yer almamaktadir.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Denetgi
yeterlilik listesinin personel yeterlilikleri dikkate alinarak incelenmesi ve gerekli

diizenlemelerin yapilmasidir.

Balik Kil¢igt diyagramindan yararlanilarak uygunsuzluk ile ilgili yapilan Kok Neden

Analizi calismasi:
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Malzeme Makine Metot insan

-Bilgi ve uygulama eksikligi

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi sonucu belirlenen nedenlerin giderilmesine

yonelik yapilan calismalar:

Igili prosediire i¢ denetgi se¢imi ve kalifikasyonu ile denetim kayitlarinin kayit
altina alinmas1 yontemi detayli olarak yazilmasi ve denetleme silireci soru
listesine eklenmesi (se¢im kriterine uygun denet¢i atanmis m1? sorusu gibi),

8D ve i¢ denetleme raporlarinin doldurulmasi ile ilgili egitim verilmesi,

I¢ denetgi kalifikasyonu hakkinda egitim verilmesi.

Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P 05.01 I¢ Denetim Prosediirii

3.3.7.5. Uygunsuzluk No:5

flgili Standart Maddesi: 8.5.3 Onleyici Faaliyet

Kurulus, potansiyel uygunsuzluklarin olusmasin1 onlemek i¢in, sebeplerini ortadan

kaldiracak faaliyetleri belirlemelidir.

Onleyici faaliyetler, potansiyel problemlerin etkilerine uygun olmalidir.

Dokiimante edilmis prosediir:

a.
b.
C.
d.

€.

Potansiyel uygunsuzluklarin ve bunlarin nedenlerinin belirlenmesi,
Uygunsuzluklarin olusmasini 6nlemek i¢in faaliyet ihtiyacinin degerlendirilmesi,
Ihtiya¢ duyulan faaliyetin belirlenmesi ve uygulanmasi,

Bagslatilan faaliyetlerin sonuglarinin kayitlari,

Bagslatilan onleyici faaliyetlerin etkinliginin gozden gegirilmesi, icin sartlar

tanimlamak iizere olusturulmalidir.

Proses: Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler

Bulgu: Onleyici faaliyetler prosesi tam olarak etkin degil
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Uygunsuzluk Kamiti: Onleyici faaliyet prosediirii 6nleyici faaliyet icin FMEA prosesini

acgikca igermemektedir.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gergeklestirilen Acil/Gecici Faaliyet: Onleyici

faaliyet prosediiriiniin incelenmesi

Balik Kil¢ig: diyagramindan yararlanilarak uygunsuzluk ile ilgili yapilan Kok Neden

Analizi ¢calismast:

Malzeme Makine Metot Insan
-Bilgi eksikligi
Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi sonucu belirlenen nedenlerin giderilmesine

yonelik yapilan ¢calismalar:
e llgili prosediiriin revize edilmesi,
e Egitim verilmesi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P 05.04 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii

3.3.7.6. Uygunsuzluk No:6

flgili Standart Maddesi: 7.4 Satin Alma

Kurulus, satin alinan tiriiniin, belirtilen satin alma sartlarina uygunlugunu saglamalidir.

Tedarik¢iye ve satin alinan {irline uygulanan kontroliin tipi ve igerigi, satin alinan
iriiniin  sonraki {riin gerceklestirilmesine olan etkisine veya nihai iiriine bagimh

olmaldr.

Kurulus, tedarik¢ilerini, kurulus sartlarini karsilayan iirlin saglama yetenegi temelinde
degerlendirmeli ve se¢melidir. Se¢me, degerlendirme ve tekrar degerlendirme icin

kriterler olusturulmalidir.

Degerlendirme sonuglart ve bu degerlendirme sonucu olarak ortaya ¢ikan gerekli

faaliyetlerin kayitlart muhafaza edilmelidir.
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Proses: Satin alma

Bulgu: Tedarikgi degerlendirme prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanimti: Pahali navlun ve miisteri tatminsizlikleri tedarik¢i performans
indikatérii olarak degerlendirilmemis (1), tedarik¢i gelistirme siireci otomotiv

tedarikgileri i¢in etkin uygulanmamaktadir.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tedarikci
performans degerlendirme analiz ¢izelgesinin incelenmesi, ekstra navlun ve saha
iadelerinin indikator olarak analiz ¢izelgesine eklenebilmesi i¢in gerekli altyapinin
arastirtlmasi (1), otomotiv tedarikgilerini listeleyip gelistirme kapsamina alinacaklari

tespit etmek ve yapilan sdzlesmeleri incelemektir (2).

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme | Makine Metot insan
-Ekstra navlun ve miisteri tatminsizlikleri | -Bilgi eksikligi,
verilerinin toplanmamast, -Tedarikci degerlendirme
-Daha 6nceden verilen egitimlerin ve gelistirme siirecinin
etkinliginin etkin sekilde bilgi ve uygulama eksikligi
degerlendirilmemesi, nedeniyle etkin olarak

-Tedarikgi gelistirme siirecinde kullanilan uygulanmamas.
dokiimanlarin ihtiyaci tam olarak

kargilamamasi.

Yonetim | Olciim Cevre Techizat
-Bolgemizdeki tedarikgilerin egitim ve i
giicii eksikligi

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

o Tedarik¢i degerlendirme analiz ¢izelgesinin ekstra navlun ve saha iadelerini de
igerecek sekilde yeniden diizenlenmesi,

e Verilerin Satin alma Sefi ve Miisteri Temsilcisi tarafindan toplanmasinin
saglanmasi,

e Satin alma siireci i¢ tetkik soru listesinin tedarik¢i degerlendirmenin bahsi gecen
indikatorleri de i¢erecek sekilde diizenlenmesi,

e Tedarikc¢i degerlendirme ile ilgili satin alma stireci egitiminin tekrarlanmast,
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e QGelistirme potansiyeli olmayan firmalar i¢in alternatif firma ¢aligmas1 yapilmast,

e Otomotiv tedarikgileri i¢in gelistirme kapsamina alinabileceklerin bir is ve
aksiyon plani olusturularak takip edilmesi,

e Tedarikgi gelistirme siireci ile ilgili egitim tekrar1 yapilmasi.

Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P 04.05 Satin alma Prosediirii

F.04.05.16 Yan Sanayi Gelistirme Plani

F.04.05.17 Yan Sanayi Sistemi Gelistirme Plan1 S6zlesmesi

3.3.7.7. Uygunsuzluk No:7

flgili Standart Maddesi: 7.4 Satin Alma

Kurulus, satin alinan iiriiniin, belirtilen satin alma sartlarina uygunlugunu saglamalidir.

Tedarik¢iye ve satin alinan iirline uygulanan kontroliin tipi ve igerigi, satin alinan
iriiniin sonraki iirlin gergeklestirilmesine olan etkisine veya nihai iirline bagiml

olmalidir.

Kurulus, tedarikgilerini, kurulus sartlarin1 karsilayan iiriin saglama yetenegi temelinde
degerlendirmeli ve se¢melidir. Se¢me, degerlendirme ve tekrar degerlendirme igin

kriterler olusturulmalidir.

Degerlendirme sonuglart ve bu degerlendirme sonucu olarak ortaya c¢ikan gerekli

faaliyetlerin kayitlari muhafaza edilmelidir.
Proses: Satin alma
Bulgu: Satin alma bilgilendirmesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kamni: Satin alma bilgisi boyanmis metal parcalarin gerekliliklerini
kapsamiyor (1), sSatin alinmig driinlerin yasal gereklilikleri hakkinda tedarikgi

bilgilendirmesi yeterli degildir (2).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile flgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tim satin

alma sartnamelerinin gozden gegirilmesi.
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Balik Kilcig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismast:

Malzeme Makine Metot insan

-Satin alma sartnamesi hazirlayacak yeterli
bilgiye sahip olunmamasi,

-Yasal gereklilikler hakkinda bilgi eksikligi,

-Sartnamenin  detaylandirilmast  konusunda
gerekliligin bilinmemesi.

Yonetim Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:
e Satin alma sartnamelerinin gozden gegirilerek tespit edilen eksiklikler ile ilgili
tedarikgilerle toplant1 yapilarak sartnamelere eklenmesi (yasal sartlar)
e Satin alma sartnamelerinin hazirlanmasi konusunda egitim tekrar1 yapilmasi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:
F.04.05.07 Satin alma Sartnamesi
3.3.7.8. Uygunsuzluk No:8

flgili Standart Maddesi: 7.5.5.1 Stoklama ve Envanter

Bozulmay1 ortaya c¢ikarmak icin, stoktaki {iriinlerin durumu, planlanmis uygun

araliklarla denetlenmelidir.

Kurulus “ilk-giren-ilk-gikar” (first in, first out - FIFO) gibi, envanter ¢evrim siiresinin
optimize edilmesi ve stok rotasyonunun giivence altina alinmasi i¢in bir envanter

yonetim sistemi kullanmalidir.

Giincel olmayan {iriin, uygun olmayan iiriin gibi kontrol edilmelidir.
Proses: Uretim

Bulgu: Depo kontrol prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kaniti: Stoktaki liriinlerin bozulma (raf 6mrii) riskini kontrol edecek etkin

bir sistemin tanimlanmamasi.
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Tespit Edilen Uygunsuzluk ile figili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tiim

depolarin kontrol edilip lizerinde etiketlemesi eksik olan iiriinlerin tespit edilmesi.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme | Makine Metot Insan
-Etiketleme sisteminin | -Kimyasal yonetimi  hakkinda  bilgi
yetersizligi eksikligi,
-Tedarikgilerden gerekli | -Giris kalite kontrol talimatinda ve satin
bilginin gelmemesi alma  sartnamelerinde  kimyasallarin
kontrolii ve depolanmasi hakkinda bilgi
eksikligi.
Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Satin alma sartnamesi ve giris kalite kontrol talimatlarina raf démrii bozulma riski
hakkinda bilgi eklenmesi

e Proses denetimi soru listesine ilgili problemi kontrol etmek i¢in soru eklenmesi
e Kontrol konusunda gerekli talimatin hazirlanmasi

e Kimyasal yonetimi hakkinda egitim verilmesi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

T 04.01.02 Giris Kalite Kontrol Talimati
P.04.07 Tanimlama ve Izlenebilirlik Prosediirii

F04.09.05 Hammadde / Sarf Malzeme / Norm Malzeme / Mamul Malzeme Stok Takip
Kart1

F.04.05.07 Satin alma Sartnamesi
3.3.7.9. Uygunsuzluk No:9
Ilgili Standart Maddesi: 7.5.1.4 Onleyici ve Kestirimci Bakim

Kurulus, kilit proses ekipmanlarini tanimlamali, makine/ekipman bakimlar1 igin

kaynaklar1 saglamali ve etkin bir toplam planli 6nleyici bakim sistemi gelistirmelidir.

Bu sistem, asgari olarak asagidakileri igermelidir:

e Planl bakim faaliyetleri,
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e Ekipman, avadanlik ve mastarlarin paketlenmesi ve korunmasi,
o Kilit tiretim ekipmanlar i¢in yedek pargalarin bulundurulmast,

e Bakim hedeflerinin dokiimante edilmesi, degerlendirilmesi ve gelistirilmesi.
Kurulus, iiretim ekipmanlarinin verimliligi ve etkinligini siirekli gelistirmek igin
kestirimci bakim metotlarini kullanmalidir.

