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OTOMOTIV SEKTORU iCiN
TASERON SECME, DEGERLENDIRME VE GELISTIRME

OZET

Anahtar Kelimeler: QS9000, Toplam Kalite Yonetimi, Taseron secme,

Taseron degerlendirme, Taseron gelistirme

Bu cahsmada; QS 9000 Kalite Giivence Standardi’nin taseron se¢me ,
degerlendirme ve gelistirme gerekleri X firmas:1 iizerinde incelenmistir.
Aciklayic1 olmas: icin kalite yaklasimlar, Toplam Kalite Yonetimi’nin miisteri
odakh nasil bir gelisim izledigi ve Kalite Giivence Standartlarmin evrimsel
siireci ve son olarak QS 9000 Kalite Giivence Standardr’nin taseronlarla ilgili
olarak gereklilikleri ve bu gerekliliklerin bir firmada nasil uygulandig
anlatilmaya cahsilmistir. Elde edilen sonuglara goére firmada uygulanan
yontemler sayesinde taseronlardan sevk edilen iiriinlerin kalitelerinde ve

taseronlar ile karsihikh iliskilerde bir artma olmugstur.
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SUPPLIER SELECT, EVALUATION AND IMPROVEMET OF
AUTOMOTIVE SECTOR 1IN QS 9000 QUALIYT STANDART

ABSTRACT

Key Words: QS9000, Total Quality Management, Supplier Select,

Supplier Evaluation, Supplier Improvement

In this study; select supplier, evaluation and development necessities of
QS 9000 Quality Assurance Standard are examined on X Company. For being
clear, quality approaches, what kind of customer-centered improvement Total
Quality Management follows, evolutionary duration of Quality Assurance
Standards and finally the necessities about suppliers of QS 9000 Quality
Assurance Standards and how the necessities are applied on a Company, were
explained. According to the results that were obtained, the methods, which are
applied in the Company, there is an increase in the qualities of products that are

sent by the suppliers and in mutual relations.
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BOLUM I
1. GIRIS

XX. Yiizyilin sonlarina dogru diinyada bir ¢ok konuda biiyiik degismeler
yasanmigtir. Isletmeleri etkileyen degismelerden en &nemlisi ise “kalite”

konusundaki gelismeler olmustur.

Kendilerini yarinlara tasimak isteyen isletmeler bir yandan miisteri
gereksinimlerini tam olarak karsilayabilmek icin gelisen teknolojiyi izlemek, diger
yandan da kaliteye bakis agilarimi ve yaklagimlarim gelistirmek zorundadirlar.
Kurulacak Kalite Giivence Sistemi, miiteriye saglanan yararlarin yaninda
tedarikgilerin maliyetini azaltacak, verimliligini ve kalite diizeyini iyilestirecek ve

firmanin rekabet giiciinii de arttiracaktir.

ISO 9000/QS 9000 belgesinin alinmasi; sadece Toplam Kalite Yo6netim
Felsefesi anlayisinin firma igerisinde yayginlastirilabilmesi i¢in atilacak ilk adim
teskil etmektedir. Gergekte ISO 9000/QS 9000 belgesine sahip olunmasi TKY’de
ulasiimas1 gereken son nokta degildir. Zira ISO 9000/QS 9000 belgesinin
alinmasinda Kalite Giivence Sistemi’nin yerlestirilmesi nasil TKY i¢in bir asama ise
TKY de siirekli iyilestirme i¢in bir agamadir. Bu demektir ki kalite yolculugu zirvesi

olmayan bir daga tirmanmaktir.

Yiiksek Lisans Tezi olarak hazirlanan bu ¢aligmanin amaci, kalite kavraminin
zaman igersinde nasil gelistigini ve ISO 9000 /QS 9000 Kalite Sistemlerine sahip
olan firmalarn giinlimiiz sartlarinda nasil rekabet giiglerini arttirdiklarmi ortaya
koymaktir. Ayrica segilen bir firma tizerinde uygulama yapilmak suretiyle QS 9000
Kalite Giivence Sistemi fonksiyonlarindan Satin Alma maddesinin “Tageron segme-
Degerlendirme ve Gelistirme” gereklerinin nasil gergeklestirildigi anlatilmaya

calisilmugtir.



Tezin birinci bolimii olan giris kisminda tezin amaci ve genel yaklagim

anlatilmaya ¢aligiimistir.

Ikinci béliimde; Genel olarak Kalite Kavrami, kaliteyi olusturan faktérlere
kisaca deginildikten sonra Toplam Kalite Yonetimi’nin felsefesi ve hayata
gecirilmesi anlatilmigtir. Ayrica Toplam Kalite Yoénetimi’nin bir firmanin rekabet
giliciiniin arttirimina nasil etkisi oldugu ve stirekli gelisme felsefesi ile miisteri odakli

olarak nasil faaliyet gosterecegi yine bu boliimde anlatilmigtr.

Uciincii bolimde; Kalite Giivence Sistemleri, yararlar, neden gerekli oldugu,
sistemin kurulma stireci kisaca anlatilarak ve ISO standartlar1 tanitilmigtir. Ayrica
ISO 9000 ile QS 9000 sistemleri arasindaki farklar yine bu boliimde vurgulanmaya
calisiimistir.

Dordiincti boliimde; QS 9000 standardinda, tezin uygulama konusu olan
“Tageron se¢me, degerlendirme ve gelistirme” sistemini barindiran “Satin alma”
fonksiyonunun nasil tanimlandig: agiklanmigtir. QS 9000 Standard: i¢in orijinal QS
9000 standart kitabiin ifadelerinden yararlanilmig ve tezde Tiirkge’ye ¢evrilmis
sekline yer verilmistir.

Besinci béliimde; is diinyasindan segilen X Firmasinda QS 9000 Sistem
Standardi Tagseron Seg¢me, Degerlendirme ve Gelistirme gereksinimlerinin nasil

karsilandig1 uygulamali 6rneklerle ve formiile edilmis yontemlerle anlatilmugtar.

Altinc1 ve son boliimde ise aragtirma sonucu yer almaktadir.



BOLUM II

2. KALITE KAVRAMI

2.1.Kalitenin Tanimi

Kalite kelimesi, sozliik anlami olarak “ kusursuzluk derecesi ” seklinde tarif
edilmektedir. Ancak burada kusursuzlukla neyin kastedildiginin, kime ve hangi
kriterlere gére kusursuzluk oldugunun da belirtilmesi gerekmektedir. Oregin: bir
tasarimci igin kalitenin anlami “ tasarimda kusursuzluk ” bagka bir ifade ile daha iyi
yapabilme kabiliyeti, bir imalat gérevlisi i¢in kalitenin anlami “ tasarima uygunlukta
kusursuzluk > , tiiketici agisindan ise “ kullanima uygunlukta kusursuzluk  seklinde
ifade edilebilir. '

Kalite {izerinde fikir birligi saglanan genel tanim, “ kullamima uygunluk ”
seklindedir. Bu tanimdan hareketle kalite; bir mamiiliin kullanima uygunlugunu

belirten 6zelliklerin tamamu olarak 6zetlenebilir.

Kalite, tiretilen Uiriin ya da verilen hizmetin 6zellik ve karakter agisindan
miisteri ihtiyaglarim karsilamasi olarak tanimlanmaktadir. Burada yapilmak istenen
sey, her zaman i¢in migteriler tarafindan istenen ve begenilen iirlinler ortaya
koymaktir. Kalite kavramini daha da belirginlestirmek igin kaliteli mamiil veya
hizmet tiretimine yonelik faaliyetlerin mimarlarindan olan bazi kalite bilimcilerin bu

konudaki goriislerine yer verilmistir®
J.M.JURAN “ Kalite; kullamima uygunluktur.”

H/J/JHARRINGTON * Kalite; miisteri beklentilerini, onlara hitab edecek bir

maliyetten fazlasiyla karsilamaktir.”

P.M.CROSBY * Kalite; isteklere uygunluktur.”

" Is1] Pekdemir, Isletmelerde Kalite Y&netimi, Beta Basim Dagitim, Istanbul, 1992, s.7.
? Is1l Pekdemir, isletmelerde Kalite Y&netimi, Beta Bastm Dagitim, [stanbul, 1992, s.8.



K.ISHIKAWA *“ Kalite; miigteri i¢in en ekonomik, en kullamighi ve her zaman
memnuniyet veren bir {irlinii gelistirmek, tasarimini yapmak, tiretmek, zamaninda

teslim etmek ve satis sonras: hizmetini vermektir.”

Kalite, birgok kisinin sandig1 gibi, liiksti gagrigtiran bir kavram degildir. Kalite,

aliciya lirlin ve/veya hizmet sonucu sunulan niteliklerin toplamidir.

Kaliteyi, gergek kalite ve algilanan kalite seklinde incelemekte miimkiindiir.
Bir mal ya da hizmeti sunan kisi veya kurulusun, mal ya da hizmeti sunmak i¢in sarf
ettigi caba, katlandigi harcamalarin onun spesifikasyonlara ulasmasi durumunda
elde edilen kalite, gergek kalitedir. Kalitenin geleneksel tanimi da bu sekilde
yapilmaktadir. Algilanan kalite ise siibjektif bir kavramdir ve miigterinin algiladig
kalitedir. Bir mal veya hizmet miisterinin beklentilerini karsiladigi zaman kaliteye

ulasmis olunur. !

Sonug olarak kalite, “ mamiil veya hizmetin tiiketicinin tatminine yonelik bazi

onemli &zellikleri kendinde toplamas: “ seklinde tarif edilebilir.?
2.2. Kalite Kavramindaki Gelismeler

Kalite gelistirme programlarinin getirdigi agamalar kronolojik olarak sdyle

ozetlenebilir:?

Anilan isim Kalite gelistirme hamlesi

Taylor : Kalite kontrol,

Deming : Proses kontrol kalitesi,

Juran : Kalitenin y6netimi,

Fegenbaum : Toplam kalite kontrol,

Ishikawa : Onleyici (hata yapmadan) kalite,
Taguchi : Tasarim kalitesi,

'Is11 Pekdemir, isletmelerde Kalite Y@netimi, Beta Basim Dagitim, Istanbul, 1992, s.8-9.

*Nihat Ersun, “Kalite Yonetimi ve ISO 9000”, Kalite Mithendisligi Dergisi, Say1 No:32, istanbul,
Ocak 1992, s.16.

* [brahim Kavrakoglu, Kalite Gitvencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlari, Rekabetgi
Yénetim Dizisi, Istanbul, 1993, s.8.



Crosby : Kalite maliyeti,
Kearns : Rekabetin gerektirdigi kalite.

2.3. Kalite Bilesenleri

Bir iirline ait herhangi bir kalite karakteristiginin gerg¢eklesmesinde pek ¢ok
faktoriin g6z Oniine alinmas1 gerekmektedir. Tiiketicilerin biling seviyesi, piyasadaki
rekabet, pazarlama politikasi, kullanilan hammadde ve yar1 mamiil gibi ¢ok sayida
faktor kalite karakteristiginin olusmasinda az ya da ¢ok etkili olmaktadir. Ancak iki
Onemli bilesen var ki bunlar kaliteye olumlu ya da olumsuz olarak oldukg¢a biiyiik

etki yapmaktadir. Bunlar:'
- Istenilen &zellikler
- Bu 6zelliklere uygunluk

Bir {iriiniin veya hizmetin istenilen 6zelliklere sahip olmasi tasarim kalitesi ile
ilgilidir. Ornegin bir otomobilin otomatik ya da diiz vitesli olmasi tasarimla ilgilidir.

Ayni otonun désemesinin deri ya da kumag olmasi yine bir tasarim konusudur.

Tasarim Kalitesi: Tercih edilen 6zelliklerin tasarimda yer almasi
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Uygunluk Kalitesi: Gergeklestirilen iiretilen tasarimda belirtilen

Ozelliklere uymasi

Sekil.2.1 Kalite Bilesenleri
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite,
Kalder Yaymnlar , Istanbul, 1993, s.32.

! ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yaynlari, Rekabetci
Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s.31-32.



Uygunluk kalitesi ise, miisteriye sunulan {iriintin belirlenmis olan tasarima ne
kadar uydugu ile ilgilidir. Yukarida soézii edilen otomobilin 30, 60, 90, 120 km/h
dizeyindeki hizlarda vites degistirilmesi tasarlanmis olsun. Eger iiretilen tiim
otomobiller gergekten bu hizlarda vites degistiriyorsa uygunluk kalitesi “ miikemmel

“ dir'. Boéylece tasarimda planlanan hedefler gergeklestirilmisgtir.
2.3.1 Tasarim Kalitesi

Mamiiltin fiziksel yapisi, performans 6zellikleri ile beraber tasarlanir. Boyut,
agirlik, hacim, dayamklilik gibi fiziksel nitelikler ile renk, koku ve goriiniis gibi
estetik 6zellikler bir mamiiliin tasarim kalitesini belirlemektedir. Ayrica tasarim
agamasinda mamiiliin kullanim kolaylig1, giivenligi, 6mrii ve bakim periyotlar1 gibi

cesitli faktorler de goz oniine alnmaktadir.?

Bir mamiiliin kalitesinin tanimlanmasi tiiketici istekleri, isletme politikalari,
teknolojik olanaklar, hammadde, malzeme, eldeki tesis techizat gibi isletme igi
etkenlere bagli oldugu kadar isletme dis1 etkenlere de bagl olan bir husustur. Uretim
giderleri ve fiyatlarin diisiik oldugu gelismis ekonomilerde tasarlanan mamiiliin
maliyeti de buna bagh olarak diisiik diizeyde olmaktadir. Tesis, tegchizat hammadde
ve diger girdilerin maliyetinin digiik olmasi mamiil kalitesinin maliyetini
etkilemektedir. Uretim giderlerinin maliyetinin diisik olmasi, temel olarak
ekonominin genel verimliligine bagli olan bir husustur. Genel verimlilik ise {ilkenin
teknolojik diizeyi, is giiciiniin niteligi, eldeki tesis ve techizatin giiniin kosullarina
uygun olup olmamasina baglidir. Su halde bir mamiiliin tasarim kalitesinin iilkenin
genel gelismiglik diizeyine bagli olarak gelistiini ve azaldigim soylemek

miimkiindiir®

' ibrahim Kavrakoglu, 1., Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yaylari, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, {stanbul, 1993, s.12.

% Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, I.U. Isletme Fakiiltesi Yayi, Istanbul, 1993, 5.460.
3 Sitk1 Gozli, Enduistriyel Kalite Kontrol, I.T.U. Kutiiphanesi Yaymni, Say1:1416, istanbul, 1990, s.3.



Genel kural olarak, yiiksek kaliteli bir tasarimin oldukg¢a yiiksek bir maliyet
getirecegi sOylenebilir. Bir mamiil i¢in en uygun tasarim kalitesi, kalitenin titketici

acisindan degeri ile tireticiye olan maliyeti arasindaki iligki ile ifade edilebilir.

Baglangicta tiiketici daha kaliteli mala daha fazla para 6demeye hazirdir. Fakat
kalite diizeyi gereksinmenin iistiine ¢iktiginda ayni istegi gostermez. Ornegin; bir
ayakkabinin bir veya iki yil dayanikli olmasi karsiliginda fiyat fark: katlanir. Fakat
dayaniklilik siiresi uzadikea fiyati 6deyecek tiiketici sayisi azalir. Kalitenin tireticiye
maliyeti tersine bir gelisme gosterir. Kalite diizeyi ylikseldik¢e maliyetler 6nce yavag
sonra biiyiikk bir hizla artar. Maliyetlerin birden yiikselmeye baglamas: teknolojik

olanaklarin zorlandig1 anlamna gelir'.

Yiiksek tasarim kalitesi, kalitenin tiiketici agisindan degeri ile lireticiye olan

maliyeti arasindaki optimum noktanin bulunmasiyla saglanlr.2
2.3.2. Uygunluk (Uretim) Kalitesi

Tasarim kalitesinin belirledigi spesifikasyonlara tiretim sirasinda uyulmasinin
bir &lgiitii olarak, uygunluk kalitesi kavrami ortaya ¢ikmustir. Uygunluk kalitesi

tasarim kalitesi ile kiyaslandiginda 6lgiilebilir bir karakteristiktir.>

Bir tiriniin belirlenmis olan spesifikasyonlara ne O6lgiide uydugu yani
“uygunluk kalitesi* bilimsel olarak tespit edilebilir. Nitekim, kalite ¢aligmalar1 biiyiik

olglide uygunluk kalitesi ile ilgili olmugtur.

Giiniimiiziin kalite kontrol anlayisinda temel ilke “kusurlu pargalar ge¢mez*

kurali yerine “baslangigta dogru iiret seklinde belirlenmistir. Bu nedenle uygunluk

'Builent Kobu, Endiistriyel Kalite Kontrol. 1.U. isletme Fakiiltesi Yaym, Istanbul, 1987, 5.32-35

2.8.Tan, N. Peskircioglu, Kalitesizligin Maliyeti, MPM Yayinlari, Yaymn No:316, Ankara, 1989, 5.38-
42.

? Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, I.U. isletme Fakiiltesi Yayni, istanbul, 1993, 5.461.



kalitesinin en diisiik maliyette gerceklesmesi, isletmeler agisindan blyilk Gnem

tagimaktadir.'

U;Igunluk kalitesinin degerlendirilmesinde iki gosterge s6z konusudur.
Bunlar;
- Nominal (hedef) deger

- Toleranstir.

Nominal deger, hedef degerdir. Omegin; bir milin belirlenmis olan degeri
nominal degerdir. Asagidaki sekilde nominal deger ile tolerans arasindaki iligki
goriilmektedir. Kabul edilen en kiigiik deger alt spesifikasyon limiti, en yiiksek deger

de iist spesifikasyon limitidir.

Hedeflenen degerin hangi hassasiyette elde edilmesi ise ayr1 bir husustur.
Buna bir civata imalatindan 6rnek verecek olursak; bir civatanin imalatinda hedef
deger 50 mm olsun. Yiiksek hassasiyet gerektirmeyen bir isle, diyelim ki bir ingaat
kalip iginde, +0,1 mm’lik bir tolerans yeterli olurken diger taraftan bir ucak
tiretiminde kullamlan aym hedef degerdeki civatalarda ise tolerans +0,001 mm
olabilir. Gerek nominal deger, gerekse tolerans, isin en uygun sekilde yapilmasini

saglayacak optimizasyonla belirlenir.

ASL = Alt Spesifikasyon Limiti UKL= Ust Spesifikasyon Limiti

T=Tolerans

A
[ )

N
N=Nominal (hedef) Deger /

Sekil.2.2 Nominal Deger ve Tolerans
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite,
Istanbul: Kalder Yayinlar1 , 1993, 5.13

! Sitk1 Gozlii, Endiistriyel Kalite Kontrol, I.T.U. Kiitiiphanesi Yayni, Say1:1416, Istanbul, 1990, s.5.

? [brahim Kavrakoglu, i., Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yaymlari, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s.13-15.
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Uygunluk kriteri konudan konuya degisiklik gésterse de, tamaminin ortak
noktast “ekonomi“dir. Cok dar tolerans arasinda g¢aligmak pargalarin kullanildif:
birimlerde (6rnegin montaj islerinde) kolaylik ve ekonomi saglar, ancak pargalar: dar
toleranslarda iiretmek de ucuz degildir. Buna karsilik asir1 genis toleranslarda
imalatta sorunlar ¢ikarabilecegi gibi parg¢a belirlenen kullanim siiresinden &nce
hizmet dis1 kalabilir'. Bu bakimdan toleranslar tasarim asamasinda iyi belirlenmeli

ve iiretimde de buna uyulmalidir. Boylece uygunluk kalitesi de yiikseltilmis olur.

Kalite; sansa birakilacak bir sey degildir. Kalite, firmanin kaliteyi olusturma ve
gelistirme ile ilgili uyguladig1 iyi planlanmis kalite politikalarinin bir sonucudur. Bu
politikalarin firmalarda tam olarak uygulanabilmesi en basta temel faktorlerin iyice
anlagilmis olmasina baglidir. Bu faktorler firmanin kalite amaglaria ulasabilmesi

icin yapilmasi gerekli olan isleri meydana getirir.?
2.4. Kalite Faktorleri

Uriin ya da hizmet kalitesi baslica 9 temel faktérden direk olarak etkilenirler.

Bu faktorler asagida siralanmistir:’

- Pazar

- Para

- Yonetim

- Insan

- Motivasyon

- Malzeme

- Makine ve teghizat

- Modern bilgi metotlar

- Uretim parametrelerini olusturma

'Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Gitvencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlari, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, [stanbul, 1993, s. 15.

2 Sitki Gozli, Endiistriyel Kalite Kontrol, I.T.U. Kiitiiphanesi Yayini, Say1:1416, istanbul, 1990, s.9.
3 Sitki Gozli, Endiistriyel Kalite Kontrol, 1.T.U. Kiitiiphanesi Yayini, Say1:1416, istanbul, 1990, 5.22.
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Yukarida siralanmis olan kaliteyi etkileyen faktorler, gelisen teknoloji ve
miisteri taleplerine bagl olarak devamli degismektedir. Uriin ve tiretim sistemlerinin
giivenirligini saglamak ve sistem performansim diisiinmek igin biitiin faktorleri géz
Oniinde bulundurarak bunlarin sisteme etkisini siirekli dikkatle degerlendirmek ve

gerekli 6nlemleri almak gerekmektedir.
2.5. Uriin Kontroliinden Proses Kontroliine

Uretim sonras: diizeltmeye dayanan kontrol ¢aligmalar, {iretim hattinin sonuna
veya aralarina kalite kontrolleri koyarak tiiretimi tamamlanmis olan pargalarn,
kusurlu ve kusursuz seklinde ayrilmasina yo6neliktir. Bu tiir kontrol ¢alismalarinda
imalati1 bitmis olan {irlin, tasarimindan baglayarak biitiin maliyetleri iginde
barindirmaktadir. Hatali retilmis bir parca igerisinde bogsa harcanmis makine
saatleri, iscilik zamanlari, malzeme ve daha bir¢ok maliyet gizlidir. Bu durumda
Uriintin ~ kusurlu oldugunun tespit edilmesi sonucunda miisteriye ulagmasi
engellenebilmekte ancak, isletmenin maliyetlerini biiyliikk oranda arttirmaktadir.
Bunun yam sira bitmig iiriinlere hicbir zaman %100 kontrol uygulanmadif1 igin
hatali iiriinler miisteriye de ulagmakta, pazar ve imaj kaybi ile Ol¢lilemeyen
maliyetler giindeme gelmektedir. Miisteri kaybindan dogan maliyetler, 6lgiilebilen

kalite maliyetlerinden ¢ok daha fazla olmaktadr.'

Dinamik pazarlarda yikici rekabetin karsisinda ayakta kalabilmek kaliteli, ucuz
ve hizli {irlin veya hizmet {iretmek ile miimkiindiir. Ancak klasik yonetim anlayisinda
kaliteyi arttirmak igin yapilan ¢aligmalar maliyeti arttirmakta, bu da rekabet giictinii
azaltmaktadir. Giiniimiizde ise sadece kaliteli lirtin veya hizmet tiretmek bagarili
olabilmek icin yeterli degildir. Kaliteyi arttirirken aymi zamanda maliyeti de
dustirmek kagimilmaz olmustur. Rekabet giiclinti arttirmak igin isletmelerin biitlin
faaliyetlerinde kaliteyi yiikselterek, olugsmasi1 s6z konusu hatalar1 6nlemesi gerekir.
Hatalarin Onlenmesi ile bozuk mamiil, fire, zaman israfi, gereksiz stoklar,

teslimattaki gecikmeler ve benzeri kayiplar ortadan kaldirilir. Boylece kalite

!'Sitki Gozlii, Endiistriyel Kalite Kontrol, I.T.U. Kitiiphanesi Yaymn, Say1:1416, Istanbul, 1990, s.10.
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yiikseltilirken maliyetler diistirilmiig, lretim hizi arttirnllmigs ve bunlarin sonucu

olarak rekabet giicii arttirilmis olur.’
2.6. Toplam Kalite Yonetimi Yaklasimi Felsefesi

Toplam Kalite Yonetimi (TKY)’den bahsetmeden 6nce kavramlarin daha iyi
aciklik kazanmasi amaciyla biraz Toplam Kalite Kontrol (T.K.K.)’dan bahsetmek

isabetli olacaktir.

Toplam Kalite Kontrol kavramini ilk defa Dr. Arman V. Feigenbaum ortaya
atmig ve “Toplam Kalite Kontrol, tiiketici isteklerini en ekonomik diizeyde
karsilamak amaciyla isletme i¢indeki pazarlama, miihendislik, imalat ve miisteri
hizmetleri gibi g¢esitli birimlerin, Kkaliteli hizmet sunabilecek bir sekilde
olusturulmasi, yasatilmasi ve gelistirilmesi yolunda cabalarimi birlestirip koordine

eden etkin bir sistemdir” 2 geklinde tarif etmistir.

“Toplam Kalite Kontrolii; miisterilerin memnunluk duyarak satin alacaklari
tirin ve hizmetlerin gelistirilmesi, tasarimi, iiretimi, pazarlanmasi ve satig sonrasi
hizmetinin maliyet diiglirilerek yapilmasidir. Bu hedeflere ulagsmak igin bir
kurulusun bitin kisimlart (Ust Yonetim, Merkez Biirosu, Fabrikalar, Uretim
Tasarim, Teknik Arastirma, Planlama, Pazar Arastirmasi, Idare, Muhasebe,
Malzeme, Ambar, Satig, Personel, Endiistri Mithendisligi ve genel isler) beraberce
caligmalidir. Kurulusun biitlin kisimlar igbirligini kolaylastiracak sistemleri kurmak
ve standartlari hazirlamak ve uygulamak igin gayet sarf etmelidir. Bu ancak;
istatistik, teknik metotlar, standart ve kurallar, bilgisayar metotlari, otomatik kontrol,
cihazlarin kontrolii, 6l¢ii kontrolii, yoneylem arastirmasi, endiistri miihendisligi,

pazar arastirmast gibi teknik bilgilerin tam olarak kullanilmas: ile temin edilebilir.”

Toplam Kalite Yonetimi’nin felsefesi incelendiginde, bilindigi lizere 20. yy

ikinci yarisinda sanayi ve ticarette yeni doéneme girildi. Politik durumlar,

! Bitlent Kobu, Uretim Yonetimi, 1.U. Isletme Fakiiltesi Yaym, istanbul, 1993, 5.468.
2A.V. Feigenbaun, Total Quantity Control, Mc. Graw Hill, Book Company, Singapure, 1989, p.49
3 Kauro Ishikava, Toplam Kalite Kontrol, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1997, s.12.
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kutuplasmanin azalmasi, pazarlarin diinya rekabetine agilmasi, demokratiklesme,
insan haklarinin ve gevre faktoriiniin 6n plana gikmasi ve bilgi toplumunun ortaya

¢ikmasiyla diinyada mithim bir takim degismeler ortaya ¢iktr."
Yaklasik 30 yillik bir donem igerisinde® ;

- Ogzellikle Birlesmis Milletlerin etkinliginin artmas1 ile gergeklestirilen
politik yumusama, yavas yavas da olsa politik sinirlarin ve glimrikk duvarlarinin

kaldiriimasina dogru y6énelmis,

- Gumrik duvarlarinin artan oranlarda ortadan kalkmasiyla firmalarin diinya

pazarlarina eskiye oranla ¢ok daha kolay girebilmeleri miimkiin olmus,

- Hammadde ve yari mamiillerin diinyanin herhangi bir yerinden tedariki
kolayca ve siiratle gergeklestirilebilir hale gelmis ve buna bagli olarak girdiler

ucuzlamis,

- Diinya genelinde insan haklari, demokratiklesme g¢evre gibi faktorler 6n

plana ¢ikmus,

- Bilgisayar ve telekomiinikasyon teknolojisinde bas dondiiriicii bir gelisim
hizimin s6z konusu olmasiyla, sanayilesmis iilkelerden baslamak {izere toplumlar

bilgi yogun hale gelmeye baslamig ve insanlar birbirlerine yaklagmugtir.