Proses: Bakim Planlama

Bulgu: Bakim prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanmiti: Kestirimci bakim metotlar agik olarak tanimlanmamis (1), 2010

yil1 igin kompresor kontrolleri Makine Miihendisleri Odasi tarafindan yapilmamustir (2).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Basingl
kap smifina giren baska makine olup olmadiginin arastirilmasi ve bakim planina

alinmasi.

Balik Kil¢igi diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismast:

Malzeme | Makine Metot Insan
-Bakim talimatinda kestirimci bakim | -Kestirimci bakim ve yasal
stirecinin yer almamasi, mevzuatlart hakkinda bilgi

-Bakim talimatinda kestirimei bakim | eksikligi,

ve basingli kaplarin bakilmasi ile | -Bakim firmasinin yaptigi
ilgili bilgi eksikligi olmasi. 1000 saatlik bakimin yeterli
oldugunun diisiiniilmesi.

Yonetim Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Bakim talimatina basingli kaplar ve kestirimci bakim ile ilgili talimatlarin
yazilmasi ve bakim takip ¢izelgelerinin buna gore diizenlenmesi,

e Tiim makineleri i¢eren yillik bakim planinin diizenlenmesi,

e Bakim takip ¢izelgesi ve ekipman sicil kartlarina eklenmesi,

e Bakim ve basingl kaplar konusunda ilgili personele egitim verilmesi.
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Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:
T 04.03.04 Bakim Talimat1

3.3.7.10. Uygunsuzluk No:10

Ilgili Standart Maddesi: 7.5.1.5 Uretim Avadanhigmin Yénetimi

Kurulus, avadanlik tasarimi, iiretimi ve dogrulanmasi faaliyetleri i¢in kaynak
saglamalidir.
Kurulus, iiretim avadanligi yonetimi konusunda asagidakileri igeren bir sistem kurmali
ve devreye almalidir:

e Bakim ve tamir imkanlar1 ve personel,

e Stoklama ve geri dontistim,

e Ayar,

e Asinan avadanliklar i¢in degisim programlari,

e Miihendislik degisiklik seviyesini de iceren avadanlik tasarim degisiklik

dokiimantasyonu,
e Avadanlik modifikasyonu ve dokiimantasyon revizyonu,

e Avadanlik tanimlamasi, tiretim, tamir veya atilacak gibi durum belirlenmesi.
Kurulus, dis kaynakli islerde bu faaliyetlerin izlenmesi i¢in bir sistem olusturmalidir.
Proses: Bakim Planlama

Bulgu: Avadanlik prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanmii: Avadanlik tanmitim karti, mihendislik degisiklik seviyesi
numarasini icermemektedir (1), bazi avadanliklar i¢in bakimlar acgik olarak

tanimlanmamus (2), avadanlik onay kayitlart etkin olarak tutulmamustir (3).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Uretimde
kullanilan tiim avadanliklarin kontrol edilerek (etiket, dogrulama ve bakim ag¢isindan)

listelenmesi ve eksikler i¢in plan yapilmasi.
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Balik Kilcig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasu:

Malzeme Makine Metot insan

-Avadanlik yonetim talimatinda -Bilgi ve dokiiman
dogrulama ve bakimlar hakkinda bilgi eksikligi

eksikligi olmasi

-Miihendislik degisiklik seviyesinin
parca tanitim kartinda olmasi gerektigi
ile ilgili bilgi eksikligi olmas1

Yonetim Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Avadanlik yonetim talimatinin revize edilmesi
e {lgili formlarm olusturulmasi ve siireg ile ilgili formlarin revize edilmesi
e Uretim ig tetkik soru listesine avadanlik yonetimi ile ilgili sorularm eklenmesi

e Avadanlik yonetimi ve uygulanmasi ile ilgili egitim verilmesi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:
T 04.03.03 Avadanligin Yonetimi Talimati ve F.04.03.303 Kalip / Sablon Tanitim Karti
3.3.7.11. Uygunsuzluk No:11
Tlgili Standart Maddesi: 7.4.3.1 Gelen Uriin Kalitesi
Kurulus, satin alinan iiriiniin kalitesini garanti etmek i¢in asagidaki yontemlerden bir
veya daha fazlasini kullanacagi bir prosese sahip olmalidir:

e Kurulus tarafindan istatistiksel verilerin alinmasi ve degerlendirilmesi,

e Performansa bagli olarak drneklemeyle girdi muayene ve/veya test,

e Tedarik¢i mahallinde ikinci veya tiglincii taraf denetimlerle tedarik edilen kabul

edilebilir tirtintin kalitesine ait kayitlar,

e Belirlenmis laboratuar tarafindan yapilan parga degerlendirmesi,

e Miisteri ile birlikte kabul edilen bir diger yontem.
Proses: Kalite Kontrol

Bulgu: Giris kontrol tam olarak etkin degil
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Uygunsuzluk Kamni: Giris kalite kontrol raporu boyutsal o6l¢lim kayitlarini
icermemektedir (1), 500’iin iizerinde alinan yardimci malzeme ve hammaddeler i¢in

numune alma plani yetersizdir (2).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile ilgili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Malzeme
kabulii ve giris kontrol raporunun, tiim iiriinlerin girig kalite planlarinin ve numune alma

planinin gozden gecirilmesi.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme | Makine Metot Insan
-Numune alma planinin revizyonu -Planin {izerinde yer alan
yapilirken hata yapilmasi (bir 6nceki boyutsal degerlerin
revizyon 500'in iistiinii kapstyor), yeterli oldugunun

-Malzeme kabulii ve giris kontrol diistiniilmesi,

raporunun detayl: 6l¢iimler icin yeterli | -Numune alma planinin
olmamast. standard1 hakkinda bilgi
eksikligi.

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Numune alma planinin revize edilmesi

e Giris kalite kontrol formunun Oolgiisel boyutlar1 da icerecek sekilde revize
edilmesi

e Qiris kalite planinin gorsel, boyutsal ve yasal direktifleri de icerecek sekilde
revize edilmesi

e (Giris kalite kontrol uygulama ve numune alma siireci hakkindaki bilgi

eksikliginin giderilmesi

Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

T.04.01.11 Numune Alma Talimati

3.3.7.12. Uygunsuzluk No:12
Ilgili Standart Maddesi: 7.6.3.1 i¢ Laboratuar

Bir kurulusun i¢ laboratuari, gerekli muayene, deney veya kalibrasyon hizmetlerini

yapma yetenegini de igeren tanimlanmis bir kapsami olmalidir. Bu laboratuar kapsamu,
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kalite yonetim sistemi dokiimantasyonuna dahil edilmelidir. Laboratuar, asgari olarak,

asagidakileri igeren teknik sartlari tanimlamali ve uygulamalidir:

e Laboratuar prosediirlerine uygunluk,

e Laboratuar personelinin yetkinligi,

e Uriiniin testleri,

e Bu hizmetleri, ilgili proses standartlarini izleyerek dogru yapabilme yetenegi,

e llgili kayitlarin gdzden gegirilmesi.

Proses: Kalibrasyon

Bulgu: Laboratuar kapsami tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanini: Laboratuar kapsami, bazi testler (nem, renkdl¢limii...) ve personel

yeterliligini icermemektedir.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Ger¢eklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Yaptigimiz

ve yaptirdiZimiz tiim testlerin incelenmesi ve buna gore laboratuar kapsaminin

olusturulmasi.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismast:

Malzeme | Makine Metot insan
-Standartta yer alan testler hammadde -Laboratuar kapsami
iireticisi i¢in oldugundan kapsama dahil ve yeterliligi
edilmemesi, konusundaki bilgi
-Boyle bir kapsam olusturulmasi eksikligi
gerektiginin bilinmemesi.

Yonetim | Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile

ilgili Kok Neden Analizi

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

Sonucu Belirlenen Nedenlerin

e Laboratuar talimatinin su testleri, renk ve desen kontrolii, nem kontrolii ve

yanmazlik testlerini icerecek sekilde ve bunlari gerceklestirecek personelin

yeterliligini tanimlayacak sekilde revize edilmesi

e Egitim verilmesi
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Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

T.04.01.10 Laboratuar Talimati

3.3.7.13. Uygunsuzluk No:13

Ilgili Standart Maddesi: 7.6.2 Kalibrasyon/Dogrulama Kayitlar

Calisanlara ve miisteriye ait ekipmanlar da dahil olmak {izere, {iriiniin belirlenen
gerekliliklere uygunlugunun kanitin1 saglamak ig¢in ihtiya¢ duyulan tiim mastarlarin,
6l¢iim ve test ekipmanlarinin kalibrasyon/dogrulama kayitlar1 asagidakileri igermelidir:

e Ekipmanin hangi 6l¢iim standardina gore kalibre edildigi de dahil olmak tiizere,

ekipman tanimlamasi,

e Miihendislik degisikliklerini takip eden revizyonlar,

e Kalibrasyon/dogrulamada elde edilen spesifikasyon dis1 degerler,

e Spesifikasyon dis1 olma durumunun etkisinin degerlendirilmesi,

e Kalibrasyon/dogrulama sonrasi spesifikasyona uygunlugunun raporu,

e Siipheli iiriin veya malzeme gonderildiyse, miisterinin bilgilendirilmesi.
Proses: Kalibrasyon

Bulgu: Kalibrasyon prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Karmii: Kalibre edilmis aletler i¢in kabul kriteri agik olarak

tanimlanmamis (1), proses igerisindeki bazi test ekipmanlari listede yer almamaktadir

).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Ger¢eklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Uretimdeki
tim Olglim aletlerinin kalibrasyon durumlarmin incelenmesi, listeye dahil edilecek

olanlarin belirlenmesidir.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme Makine Metot insan

-Sapma degerlerinin belirlenmesi hakkinda bilgi
sahibi olunmamasi,

-Sicaklik dlcerlerin kalibre edilmesi hakkinda bilgi
eksikligi.

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat
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Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Olgme aletleri listesine sapma kabul degeri ve gercek sapma degerleri
stitunlarinin eklenmesi
e Sicaklik dlgerlerin kalibrasyon listesine eklenip kalibrasyonlarinin yaptirilmasi

e Egitim verilmesi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

F.04.10.03 Olgme Alet ve Cihazlar1 Kalibrasyon & Dogrulama Sicil ve Izlenebilirlik

Formu

3.3.7.14. Uygunsuzluk No:14

flgili Standart Maddesi: 7.3 Tasarim ve Gelistirme

Kurulus, tirlintin tasarimini ve gelistirilmesini planlamali ve kontrol etmelidir. Tasarim
ve gelistirme planlamasi asamasinda, kurulus asagidakileri belirlemelidir.
e Tasarim ve gelistirme asamalarini,
e Her tasarim ve gelistirme asamasina uygun goézden gegirme, dogrulama ve
gegerli kilmayz,

e Tasarim ve gelistirme sorumluluklari ve yetkileri,

Kurulus, etkin iletisimi ve sorumluluklarin agik¢a belirlenmesini saglamak i¢in tasarim
ve gelistirmenin i¢inde yer alan farkli gruplar arasindaki etkilesimleri (baglantilari)
yonetmelidir. Planlama ciktisi, uygun oldugunda, tasarim ve gelistirme ilerledikge

giincellestirilmelidir.