Globallesmenin en bariz sonucu, ‘“rekabet”in sertlesmesidir. Ekonomik
siirlarin ortadan kalkmasiyla bir¢ok kurulus Steden beri sahip olduklari pazarda
yeni ve giiclii rakipleri karsisinda bulmugtur. Kolaycilik, yerini miicadeleye terk
etmigtir. Bu global, uluslararasi pazarda basar kriteri siiratle degismektedir. Isi

genisletmek, yeni pazarlara girmek, gergekei, rekabetgi ve uzun vadeli amaglar

! brahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yaymnlari, istanbul, 1992, s.8.
? fbrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1992, s.9.
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kurmak icin milkkemmellik bir zorunluluk haline gelmistir. Y6netimin ¢abasi, bir

sirketi neyin mikkemmel yaptigim kesfetmektir.!

Hakim olduklar pazarda pay kaybeden sirketlerin bir kismu kiiglilmiis veya yok
olmus, digerleri ise rakiplerinin pazarlarindan pay alma gayretlerine girmislerdir.
Boylece i¢ pazarda artan rekabete ilave olarak dig pazarda da rekabet yogunlagmustr.
“Imhac1 rekabet” terimi iceride ve disarida aym sertlikte gelisen bu ortamu tarif

etmektedir.?
Bu yeni durumu degerlendirenler’;

- Esnek ve agik bir organizasyonla diinya ¢apinda, diinya pazarlarina mal ve
hizmet {ireterek ve bunlari bir satiy ve pazarlama agiyla siiratle kullanici ya da

tiiketiciye ileterek, yani tasarimdan pazara kadar olan stireyi gittik¢e kisaltarak,

- Rakiplerinin mamiillerinde bulunmayan 6zelliklere sahip yiiksek tasarim
kalitesinde mamiilleri , yine yiiksek bir uygunluk kalitesiyle, yani hatasiz ve miisteri

isteklerine tam cevap verecek sekilde tireterek,

-  Mamiilii miisteriye tam zamaninda ve uygun fiyatla teslim ederek, yani
kalite kavramini genis boyutuyla ele alarak uluslararasi ve ulusal pazarlar da

stlinliik sagladilar.

Bu yeni ortamda basarih olabilen kuruluslar incelendiginde, bunlarin ortak
ozelliklerinin Toplam Kalite Yo6netimi felsefesi ile onun getirdigi yaklagimm
benimseme oldugu goriiliir. Toplam Kalite Yonetimi, sadece lrlin ve hizmet

kalitesiyle ilgili olmayip, glintimiizlin ¢agdas y6netim anlayisidir.*

! Arnold Horonfield, Toplam Kalitenin Onemi, »TKY de Tiirkiye Perspektifi Sempozyumu”, 1994, s.
46.

% fbrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1992, s.10.

? ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1992, s.10.
* Ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1992, s.11.
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TKY ’nin rekabet giiciinii yiikseltmesinin ¢ok temel bir nedeni vardir. TKY, bir
taraftan “kalite” yi yiikseltirken, diger taraftan prodiiktiviteyi de arttirmaktadir.
Temel yaklasim 6nlemeye doniiktiir. Esas olan hata yapmamak ya da diger bir ifade
ile her isi ilk seferde dogru yapmak ve bu prensibi satistan tasarima, imalattan
montaja her asamada ve tiim organizasyon birimlerinde gegerli kilmaktir.
Unutulmamalidir ki bir zincir en zayif yeri kadar gii¢liidiir. Dolayisiyla bir sirket
biinyesindeki tiim departmanlarin aym bir zincirdeki halkalar gibi esit ilgi ve
yogunlukta olaya katilmalar gerekir'. Hatalarin dnlenmesi ile kayiplar azalir (fire,
iskarta, Uiriin, gereginden fazla stoklar, zaman kayiplari, teslimattaki gecikmeler...).
Biitiin bunlarin sonucu, maliyetler diiser ve miigterilerin beklentileri tam olarak

karsilanir.

Toplam Kalite Yonetimi olarak adlandirilan bu ¢agdas yonetim yaklagimi, yeni
ihtiyaglarin bir geregi olarak diinyaya hizla yayildi. Misteri ihtiyaglarmin tatmin
edilmesi i¢in ise degisim dinamiklerinin izlenmesi, baska bir ifade ile ortamin
stirekli olarak gdzden gegirilmesi amacim giiden bir yaklasim i¢inde olmak gerekir.
“Miisteriye Odakli Olma” kavramiyla ifade edilen bu yaklagim, Toplam Kalite
Yonetimi’nin temelini olusturan en Onemli ayaktir. Ancak degisim ortaminin
kosullan, miisterinin sadece simdiki ihtiyaglarini bilmeye yonelik olan bir yaklagim
yetersiz olarak gormekte, yarinki ihtiyaglarini da tatmin etmeyi, bagka bir ifade ile,
miisterinin Oniine gegerek ona siirekli olarak yenilik sunmayr zorunlu hale
getirmektedir. Bu nedenle iiriin ve hizmetlerin siirekli olarak gelistirilmesi, en 6nemli

isletme amaci konumuna gelmistir.2

Toplam Kalite Yonetimi, demokrasidir. Herkes fikrini serbestge soyleyebilmeli
ve herkes yOnetime ve kararlara net bir sekilde katilabilmelidir. Caliganlarin

onerilerini dinlemek, onlara deger vermek ve onlar1 8diillendirmek gerekir.’

' Arnold Horonfield, Toplam Kalitenin Onemi, "TKY de Tiirkiye Perspektifi Sempozyumu”, 1994, s.
45.

2 Goniil Yenersoy, TKY’nin Kamu Kurumlarinda Uygulanabilirligi, Omas, Istanbul, Kasim 1997,
5.16-17.

3 Tanju Argun, Toplam Kalite Yonetimi , Omas, fstanbul, Kasim 1997, s.10.
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Toplam kalite, esas giiciinii, izledigi ve “Once Insan” slogam ile simgelenen
anlayis degisikligine bor¢ludur. Bu anlay1s, geleneksel yonetimin, insani bir makine
parcas1 gibi géren yaklasgimina son vermis ve calisan herkesin yaraticiliklarim
kullanabilecegi, sorunlarin ¢6ziimiine, kararlarin verilmesine katilabilecekleri
sistemler kurulmasini saglayarak biiylik bir sinerji olusturmustur. Saglanan basarilar,
insanlar1 daha da motive ederek islerine baglanmalarini saglamaktadir. Insanlarin
maddi oldugu kadar manevi tatmini, kaliteli personelin sirkete katilimimni ve personel
devir hizinin diisiik olmasin1 da saglayacagindan, bunun sirkete getirecegi katki da

ayrica diigtiniilmelidir."

Toplam kalite uygulamasinda iist yOnetim ¢ok Onemlidir. Toplam kalite
uygulamalarinda {ist yonetimin gergek anlamda bu siire¢ igerisinde yer almasi,
sadece sozde degil aktif olarak katilimi ve tiim c¢aliganlara “Liderlik” yapmasi sarttir.
Ust yonetimin gergek anlamda liderlik yaptigini anlamak igin asagida belirtilen

hususlarda nasil tavir sergilediklerini degerlendirmek yeterlidir.?

- Neye zaman harcadiklan,

- Ne tiir bilgileri takip ettikleri,

- Ik ve en gok neyi sorduklari,

- Temel kararlarda hangi kriterleri esas aldiklar,

- Personeli degerlendirme ve ddiillendirme kriterleri,

- Stratejik ve operasyonel planlara dahil ettikleri hususlar,

- Kiriz aninda ncelik verdikleri hususlar.

Toplam Kalite Yoénetimi yalniz iist yonetimi degil orta kademe yoneticilerine

de asagida siralandif gibi yeni goérevler yiiklemekte ve hatta gorevlerini temelden

degistirmektedir.?

'Arnold Horonfield, Toplam Kalitenin Onemi, *TKY’de Tiirkiye Perspektifi Sempozyumu”, 1994,
5.55.

% Goniil Yenersoy, TKY’nin Kamu Kurumlarinda Uygulanabilirligi, Omas, istanbul, Kasim 1997,5.25.

3 Arnold Horonfield, Toplam Kalitenin Onemi, »TKYde Tiirkiye Perspektifi Sempozyumu”, 1994,
5.62
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“Isi Kontrol” yerine elemanlar yetistirme ve gelistirme,

Isi stirekli bir 6grenme siireci haline déniistiirme,

“Talep etme” yerine “gerekli sartlar1 saglama”,

Grup ¢aligmalarina bir uzman olarak katilma.

Toplam Kalite Yo6netimi, “Stirekli Gelismeyi” esas alir. Tiim siiregleri yeniden
gbzden gegirip, daha iyi nasil olabilir, nasil daha hizli olabilir? Diye sorgulamak ve
devamh iyilestirme yapmak gerekir. Bir firma Siirekli Gelismeyi esas alirken
kiyaslama ve oOl¢iimler yapmasi gereklidir. Tiim stireglerde hedefler belirlenmeli,
bunlardaki iyilestirme, “diinyada en iyiler” ve “sektérde en iyiler” ile

kiyaslanmalidur. !

Isletmedeki her grup birey, grup, departman, proses, kendinden bir sonraki
asamay1 miisteri olarak kabul etmeli ve tretimini miisterisini memnun edecek sekilde
gerceklestirmelidir. Bu yonlendirme temelde yonetimin gorevidir. Elbette ki bdyle
bir y6netim anlayis1 geleneksel yonetim anlayisindan farklidir ve farkli bir yaklagim

olarak TKY ismini almaktadir.’
Son olarak Toplam Kalite Yonetimi soyle tanimlanabilir:?

“ TKY, siirekli gelisen organizasyonun temelini olusturan hem bir felsefe hem
de rehber prensipler grubudur. TKY, bir organizasyona temin edilen malzeme
servislerini, organizasyon igerisindeki tlim personeli bugiin ve gelecekte miisteri
ihtiyaglarini1 karsilama derecesini gelistirmek iizere nicel metotlar ve insan kaynaklari

uygulamasidir.”

! Biilent Kobu, Uretim Y6netimi, I.U. isletme Fakiiltesi Yayini, Istanbul, 1993, 5.482
? Biilent Kobu, Uretim Yonetimi, 1.U. Isletme Fakiiltesi Yayini, Istanbul, 1993, 5.465

? ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlart, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 17.
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2.7 Toplam Kalite Yonetimi’nin Amaglar

Toplam Kalitenin amaglar1 asagida 6zetlendigi gibidir: '

- Isletmelerde iist yonetimden saat ticretli personele kadar biitiin ¢alisanlarin
igbirligi igerisinde ¢aligymalarini saglamak,

- Sirekli iyilestirme ve geligtirme aligkanligim yerlestirmek,

- Daima en iist kalite diizeyine ulasmaya ¢aligmak,

- Sifir hatay1 ele almak, bunun sonucu olarak israfi 6nlemek,

- Calisanlarin moral ve verimliligini arttirmak,

- Urlin isleme zamanlarim kisaltmak ve teslimat hizim arttirmak,

- Maliyetleri diistirerek kaliteli mamiilii ucuza satmak ve yiiksek rekabet giicii
elde etmek,

- Miisterileri %100 tatmin ederek onlarin giivenini kazanmak,

Sirketin belirlenen hedeflere ulagmasim saglamaktir.

2.8 . Toplam Kalite Yonetimi’nin Rekabet Giicii Artirmina Etkisi

TKY, yalmzca iirlin ve hizmet kalitesi ile ilgili olmayip giiniimiiziin ¢agdas
yonetim anlayisidir. Bir taraftan kaliteyi yiikseltirken diger taraftan verimliligi
arttirmaktir. Sekil 2.3’te de goriildiigi gibi Toplam Kalite felsefesi; ¢aliganlarin
motivasyonlu katilimi ve ¢alisanlara saglanan egitimlerle sistematik bir yaklasim

sonucunda firmamn rakipler arasinda rekabet giiciinii arttirir.?

! ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlari, Rekabetgi
Y®onetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 13.

? brahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Y&netimi, Kalder Yayinlar, Istanbul, 1992, s.25.
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Toplam Tiim Calisanlarin
Kalite Motivasyonu
Felsefesi, Katilimi
Anlayis1 +
Egitim
Yiiksek Rekabet l
Giicii Planl, Sistematik
Siirekli Gelisme, Yaklasim
Iyilestirme +

Kapsamli, Yaygin

Faaliyetler

Sekil.2.3 Toplam Kalite Y6netimi’nin Rekabet Giicii Artirimina Etkisi
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Y&netimi, Kalder Yaymnlari,
Istanbul, 1992, s.25.

TKY sistemi kullamlmayan bir firmada belirli bir kalite diizeyinde iiretim
yapabilmek i¢in yapilan masraflarin (kalite maliyetleri) ¢ok biiyiik boyutlarda oldugu
bilinmektedir. Degisik sektorlerde yapilan hesaplamalar bu rakamin tipik olarak sinai

maliyetlerin %25’i civarinda oldugunu gostermistir. '
2.9. Eski ve Yeni Yonetim Anlayislarinin Kiyaslanmasi

Uzun bir stire kullanilan ve baz1 kuruluslarda hala kullanilmaya devam edilen

klasik yOnetim anlayis1 ile giinlimiiziin y6netim bi¢imi olan TKY arasindaki

' Coskun, “Kalite Giivence Sistemleri, ISO 9000 ve Fabrika Uygulamasi”, Y.T.U. Endiistri
Mihendisligi B6liimii, Basilmamig Lisans Tezi, Istanbul, 1992, 5.18
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farkliliklar asagida kiyaslanarak verilmistir. [lk maddeler klasik yonetim anlayigini,

ikinci maddeler TKY anlayisim temsil etmektedir.'