Proses: Teklif ve Siparis

Bulgu: Teklif ve siparis ( yeni {irlin ) prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanmin: FMEA’da yiiksek Risk Oncelik Sayis1 (Risk Priority Number -
RPN) igin aksiyon agilmamis ve segilmis siddet degerleri ile potansiyel saha etkileri

iliskilendirilmemis (1), Olgiim Sistemleri Analizi (MSA) yazilimi MSA talimatina

uygun olarak dogrulanmamis (2), 6n seri kontrol plant uygun sekilde tanimlanmamaistir

(3).
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Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tiim
FMEA, MSA ve kontrol planlar1 goézden gecirilerek ilgili talimatlara uygun

olmayanlarin diizeltilmesi i¢in aksiyon planlanmasi.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasu:

Malzeme | Makine Metot Insan
-Yeni tiriin olmadigi i¢in 6n seri kontrol -Egitim ve bilgi
planlarinin yapilmamast, eksikligi

-FMEA yeni revizyonuna uygun olarak
FMEA uygulamasinin yapilmamast

-MSA yaziliminin hatali olmasi

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e MSA yazilimmin MSA talimatina uygun olarak revize edilmesi
e FMEA yeni revizyonuna uygun olarak yeniden diizenlenmesi
e On seri kontrol planlarinin yeni iiriinler i¢in devreye alinmasi

e MSA ve FMEA konusunda egitim tekrar1 yapilmasi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:
T 04.01.05 Potansiyel Hata Modu ve Etkileri Analizi (FMEA) Talimati

3.3.7.15. Uygunsuzluk No:15

flgili Standart Maddesi: 6.2 insan Kaynaklari

Uriin sartlarma uygunlugu etkileyen isleri gerceklestiren personel; uygun Ogrenim,

egitim, beceri ve deneyim yoniinden yeterli olmalidir.

Proses: Egitim

Bulgu: Egitim prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kammti: Egitim etkinligi degerlendirmesi agik olarak tanimlanmamis (1),
TS ISO 16949 ile ilgili gereklilikler yeterlilik matrisinde tanimlanmamastir (2).

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Tigili Gerceklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Personel
yetkinlik cizelgesinin incelenmesi ve ¢izelgede yer almayan personelin tespit edilmesi.
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Balik Kilcig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasu:

Malzeme Makine Metot insan

- Personel Yetkinlik (Polyvalance) gizelgesinde
yer almasi gerekliliginin bilinmemesi,

-Etkinlik degerlendirmesi konusunda egitim
eksikligi.

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Beyaz yaka niteliklerinin belirlenmesi ve personel yetkinlik ¢izelgesinin buna
gore revize edilmesi,

e Egitim etkinlik degerlendirmesi i¢in 8D egitiminin tekrar verilmesi.
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P 03.02 Egitim Prosediirii
F.04.03.204 Personel Yetkinlik Takip Formu

3.3.7.16. Uygunsuzluk No:16

flgili Standart Maddesi: 7.5.1.1 Kontrol Plam

Kurulus,

e Pargalarin yani sira, iretilen yigin malzemelerin proseslerini de kapsayacak
sekilde, verdigi tirtinlerin sistem, alt sistem, par¢a ve/veya malzeme Seviyesinde
kontrol planlarini olusturmali

e Tasarim FMEA ve iiretim proses FMEA ¢iktilarin1 g6z 6niinde bulundurarak 6n

seri ve Uiretim kontrol planlarina sahip olmalidir.

Kontrol plani,
e Uretim prosesi kontrolii i¢in kullanilan kontrolleri listelemeli,
e Hem miisteri, hem de kurulus tarafindan tanmimlanmis o6zel karakteristiklerin
kontroliiniin izlenmesi i¢in metotlar1 igermeli,

e Eger varsa, miisterinin talep ettigi bilgileri icermeli,
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e Proses kararsiz veya istatistiksel olarak yeteneksiz duruma gecerse tanimlanmis

olan reaksiyon planini baglatmalidir.

Uriinii, iiretim prosesini, 6l¢iimii, lojistigi, tedarik kaynaklarin1 veya FMEAy1 etkileyen

bir degisiklik olursa, kontrol plani gézden gegirilmeli ve giincellenmelidir.

Proses: Uretim
Bulgu: Kontrol planlari tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanmiti: A6279420010 nolu iirliniin operasyon kartinda yer alan 6l¢i ile

kontrol plan1 tizerindeki 6l¢ii farklilig:.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile flgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tiim
tirlinler i¢in operasyon kartlari, teknik resimler, kesim plani, kontrol planinin gézden

gecirilmesi, uygunsuzluk halinde bir plan dahilinde ¢6ziim {iretilmesidir.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme Makine Metot insan

-Operasyon kartint ve kontrol planini
hazirlayan ekibin etkin ve efektif olarak
caligmamasi,

-Operasyon kartlarinin {iretim prosesinde
etkin olarak uygulanmamasi.

Yonetim Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Operasyon kartlarinin kontrol planindan sonra ayni ekiple yapilmasinin iiretim
planlama prosediiriine yazilarak prosediiriin revize edilmesi

e Operasyon kart1 ve kontrol plani siireci uygulama egitimi verilmesi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P.04.01 Uriin Gergeklestirmenin Planlanmas1 Prosediirii
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3.3.8. Ana Denetimde Tespit Edilen Olumlu Bulgular

Ana denetim siirecinde yapilan gozlemler 1s18inda denetgiler tarafindan isletme
acisindan gelisime acgik olarak tespit edilen olumlu yonler denetim tutanagina islenmis
ve {ist yonetim ile bir tavsiye niteliginde paylasilmustir. Ilgili tutanakta paylasilan

bulgular asagida basliklar halinde yer almaktadir.

Ust yonetimin kalite yaklasi: Isletme sahibinin Genel Miidiir unvam ile Kkalite
yonetim sistemi siireclerine yetki-sorumluluk ¢ercevesi igerisinde dahil olmasi ve

siireclere yonlendirici olumlu katkisi.

Ust yonetim ve idari kadronun ¢ahsma siirecindeki uyum performansi: Proje

ekibinin yeterliliginin ve ¢aligma uyumunun incelenen drnekler bazinda ortaya konmasi.

Uriin denetimi uygulamalari: Yillik plan dogrultusunda yeterli goriilen soru listesi ve
Olcii kontrol dokiimanlar ile etkin iiriin denetimlerinin saglanmasi ve miisteri olumlu

geri dontisleri ile denetim yeterliliginin kanitlanmasi.

Miisteriye iliskin proseslerin performanslart (0 ppm (milyonda bir hata orami),
%100 teslimat performansi): Incelenen miisteri geri besleme dokiimanlarinda

hatasizlastirma faaliyetlerinin yeterliliginin ortaya konulmasi.

Ana denetim sonucu tespit edilen uygunsuzluklar ile ilgili proje ekibi bir araya gelerek
“Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii” 1s13inda ¢izilen cerceve dahilinde her

uygunsuzluk ele alinmistir.

Proje ekibinin bir araya gelerek yaptig1 toplantilarda 8D Uygunsuzluk Bildirim Formu
dahilinde balik kilgig1 diyagrami esasina gore uygunsuzlugun kok neden analizi

yapilmistir.

Analiz sonuclarma gore diizeltici ve dnleyici faaliyetler kapsaminda sorumluluk alanlari
ile ilgili yapilmasi gereken faaliyetler belirlenip zaman plani igerisinde aksiyon planina

dahil edilmistir.

Aksiyon plan1 dahilinde ekip iyeleri diger ekip iyelerinden, organizasyon
personelinden ve dis kaynaklardan da destek alarak yapilmasi gereken diizeltici ve

onleyici faaliyetleri mevcut sistem dahilinde gerceklestirilip proje liderine sunmustur.
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Proje lideri tarafindan, yapilan faaliyetler kalite yonetim sistemi 1s18inda analiz edilerek

faaliyet sonuglarinin sisteme dahili saglanmistir.

Diizeltici ve Onleyici faaliyet sonuglarinin dahil edildigi kalite yonetim sistemi ve
siirecler proses denetlemesine tabi tutularak yeterliligi ve siirekliligi somut kanitlari ile

ortaya konmustur.

Tanman 90 giinliik siire igerisinde yerine getirilen c¢aligmalar, proje lideri tarafindan
somut kanitlar1 da igeren gerekli evraklar hazirlanarak incelenmesi amaciyla tiglincii

taraf bagimsiz denetim kurumuna teslim edilmistir.

Bagimsiz denetim kurumu tarafindan ilgili evraklarin incelemesi sonucu dokiiman
yeterliligi onaylanarak toplamda ii¢ yil olmak {izere her sene ara denetime girme sart1 ile
TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi Belgesi hakki

kazanilmstir.

Bu belge kapsaminda firma stirekli iyilestirme felsefesi ¢ercevesinde is yapis seklini ve

kalite yonetim sistemini yagsatmak ve gelistirmekle yiikiimliidiir.

Bu hedef dogrultusunda ana denetim siirecinde tespit edilen ve giderilen eksiklikler
proje ekibi tarafindan detayli olarak analiz edilerek analiz sonuglarmin isletmenin

yasamina siirekli iyilestirme acisindan 1s1k tutmasi saglanmustir.

Bu asamada ilk ara tetkike kadar olan yaklasik bir yillik siirenin etkin kullanilmasina
gerek duyulmus ve bu siire dahilinde yapilmasi 6n goriilen ¢aligmalar proje planina

dahil edilmistir.

Proje plani dahilinde ilk ara tetkike kadar gegen siire igerisinde;
e Ana denetimde tespit edilen eksikliklere yol agan bilgi yetersizliginin
giderilmesine yonelik egitimlerin egitim plani dahilinde saglanmast,
e Saglanan egitimlerin firma organizasyon yapisinin biitiinline yayilmasina
caligilmasi,
e Ekip olma mantig icerisinde is yapis sekli olusturulmast,
e Olusturulan yeni dokiimantasyon yapisinin yeterliliginin  ylikseltilmesi

konularinda iyilestirme ¢alismalar yiirtitilmiistiir.
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Bu temel hedefler ile birlikte uygunsuzluk olarak ifade edilmeyen ancak ana denetim
stirecinde sorulan sorular 1s1ginda o an goriilebilen eksiklikler de proje planma alt
projeler olarak dahil edilerek sorumlu ekip tiyeleri tarafindan giderilmesi yoniinde

calisiimustir.

Ana denetim sonrast gecen silireyi isletmenin nasil gecirdigi, ilk denetimde
Ogrenilenlerin uygulamaya yansimasi ve siirekli iyilestirme prensibinin sahadaki
karsiliginin degerlendirilmesi agisindan ilk denetim kadar dnem tasiyan ara denetim ile

ilgili yasanan siire¢ asagida ara denetim baslig1 altinda yer almaktadir.

3.4. ARA DENETIM

Ana denetim sonuclarinin analizi ile ortaya konulan proje plant dogrultusunda TS ISO
16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi Standardizasyonu
kapsaminda gegirilen bir yillik siire sonucunda isletme, mevcut durumunun kontrolii
amaci ile {igiincii taraf bagimsiz denetim kurulusu tarafindan daha 6nceden planlanmis

tarihler icerisinde ara tetkike tabi tutulmustur.

Asagida kurallari standart ¢ergevesinde belirlenmis planli denetimin temel esaslari, bu
esaslar ¢ercevesinde gerceklestirilen denetim faaliyeti, denetim sonuglari ve denetim

sonuglarina gore isletmenin gerceklestirdigi faaliyetler yer almaktadir.

3.4.1. Isletme Bilgileri

Kalite ve Cevre Yonetim Temsilcisi’nin denetim temsilcisi olarak gorevine devam ettigi

bilgisi, giincel iletigsim bilgileri ile birlikte denetimi gerceklestirecek firmaya iletilmistir.

Firma kapsami olarak “ISO 9001:2008 Otomotiv ve mobilya endiistrisi i¢in ¢esitli ahsap
iriinlerin iiretimi ve montaji” ve “TS ISO 16949:2009 Otomotiv endiistrisi igin g¢esitli
ahsap trlnlerin Uretimi ve montaji” ifadelerinin korunduguna dair bilgi denetimi

gerceklestirecek firmaya aktarilmistir.
3.4.2. Denetim Bilgileri

Ara denetim kapsaminda bas denetgi/teknik uzman’dan olusan 2 kisilik denetim
kadrosu denetim siiresi olarak belirlenen 2 is giinii igerisinde isletme biinyesinde

denetim gerceklestirmistir.
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Denetim TS ISO 16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi standardi el
kitabiin 04.01.2010 tarihli ii¢lincii revizyonu referans alinarak ancak standardin 7.3

Tasarim ve Gelistirme” maddesi kapsam dis1 tutularak gerceklestirilmistir.

3.4.3. Denetimde Yapilan Calismalar

e Acilis toplantis1 yapilarak isletmenin organizasyon yapisi igerisine yeni dahil olan
personeller ile denetim kadrosunun tanigmast,

e Bas denet¢i tarafindan organizasyon yapisi igerisine yeni dahil olan personeller
basta olmak iizere yonetim kadrosuna denetim esaslarinin anlatilmast,

e Ust yonetim ile denetimin yol haritasinin belirlenmesi,

e Genel miidiir/kalite ve c¢evre yonetim temsilcisi/misteri temsilcisi katilimi ile
yonetim gozden gecirme toplantist verileri esas alinarak kisa ve uzun vadeli
hedeflerin degerlendirilmesi,

e Kalite ve cevre yonetim temsilcisi/miisteri temsilcisi katilimi ile kalite yonetim
sisteminin  temel dokiimanlarint olusturan kalite el kitabi/siire¢ el
kitabi/organizasyon el kitabi/is plani’nin iyilestirme faaliyetlerinin ve mevcut
durumlarinin somut 6rnekler baz alinarak incelenmesi,

e Siire¢ sahiplerinin, sorumlu olduklart siireclere ait is akiglarina ve performans
degerlendirme verilerine hakimiyetlerinin somut Ornekler baz alinarak
degerlendirilmesi,

e Kalite ve cevre yonetim temsilcisi/miisteri temsilcisi katilmi ile misteri
beklentilerinin ve geri doniislerinin yonetim sisteminin biitiiniine dahil edilme
stirecinin yeterliliginin somut 6rnekler 1s18inda incelenmesi,

e Kalite ve ¢evre yonetim temsilcisi/miisteri temsilcisi/liretim sefi katilimi ile son
bir yil igerisinde iiretimine baslanan Ornek bir {iriin secilerek, 6rnek iiriiniin
devreye alinma siirecinin yeterliliginin tiim detaylari ile incelenmesi,

e Uretim sefi/kalite kontrol sorumlusu katilimu ile iiretim siirecinin iiriin ve proses
kontrollerifiretim personelinin is hakimiyeti/iiretim dokiimantasyon yapisi
bazinda somut 6rnekler 15181nda incelenmesi,

e Denetim kadrosunun bir araya gelerek denetim siireci ile ilgili degerlendirme
toplantis1 gerceklestirmesi,

e Degerlendirme toplantist sonuglarinin kapanis toplantisi ile isletme yonetim

kadrosuna aktarilmast,
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e Tespit edilen uygunsuzluklarin giderilmesine yonelik yapilmasi gereken
caligmalarin zaman plani ¢ergevesinde detaylandirilmast,

e Uygunsuzluk disinda belirlenen yetersizliklerin agiklanmasi ve ortadan
kaldirilmasina yonelik beklentinin ortaya konulmasi,

¢ Denetim siirecinde belirlenen pozitif bulgularin agiklanmasi ve bu bulgularin daha
ileriye taginmast ile ilgili isletmenin yapabilecegi ¢alismalara yonelik beklentinin

ortaya konulmasi.

3.4.4. Denetim Degerlendirmesi

Ara denetim tamamlandiginda denetimde tespit edilen uygunsuzluklar bir rapor halinde
diizenlenmistir. Kapanis toplantisinda bu rapor ilgililere agiklanarak tespit edilen

uygunsuzluklarin giderilmesi i¢in ii¢ aylik siire taninmugtur.

Denetim sonucu dort mindr uygunsuzluk (nc2) tespit edilmistir. Major uygunsuzluk

(NC1) tespit edilmedigi i¢in askiya alma gibi bir siire¢ isletilmemistir.

Denetim ile ilgili alinan karar ve yapilacak aksiyonlar agsagida yer alan Cizelge 3.6’da

belirtilmistir.
Cizelge 3.6. Ara denetim sonuglart.
Denetim Sonuclari Evet | Hayir Aksiyonlar Evet | Hayr
Uygun X Aksiyon plani gereksinimi X
Diizeltici Aksiyon A¢ilmali X Dokiiman gonderimi gereksinimi
Denetim Tekrari X Tekrar denetimi gereksinimi X

3.4.5. Yapilmasi Gerekenler

Ara denetim tarihinden itibaren 30 giin icerisinde, tespit edilen mindr uygunsuzluklar ile
ilgili kok neden analizi yapilip uygunsuzlugun kapatilmasi icin yapilacak diizeltici ve

Onleyici faaliyetlerin bas denetciye bildirilmesi gerekmektedir.

Ara denetim tarihinden itibaren 90 giin igerisinde, gerceklestirilen diizeltici ve onleyici
faaliyetlerin etkinliginin dogrulanip ilgili somut kanitlarin bas denet¢iye bildirilmesi

gerekmektedir.
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3.4.6. Denetim Boliimlerinin Ozeti

Isletmenin belirledigi siirecler denetlenirken hangi siiregte standart metnindeki hangi

maddeler a¢isindan uygunluk aranacagina asagidaki Cizelge 3.7’de deginilmistir.

Ana denetim sonrasi ara denetimin gergeklesecegi bir yillik periyotta ana denetim
Oncesi hazirlanan siirec el kitab1 ve silire¢ performans izleme ¢izelgesi iizerinde siireg
sorumlulart ile birlikte siirekli iyilestirme ¢alismalar1 gergeklestirilip performans
kriterleri ile ilgili saglikl1 veri elde edilmesi tizerine odaklanilmistir. Asagida isletmenin
stire¢ el kitab1 igerisinde yer alan ve ana denetim kisminda detayli olarak agiklanan
stirecler basliklar halinde verilmistir.

1. Dokiiman ve Veri Kontrolii Siireci,
Kalite Kayitlarinin Kontrolii Siireci,
Yonetimin Gozden Gegirme Siireci,
Miisteri Memnuniyeti Ol¢iim Siireci,
Diizeltici ve Onleyici Faaliyet Yonetim Siireci,
Uretim Planlama Siireci,
Degisikliklerin Gozden Gegirilmesi Siireci,

Teklif ve Siparis Stireci,

© 0o N o g bk~ N

Uretim Siireci,

[HEN
o

. Satin alma Siireci,

[EEN
[EEN

. Kalite Kontrol Siireci,

[EEN
N

. Bakim Planlama Siireci,

[EEN
w

. Egitim Siireci,

[EEN
IS

. I¢ Kalite Denetim Siireci,

[EEN
o1

. Kalibrasyon Siireci.
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Cizelge 3.7. Ara denetimde uygunluk aranan standart maddeleri.

Standart
Maddesi

Proses No

4.1

4.2

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

6.1

6.2

6.3

6.4

7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

7.6

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

1

2

3

10

11

12

13

14

15
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Cizelge 3.7°de standart/slire¢ numarasi eslesmesi bazinda goriilebilen ara denetimde
uygunluk aranan standart maddeleri, ana denetim basligi altinda detayli olarak

aciklandig1 i¢in bu asamada sadece baslik bazinda yer almaktadir.

e Kalite Yonetim Sistemi

o Standart Maddesi: 4.1 Genel Sartlar

o Standart Maddesi: 4.2 Dokiimantasyon Sartlar1

e Yonetim Sorumlulugu

o Standart Maddesi: 5.1 Yonetimin Taahhiidii

o Standart Maddesi: 5.2 Miisteri Odaklilik

o Standart Maddesi: 5.3 Kalite Politikas1

o Standart Maddesi: 5.4 Planlama

o Standart Maddesi: 5.5 Sorumluluk, Yetki ve Iletisim

o Standart Maddesi 5.6: Yonetimin Gézden Gegirmesi

e Kaynak Yonetimi

o Standart Maddesi: 6.1 Kaynaklarin Saglanmasi

o Standart Maddesi: 6.2 Insan Kaynaklar

o Standart Maddesi: 6.3 Alt Yap1

o Standart Maddesi: 6.4 Calisma Ortami1

e Uriin Gergeklestirme

o Standart Maddesi: 7.1 Uriin Gergeklestirmenin Planlanmasi
o Standart Maddesi: 7.2 Miisteri Ile Iliskili Prosesler

o Standart Maddesi: 7.3 Tasarim ve Gelistirme

o Standart Maddesi: 7.4 Satin Alma

o Standart Maddesi: 7.5 Uretim ve Hizmetin Saglanmasi

o Standart Maddesi: 7.6 Izleme ve Olgme Techizatinin Kontrolii
e Olg¢me, Analiz ve lyilestirme

o Standart Maddesi: 8.1 Genel

o Standart Maddesi: 8.2 izleme ve Olgme

o Standart Maddesi: 8.3 Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii
o Standart Maddesi: 8.4 Verilerin Analizi

o Standart Maddesi: 8.5 lyilestirme
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3.4.7. Tespit Edilen 4 Adet Minér Uygunsuzluk ve Uygunsuzluklarin Kapatilmasi
fle Tlgili Yapilan Calismalar

Ara denetim sonucu tespit edilen uygunsuzluklar ve uygunsuzluklarin kapatilmasi ile
ilgili yapilan c¢alismalar asagida detaylar1 ile birlikte yer almaktadir. Bu asamada
denetlenen standart maddesinin metni, standart maddesinin iligkili oldugu proses
basamagi, proses ile ilgili tespit edilen uygunsuzluk, tespit edilen uygunsuzluk ile ilgili
ortaya konan somut kanitlar, uygunsuzluk ile ilgili baslatilan acil/gegici faaliyet,
uygunsuzluk konusunda gergeklestirilen diizeltici faaliyet toplantisinda elde edilen balik
kilgig1  diyagram sonuglari, balik kilgig1 diyagram sonuglart  dogrultusunda
gerceklestirilen uygunsuzluk giderme c¢aligmalari ve bu caligmalar siirecinde revize

edilen dokiimanlar ile ilgili bilgiler paylasilmistir.
3.4.7.1. Uygunsuzluk No: 1

flgili Standart Maddesi: 4.2.3 Dokiimanlarin Kontrolii
Kalite yonetim sistemi tarafindan gerekli goriilen dokiimanlar kontrol edilmelidir.