“Muayeneye” dayali kalite
“Onlemeye “ dayali kalite

Yiiksek kalite ile artan maliyet
Yiiksek kalite ile diisen maliyet

Optimum stok
Sifir Stok

Spesifikasyon limitleri aras: tiretim

Hedef degerde tiretim

Sorunlar ¢iktik¢a ¢ozlim gelistiren yaklagim

Olas1 sorunlari diisiiniip, bunlar1 6nleyen yaklasim

Azami, ihtisaslagma ile sistem gelistirme yaklagimi

Isbirligi ile sistem gelistirme yaklagimi

Fonksiyonlarin kesin ayrimina dayali organizasyon

Isin ideal bigiminde yiiriitiilmesine dayali esnek organizasyon

Kabul edilebilir hata (AQL) diizeyini hedefleyen tiretim

“Sifir hatay1” hedefleyen tiretim

Qdiil ve cezaya dayali motivasyon

Onurlu ¢aligmaya ve bunun takdir edilmesine dayali motivasyon

Hiyerarsiye dayali 6ncelikler

Miisteri tatminine dayali 6ncelikler

! ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayinlari, istanbul, 1992, 5.55-57.
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Rekabete dayal: tedarik sistemi

Karsilikli anlayis ve glivene dayali tedarik sistemi

Kar maksimizasyonunu hedefleye giidiilenme

Kalici performansi hedefleyen giidiilenme

Ulusal / Uluslararas: standartlara gre tirtin kalitesi

Miisteri beklentilerine cevap veren iiriin kalitesi

Kalite kontrol fonksiyonunun sorumlulugunda iiriin tasarimi

Isi yapanlarin sorumlulugunda kalite giivencesi

AR-GE ve pazarlamanin sorumlulugunda iir{in tasarim

Uretenlerin ve satis yapanlarin da katkisi ile iiriin gelistirme

Optimum fire veya yeniden isleme

Sifir fire veya yeniden isleme

Optimum 1. kalite/ 2. kalite orani

Sadece 1. kalite iiriin tiretimi

Evrimsel hizda gelisme

Devrimsel hizda gelisme

Yiiksek verimli proseslere saglanan randiman artist

“Robiist” lirlin tasarimi ile saglanan randiman artigi

Isbas: egitimi ile saglanan bilgi ve beceri

Isbag1 egitimi kadar temel egitimle de gelistirilen bilgi ve beceri

Fayda-maliyet analizine dayal: yatirim isletme kararlan

Kaliteyi gelistiren her uygulamay1 benimseyen yonetim anlayisi
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Isi en iyi bilenin o isi yoneten olduguna inanan anlayis

Isi yapanin o isi en iyi bildigine inanan yénetim

Hatali uygulamalar1 6nlemek i¢in prosediirler gelistiren yénetim

Calisanlarin fikirlerinden yararlanarak hatalar1 6nleyen y6netim

Tecriibe ve inisiyatife dayali ydnetim kararlari

[statistik ve kantitatif analizlere dayali yénetim kararlart
2.10.Y6netimin, Toplam Kalite Yonetimi Felsefesi Sorumlulugu
Yonetim kademesinde yer alan her ferdin iki temel gorevi vardir. Bunlar;'

- Mevcut sistemi belirlenen hedefler dogrultusunda ¢alistirmak,

- Kurulug performansim yiikseltmeye imkan veren sistemleri kurmak ve
gelistirmek.

Bagska bir ifadeyle sistem iginde calismak ve sistemi gelistirmek.

Sistemi gelistirmek ve iyilestirmek yonetim sorumlulugundadir. Yo6netim
kademesi yiikseldik¢e sistem gelistirme yetki ve sorumlulugu ile sistem iginde
calisma sorumlulugu sekil 2.4‘te goriildiigi gibi aym1 oranda artmaktadir. Diger
calisanlarin sistem gelistirmede iist yonetim kadar yetki sorumlulugu yoktur. Onlar
daha ¢ok iist yonetim tarafindan kendilerine verilen igleri yaparlar. Ancak
sevindiricidir ki gliniimiizde artik c¢alisanlarin da fikirlerinin alinmasi1 goriisti
yayginlagsmis bulunmakta ve bu konuda oldukga ileri seviyede c¢aligmalar

yapilmaktadir.”

! ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Y&netimi, Kalder Yaymlari, 1stanbul, 1992, 5.49.
? [brahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yaymnlari, istanbul, 1992, s.50.
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Tepe
Yonetimi
A Sistem Gelistirme
Yo6netim Sorumlulugu
Kademeleri
Sistem I¢inde Calisma

. S lulug
isei Memur orumlulugu

[

%0 Yetki ve Sorumluluk %100 — 9,100

Sekil.2.4 Yetki ve Sorumluluklarin Dagilimi
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu,Toplam Kalite Yonetimi , Istanbul: Kalder
Yayinlari, 1992, s.50

Bu konuda Dr. J. M. JURAN 1954 yilinda “kalite yOnetimin

sorumlulugundadir” ifadesini kullanmstir ve bunun anlamu iizerine durmustur. '

Yo6netim Kademeleri Sorumluluk —»

/ N\
[\

Sekil.2.5 Kalite Y6netimin Sorumlulugudur

Kaynak : Tbrahim Kavrakoglu,Toplam Kalite Yonetimi , Istanbul: Kalder
Yayinlari, 1992, s.53

! ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yaynlari, Istanbul, 1992, 5.53.
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Yukaridaki ifadelerden de anlagilacagni gibi TKY’de ist yOnetimin
sorumlulugu diger ¢alisanlara nazaran gok biiyliktiir. Hatta sistem gelistirmede diger
personelin sorumlulugu iist yonetimle kiyaslandiginda yok denecek kadar azdir. Bu
durumda isletmelerde TKY sistemini yerlestirmek, gelistirmek i¢in list yonetimin
¢aba sarf ederek diger calisanlara Ornek teskil etmesi ve onlari motive etmesi

gerekmektedir.
2.11. Toplam Kalite Y6netimi’nin Ogeleri

TKY’nin 6geleri birbirini tamamlayarak bir biitiin olusturmaktadir. Bunlan
ayr1 ayr diigiinmek ve uygulamak miimkiin degildir. Sayet isletmeler bu 6gelerden
birini ya da birkagim uygulamazlarsa tam bir basar1 elde edemezler. Bunun igin bu
Ogeleri biitlin olarak ele almak ve uygulamak gerekir. Ancak burada daha iyi

agiklayabilmek i¢in ayr1 ayn ele alinmugtir.'
2.11.1 Ust Yénetimin Liderligi

TKY uygulamalarinda 6zellikle iist yonetimin ¢alisanlara olan yaklasimi bagari
lizerinde ©6nemli rol oynamaktadir. Calisanlarin kendilerini aileden biri olarak
gormelerini saglayacak her tiirlii yaklasim, ¢alisanlarin fikir ve kisiliklerine 6nem

verme, sistemin alt yapisini olusturmaktadir.
2.11.2 Miisteri Odaklilik
“Bizim paramizi patron degil miigteri 6der” deyimi TKY de sirket felsefesidir.
Giderek artan rekabetin baskisi sirketleri “yaptigini satan” olmaktan ¢ikarip

“satilabileni yapan” haline getirmektedir. Bunun i¢in miisteri odaklilik ilkesi

“kaliteyi miigteri belirler” ifadesiyle 6zdes kabul edilmektedir.

' M. Sirvanci, “TKY’nin Temel Genel Ogeleri”, Once Kalite Dergisi, Say1.5, istanbul, 1993, s. 12-14
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Bunun icin rekabet glicii ve pazar payr artiriminda takim halinde ¢alisma,
strekli gelisme gibi konularin yaninda, miisteri beklentilerinin belirlenerek %100
tatminin saglanmasina yoOnelik ¢alismalar yapilmasi, {irlin veya hizmet tliretiminin

ona gore yonlendirilmesi, isletmeler i¢in kaginilmaz hale gelmistir.

2.11.3 Calisanlarinin Egitimi

TKY’de egitim, en iist diizeydeki yoneticilerden, ticretli personele kadar biitiin
calisanlan kapsayacak sekilde verilmelidir. Bu yapildig1 takdirde hem isletmelerin
hedef ve politikalar1 biitlin ¢aliganlara benimsetilmis hem de kalite gelistirme

caligmalar {ist yonetimden baglayarak tabana kadar yayilmis olur.

2.11.4 Takim Caligmasi

TKY’nin baglica amaglarindan birisi de isletme ¢alisanlarinin tamaminin,

gelisme faaliyetlerine katilimim saglamaktir.

Eger bir firmada bagaril1 bir {irlin veya hizmet {iretimi yapilmak isteniyorsa, en
st seviyedeki personelden tabana kadar biitiin ¢alisanlarin takim halinde hem

diistinme hem de uygulama galigmalarina kattlimi saglanmalidir.

2.11.5 Onlemeye Déniik Yaklasim

Onlemeye déniik yaklagimin gergeklesmesi igin planlamanin dogru yapilmast
gereklidir. Her yonii ile distiniilmiis bir planlama ¢alismasi ile olusabilecek hatalarin
biiyiik bir kism1 ortadan kaldirilabilir. Planlama ile tiim hata kaynaklarin1 6ngérmek
mimkiin degilse de olasi stirprizlere kars1 6nceden avantaj saglanabilir. Planlamaya

harcanan her dakikanin son derece 6nemli oldugu séylenebilir.
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2.11.6 Olgiim ve Istatistik

Kalite gelistirme faaliyetlerinin 6l¢timii igin bir sistem kurmanin yararlari sdyle

siralanabilir:!

v’ Kalite soyut bir s6z olmaktan ¢ikar,
v" Degisiklikleri izlemek igin bir 6lgiit elde edilir,

v’ Sorunlar arasinda bir siralama olusturularak “Sorun Oncelik Sistemi”
saglanir,

v’ Kalitenin iist yoneticilerin giindemi arasina konulmas: ve siirekli giindemde
kalmasi saglamir,

v Kaynaklarin kullanimi geligtirilir,

v" Yeni proseslerin kurulmasinda kolaylik saglanir.

2.11.7 Siirekli Gelistirme, lyilestirme (Kaizen)

Stirekli gelistirme, iyilestirme (kaizen) kii¢iik ama sik adimlarla siirekli
iyilestirmeyi 6ngoriir. Gelistirmeler kurulugun her béliimiinde ¢alisan herkesten her
konuda gelmektedir. Gelistirmeler siirekli ve kiigiik boyutta oldugundan yarattiklar
ani etki ve degisiklikte biiyiik olmamaktadir. Klasik gelistirme anlayisinda Sekil
2.6°da goriildigl gibi seyrek araliklarla ani degisiklikler gergeklesmektedir. Halbuki
gelistirmeler kii¢iik boyutta oldugunda gelistirmeler siirekli yiikselen ve istikrarl: bir
iyilesme egilimi gosterir. Dolayistyla bu durum yeni standartlara uyum sorununu en

aza indirmekte, ashinda standartlar bizzat galisanlarca iyilestirilmektedir.?

' M. Sirvanci, “TKY’nin Temel Genel Ogeleri”, Once Kalite Dergisi, Say.5, Istanbul, 1993, s. 15.

? Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Glivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlar, Rekabetgi
Ydnetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 42,
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Gelisme . . .
TKY ile gelisme (Kaizen)

- ———t

' Klasik gelisme anlayisi

Zaman

Sekil.2.6 Gelisme Yaklagimlan
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite,

Kalder Yayinlari, Rekabetci Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 42.
Siirekli gelistirmenin, iyilestirmenin yararlart kisaca sunlardir:’

v" Kurulusun tiim faaliyetlerinde bir canlilik meydana gelir,
v" Toplulugun ayni amag ve hedef dogrultusunda ¢aligmasi saglanur,
v" Departmanlar kendi islerini daha etkin ve verimli bigimde yiiriitiir,

v' Etkilesim i¢inde olan departmanlarin ortak sorunlar1 en kestirme ve en akilct
bicimde ¢6ziimlenir,

v' Caliganin bilgi ve beceri diizeyi yiikselir, motivasyon artar,

v" Prodiiktivite ve diger temel rekabet unsurlar1 daha hizli gelisme gosterir,

! Imai Masaaki, Kaizen: Japonya’nin Rekabetteki Basarisinin Anahtari, BRISA, Onka Ajans, Istanbul,
1994, 5.56.
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v’ “Siirekli gelistirme, iyilestirme (kaizen)” siireci i¢indeki bir sirket hem kisa
vadede hem uzun vadede performansini yiikseltir.

Stirekli geligtirme, iyilestirme (kaizen) anlayigimi uygulamaya c¢aligmamin ilk
sartt mevcut durumu kavramaktir. ikinci ve en 6nemli asama, mevcudu korumakla
yetinmeyerek gelisme olanaklarim aramaktir. Stirekli gelistirme, iyilestirmeyi
(kaizen) saglamak i¢in g¢esitli araglarin kullanilmas: gerekir. Bunlarin basinda 7 temel

sorun ¢ozme teknigi gelir. Bu yedi temel sorun ¢ézme teknigi sunlardir.’

- Kontrol Tablolar,

- Histogramlar,

- Neden-Sonug analizi ,

- Pareto analizi,

- Gruplandirma,

- Grafik ve kontrol ¢izelgeleri,

- Dagilma diyagrami.

! Imai Masaaki, Kaizen: Japonya’nin Rekabetteki Basarisimin Anahtari, BRISA, Onka Ajans, istanbul,
.1994, s.57.
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Bunlardan bagka kullanilan bir diger ara¢ Deming Dongiisii olarak da bilinen

f P
(Action) (Plan)

C D
Q (Do)

Sekil.2.7 P-D-C-A Cevrimi
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite,

P-D-C-A ¢evrimidir.'

Kalder Yayinlari, Rekabetgi Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 38.

Burada;

P(Plan) - Planla
D (Do) - Yap
C (Check ) - Denetle

A (‘Action) - Diizelt’i temsil eder

Deming déngiisii s6yle kullanlir:?

- Planla :Sorunun teshisi

Sorunun incelenmesi

! Ibrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlari, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 38.
2 fbrahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yaymnlari, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, s. 39.
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Nedenleri bulma

Onlemlerin planlanmasi

- Yap: Onlemlerin uygulanmasi
- Denetle: Onlemlerin sonuglarinin izlenmesi

- Diizelt: Sonuglar olumsuz ise diizeltici 6nlem al, sonuglar olumlu
ise standart hale getir.

Buradaki temel nokta, tekerlegin dénmesini temsil edilen Kaizen diistincesidir.

Tekerlek hep donmeli gelismeler her konuda siirmelidir.!
2.12.Toplam Kalite’nin Hayata Gegirilmesi

Toplam Kalite’nin hayata gegirilmesi siirecinin ©6ncesindeki ve sonrasindaki
degisiklikler asagidaki sekillerle anlatilmaya galigilmigtir. Belirtilmis olan ilk gekil
kuruluslarin geleneksel ¢aligma diisiincesini temsil etmektedir. Bazi kalite sorunlar
ve bunlardan dolayt meydana gelen fireler kaginilmaz kabul edilmektedir. Kalite

sorunlar ile miicadele, kayiplarin olaganiistii boyutlara vardig durumlarda yapilir.

Ikinci sekil ise siirekli gelisme kavramina goére ¢alisan bir kurulustaki kalite
gelistirme siirecini temsil etmektedir. Bulunan kalite diizeyi degismez kabul

edilmeyip, gelistirilmesi i¢in stirekli ¢alisiimaktadir.

En son gekilde ise siirekli gelismenin saglayacagi yarar goriilmektedir.
Kalitenin gelistirilmesi ile stireler azaltilmis, verimlilik artmig, maliyetler

diigmiigtiir.?

! Imai Masaaki, Kaizen: Japonya’nin Rekabetteki Bagarisinin Anahtari, BRISA, Onka Ajans, Istanbul,
1994, s.58.

2 Tanju Argun, Toplam Kalite Y®6netimi , Omas, Istanbul, Kasim1997,s.17.
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/ Yanginla
Ortalama Miicadele

Iskarta Alisilmis Diizeye

NWNAWAL

Sekil.2.8 Kuruluglarin Geleneksel Calisma Diistincesi
Kaynak : Tanju Argun, Toplam Kalite Y6netimi , Omas, Istanbul, Kasim1997,
s.18.

? lr(t alagyd Stirekli gelisme
s"arta. sayesinde saglanan
Diizeyi

diistisler

/

Sekil.2.9 Kalite Gelistirme Siireci
Kaynak : Tanju Argun, Toplam Kalite Yénetimi , Omas, Istanbul, Kasim1997,
s.18.
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Ortalama
Iskarta
Diizeyi

Stirekli gelisme
sayesinde saglanan

kazang \

Sekil.2.10 Siirekli Geligmenin Saglayacag: Yarar
Kaynak : Tanju Argun, Toplam Kalite Yonetimi , Omag, Istanbul, Kasim1997,
s.19.

2.13.Toplam Kalite’nin Etkileri

Basarili yiiksek rekabet giicline sahip sirketler incelendiginde temel 6genin
“yaraticilik” bunu saglayan 6zelligin de “motivasyon” oldugu goriilmiistiir. Konuyu

bilimsel olarak inceleyenler sunlari tespit etmislerdir:'

- Insanlarin ihtiyaglar1 vardir. Karsilanan ihtiya¢ motivasyon 6gesi olmaktan
¢ikar. Beklentilerin gerisinde kalan ger¢eklesme ise motivasyonun diismesine neden

olur.

“Dis etki” ye dayalt motivasyon gegicidir. Motivatorler ancak, bir defalik
etkili olabilir. Motivasyonun yenilenmesi i¢in motivatoriin siddetlenerek yenilenmesi

gerekir.

- Kalic1 motivasyon kisinin i¢inden kaynaklanmalidir.

' [brahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Y®6netimi, Kalder Yayinlar, Istanbul, 1992, 5.62.
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Basariy1 en fazla etkileyen unsurlarin basinda motivasyon gelir. Oysa amag
esasen bagariy1 saglama olduguna gore bir gesit “yararli” dongii s6z konusudur. Sekil
2.11°de goriildiigii gibi yilksek motivasyonla bagar1 ortaya ¢ikar. Ayn1 zamanda da

bagsar1 sonucunda yiiksek motivasyon olusur.

Yiiksek Bagar
Motivasyon

Sekil.2.11 Yiiksek Motivasyon-Basari iligkisi
Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yénetimi, Kalder Yayinlari, Istanbul,

1992, s.63.

Y 6netimin bu dongiiyii kurabilmesi iki yoldan olur:’

- Dogrudan etki ile

- Dolayl etki ile

Toplam Kalite gerek dogrudan gerekse dolayl: etkiyi saglayan bir sistem olarak
asagidaki sekilde goriildiigii gibi ySnetime biiyik imkanlar saglamaktadir. Sekil
2.12°de goriildiigii gibi TKY nin sisteme doniik yaklagimi ile ortaya ¢ikan sistem ve

insana donilkk yaklagimi sonucu ortaya ¢ikan motivasyon ile stirekli bir bagar

meydana gelir.”

! forahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Y&netimi, Kalder Yaynlari, Istanbul, 1992, 5.63.
2 {brahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yo6netimi, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1992, 5.67.
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TKY’nin Sisteme

Doniik Yaklagimi
SISTEM
INSAN BASARI
MOTIVASYON

T

TKY’nin Insana Déniik Yaklagimi

Sekil.2.12 Motivasyon-Basari Iligkisi

Kaynak : Ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yo6netimi, Kalder Yayinlari,
Istanbul, 1992, 5.67.

2.13.1.Toplam Kalite’nin Dogrudan Etkileri

TK’nin dogrudan etkileri s6yle stralanir:’

- Sistemin bir biitiin olarak ele alinmasi ve performansin toplaminda

organizasyonu,

! Ibrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yaymlari, istanbul, 1992, s.64.
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“Kalite organizasyonu” ile hatalarin olusmadan 6nlenmesi,

- lleri yonetim teknikleri ve yéntemleri ile sorunlari ¢6zmesi ve sistemleri

geligtirmesi.

2.13.2. Toplam Kalite’nin Dolayl1 Etkileri

TK’nin dolayl: etkileri (insana doniik yaklasim) ise iki baglik altinda toplanir.

Bunlar:'

- Kisiyi gelistiren yénii ile ;

v Egitime 6nem verilmesi,

v Insan kaynaklar1 yonetiminde déniisimli is (Job rotation) ve is

zenginlestirme (job enrichment) 6geleri,
v" Organizasyonda daha biiyiik sorumluluk almay1 6ngéren anlayzs,

v Is entegrasyonu iy zenginlestirmenin birlikte uygulanmasi ile ¢alisanlarin

daha etkin ve yetenekli hale getirilmesi,

- Motivasyonu gelistiren yonii ile;

v Yonetim arayigindan “insan faktdriine 6nem ve deger veren yaklasim (Mc

Gregor’un Y-tipi yonetim modeli),

v" Grup ¢aligmalarini 6n planda tutarak “aidiyet” ve benimsenme olgusunun

gelistirilmesi,

v’ Bagarilarin gerektirdigi sekilde takdir edilmesi.

! fbrahim Kavrakoglu, Toplam Kalite Yonetimi, Kalder Yayinlari, Istanbul, 1992, s.65.
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BOLUM 111

3. KALITE GUVENCE SISTEMI VE ISO STANDARTLARI

3.1. Kalite Giivence Sistemi Tanimi

20. yuzyilin 2. yarisinda, kiiresellesen diinyada, yogun rekabet ortaminda
istikrarli bir tiretim yapabilmek i¢in kalitenin giivenli bigimde siirekli korunmasinin
gerekliligi ve bunun da bir yonetim ist oldugu, bu isin de belli bir boyut ve Sl¢iiler
icindeki c¢abalarla gerceklestirilebilecegi, baska bir ifade ile sistem olmanin
gerekliligi ortaya ¢ikmistir. Bu gercekten hareketle bir ¢ok {ilkenin bilimsel ve teknik
nitelikli arastirmacilari, sistem modelleri lizerinde ¢alismalar yapmiglar ve bu
caligmalarin neticesinde Kalite Giivence Sistemi’'ni (KGS) gelistirmislerdir.

Gelistirilen bu sistem asagida agiklanmugtir.

KGS, bir iiriin ya da hizmetin miisteri gereksinimlerini tam ve dogru olarak
karsilamasini saglamak i¢in, tlim isletme fonksiyonlarinin ayn1 amag¢ dogrultusunda

bir araya getirilmesidir’.

TS 9005 Kalite Sozligii’nde Kalite Giivencesi “iiriin ya da hizmetin kalite igin
belirlenmis gereklilikleri karsilamada yeterli giiveni saglayacak planli ve sistematik

faaliyetler biitiinii” olarak tanimlanmustir.”

KGS’nin temelinde tirtin veya hizmetin gectigi tiim asamalardaki, gérev ve
sorumluluklarin tanimlanmasi, ¢aliganlarin egitilmesi ve Kkalite konusunda
bilinglendirilmesiyle; kalitenin planlanan diizeyde en az kaynak kullanimi ile
korunmasi yatmaktadir. Kisaca kalitenin miisterinin giivenle satin alabilecegi ve

uzun bir siire giiven ve tatminle kullanabilecegi sekilde saglanmas1 demektir.”

! Ridvan Bozkurt, Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri, M.P.M. Yayinlari, Say1:549,
Ankara, 1995, s.8.

2 Tiirk Standartlar1 Enstitiisti (TSE), Kalite Giivencesi Y®6netimi Egitim Kitabi, Dokiiman
No:KGY.34-03, Istanbul, 1995, s.6.

3 Ridvan Bozkurt, Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Glivence Sistemleri, M.P.M. Yayinlari, Say1:549,
Ankara, 1995, s.8.
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Etkinligin saglanmasi i¢in Kalite Glivencesi; tiretim, montaj, muayene ve
deney islemlerinin denetimleri ve dogrulamalar1 ¢aligmalarinda oldugu gibi,
amaglanan uygulamalar i¢in spesifikasyon ya da tasarim uygunlugunu etkileyen
faktorlerin siirekli olarak degerlendirilmesini gerektirir. Bir organizasyon da KGS bir
yonetim araci olarak islev gériir. KGS’nin amaci; kurulusun tamamini, kaliteyi
dogrudan veya dolayli etkileyen stiregler zinciri olarak ele alip, kalitenin stirekliligini
saglamak amaci ve kurulusun hedeflenen kalite diizeyini asgari maliyetle elde
edebilmesini saglayacak cabalari baslatmak, esglidimii saglamak ve sonuglar

siirekli izleyerek, gereken 6nlemleri almaktir'.

Bir isletmede KGS’nin kurulabilmesi i¢in ilk olarak miisterilerin tiim ihtiyag ve
gereksinimleri bilinmelidir. Isletmeler miisterileri ile ¢ok siki igbirligi iginde
olmalidir. Bu durum herhangi bir kalite glivence programinin olmazsa olmaz
kosuludur. Bunun i¢in herhangi bir ¢alismaya baslamadan once miisteriden yeterli
bilgi toplamali, biitiin ¢aligmalar planlanmali ve gerekli talimatlar detayl: bir sekilde
hazirlanmalidir. Kalite glivencesi bir igletmenin biitiin fonksiyonlarinin toplam olarak
biitlinlestirilmesini ve kontroliinii gerektirir. Gelisen teknoloji ile birlikte sadece nihai
muayenelerle Kkalitenin elde edilemeyecegi ortaya ¢ikmistir. Kalite miisteri
ihtiyaglarinin tanimlandif1 asamada tasarlanmalidir. Bu duyarli kalite olusturma
cabalann Uretim planlama, imalat ve sevkiyat ile satig sonrasi asamalarda da
stirdiriilmelidir. Bu asamalar Sekil 3.1°de de goriildiigi gibi bir kalite halkasini

olusturur. ?

! Ridvan Bozkurt, Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Glivence Sistemleri, Ankara: M.P.M. Yaynlari,
Say1:549, 1995, 5.9

2 Ridvan Bozkurt, Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Guivence Sistemleri, M.P.M. Yaynlari, Say1:549,
Ankara, 1995, s.10.
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Pazarlama ve Tasarim/Sartmane Miithendisligi
Pazar Ve iiriin Gelistirme
Aragtirmalar:

Temin

Kullanimdan
Sonra Elden Proje Planlama ve
Cikarma Geligtirme

'\ __—

Uretim

/

Teknik Yardim
ve Bakim

Muayene Deney ve
_ Inceleme
Tesis ve Isletme

) Ambalajlama ve
Satig ve Dagitim Depolama

Sekil.3.1 Kalite Halkasi
Kaynak : Ridvan Bozkurt, Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri,

M.P.M. Yayinlari, Say1:549, Ankara, 1995, s.10.

Kalite giivencesi, yonetimin devredemeyecegi fonksiyonlardan birisidir. Kalite,
yalmizca bir imalat siirecinde olusturulabilecek bir sey degildir. Kalite giivencesi,
istenilen sonuca ulasmak ig¢in igletmede toplam biitiinlestirme gerektiren bir
felsefedir. Ancak, buna ragmen bir ¢ok kurulusta yénetim bu sorumlulugu yeterince
Onemsememekte ve  kalite giivencesinin merkezi felsefesi  yeterince
anlagilamamaktadir. Kiiciik ve orta 6lgekli isletmelerde, gerek fonksiyonel bolim
azlig1, gerekse yOnetimin isletmenin bir ¢ok fonksiyonunun sorumlulugunu kendi
lizerine almasi sonucu kalite sorumlulugunun bir kisiye ya da bir boliime

devredilmesi pratik olarak miimkiin géziikmektedir. Bu durum kiiciik ve orta 6lgekli
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isletmelerde KGS’nin etkinliginin siirdiiriilmesi bakimindan son derece 6nemli

iistiinlitk saglamaktadir.'

Ancak sorun KGS’nin ne oldugunun yeterince anlagilmamasindadir. Bunu
anlayabilmek i¢in, dncelikle Kalite Giivence’sinin ne olup ne olmadigini kavramak

gerekmektedir. 2
Kalite Giivencesi;

- Kalite Kontrolii ya da muayenesi degildir.