Asagidaki ihtiya¢ duyulan kontrolleri tanimlamak i¢in dokiimante edilmis bir prosediir

olusturulmalidir:

¢ Yayimlanmadan 6nce dokiimanlarin yeterlilik acisindan onaylanmast,

e Dokiimanlarin gozden gecirilmesi, gerektiginde giincellestirilmesi ve tekrar
onaylanmasi,

e Dokiiman degisiklerinin ve giincel revizyon durumunun belirlenmesinin
saglanmasi,

e Yiiriirlikteki dokiimanlarin ilgili baskilarinin kullanim noktalarinda bulunabilir
olmasinin saglanmast,

e Dokiimanlarin ~ okunabilir kalmasinin ve kolaylikla belirlenebilmesinin
saglanmasi,

e Kurulus tarafindan, kalite yonetim sisteminin planlanmasi ve uygulanmasi i¢in
gerekli oldugu belirlenen dis kaynakli dokiimanlarin tanimlanmasi1 ve
dagitimlarinin kontrol altinda bulundurulmasinin giivence altina alinmasi,

¢ Giincelligini yitirmis dokiimanlarin, herhangi bir amagla saklanmalar1 durumunda,
istenmeyen kullaniminin  6nlenmesi i¢in bunlara uygun bir isaretleme

uygulanmasi.
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Proses: Dokiiman Kontroli

Bulgu: Dokiiman kontrolii prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanmin: D1s kaynakli dokiimanlarin revizyon kontrol sistemi agik olarak

tanimlanmamis.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Tim dis
kaynakli dokiimanlar gbzden gecirilecek ve takip sekli kontrol edilecek.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme Makine Metot insan

-Dokiiman takibinin Mercedes Benz Tiirk | -Bilgi eksikligi
A.S. ile sifai olarak, diger kaynaklar ile
bilgisayar ortaminda yapilmasina ragmen
takip yonteminin kayit altina detayli olarak
alinmamasi.

Yonetim Olciim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e P.01.02 nolu Dokiimantasyon ve Kayitlarin Kontrolii Prosediiri / F.01.02.03
nolu Dis Kaynakli Dokiiman Kayit ve Dagitim Takip Listesi revizyonu
gergeklestirilmesi

e Dokiiman kontrolii ve takibi egitimi gerceklestirilmesi
Uygunsuzlugun giderilmesine yonelik revize edilen dokiimanlar:

P.01.02 Yonetimin Sorumlulugu Prosediirii

F.01.02.03 D1s Kaynakli Dokiiman Kay1t ve Dagitim Takip Listesi
3.4.7.2. Uygunsuzluk No: 2

Ilgili Standart Maddesi: 4.1 Kalite Yonetim Sistemi Genel Sartlar

Kurulus, bu standardin 6ngordiigii sartlara uygun olarak bir kalite yonetim sistemi
olusturmali, dokiimante etmeli, uygulamali, siirekliligini saglamali ve bunun etkinligini

siirekli iyilestirmelidir. Kurulus;
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e Kalite yOnetim sistemi i¢in ihtiyag duyulan prosesleri ve bunlarin biitiin
kurulustaki uygulamalarini belirlemeli,

e Bu proseslerin sirasin1 ve birbirleri ile etkilesimini belirlemeli,

e Bu proseslerin, birbirine olan etkisini, sirasin1 ve operasyonlarin etkinligini
belirlemeli,

e Bu proseslerin ¢alistirilmasini ve izlenmesini desteklemek i¢in gereken kaynagin
ve bilginin hazir bulundurulmasini saglamali,

e Bu prosesleri izlemeli, 6lgmeli ve analiz etmeli,

e Planlanmis sonuglara ulagsmak ve bu prosesleri siirekli iyilestirmek i¢in gerekli

faaliyetleri uygulamalidir.

Bu prosesler, kurulus tarafindan bu standardin sartlarina uygun olarak ydnetilmelidir.
Kurulus, tirliniin sartlara uygunlugunu etkileyecek herhangi bir prosesi dis kaynakli hale
getirmeyi sectiginde bu tiir prosesler lizerindeki kontrolii saglamalidir. Bu tiir dis
kaynakli hale getirilmis proseslerin kontrolii, kalite yoOnetim sistemi iginde

tanimlanmalidir.
Proses: Dokiiman Kontrolii
Bulgu: Bazi proseslerin tanimlamasi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kamnini: Etkinlik ve verimlilik agisindan bazi proseslerin performans

Kriterleri agik olarak belirlenmemis

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile Ilgili Gergeklestirilen Acil/Gegici Faaliyet: Yazilmis
olan siiregler tekrar gézden gecirilecek ve yeni {irlin devreye alma proses parametreleri

belirlenecek.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme Makine Metot insan

-F.04.03.01 nolu
is akis semasinin
yeterli goriilmesi

Yonetim Olciim Cevre Techizat

-Yeni iriin devreye alma siireci, {riin
gergeklestirme prosediirii iginde detayli olarak
anlatildigi igin siire¢ olusturulmamast ve bu
nedenle proses parametrelerinin belirlenmemesi
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Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Yeni silire¢ kartt olusturulmasi ve performans kriteri belirlenerek siireg
performans gizelgesinde kayit altina alinmasi

e Siire¢ Yonetimi Egitimi alinmasi
Uygunsuzlugun Giderilmesine Yonelik Revize Edilen Dokiimanlar:
F.02.01.04 Siire¢ Performans izleme Cizelgesi, Siire¢ El Kitab1

3.4.7.3. Uygunsuzluk No: 3
flgili Standart Maddesi: 7.3.3.2 Uretim Proses Tasarim Ciktilar

Uretim proses tasarim ¢iktilari, iiretim proses tasarim girdi gerekliliklerini dogrulayacak
noktalarda tammlanmali ve gegerli kilinmalidir. Uretim proses tasarim ¢iktilar1 sunlari

icermelidir:

e Spesifikasyonlar ve teknik resimler,

e Uretim proses akis diyagrami / yerlesim semast,

e Uretim proses FMEAlar1,

e Kontrol plani,

e Calisma talimatlari,

e Proses onay kabul kriterleri,

o Kalite, giivenilirlik, bakim yapilabilirlik ve dl¢tilebilirlik verileri,

e Uygun hata 6nleme faaliyetleri sonuglari,

e Hizli ortaya ¢ikarma ve {rlin/iiretim prosesi uygunsuzluklari geri bildirimi

metotlart.
Proses: Uretim Planlama
Bulgu: Proses tasarlama prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kaniti: A 606 973 00 96 nolu parca icin yapilan Proses Hata Tiirleri ve
Etkileri Analizi (Process Failure Mode Effects Analysis - PFMEA)’nde son kullaniciya
olan etkiler agik olarak belirlenmemis (6rnek: tutusabilirlik) (1), Kontrol planinda
tanimlanmamis boya prosesi ile ilgili dl¢iim sikligi ve kabul kriterlerini gosterecek

sekilde on seri kontrol planlari etkin olarak dokiimante edilmemis (2).
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Tespit Edilen Uygunsuzluk ile ilgili Ger¢eklestirilen Acil/Gegici Faaliyet:

Tiim FMEA (Olas1 Hata Tiirii Etkileri Analizi) dosyalar1 gézden gegirilecek ve son
kullaniciya olan etkileri goz oniine alinarak degerlendirilecek. Boyama prosesini igeren

kontrol planlar1 gozden gegirilecek

Balik Kilgigi Diyagramindan Yararlanilarak Uygunsuzluk fle Ilgili Yapilan Kok

Neden Analizi Calismasi:

Malzeme Makine Metot insan
Bilgi eksikligi
Yonetim Olgiim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e Boyama prosesini de igeren On seri kontrol plani revize edilmesi,

e Olgiim frekanslar1 ve viskozite ve yapisma test degerleri belirlenmesi ve boyama
talimati revize edilerek i¢ine eklenmesi,

e FMEA talimati revize edilecek ve son kullaniciya olan etkisi 6zellikle 95 28 EC
i¢in belirlenip ve FMEA revize edilmesi,

e Kontrol plani 6n seri uygulamasi egitimi verilmesi,

e FMEA siddet degerlendirmesi egitimi verilmesi,

e Boyahane egitimi verilmesi.
Uygunsuzlugun Giderilmesine Yonelik Revize Edilen Dokiimanlar:

e T04.01.05 Potansiyel Hata Modu ve Etkileri Analizi (FMEA) Talimati
e T04.01.12 Boyahane Talimat1

3.4.7.4. Uygunsuzluk No: 4

Ilgili Standart Maddesi: 7.6.1 Ol¢iim Sistemi Analizi

Her tip Olgiim ve test ekipmani sisteminin sonuclarindaki mevcut degiskenliklerin
analizi i¢in istatistiksel caligmalar yiiriitiilmelidir. Bu gereklilik, kontrol planlarinda
referans olarak gosterilen Ol¢iim sistemlerine uygulanmalidir. Kullanilan analitik

metotlar ve kabul kriterleri, miisterilerin 6l¢ciim sistemi analizi ile ilgili referans
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kitaplarina uygun olmalidir. Diger analitik metotlar ve kabul kriterleri, miisteri

tarafindan onaylanmasi durumunda kullanilabilir.

Proses: Kalibrasyon
Bulgu: MSA prosesi tam olarak etkin degil

Uygunsuzluk Kanii: 11 mm’lik 6l¢ii i¢in 085 KUM 01 nolu verniyerli kumpas ile
yapilan MSA c¢alismas1 ndc degerleri ve ornek se¢imi agisindan etkin olarak analiz

edilmemis.

Tespit Edilen Uygunsuzluk ile flgili Gerceklestirilen Acil/Gecici Faaliyet: Tiim MSA
(Olgiim Sistemleri Analizi) dosyalar1 gozden gegirilecek ve ndc degerleri kontrol

edilecek / hatal1 olanlar tespit edilecek.

Balik Kil¢ig diyagramindan yararlanilarak Uygunsuzluk ile ilgili Yapilan Kok Neden

Analizi Calismasi:

Malzeme Makine Metot insan

-MSA (Olgiim Sistemleri Analizi) i¢in 2 | -Bilgi eksikligi
Olciim 5 par¢a metodunun uygulanmamasi

Yonetim Ol¢iim Cevre Techizat

Uygunsuzluk ile ilgili Kok Neden Analizi Sonucu Belirlenen Nedenlerin

Giderilmesine Yonelik Yapilan Calismalar:

e 3 dl¢limceii 5 parga metodunun uygulanmasi
e MSA Talimati revize edilerek 3. 6l¢iimcii 5 par¢a metodu eklenmesi

e MSA ( Olgiim Sistemleri Analizi ) egitimi gerceklestirilmesi
Uygunsuzlugun Giderilmesine Yonelik Revize Edilen Dokiimanlar:

e T.04.01.08 Olgiim Sistemleri Analizi (MSA) Talimati
e F.04.01.800 MSA Formu

3.4.8. Ara Denetimde Tespit Edilen Olumlu Bulgular

Ara denetim siirecinde yapilan gozlemler 1s1ginda denetgiler tarafindan isletme

acisindan gelisime acik olarak tespit edilen olumlu yonler denetim tutanagina islenmis
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ve iist yonetim ile bir tavsiye niteliginde paylasilmistir. Ilgili tutanakta paylasilan

bulgular asagida belirtilmistir:

Miisteri odakhilhik: Miisteri sartlarinin detayli olarak analiz edilerek isletme yonetim

sistemine temel olusturmasinin saglanmis olmasi.

Altyapr imkanlar1: Yonetim gézden gecirme toplantilar esnasinda kisa, orta ve uzun
vadede altyapi iyilestirmelerinin planlanmis olmasi ve kisa vadedeki hedeflere yiliksek

uyum orani.