- Ustiin bir kontrol etkinligi degildir.

- Miihendislik kararlarindan sorumlu degildir.

- Yogun olarak dokiiman hazirlanmasim gerektirmez.
- Onemli bir maliyet unsuru degildir.

- Isletmenin biitiin hastaliklarinin devasi degildir.

Kalite Giivencesi;

- Maliyetlerin azaltilmasina yardimci olur.

- Verimliligin iyilestirilmesine yardimei olur.

- Biitiin islerin ilk seferinde ve her zaman dogru yapilmasinin aracidir.
- lyi bir yonetim aracidur.

- Herkesin sorumlulugundadir.

- Giiven saglama ¢alismalar1 kayitlarla desteklenmelidir.

Kalite Giivencesi, planli aktivitelerle ve sistematik bir yaklasimla gerek firma

¢alisanlarina gerekse miisterilere giiven verir.

' K. Uziim, TKY Felsefesi, Isleyisi, Teknikleri ve Uygulamalari, D.U. Endiistri Mithendisligi Bolimi,
Basilmamig Yiiksek Lisans Tezi, Kiitahya, 1995, s.85.

2 K. Uziim, TKY Felsefesi, Isleyisi, Teknikleri ve Uygulamalari, D.U. Endiistri Mithendisligi B&limil,
Basiimamig Yiiksek Lisans Tezi, Kiitahya, 1995, s.86.
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Bu agiklamalarin 1s13inda konunun daha iyi anlasilabilmesi igin Kkalite
glivencesi, kalite kontrol ve muayene arasindaki iliski asagidaki tabloda

gosterilmistir.’

KGS, Kalite Yonetimi’nin uygulanmasi i¢in gerekli bir ara¢tir ve tammlanmis
politika ve prosesleri, belirlenmis gérev ve sorumluluklari igerir. Gorev ve
sorumluluklarin prosesleri belirlenerek prosediirlere doniistiiriiliir. Kurulus yapisi,

sorumluluklar, prosediirler, proses ve kaynaklar el kitabi igerisinde agiklanir.

KALITE GUOVENCESI

Giivence Fonksiyonu

KALITE KONTROL - Kalite politikas1 ve
islem
Onleme Fonksiyonu - Kalite standartlari

- Kalite denetimleri

- Satici kalite

MUAYENE giivencesi

Kabul Fonksivonu - Pazar kalite
Girdi 5 . arastirmast

UL CTICEI - Ekonomik incelemeler .- .
-Proses muayenesi PP - Musteri sikayetleri,

Y - Proses yeterliligi Hata analizi

-.I.\I{.hal Ve b1tm1§ - Kalibrasyon, takim - Verilerin analizi
urun muayenesi mastar ve cihazlar ) .
Uveun olmavan - Kalite konusunda tist
malzeme kontrolii . .
Gunlik - Istatistiksel teknikler - Egitim ve

Bt Motivasyon
problemler

Tablo.3.1 Kalite Kavramlar1 Arasindaki Iliski
Kaynak : Ttirk Standartlar1 Enstitlisti (TSE), Kalite Giivencesi Y6netimi Egitim
Kitabi, Dokiiman No:KGY.34-03, Istanbul, 1995, s.11.

' Tirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE), Kalite Giivencesi Yonetimi Egitim Kitabi, Dokiiman
No:KGY.34-03, Istanbul, 1995, 5.10.
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Kalite Giivence Sistemi, bir kalite sistem modeli olarak TKY felsefesinin
tamamlayicisi durumundadir. Gintimiizde KGS’de yiiksek kalite, 0 hata ile
Ozlesmigtir. Bitmis Urlinlerde kusurlularin ayiklanmasi yerine iiretim sirasinda
proses denetimi ile {irlinlerin kusurlu ¢ikmamasi sistemin temelini olusturur. Bu
onleyici kalite anlayis1 ayn1 zamanda en ekonomik iiretim seklidir. Bu giin gegerli
olan, en yiiksek kalitenin (sifir hata) en diisiik maliyetle tiretilmesi olduguna gore,

KGS, isletmelerin rekabet giictinii yiikseltebilmeleri i¢in ideal sistemdir."
3.2. Kalite Giivence Kapsami
Olusturulmas: diisiiniilen KGS kapsam olarak su hususlar igermektedir:

- Kalite bilincinin organizasyonu her seviyede kapsamasi,

- Kaliteye her zaman ulagsmak,

- Kaliteye kontrollii proseslerle ulagmak i¢in planlama,

- Kalite sisteminin periyodik olarak denetlenmesi ve gzden gegirilmesi,
- Sistemin gelistirilmesi,

- Kalite i¢in motivasyon ve egitim,

- Tiim prosediir dokiimantasyon ve ekipmanin uygun kontrolii,

- Hatalarin ve miisteri sikayetlerinin degerlendirilerek tekrarlarinin
Engellenmesi,

Gereken yerlerde ne yapildiginin kayit edilmesi.

'K. Uziim, TKY Felsefesi, isleyisi, Teknikleri ve Uygulamalari, D.U. Endiistri Mithendisligi Boltmii,
Basilmamig Yiiksek Lisans Tezi, Kiitahya, 1995, s.88.

? Nurettin Peskircioglu, Kalite Yonetiminde ISO 9000 Uygulamalari, MPM Yayinlari, Ankara, 1997,
s.27.
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3.3 ISO 9000 Standartlart’nin Tarihsel Gelisimi

Kalite Giivence Sistemlerinin tarihsel gelisimini asagidaki tabloda belirtmek
miimkiindiir.

1963°te MIL-Q-9858 (A.B.D.’de Savunma Teknolojisi’nde)

1968°de AQAP Standartlar1 (Nato Uyesi Ulkelerde)

1970°de 10 CFR 50 Niikleer ve Siv1 Yakitli Enerji Santralleri i¢in Kalite
Giivencesi Kriterler

- 1971°de ANSI N 45.2 Niikleer Tesisler Igin Kalite Giivencesi

- 1973°de ASME 3 NCA 4000 Kalite Guivencesi Standartlar

- 1978’de Atom Enerjisi Santralleri igin Kalite Glivencesi
- 1979°da CZA 7 299 1-4 (Kanada’da)

- 1979°da BS 5750 (ingiltere)

- 1979°da ANSI Z-1.15 (A.B.D.’de)

- 1987°de ISO 9000 Serisi Standartlar1 (ISO tarafindan)

- 1988’de EN 29000 Standartlar1 (CEN tarafindan)

Tablo.3.2 ISO 9000 Standartlar’’nin Tarihsel Geligimi
Kaynak : Tiirk Standartlar1 Enstitiisii (TSE), Kalite Glivencesi Yo6netimi Egitim
Kitabi, Dokiiman No:KGY.34-03, Istanbul, 1995, s.28-29.

3.4 Kalite Glivence Sistemine Sahip Olmanin Avantajlar

Kaliteli mamiil Uretimine yo6nelik ¢alismalar neticesinde kalite kontrol
uygulamasinin bilimsel ve dolayisiyla 6lglilebilir temellere oturtulmasina paralel
olarak bir triintin kalitesi belli kriterler ile ifade edilebilir duruma geldi. Bu
kriterlerin en yaygin olarak kullanilanlarindan biri de kabul edilebilir kalite diizeyi
(KKD, AQL, Acceptable Quality Level)’dir. Basit bir ifade ile KKD, miisterinin
tolere edecegi hata diizeyidir. Ornegin; anlasma geregi temsil edilen iiriiniin

%97’sinin istenilen normlara uygun olmasi, miisterinin o partiyi kabul etmesi
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anlamina gelir.Bu yontem yaygin olarak kullanilmasina ragmen kalitenin yukarida
belirtildigi gibi KKD’ye gore temin edilmesi bir¢ok sakincayr da beraberinde
getirmektedir. Bunlara kisaca deginmek gerekirse asagidaki gibi siralamak

miimkiindiir: !

- Kalite kontrol (muayene) pahali bir istir. Belirli periyotlarla numune almak,

bunlar1 muayene etmek, analizler yapmak gibi emek, para ve zaman gerektirir.

- Ogzellikle “nihai kontrol” de yapilan hatamin telafisi giigtiir. Bu kontrol
sonucu ortaya ¢ikan, hatali olarak aynlan, telafi edilemeyen mamiller, hatasiz
olanlarin iizerine ek olarak binecektir. Eger hatali iiriinler miugterinin eline
gecinceye kadar ortaya ¢ikarilamamigsa bu durum daha da korkungtur. Hata telafi
edilse de (reklamasyon veya baska bir yol ile ) bu islem pahali olabilecegi gibi, aym

zamanda pazarda miisteri ve imaj kaybina sebep olabilir.

- Bazi iriinleri tahrip etmeden muayene etmek imkansizdir. Ornegin
malzemenin yapisi, dayanikliligi veya deformasyonu s6z konusu oldugunda muayene

edilen iiriin sevk edilemez hale gelebilir.

- Kalite Kontrol, bazen ¢ok uzun stireleri gerektirir (yaslanma, korozyon vb.
kontroller ). Bu nedenle iirlin veya girdi stoklar1 asin yiiksek seviyelere g¢ikabilir.

Buna bagli olarak stok devir hiz1 diiger.

- Ogzellikle ¢ok sayida girdi ile ¢aligan {iretim sistemlerinde satin alinan
irtinlerin kalitesini kontrol etmek, teknolojik, pratik ve ekonomik nedenlerle

miimkiin olmayabilir.

- KKD yiizdelerden bindelere, veya ylizbinlerden milyonlara diistiik¢e 6rnek

biiyiikltigii 6l¢iilmeyecek derecede artar ve muayene fiilen imkansizlagir.

! [brahim Kavrakoglu, Kalite Giivencesi ISO 9000 ve Toplam Kalite, Kalder Yayinlari, Rekabetgi
Yonetim Dizisi, Istanbul, 1993, 5.28-29
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- Ornekleme yolu ile %100 kalite (sifir hata) hi¢bir zaman giivence altina

alinmaz. %100 kalite kontrol ise genelde ¢ok pahali bir yontemdir.

Yukarida belirtilen nedenlerden dolay: kaliteyi gilivence altina almak sadece

nihai kontrollerle miimkiin olmamaktadir. Bunun igin sisteme ihtiya¢ duyulmaktadir.

Kalite kontrol ile Kalite giivencesi arasindaki en 6nemli fark; birincisi iirlin
tizerinde, ikincisinin sistem {izerinde odaklasmis olmasidir. Bagka bir ifade ile, Kalite
kontrol “liriinde kalite 6zellikleri”’nin, kalite glivencede “ sistemde kalite 6zellikleri”
nin saglanmasmni amaglamaktadir. ik bakista, Kalite Kontrol dogrudan, Kalite
Giivence ise dolayli bir bakigt tanmimlamaktadir. Daha genis tanimlama yapilacak
olursa; kalite kontroliin, “is isten gegtikten sonra” etkisini gosterdigi yani {iriin

tiretildikten sonra gercegi meydana ¢ikarmayi hedefledigi s6ylenebilir.

KGS; firmalarda, miisterinin hi¢bir hatali {irlin almamasimi garanti eden
sistemlerin kurulmasini ister. Deneyimler gostermektedir ki makineler asinir veya
istenilen kalitede ¢alismazlar, hazirlikta kullamlan takimlar ayarsiz olabilir, vardiya
operatorleri, “kabul edilebilirlik” konusunda degisik fikirlere sahip olabilirler ve
giren malzemelerde degiskenler bulunabilir, bazi giris malzemesi prosesin
ihtiyaglarina uygun olmayabilir. Ancak KGS’yi bilen bir firma tipik olarak tiim
imalat hatti boyunca prosesi diizenlemek {iizere, veri toplamak igin “Istatistiksel
Yontemler”i kullanacak boylece makine asinmasi, operatér farkliliklan, hazirhik
degisiklikleri, ¢evresel faktorler vb. degiskenlerin etkilerini minimum yapacaktir.
Kalite giivencesi, muayene yoluyla degil, sistem yoluyla kaliteyi gilivence altina

almaya g:ahg,lr1 .
3.5. Kalite Glivence Sistemi’nin Sagladig1 Yararlar
Bir iriinde ortaya c¢ikan hatalarin yaklagik %75°i tasarim ve gelistirme

asamalarinda yapilmaktadir. Buna karsilik bu hatalarin yaklagik %80’i ise imalat

kontrol, son kontrol ya da tiiketiciye teslimden sonraki asamalarda diizeltilmeye

'D.A.Sanders, ISO 9000 Nedir? Nigin? Nasil?, Ceviren: Goniil Yenersoy, Rota Yayini, Istanbul, 1994,
8.26-28
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caligilmaktadir. Boylece, tasarim ve gelistirme agamalarinda kolayca giderilecek
olan bu hatalarin diizeltilmesinin daha sonraki agamalara sarkmasi ¢ok biiyiik
ekonomik kayiplara neden olmaktadir. Bu nedenle, ISO 9000 serisi standartlar
tarafindan Ongorillen KGS, kalitenin glivence altina alinmasi ile ilgili olarak
isletmenin biitiin b6éliimlerinin sorumluluk tasidigi ger¢eginden hareketle, tasarimdan
satis sonrasi hizmete kadar her asamada gerekli teknik ve organizasyonel tedbirler
yardimu ile rasyonel bir ¢aligsma siireci saglayarak hata olasiligini ortadan kaldiran ve

kendi kendini denetleyen bir kalite sistemi ortaya koymaktadir. '

KGS, bu yapiy1 olusturmaya calisan isletmeye baslangigta tiim ayrintilarin
gbzden gecirilmesi, daha Onceleri var olmayan bir takim prosediirler, talimat ve
raporlar gibi ek doktimanlarin hazirlanarak kullanilmasi gibi yiikler getirmektedir.
Baslangigta biirokrasinin arttirlmasi  gibi faaliyetlerin diizenli bir gekilde

stirdiiriilmesi sonucu agagida siralanan faydalar saglanmig olur;>

- Mamiil, tasarimindan kullaniciya ulagincaya ve hammaddeden islenmis bir
Uriin haline gelene kadar gegirdigi tiim asamalar dnceden tariflenmis oldugundan

yapilan tim faaliyetler belgelenir.