Miisteri memnuniyeti (ppm (milyonda bir hata orami), anket sonuclari): Miisteri
geri besleme verilerindeki diisik ppm ve miisteri memnuniyet Olglisiinde siirekli

Iyilestirme agisindan yeterlilik saglanmis olmasi

Cahsma ortaminin inovasyonu (yenilesim) desteklemesi: Proje ekiplerinin mevcut
sistem lizerinde 6zglirce fikir beyan etmesi ve iiretim / yonetim siire¢ iyilestirmelerine

bu fikirlerin somut 6rneklerle yansimasi.

Ara denetim sonucu tespit edilen uygunsuzluklar ile ilgili proje ekibi bir araya gelerek
Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii 1s13inda cizilen cerceve dahilinde her

uygunsuzluk tek tek ele alinmistir.

Proje ekibinin bir araya gelerek yaptigi toplantilarda 8D Uygunsuzluk Bildirim Formu
dahilinde balik kil¢ig1 diyagrami esasina gore uygunsuzlugun kok neden analizi

yapilmugtir.

Analiz sonuclarma gore diizeltici ve dnleyici faaliyetler kapsaminda sorumluluk alanlari
ile ilgili yapilmasi gereken faaliyetler belirlenip zaman plani igerisinde aksiyon planina
dahil edilmistir. Aksiyon plant dahilinde ekip tyeleri diger ekip iiyelerinden,
organizasyon personelinden ve dis kaynaklardan da destek alarak yapilmasi gereken
diizeltici ve Onleyici faaliyetleri mevcut sistem dahilinde gergeklestirilip proje liderine
sunmugstur. Proje lideri tarafindan, yapilan faaliyetler kalite yonetim sistemi 1s1ginda

analiz edilerek faaliyet sonuglarinin sisteme dahili saglanmaistir.

Diizeltici ve Onleyici faaliyet sonuglarinin dahil edildigi kalite yonetim sistemi ve
stirecler proses denetlemesine tabi tutularak yeterliligi ve siirekliligi somut kanitlari ile

ortaya konmustur.
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Yapilan calismalar proje lideri tarafindan somut kanitlar1 da igeren gerekli evraklar
hazirlanarak incelenmesi amaciyla igiincii taraf bagimsiz denetim kurumuna teslim
edilmistir. Bagimsiz denetim kurulusu tarafindan yapilan inceleme sonucu TS ISO
16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi belgesinin gegerliligi bir yil
stire ile uzatilarak kalite yonetim sistemi denetimi rutin ve planl bir siire¢ dongiisiine

dahil olmustur.
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4. SONUCLAR VE ONERILER

Bu calismada, global Ol¢ekte faaliyet gosteren otomotiv sektorii ana sanayi firmalari
tarafindan olusturulan meslek birlikleri 6nderliginde hazirlanan ve uluslararasi: boyutta
kabul géren TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite YOnetim Sistemi
sertifikasyonuna kurulus asamasi itibari ile olusturdugu uzun vadeli planlama
dogrultusunda miisteri beklentisi ve sektor sartlar1 1s18inda dahil olma siirecini yasayan
ornek bir isletmede, bu teknik sartlara entegre olma hedefini yerine getirmek adina
yapilan sistematik ve planli faaliyetler isletme sartlari 1s18inda detaylari ile birlikte ele

alimustir.

Hazirlik caligsmalari ile gegen bir yilin sonunda bir yil ara ile bir ana ve bir ara olmak
tizere iki denetim tecriibesi de yasayan isletme, miisteri beklentileri ile standart sartlarini
temel ilkeler olarak esas alip belgenin yillik kontroller ile devamliligint saglamayi
amaclayarak siirekli iyilestirme faaliyetlerini kalici kilmayr kendisine hedef olarak

belirlemistir.

Stirekli  iyilestirme kapsaminda siire¢ bazinda belirlenmis olan performans
degerlendirme parametreleri, her parametre i¢in ayri olarak belirlenen periyotlarda
sorumlusu tarafindan degerlendirmeye alinarak proje plani igerisinde iist yonetime
sunulup kalite yonetim sisteminin iyilestirilmesine yonelik veriler olarak kullanilmaya

baslanmistir.

Stirecin  baglangi¢ noktasindan baslayarak gelinen bu noktada siirekli 1yilestirme
prensibine dayali olarak hayata gegcirilen ve proje planinda yer almasina ragmen halen
gergeklestirilemeyen caligmalar konusunda yapilan incelemelere ait degerlendirme
asagida yer almaktadir. Bu degerlendirme bulgular kisminda paylasilan siireg

performans parametreleri yillik degisimi ¢izelgesindeki verileri de kapsamaktadir.

2009 yilinda gergeklestirilen yonetim gézden gecirme toplantisinda is hacminin %95’ini
olusturan Mercedes Benz Tiirk A.§ disinda en az bir yeni miisteri ile anlagsma
saglanmast konusunda caligma karar1 alinmigtir. Amag¢ miisteri sayisini arttirarak is
hacmini genisletmek olarak belirlenmistir. 2010 yilinda alinan TS ISO 16949 Otomotiv
Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi belgelendirilmesi karari dogrultusunda yapilan

proje planit dogrultusunda planlanan faaliyetler {ist yonetime ve diger birimlere ek
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sorumluluklar getirmis, sistem entegrasyonu Mercedes Benz Tiirk A.S. {iriinlerine ait
tiim veriler lizerinden saglanmaya baslanmis ve bu siire¢ 2013 yil1 sonu itibari ile halen
devam etmekte oldugundan en az bir yeni miisteri ile anlasilmasi karar1 hayata
gecirilememistir. Buna ragmen geride birakilan bes yillik stiregteki is hacmi gelisimi
incelendiginde, yerine getirilen miisteri istekleri ile birlikte miisteri ile kurulan is iligkisi
Ozelindeki gliven ortami1 yeni projeler bazinda igletmeye olumlu geri doniis saglamis ve

ciro bazinda ytikselen bir ivme gozlenmistir.

Orman {riinleri endiistrisi is kolunda faaliyet gosteren kiigiik ve orta biiyiikliikteki
isletmeler iiretim yonteminin belirledigi sinirlar dogrultusunda biiylik oranda emek
yogun calismakta ve makine alt yapisi agisindan biiylik ¢ogunlugu modernizasyon
thtiyact duymaktadir. Calismanin gerceklestirildigi isletmede de benzer ihtiyag
dogrultusunda 2009 yilinda gerceklestirilen yonetim gbézden gecgirme toplantisinda
makine parkurunun modernizasyonu kapsaminda iki adet yeni makine (sicak pres/CNC
makinesi) alimina, kurutma firmi yatirimina ve boyahanenin modernizasyonuna karar
verilmigtir. 2010 yili itibari ile dahil olunan revizyon siirecinde ortaya ¢ikan
beklenmeyen ek maliyetler ve ayni siire¢ icerisinde es zamanli olarak gergeklestirilen
yeni fabrika yatirimi, makine parkuru ve diger bazi boliimlere ydnelik planlanan
modernizasyon gereksiniminin karsilanmasini beklemeye almaya neden olmustur. 2012
yili sonu itibari ile sicak pres ve CNC makinesi yatirimlari gerceklesse dahi makine
parkurunda yer alan bazi makinelerin ve boyahane bdliimiiniin modernizasyonu ile

kurutma firin1 yatirimi hala gergeklestirilememistir.

Ulkemizde isletmelerin genel olarak yasadigi bir sorun olarak karsimiza cikan calisan
personel niteligindeki yetersizlik, isletmenin i¢inde yer aldig1 orman {iriinleri sektoriine
0zgl sartlar olan makine kullanim yetkinligi ve malzeme bilgisi gerekliligi gibi
kosullarinda eklenmesi ile birlikte calismanin gerceklestirildigi isletmede kritik
faktorlerin baginda gelmektedir. 2009 yilinda gerceklestirilen yonetim gézden gegirme
toplantisinda mevcut personel kadrosuna takviye yapilmasi karari dogrultusunda kalite
yonetim sistemi konusunda calisacak yetkin personel alimi karart verilmistir. 2009 yil
sonu itibari ile bu karar hayata gegirilerek 2010 yili bagi itibari ile gerceklestirilen
toplantida 1lgili personel sorumlulugunda kalite yoOnetim sistemi revizyonu karari
alimmistir. Ancak revizyon kapsaminda yapilan calismalar sonucu kalite kontrol ve

tiretim planlama konularinda yetkin personel istihdami gerekliligi ortaya ¢ikmis ve bu
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konuda personel talebi 2011 yilinda gergeklestirilen yonetim gbézden gecirme
toplantisinda {ist yonetime bildirilmistir. 2011 y1l1 bas itibari ile kalite kontrol alaninda
calisacak yetkin personel ihtiyaci karsilanmis ancak 2013 yili sonu itibari ile iiretim
planlama konusunda calisacak yetkin personel ihtiyaci halen karsilanamamistir. 2010
yil1 itibari ile dahil olunan iyilestirme siireci, idari kadro ile ilgili diisiiniilen yetkinlik
yiikseltme c¢abasinin tiretim kadrosuna verilecek egitim ve saha uygulamalar ile
desteklenmedigi siirece yetersiz kalacagini gostermis ve 2011 yili itibari ile tiretim ve
idari kadro bir arada degerlendirmeye alinarak egitim diizeyi ve yetkinlik konusunda
belli 6lciide yeterlilik saglanmistir. Bu siirecin tamamlanmaya agik olmayan bir siireg
oldugunun bilinci ile konu proje plant kapsaminda insan kaynaklart sefi tarafindan tist

yonetimin gézetiminde siirdiiriilecektir.

Sektorel (agir ¢calisma kosullari, maddi tatminsizlik, {ist yonetimin ¢alisana kars1 tutumu
vb.) ve bolgesel (tarim is¢iliginin bazi cazip kosullari, alternatif is olanaklari, hayat
sartlarinin goreceli olarak agir olmamasi vb.) sartlar nedeniyle isletmenin kurulus yili
itibari ile yasadigi en biiylik sorunlardan biri de “cikan adam sayisi / toplam caligsan
sayist” formiili ile agiklayabilecegimiz personel devir oramidir. Tiim yonetim gdzden
gecirme toplantilarinda baslica hedeflerden biri olan bu orani azaltma ¢abasi 2010 yili
bas1 itibari ile girilen revizyon siirecinde idari personelin aldigi egitimlerin {iretim
personeline olan yaklasim konusunda olumlu yansimasi ile aidiyet duygusunun
yiikseltilmesi, alinan yeni fabrika yatirimi karari ile personel ¢alisma kosullarinin belli
Olclide 1yilestirilmesi, miisteri ile olan is iligkisinin miisteri istekleri dogrultusunda
gelismesi ile yeni proje caligmalarinin baslamasi ve miisteri ile olan ticari bagin
giiclenmesinin yarattig1 giiven ortami ile isletme sahibinin personel menfaati yoniinde
kararlar almasina olanak dogmasi sonucu ortaya ¢ikan olumlu gelismelere paralel olarak
2009 yilinda %7 olarak gerceklesen bu yiiksek oran 2011 yilinda %4’e gerilemis, 2013
yil1 sonu itibari ile %2’ye kadar ¢ekilmistir. Yapilan bu ¢alismalarin dogrudan yansidig:

diger bir parametre olan i¢ miisteri memnuniyet orani da es zamanli olarak ylikselmistir.

Yonetim gozden gegirme toplantilarinda temel hedeflerden biri de yil igerisinde
gerceklestirilen i¢ denetimlerde tespit edilen uygunsuzluk adetlerinin yapilan diizeltici
faaliyet ¢alismalar1 ile azaltilmasidir. Orman friinleri is kolunda faaliyet gosteren
isletmelerin tiretim faaliyetlerini kayit yontemleri ile takip altinda tutacak ve bu kayitlar

degerlendirerek diizeltici ve Onleyici faaliyetleri gerceklestirecek yonetim sistemleri
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olusturmamalar1 isletme sahiplerinin dogru {iriinii ka¢ denemede elde ettikleri
konusunda higbir bilgiye sahip olmamasina neden olmakta ve bu da isletme sahipleri
tizerinden iilke ekonomisi agisindan kayit dis1 bir kayb1 ortaya ¢ikarmaktadir. 2009 yili
itibari ile sadece i¢ denetim sonuclarinin konusuldugu yonetim gozden gegirme
toplantilarna 2010 yili itibari ile proses ve {irlin denetimlerinin sonuglar1 da
yansitilmaya baglanmis ve boylece yilda bir kez gerceklestirilen i¢ denetim verilerine ek
olarak gergeklestirilen iirtin ve proses denetlemeleri ile daha saglikli veriler elde
edilmeye baslanmistir. Buna gore 2009 yilinda gergeklestirilen i¢ denetimlerde tespit
edilen uygunsuzluk sayis1 8 adet iken, 2010-2011 yillarinda uygunsuzluk adedi 12 ‘ye
kadar yiikselmis, iyilestirme silirecinde gergeklestirilen diizeltici faaliyetler sonucu
2012-2013 yillarinda ise 4 adede indirilmistir. 2010-2011 yillarinda gergeklestirilmeye
baslanan iiriin ve proses denetlemelerinde tespit edilen uygunsuzluk adetleri 21 iken,
stire¢ kapsaminda yapilan diizeltici faaliyet ¢alismalari ile bu uygunsuzluklar 2012-2013

yillarinda 7 adet diizeyine indirilmistir.

Gelismis arsivleme sistemine sahip olmayan ve aymi zamanda personel duyarlilig
acisindan beklenen diizeye gelememis isletmelerde malzeme kabulii/stok kaydi
konularinda elle tutulan kayit sistemleri yeterli olmamakta ve geriye doniik
incelemelerde sikinti yasanmaktadir. Mevcut durumunda elle kayit sistemini kullanan
ve bu siirecte arsivleme ve personel duyarliligi konularinda asama saglama cabasi
icerisinde bulunan isletme, 2009 yilinda gerceklestirilen yonetim gozden gecirme
toplantisinda malzeme hareketlerinin takibi ve yonetilmesi konusunda miisterinin talebi
olan ve gelinen diizeyde bir temel ihtiyac olarak ortaya c¢ikan bir yazilim programi
kullanim1 karar1 almigtir. Bu karar o yil ve bir sonraki yil igerisinde yerine
getirilememis ancak 2010 yili itibari ile dahil olunan revizyon kapsaminda
tanimlama/izlenebilirlik konularinda yapilan 1iyilestirme c¢alismalar1 2011 yilinda
malzeme yoOnetimi konusunda yazilim kullanabilme kabiliyetinin olusmasinin 6niinii
acmistir. Malzeme yonetimi ile ilgili yazilim kullanimi karar1 belli 6lgiide hayata
gecirilmesine ragmen saha uygulamasinda biiyiik 6nem tastyan kalite kontrol ve {iretim
planlama modiillerinin sisteme entegrasyonu ve ilgili yazilima entegrasyonu saglanmig

saha donanimlariin kullanim1 2013 yil1 sonu itibari ile hala ger¢eklesmemistir.

Kurulusu itibari ile imzaladigi is sozlesmelerinde belirtildigi iizere kendi araci ile

misteri liretim sahasina iirlin sevkiyati gergeklestiren isletme yeni fabrika yatirimi
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kararinin ortaya ¢ikardigi depolama alani avantaji ile miisteri talebi olan regal (¢elik
kafes) sistemi kullanarak anlasmali lojistik firmasi vasitasi ile sevkiyat karar1 almis, bu
karar1 dahil oldugu revizyon kapsami igerisinde iiriin tanimlama ve izlenebilirligi
konusunda yaptig1 iyilestirme faaliyetleri sonucu miisteri onay ile birlikte 2012 yili
sonunda hayata geg¢irmistir. Bu iyilestirme faaliyetinin de etkisi ile siparislerin
karsilanma orani/ekstra navlun orani adi altinda takip edilen siire¢ parametrelerinde
olumlu yonde ilerleme saglanmistir. Bu iki parametre ile birlikte proses i¢i hurda orani
ve miisteri iade orani1 da yapilan diizeltici faaliyet ¢alismalarinin bir yansimasi olarak
istenilen diizeyde iyilestirilmis ve bu konuda gelisimin 6nii acik oldugu i¢in yeni hedef

parametreleri belirlenerek siire¢ kontrol altinda siirdiiriilmektedir.

Mobilya ve insaat sektorii lizerinden son kullaniciya ulagim imkani olan orman iriinleri
is kolunda faaliyet gosteren isletmeler genel olarak ana sanayi tedarik¢isi olarak hizmet
sunmakta ve miisteri ile olan is iligkilerini bu ana sanayi firmalarinin talep ve beklenti
diizeyi belirlemektedir. Calismanin gergeklestirildigi isletmede benzer kosullarda
faaliyet gostermekte ve son kullanici ile higbir alanda temasit bulunmamaktadir.
Tedarik¢i olarak hizmet verilen ana sanayi olan Mercedes Benz Tiirk A.S. nin talep ve
beklentileri yapilacak c¢alismalarin esasini olusturmaktadir. Bu konu iyilestirme siireci
kapsaminda oncelikli olarak ele alinmis, isletme biinyesinde etkin iletisim kanallari
olusturulup sorumlular belirlenmis, aynt zamanda verilen i¢ egitimler, miisteri
isteklerinin dogru olarak anlasilmast ve ilgili birimlere dogru sekilde aktarilmasi
konusunda yapilan diizeltici faaliyetler sonucu miisteri sikayetlerini cevaplama orani

yiikseltilmistir.

Isletme biinyesinde gerceklestirilen i¢c denetimlerde gorev alacak personelin TS 1SO
16949 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi konusunda akredite kuruluslardan
saglanmis i¢ denetci sertifikasina sahip olmasi gerekmektedir. Bu dogrultuda 2010 yili
itibari ile dahil olunan revizyon siirecinin &nemli adimlarindan biri olan egitim
faaliyetleri kapsaminda idari kadro icerisinde yer alan 6 personele ilgili kurulus
tarafindan i¢ denetim egitimleri verilmis, yapilan smav sonucu 4 personel i¢ denetgi
sertifikas1 almaya hak kazanmigtir. Yapilan iyilestirme faaliyetleri kapsaminda yeterli

goriilmeyen bu say1 2013 yili sonu itibari ile saglanan egitimler ile 7’ye yiikseltilmistir.

Dogas: itibari ile miisteri talepleri dogrultusunda keskin degisimlere acik olan ve ayrica

miisteri ile Uist yonetim arasinda gerceklestirilen bir ticari anlagsma parametresi olan
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teklifin siparise doniisme oram1 bes yil Onceki duruma goére belli bir diizeyde
yiikseltilmis olmasina ragmen mevcut durumu itibari ile yeterli goériillmemekte ve konu

ile ilgili idari birimler iyilestirme faaliyetlerini siirdiirmektedir.

Miisteri’ye yansimadigi ve iist yonetim tarafindan da belli 6l¢tlide tolere edilebildigi i¢in
uzun bir siire takibi dahi gerceklestirilmeyen proses i¢i tashih (onarim) orant 2010 yili
itibari ile bir siire¢ performans parametresi olarak ele alinmaya baslanmis, verilen i¢
egitimler ve saglanan dokiimantasyon altyapisi ile takip edilip kayit altina alinabilir
duruma getirilmis ancak 2013 yil1 sonu itibari ile hala istenilen basar1 diizeyine oransal

olarak ulasilamamustir.

Calismanin gerceklestirildigi isletmede tespit edilen verilere gére mevcut makine
parkurunda yer alan makinelerin yas itibari ile %70’1 6 yas ve lizeri makinelerdir. Ve bu
makinelerin %50’si de 10 yas ve iizeri grupta yer almaktadir. Calisilan makine alt
yapisinin mevcut Kkosullar1 itibari ile iretime dogrudan etki etme riski bulunan
makineler ile ilgili kontrollii bir yonetim sistemi uygulanmaktadir. Bu dogrultuda
yapilan iyilestirme faaliyetleri ile birlikte ariza kaynakli makine durus siiresi belli
Olgiide azaltilmis ancak bu konuda yapilan ¢alismalar ile ilgili parametre istenilen

diizeye hala getirilememistir.

Miisteri istekleri arasinda 6nem tasiyan bir tanesi de miisterinin kendi tedarikgilerinden
bekledigi sartlari, tedarikcisinin de alt tedarik¢isine yansitmasi ve bu sartlarin
saglanmasina yonelik olarak alt tedarikgi ile aktif olarak ¢aligmasidir. Bu dogrultuda
yapilan iyilestirme faaliyetlerini somut olarak ortaya koymayi saglayan iki siire¢
performans parametreleri ise giris kontrol iade orani ve tedarik¢i performans puanidir.
Miisteri ve standart beklentisi dogrultusunda konu ile ilgili belli bir agama saglanmasina
ragmen istenilen seviyeye hala ulasilamamistir. Standart, calisilacak alt tedarikg¢ilerde
en az ISO 9001 Kalite Yonetim Sisteminin bulunmasini zorunlu kilmaktadir ve
kurulusu da tedarik¢isinin ilgili teknik sartnameye uygunlugu amaciyla kalite yonetim
sistemini gelistirmesinde destek olmakla sorumlu tutmakla birlikte bu kural ile ilgili
istisnai durumlar miisteri onaymna tabi tutulmaktadir. Isletme, kalite ydnetim sistemi
tyilestirme siirecinde sektdrel dinamikler agisindan yasadigi zorluklarin bir yansimasini
da sektoriin daha alt diizeylerinde hizmet sunan ve bu hizmeti gelistirme agisindan

hicbir caba gosterme geregi duymayan tedarikcileri ile is iligkilerini diizenlerken
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yasamaktadir. Isletme, standartin ilgili maddesi geregi onayli/tercihli tedarikgi listesi
diizenlemis, bazi alt tedarik¢ilerin durumu ile ilgili miisteri onayint almig ve sonug
olarak bir hammadde ve bir ambalaj kutusu tedarik¢isine ISO 9001 Kalite Yonetim
Sistemi siirecine dahil olmasi konusunda destek olma ¢alismalar1 planlamistir.
Hammadde tedarikg¢isi firma ile yapilan c¢aligma birlikte olusturulan plana firmanin
gosterdigi riayet sayesinde basarili sekilde sonuglandirilmis ancak 2013 yili sonu itibari
ile ambalaj kutusu tedarik¢isi olan firma ile yapilan destek calismasi belgelendirme
siirecine taginamamis ve kritik parca olmamasi nedeniyle miisteri onay1 ile bu firma ile

calisilmaya devam edilmektedir.