- KGS, misterinin talep ettigi veya tiretici firma tarafindan vaat edilen
nitelikteki mamiil ve/veya hizmeti almasini saglamaktadir. Béylece agiklik, diiriistliik

ve hizl: iletisim ile miigterinin zarar gérmesi olasilig1 ortadan kaldirlir.

- KGS, dogrudan olmasa bile, dolayli olarak iiriin veya hizmetin minimum
maliyetle saglanmasini hedefler. Bunun yani swra KGS; kanuni hiikiimlerin,

standartlarin ve miisterileri taleplerinin karsilanmasini 6ngoriir.

- Kiiresellesme egiliminin giderek hizlandig “kiigiilen” diinyada uluslararasi

ticarette yer alabilmek igin uluslararasi standartlarda bir {iretim yapildiginin

'S. Giiven, “Kalite Sistemlerinde Mevcut Hata ve Kaynaklarmin Saptanmasina Iliskin Yontemler”,
Standart Dergisi,Say1:31, Istanbul, Aralik1990, s.16-18

? B. Tiiziin, Toplam Kalite Yonetimi, I.T.U Endiistri Mithendisligi Bolimii, Basilmamis Yitksek
Lisans Tezi, fstanbul , 1994, s. 58-59.
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belgelenmesinin tasidigi 6nemin biiylikligt agiktir. KGS’ye sahip olmak bu agidan
da bir referans niteligi tasimaktadir. Uluslararasi standart kurulusunun onaylayarak
kabul ettigi I[ISO 9000 KGS’ye sahip olan isletme agisindan boylece uluslararasi
diizeyde bir kimlige ulasma ve dolayisiyla tiriin ve hizmetlerin uluslararasi anlamda

kabul gérmesi olanagi s6z konusu olmaktadir.

- KGS’nin bir yarar da her bir {iriin veya hizmetin ayr1 ayr1 degerlendirilmesi
ihtiyacini genellikle ortadan kaldirmasidir. KGS tek tek mamiilden ziyade sistem
tizerinde odaklandigindan, sistemin belgelendirilmesi, organizasyonun Kkalite
sisteminin amacint destekleyen mekanizmalara sahip olduguna ve sistem giiciine

kefil olmaktadir.

- Etkin bir KGS yardimiyla, hammadde ve yar1 mamiillerin gegirecegi biitiin
asamalar tariflenmis oldugundan ve tiim faaliyetler kaydedildiginden; yapilmig
hatalarin nerede oldugunu aramak yerine, bunlarin nedenleri {izerine gidilerek hata
kaynaklarinin ortadan kaldirilmas1 ile wugrasilir. Aym zamanda ¢alisanlar,
gerceklestirilen pek ¢ok egitim faaliyetleri yardimiyla {irlin konusunda
bilinglendirildiginden, hedeflenen kalite diizeyine maliyet artis1 s6z konusu olmadan
ulagilmasi ve siirekliliginin saglanmasi olanak dahiline girmektedir. Kalitesiz mamiil
minimum seviyeye inecegi i¢in iade edilen mamiillerde bir azalma olur. Daha az
miisteri sikayeti sonucu daha az teknik servis ve bakim yiikiimliiliigii ortaya ¢ikar. Bu
sistem, isletmelerin kaynaklarini optimize etmelerine ve daha verimli ¢aligmalarina
imkan saglar. Tim bunlarin sonucunda kalitede siireklilik, daha iyi rekabet giicii,
miisteriye gliven duygusu verme, iiretimin her asamasinda hatalarin azaltilmasi,
yiksek verimlilik, ¢agdas bir ¢alisma ortami ¢alisanlara yiiksek motivasyon gibi pek

cok yarar saglar.

Bir isi bir defada hatasiz olarak yapma ilkesinin kalite gemberlerinin de destegi
ile dogal sonuglarindan birisi, zaman ve hammadde kayiplarindan %40 diizeyinde

tasarruf saglamaktr’

' B. Deniz, “Globallesme Kapsaminda ISO 9000 Standartlar1 ve Toplam Kalite Y6netimi Anlayis”,
Plastik Dergisi, Say1:16, Y1l:3, Istanbul, 1990, s.31.
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Giiniimiizde gelismis lilkelerde KGS, toplu is stzlesmelerinde sendikalarin
talebi olarak ortaya ¢ikmaktadir. ISO 9000 ile ¢alisan bir igletmenin digerlerine gore
rekabet giicliniin fazla olmasi, isletmeye yiiksek performans saglamasi, ¢aliganlarin
igsiz kalma riskini azaltacak ve sirkete bagliliklarini arttiracaktir. Diger yandan sirket
yOnetimi de bdyle bir sistem sayesinde bir personel politikasi uygulama imkan

bulacaktir.!

Burada sunu da ifade etmek gerekir ki, yukaridaki agiklamalardan da
anlagildig: gibi iyi kullamlan bir KGS, isletmelere sayilamayacak kadar ¢ok yararlar
saglamaktadir. Ancak sistemin kurulmasi ve ¢aligtirilmasi ile biitiin problemlerin
halledilecegini ve %100 basartyr garanti edecegini iddia etmek gerceke¢i degildir.
KGS isletmelerin biitlin problemlerinin devasi degildir. Bunlarin diizeltilmesi ve

gelistirilmesi igin siirekli gaba sarf etmek gereklidir?.

Iyi KGS kirtasiye ve biirokrasiyi arttirmaz; uygulanmas: gereken islemleri tarif
eder ve gergekten ihtiyag duyulan verilerin toplanmasim saglar. Iste sayilan bu
nedenlerden dolayidir ki, kalite giivencesi, “amag degil aragtir” ve tek basina yeterli
degildir. Sistem kurulduktan sonra TKY’ye gegilerek daha dinamik bir yap:

kazandirilmalidir.
3.6. Kalite Giivence Sistemi’nin Kurulmasi

Kalite Yonetimi’nin saglanabilmesi i¢in kurulus iginde belirli bir
organizasyonel yapinin hazirlanmasi gereklidir. Iste KGS, bu yapinin kapsamindaki
degisik kaynaklara ait ilisiklerin (personel, donamim vb.) sorumluluklarin, ¢alisma
yOntemlerinin, prosediirlerin, is akis semalarinin ve gérev tamimlarinin dokiimanlarla
tamimlanmasidir. KGS’nin yetkin bigimde kurulup igletilebilmesi igin gerekliliklerin
birbirlerini hiyerarsik olarak izlemesi gerekir. Iyi bir KGS, taleplerin en ekonomik

diizeyde karsilanmasi, yasal ve teknik gerekliliklerin yerine getirilmesi, pazar

' B. Deniz, “Globallesme Kapsamimda ISO 9000 Standartlar1 ve Toplam Kalite Yénetimi Anlayig1”,
Plastik Dergisi, Say1:16, Yil:3, Istanbul, 1990, s.32.

?K. Uziim, TKY Felsefesi, Isleyisi, Teknikleri ve Uygulamalari, D.U Endiistri Mithendisligi Bolim,
Basilmamis Yiksek Lisans Tezi, Kiitahya, 1995, 5.109.
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arastirilmasindan servise kadar tim stiregte kalitenin saglanmasi ve stirdiiriilmesine

olanak saglayacak sekilde olmalidir'.

Bir KGS’nin organizasyonu i¢in asagida belirtilen konularin agikliga

kavusturulmas: gereklidir.>.

Bir KGS nig¢in belgelendirmek istemektedir?
Hangi standart referans alinacaktir?
Calismalarin sorumlusu kim olacaktir?

Sistem hangi iiriin veya iirtinleri kapsayacaktir?

Fabrikalar veya fonksiyonlariin yerleri farkli ise koordinasyon nasil
saglanacaktir?

KGS’ye gecis nasil olacaktir?(Biitiin fabrikalar ayni anda mi, birer birer mi?)
Tageron var mi, varsa sisteme nasil dahil edilecektir?

Kararlilik seviyesi nedir, kimden kaynaklanmaktadir, varsa diger komitelerle
iliski gerekli midir, gerekli ise nasil koordine edilecektir?

KGS’nin uygulanmasi i¢in gerekli kurulus yapisi, sorumluklar, prosediirler ve
kaynaklar olarak tarif edilebilecek olan kalite sisteminin etkin bir yapiya sahip
olabilmesi igin, kaliteye dogrudan veya dolayl olarak katkida bulunan faaliyetler

tanimlanarak dokiiman haline getirilmelidir’.

Yonetim, kurulus i¢i kalite giivencesi ve gerektiginde kurulus dis1 kalite
giivencesinden sorumlu olacak yetkiliyi se¢ebilmeli; bu sekilde yetki verilen kisiler,
belirtilen faaliyetlerde bagimsiz hareket edebilmelidir. Ayrica Ust Yonetim, kalite
politikalarinin yerine getirilmesi ve kalite hedeflerine ulagilmasinda esas olan yeterli
ve uygun kaynaklari temin etmelidir. Bu kaynaklar; insan giicli ve uzmanhigmni,

tasarim, gelistirme, imalat ve muayene teghizatini,enstriimantasyon ve bilgisayar

'K. Uziim, TKY Felsefesi, isleyisi, Teknikleri ve Uygulamalari, D.U Endiistri Mithendisligi Boliimii,
Basilmams Yiiksek Lisans Tezi, Kiitahya, 1995., 5.54

2 .L. Cunbul, , ISO 9000 Egitim Notlari, Kalder Yayinlari, istanbul, 1994, s.22

3 Turk Standartlar1 Enstititsii (TSE), TS-ISO 9004 Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemleri Elemanlari-
Kilavuz, Ankara, 1991, s.5
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programint kapsayabilir. Personelin yeterligini saglamak igin gerekli uzmanlik,
tecrliibe ve egitim seviyesini belirlemeli; isletme kaynaklarinin planli ve zamana
bagli olarak tahsisi i¢in yeni triin, proses ve hizmetlerle(yeni teknolojiyi kapsayan)
ilgili Pazar durumu ve hedeflerini etkileyen kalite fakt6rlerini tanimlamalidir. Ayrica
bu kaynaklar1 ve tecriibeleri kapsayan program ve gizelgeler, isletmenin tiim
hedefleri ile uyumlu olmalidir. KGS, kaliteyi etkileyen tiim faaliyetlerin yeterli ve
stirekli olarak kontroliintin yapilabilecegi sekilde olusturulmalidir. Y&netim sistemi,
problemlerin olusmasina engel olmak amaciyla hatalarin diizeltilmesinin yan1 sira
Onleyici faaliyetlere de 6nem vermelidir. Etkili bir kalite sistemine iliskin farkli
faaliyetleri koordine eden isletme prosediirleri, kalite politikalarini ve hedeflerini
yerine getirmek tizere gelistirilmeli, yayinlanmali ve devamliligi saglanmalidir. Bu
prosediirler kaliteye etki eden tasarim, gelistirme, temin, {iretim ve satig gibi g¢esitli
faaliyetlerin hedef ve performansini ortaya koymalidir. Biitiin bu yazili prosediirler
basit, belirgin ve anlagilabilir kilinacak sekilde seffaf olmali; kullanilacak metotlarin

yerine getirilecek olan kriterleri agik¢a belirtmelidir."

Basarili bir sistemde olmasi gerekenler bu sekilde kisaca izah edildikten sonra
asagida basliklar halinde sistem kurulurken izlenmesi gereken yoéntemlerin izahina

yer verilmigtir.
3.6.1. Ust ve Orta Diizey Yénetim I¢in Kalite Egitimi

Sunu unutmamak gerekir ki ; {ist yonetimin benimsemedigi bir seyi personelin
benimsemesi miimkiin degildir. Bunun i¢in calismalara baglamadan, 6nce tepe
yoneticiler olmak iizere tiim yoneticilere standart sistem ve yapilmasi gereken
faaliyetler hakkinda egitim verilmelidir. Bu egitim Kalite Giivence Departmani’nin
sahip oldugu bilgilerin dogrudan yonetime aktarilmasi ile olabilecegi gibi, isletme
dis1 kaynaklardan alinacak egitimle de saglanabilir. Ancak egitimin KGS konusunda
teorik ve pratik deneyimi olan bir uzman tarafindan verilmesi tercih edilmelidir. ki
veya li¢ giin stirecek olan bu egitimde, konu 6zlii bir bi¢imde anlatilir, temel 6geler

ve uygulama semalari agiklanir ve yéneticilerin soracag: sorular yamtlanir, 2

' K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
2 K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
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3.6.2. Organizasyon

Sirketin biiytikliigline ve faaliyet alanina bagli olarak bir organizasyon
gergeklestirilmelidir. Mamiil ve proses sayisi ile hedeflenen kalite diizeyi projenin
kapsamim belirleyecektir. Projeyi Genel Miidiir’e bagli, bu konuda bilgi ve
deneyime sahip, KGS kurma siirecinin koordinasyonunu saglamak iizere; kimin
hangi isi yapacagina karar veren, gesitli departmanlardan gelen bilgileri bir araya
toplayan ve belgelerin kalite politikalarini desteklemesini gergeklestirilecek olan bir
list diizey yoneticinin yliriitmesi tercih edilmelidir. Her departmanda en az bir kisi
kendi biriminde bu ¢alismalarla ilgili olarak sorumlu tutulmalidir. Sadece bu is i¢in
yeni eleman istihdam edilmesi yerine, mevcut elemanlarin bu isleri bir ek gérev
olarak istlenmeleri tercih edilmelidir. Bazi kuruluglar sistemin kurulmas: isini
tamamen bir danismana devretmektedirler. Boyle bir uygulama ilk zamanlarda siireyi
kisaltmas1 bakimindan verimli gibi goriilmesine ragmen ileriki asamalarda cesitli
sakincalar dogurmaktadir. Her seyden Once damisman isi ilgili kisiler kadar iyi
bilemeyecegi igin kurulan sistem yetersiz kalacak, istenilen verim alinamayacak,
alinsa bile her defasinda bir danigman gerektirecektir ki, bu da pratikte pek gelisme
olamayacagi anlamina gelmektedir. Bu agidan isletmelerin KGS’yi kurarken
konunun uzmanlarindan veya damigmanlarindan azami 6lgiide faydalanarak sistemi

bizzat kendilerinin kurmas: ve gelistirmesi en ideal olandir.!
3.6.3. Kalite Politikasinin Olusturulmasi

Sistem kurma ¢aligmalarinin en o6nemli adimlarindan birisi de “Kalite
Politikas1”nin olusturulmasidir. Politika en az 3-5 yil degistirilmeyecek ve isletmenin
kaliteye uzun donemli bakisini yansitacak sekilde hazirlanmalidir. Uzun vadeli
olarak diisiiniilmeyen bir politikay1 gerceklestirme olasilift oldukca diisiiktiir.
Olusturulan kalite politikast her ¢alisana duyurulmali ve verilen egitimlerle
anlatilmalidir. Iletme girisine, imalathaneye kisaca ¢alisanlarin karsilasabilecegi her

béliime asilmali, politikanin anlasilmas: saglanmalidir.?