Miisterinin giris kontrol, liretim veya miihendislik birimleri tarafindan iade edilen
parcalarin analiz edilmesi, tamir veya yeniden {lretim konusunda ortak kararin
verilmesi, karar dogrultusunda faaliyetin saglanmasi ve iirlinlin miisteriye teslim
edilmesi asamalarindan olusan prosesin ¢evrim siiresinin minimize edilmesi bir siireg
parametresi olarak kabul edilmektedir. Miisterinin ortalama g¢evrim siiresi talebi 3 is
giinii iken 2009 yilinda 7 is giinii olarak gergeklesen ¢evrim stiresi 2013 yil1 itibari ile 4
is gliniine ¢ekilmesine ragmen mevcut durumda miisteri beklentisinin hala {izerinde yer
alinmakta, konu ilgili birimler tarafindan kontrol altinda tutularak hedef dogrultusunda

tyilestirme faaliyetlerine devam edilmektedir.

Miisterinin i¢ laboratuarlarinda gergeklestirilen test siireclerine numune onayr almak
amaciyla yapilan bagvurularda miisteri talebi ilk basvuruda numune onayimnin alinmasi
yoniindedir. Isletmenin 2009 yilinda gergeklestirdigi ilk numune onay basvurularinda
ortalama basvuru sayist olan iki, 2013 yili sonu itibari ile hala aym diizeyde

bulunmakta, konu proje plant dogrultusunda kontrol altinda tutularak izlenmektedir.

Bu asamada ana hedef, isletmenin ekibe dahil olacak yeni personelleri de i¢ine alacak
ve onlar1 da tiim ekip ile birlikte kalite yonetim sistemi ¢alismalarinda ileriye gotiirecek
sekilde siirekli iyilestirme uygulamalarinin isletme yonetim yapisina entegre edilmesi
olacaktir. Isletme gelisimi paralelinde ilerleyen ve siirekli bir sonraki asamay1 belirleyen
hedefler ekip olma ruhu goz ardi edilmeden yerine getirildigi siirece kalite yonetim
sistemi mevcut miisteri ve yeni miisteri beklentileri dogrultusunda gelistirilerek

isletmeyi sektorii igerisinde kalici, gelisime agik ve giiclii kilacaktir.
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Sistematik ve planli bir siire¢ akisina sahip bir kalite yonetim sistemi isletmeye yeni
firsatlar1 degerlendirme ve bu firsatlar iizerinde planli bir sekilde calisma olanag:
saglayacaktir. Bu dogrultuda miisteri, yasal ve standart beklentileri 1s18inda stirekli
gelismeyi prensip olarak benimseyen isletmede, kurulan ve gelisimi i¢in mesai harcanan
bu kalite yonetim sistemi ile ilgili belgelendirme denetiminde denetcilerden gelen
oneriler de dikkate alinarak bu tez calismasi kapsaminda objektif bir degerlendirme
yapilarak asagidaki maddeler tespit edilmis ve bu veriler siirekli iyilestirme kapsaminda
proje plani igerisine dahil edilerek kisa, orta ve uzun vadede yerine getirilmesine

yonelik igletme biinyesinde ¢alisma planlar1 olusturulmustur:

o Kalite yonetim sistemi dokiimantasyon alt yapisi, liretim ve yonetim sistemlerinin
teknik donaniminin gelismesine paralel olarak siirekli denetim altinda tutularak
iyilestirilmeli ve olusturulan bu dokiimantasyonun yeterliligi uygulama sahasinda
yapilan deneme ve seriye alma calismalarinda da aktif olarak kendini
gostermelidir.

e Makine ve malzeme bilgisinin temel is karakteristikleri arasinda 6n planda oldugu
orman trilinleri is kolunda kalite yonetim sistemi ile ilgili teorik egitimler mavi
yaka personelinde katilacagi sekilde uygulama sahasinda makine ve malzeme
ozellikleri ile entegre edilerek sikca tekrarlanmali ve fark edilen hatalar analiz
edilerek analiz sonuglar sistemin dokiimantasyon yapisina dahil edilmelidir.

e Kalite yonetim sisteminin kuruldugu isletmelerde ne kadar igerisinde bulunulan
bolge ve sektdr olumsuz dinamiklere sahip olsa da mavi ve beyaz yaka personel
seciminde egitim durumlart, nitelikleri, siireklilikleri gibi kriterlere dikkat edilmeli
ve sistem siirekliligi agisindan isletmeye yeni katilan personelin entegrasyonu,
tizerine calisilmasi gereken temel konularin baginda gelmelidir.

e Igerisinde faaliyet gosterilen orman iiriinleri is kolu malzeme ve makine bilgisinin
biiyiik 6nem tasidig: faaliyetleri igermektedir. O nedenle asagidan yukariya dogru
bir hiyerarsi icerisinde gerceklesecek sekilde dogru bilginin aktarildigi ve
degerlendirilip diizeltici faaliyetlerin yerine getirildigi bir yonetim sistemi biiytlik
onem tasimaktadir. Isletme icerisinde gdrev alan tiim personelin siirekli
lyilestirme c¢alismalaria katki saglama oranlarimi yiikseltmek amaciyla kurulan
Oneri ve 6diil sistemleri meveut durumun aksine aktif olarak kullanima alinmali
ve buradan elde edilecek olumlu geri doniislerden yararlanilarak sistem iizerinde

tyilestirme ¢alismalar yiirtitiilmelidir.
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e Tasarim ve aragtirma-gelistirme basliklar1 6zelinde yolun daha ¢ok basinda olan
orman {lirtinleri is kolu, konu iizerinde hakim yetkin personel isttihdami saglama ve
kaynak ayirma refleksi gosterdigi Olciide basar1 saglayacaktir. Mevcut durumu
itibari ile ana sanayinin belirledigi {iriin kriterlerine miidahale sans1 bulunmayan
isletme, belgelendirme kapsami disinda tuttugu ““iirtin tasarimi ve gelistirme”
konusuna yonelik orta vadede ¢alismalar baslatmali ve bu konu ile ilgili siire¢
yapilarinin olusturmasi ile birlikte yeni miisteriler ile saglanacak anlagmalar
dogrultusunda miisteri memnuniyeti ve pazar payinin arttirilmasi hedeflenmelidir.

e Orman tirlinleri is kolunda faaliyet gosteren isletmeler agisindan ¢alisan personel
cok kritik bir girdi olarak degerlendirilmek zorundadir. Personel devir orani
acisindan kritik karakteristikler gosteren bu is kolunda iist yonetimin tutum ve
davraniglar1 dogrultusunda c¢alisan personele dokunmayi basaran her uygulama
isletmeye katki olarak geri donmektedir. Isletme, siire¢ yonetimine dahil oldugu
TS ISO 16949:2009 Otomotiv Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi kapsamu ile
birlikte gecis yaptigir i¢in kisa vadede i¢ egitimlere agirlik verilmeli, karar
asamalarina calisan katilmi saglanmali, yetki devri uygulamalari dogru bir
sekilde yonetilmeli ve isletme igerisinde gorev alan tiim personelin ilk asamada
direng gosterse de bircok yeni veri igeren bu yeni ydnetimsel yapiy1
benimsemesini saglayacak dogru adimlar atilmalidir.

e Isletme, kalite yonetim sistemini ISO 9001°den TS ISO 16949:2009 Otomotiv
Yan Sanayi Kalite Yonetim Sistemi’ne tasirken is saglhig1 ve giivenligi ile ¢evre
konularinda belli bir diizeyde iyilestirme faaliyetleri gerceklestirmistir. Yapilan bu
caligmalar bir proje plani dogrultusunda orta vadede tekrar degerlendirilmeye
alinarak miisteri beklentilere paralel olarak ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi ve
ISO 18001 Is Saghg ve Is Giivenligi Yonetim Sistemi standardizasyon
caligmalar1 yeni hedefler olarak belirlenmelidir. Her iki yOnetim sisteminin
zorunluluklar1 artik gilinlimiizde yasal talepler olarak da somutlasmakta ve
kaciilmaz olarak isletmelerin toplumla olan iligkilerinde karsilarina ¢ikmaktadir.

e Calisma gerceklestirilen isletmenin tedarik¢i portfoylinde yer alan firmalarin
biiyiik bir kismu tilke ve sektorel karakterleri nedeniyle gelisime kapali yonetim
tarzina sahip ve maddi olarak olanaklar1 kisith firmalardir. Standardin ve
miisterinin talepleri tim yan sanayileri kendi tedarikgilerinin gelisimi konusunda

zorlarken konu edilen isletmenin kosullarinin daha da zorlayict oldugu
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goriilmektedir. Bu nedenle is adimlari dogru planlanmig bir yol haritasi
uygulanarak tedarik¢i gelisimi konusunda kademe kademe iyilestirme saglamak
zorunluluk olarak goziikmektedir. TS ISO 16949 Kalite Yonetim Sistemi
entegrasyon siirecinde 6grenilen kavramlar ve is yapis sekilleri birlikte ¢alisilan
tedarik¢i firmalara dogru iletisim yontemleri ile aktarilmali ve bu igletmeler ile
ortak caligma gruplari olusturularak kalite yOnetim sistemlerine katki
sunulmalidir. Kalite yonetim sistemi ile ilgili belgelendirme konusunda bu
isletmeler tesvik edilerek siirece dahil olan isletmelere teknik konularda bilgi ve
dokiiman destegi saglanmalidir.

Kalite yonetim sistemi {izerinde yapilan iyilestirme ¢alismalar ile ilk asamada
genis kapsamli olarak hazirlanan siirecler isletme ihtiyaci ve standart beklentisi
dogrultusunda kisa vadede sadelestirilmeli, baz1 siirecler birlestirilip bazilar1 iptal
edilerek siire¢ sorumlulart saglanacak i¢ egitim ve saha uygulamalari ile siirecleri
izerinde etkin ve hakim bir konuma getirilmelidir.

Icerisinde yer aldig1 orman iiriinleri is kolunun karakteristik 6zelliklerinin dogas1
itibari ile emek yogun olarak calisma zorunlulugu bulunan isletmede mevcut
makine parkurunda modernizasyon karari ile birlikte bilgisayarli niimerik kontrol
(Computer Numerical Control- CNC) ahsap isleme tezgahi alimi yapilmistir.
Ancak mevcut durumda sayist bir olan bu makine sayisinin en az ikiye
cikarilmasi, ilgili operator egitimleri de verilerek is programi, verimlilik ve hata
orani lizerinde dogrudan bir iyilestirme saglanmalidir.

Bircok bilesenin montaj istasyonlarinda bir araya getirilerek iiriin elde edilme
mantig1 tizerine kurulu mobilya endiistrisi vb. isletmelerde ilk istasyondan
baslayarak montaj istasyonuna uzanan i adimlarinda parga izlenebilirligi temel
iiretim konularinin basinda gelmektedir. Calismanin gerceklestirildigi isletmede
yapilan incelemede izlenebilirlik konusunda verilen i¢ egitimler ve hazirlanan
dokiimantasyon alt yapisi sayesinde belli bir asama saglandig: tespit edilmis ancak
mevcut tanimlama ve izlenebilirlik sisteminin etkinligini ylikseltmek ve hata
oranini minimize etmek amaciyla alt yapr yatirmmi saglanip belli bir biitce
ayrilarak bilgisayar kontrollii barkodlama sistemi kurulmasi, bu sistemin mevcut
malzeme yOnetim programi ile entegre edilmesi ve boylece malzeme girisinden
iriin sevkiyatina ve oradan miisteri iiretim hatlarina kadar uzanan tim is

adimlarinin barkot ile izlenebilir kilinmasi konusunda ¢aligsmalar saglanmalidir.
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