'K. Uztim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi, 13,03,1996.
2 K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Stireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
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3.6.4. On Degerlendirme

KGS’nin kurulmasina baglarken yapilmasi gereken faaliyetlerden biri de bir “i¢
denetim” uygulayarak mevcut durumun degerlendirilmesidir. Bu 6n degerlendirme
sonuglarina goére sistem gelistirme projesi sekillendirilecek ve aksakliklar daha net
bir sekilde anlagilmis olacaktir. Ayni zamanda bir egitim islevi gorecek olan bu 6n
degerlendirmenin biiyiik bir agiklikla ve samimiyetle yiiriitiilmesi olduk¢a yararhdir.
Bu degerlendirme neticesinde elde edilen bilgiler 1s18inda ¢alismalara farkli yén

verilebilir. !
3.6.5. Kalite Master Planlarinin Hazirlanmasi

Kalite master plani, KGS’nin kurulmasi g¢aligmalarinin yénlendirilmesi ve
planlanan islemlerin uygun zamanlarda yapilip yapilmadigimin kontrol edilmesi
agisindan Snemlidir. Bunun i¢in 6n degerlendirmede ortaya ¢ikan éncelikler 1s181nda
kapsamli bir plan yapilir. Bu planda safhalar ve yapilacak isin mahiyetinin yani sira
gorevler ve terminlerin hangi zaman araliginda gergeklesmesi gerektigi ay ve yil
bazinda belirtilir. Bu planda ¢alisanlarin benimseyecegi ve ulagsma yollarinin da tarif
edildigi kalite hedefleri de belirlenmelidir. Kalite hedefi; ulagilmast gereken

performans diizeyidir.?
3.6.6. Personel i¢in Kalite Egitimi

Kaliteyi etkileyen en &nemli unsurlardan bir tanesi de isletmenin ¢alisan
personelidir. Personel i¢in isletme icerisinde olanlarin anlayacagi bigimde egitim
programlar1 hazirlanmalidir. Sorun ¢oziimiinde treticilik yonlerinin gelistirilmesi ve
sorunlarin kaynagina inilmesi igin “caligma gruplar” kurulmali ve KGS ile ilgili

kavramlar ve yapilmas: gerekli olan galimalar anlatilmalidir.

' K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Stireci, Dilnya Gazetesi, 13,03,1996.
2 K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
* K. Uztim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
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3.6.7. Kalite Kampanyasinin Baslatilmasi

KGS kurma c¢ahismalarinin bir kampanya seklinde yiiriitiilmesi olduk¢a
yararhdir. Diizenlenecek bu kampanya ¢aliganlarin ilgi ve dikkatini ¢ekecek,
katilimeiliklarimt arttiracak bazi etkinliklerle desteklenmelidir. Ornegin kampanya
¢aligmalarina uygun olarak firma afis ve posterlerle donatilabilir. Bu sayede isletme
personelinin psikolojik olarak da hazirlanmasi saglanir. Ayrica slogan ve yazi
yangmalar1 veya tlim g¢aliganlarin davet edildigi bir yemek organizasyonu vb.

faaliyetler diizenlenebilir.'
3.6.8. Is Akis Diyagramlarinin Hazirlanmasi

Isletme politikalarim ve hedeflerini belirttikten sonra is akis diyagramlari
hazirlanmalidir.

Burada amag;’

- KGS’nin uygulama alanlarim belirlemek,

Prosediir ve talimat uygulama alanim belirlemek,

“I¢ Miisteri” anlayis1 olusturmak,

Geri besleme noktalarimi belirlemektir.

3.6.9. Dokiiman Hazirlama, Yayin ve Degisikligi Prosediirii Ile Dokiiman

Hazirlama Kurallar1 Talimati’nin Hazirlanmasi

Talimatlar, prosediirler, formlar ve tiim dokiimanlarin hazirlanmasinda firma
genellikle farkliliga ve karmasaya yol agmamak i¢in dokiiman hazirlama, yayin ve
degisikligi prosediirii ile “Dokiiman Hazirlama Kurallar1” talimati olusturmalidir.
Dokiiman hazirlama, yaymn ve degisikligi prosediiriiniin hazirlanmasindaki amag;
kalite sistem dokiimantasyonunun hazirlanmasi, yiiriirlige konmasi ve revize
edilmesi, ayrica onay ve yiiriirliiliik yetkisinin kimlere ait oldugunun agik bir sekilde

tammlanmasidir. Bu islemler tanimlandiktan sonra projeyi yiiriiten grubun nezaretin

' K. Uzum, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
2 K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
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de gerekli dokiimanlar standartlarda belirtildigi gibi her bolimiin ¢alisanlarimin da

bilgi ve goriisleri alinarak hazirlanir. !
3.6.10. Uygulamanin Degerlendirilmesi

Yapilan plandaki hedeflere ulagilip ulasilmadifi zaman igerisinde periyodik
olarak degerlendirilmelidir. Bu degerlendirmenin nasil yapilacagi, kimlerin katilacagi
ve degerlendirme sonug¢larinin nasil uygulamaya dokiilecegi ayrica yapilacak

toplantilarda belirlenir ve ilgililere duyurulur. 2
3.6.11. I¢ Denetim

Sistemin tiim birimlerde ve biitlin 6geleri ile uygulandigma kanaat
getirildiginde bir i¢ denetim uygulamas: yapilir. Bu denetimin amaci kurulugun dig
denetime hazir hale gelip gelmedigini belirlemektir. Denetim; kurulus igerisinden
egitim verilen kisiler tarafindan bir bolimiin diger bir b6limii denetlemesi seklinde
gerceklestirilebilir. Bu denetime kalite departmani sorumlulari ile birlikte Genel
Miidiir de katilabilir. Biitiin béliimlerin denetim kapsamu belirlenir. Ancak ¢ok
biiytik ve faaliyetleri ¢ok asamali olan bir igletmede genel miidiiriin tiim denetimlere

katilmas1 miimkiin olmayabilir.>
3.6.12. D1 Denetim

Kurulus i¢ denetim sonuglarini degerlendirir, eksikler veya yanlislar varsa
diizeltilir. Boylece sistem kurularak dis denetime hazir hale getirilmis olur. Daha
sonra dig denetim yapilarak sistemin tarafsiz bir gézle incelenmesi gerekir. Dig
denetim; miisteri tarafindan diizenlenebilecegi gibi, bir denet¢i kurulus tarafindan da
gergeklestirilebilir. Belgelendirme igin yapilacak denetimler belli bir prosediire

tabidir.*

'K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
2K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
3 K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
4 K. Uziim, Kalite Sistemi Kurma Siireci, Diinya Gazetesi,13,03,1996.
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3.7. Kalite Giivence Sistemi ve Toplam Kalite Yonetimi

Gilintimiiziin ve gelecegin diinyasinda basarili biiyiik bir sirket olabilmek,
KGS’e de dogrultusunda genis ¢apli bir ¢abay1 gerektirmektedir. Bu ¢abalar genel
olarak TKY baglig1 altinda diistiniilebilir. Oysa KGS; isletmelerin faaliyet alanina
gore, kaliteli lirlin veya hizmet iiretebilmeleri igin gerekli olan asgari sartlar belirler
ve bunlarin siirekli olarak uygulanmasini ister. Buna karsilik TKY ise KGS’ye goére
daha dinamik bir yonetim tarzidir. Yiiksek kalitenin, diisiik maliyette ve yiiksek
hizda gergeklesmesi igin gerekli olan biitlin parametreleri ele alarak bunlarin
gelistirilmesini 6ngoriir. Iyi tasarlanmig ve iyi isleyen bir KGS, TKY i¢in saglam bir
temeldir. Ancak bu TKY’nin unsurlardan yalmzca birisidir. TKY ile KGS’yi
biitiinlestirme yaklagimi, TKY siirecinde bir ivme kazandirir. Bu bakimdan kalite
konusunda KGS ile TKY arasinda tercih yapmak yerine her iki yaklasimin kuvvetli
taraflarin1 alarak biitinlesmis bir yap1 kullanmak daha fazla faydali olacaktir.
Unutulmamalidir ki, birbirinden ayri gibi goriilen bu iki olgunun tek bir kiiltiir ve
sistem olarak birlesmesi sonucunda daha yiiksek basarilara ulasilabilir. Buna benzer
olarak her iki tarz birbirine gore gii¢lii yonleri ile desteklenip, eksikleri giderilebilir.

Ornek olarak TKY asagida ifade edilen konularda KGS tarafindan desteklenmelidir;'

- Dokiiman kontrolii,

- Urlintin tamm ve izlenebilirligi,
- Muayene ve test,

- Diizeltici faaliyetler.

Aym1  sekilde KGS asagida Dbelirtilen konularda TKY tarafindan

desteklenmelidir.

- Kalite konusunda gerekli olan talimatlarin tageronlara verilmesi,
- Taseronlarin kalite konusunda egitilmesi

- Istatistiksel tekniklerin uygulanmasi

' A. R. Aksoy, Kalite Gilvence Sistemi Tasarimi ve Tiirkiye’deki Uygulamalarina Ornekler, L.T.U.
Fen Bilimleri Enstitiisii, Basiimamis Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul, 1995, s.120.

53



Bu sayilar1 daha da arttirmak miimkiindiir. Bu iki tarzi daha detayli olarak

karsilastirlacak olursa';

- KGS, kalite el kitab1 ve dokiimante edilmis prosediirler ile karakterize edilir.

TKY ise “ grup distincesi” diger bir ifade ile “grupizm” ile karakterize edilir.

- KGS, kurulmus olan sistemin dokiimante edilmis olmasiyla, tg¢lincii taraf

kuruluslarin denetimlerine agiktir.

- KGS ne yapilmas: gerektigini sdyler. Ancak ne sekilde yapilacagim
belirtmez. TKY de ise ;her sektérde gegerli olan temel 6zellikler s6z konusudur ve

bunlar uygulanmalidir.

- KGS ’nin uygulandigini ispat etmek lizere firmalar, yetkili kuruluglardan
belge almak zorundadir. TKY’de ise yOnetim seklinin getirilerinin iste ve sosyal

¢evredeki etkileri ispat i¢in yeterlidir.

- KGS belgelendirilmesi kalite ile gelinen noktay: degil, o noktada kalitenin

korundugunu gosterir.

- Her iki yaklasimda da tiim personelin gerekli konularda ve yeterlilikte

egitilmeleri gerekir.

- KGS’de elde edilen kalitenin kontrol edilmesi istenmektedir. TKY de ise
kalite {tretilip, yasatilip gelistirildiginden, ayrica bir kalite kontrole gerek
duyulmayabilmektedir.

- KGS’deki kurulus i¢i denetimler ile belgelendirme sirasinda ve sonrasinda
yapillan kurulug dist denetimler, TKY’deki gelisim felsefesi ile paralellik
gostermektedir. Sekil 3.2°de goriildiigii gibi cesitli donemlerde yapilan kurulus igi

' A. R. Aksoy, Kalite Giivence Sistemi Tasarimi ve Tiirkiye’deki Uygulamalarina Ornekler, 1.T.U.
Fen Bilimleri Enstitiisii, Basilmamis Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul, 1995, 5.122
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kalite denetimleri ile siirekli gelisme (kaizen), kurulus disi yapilan iigiincii taraf

denetimleri sayesinde ise ani gelismeler kaydedebilir.

Miikemmellik
Derecesi A

Ani gelisim
(dis kurulug denetimleri) I

Stirekli gelisim
(kurulus i¢i denetimler)

e

>

Zaman

Sekil.3.2 Denetimlerle Gelisme
Kaynak : Total Quality Control and ISO 9000 Compairising Apples and Pears,
ISO 9000 News, January 1994, 5.26.

- KGS, oncelikle musteriyi ve onun ¢ikarlarim koruyan, bunun iginde satici
bir firmaya onun da lehine olan bir disiplini getirmektedir. TKY ise 6nce firmayi ve
firmanin gelecegini gergekei bir yaklasimla koruyan ve buna uygun bir diizen igine

girmeye zorlayan bir anlayisi gerektirmektedir.

Bir sirkette TKY ile ilgili bir tesebbiise ve ISO 9000 belgesi almaya ihtiyag
yoksa bile kendi kalite sisteminde bir ISO 9000 degerlendirilmesi yapilmast,
akabinde firmanin kalite sisteminin verimli ¢aligan bir sekle getirilmesi iyi olacaktir.
Bu g¢esit bir calisgma TKY’ye gotiirecek bir yol olmakla beraber, kalite konusunda
bilinci arttirarak, elle tutulur KGS ‘ye ihtiyaci ortaya ¢ikaracaktir.
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3.8. ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi Standartlart

ISO 9000 standartlarin1  incelemeye baglamadan once konunun daha iyi
anlasilmast agisindan ISO (Uluslararas: Standartlar Orgiitii) ve ISO 9000 standartlar1
hakkinda kisa bilgiler vermek daha saglikli olacaktir.

ISO; Yunanca esitlik, homojenlik anlamina gelen “ ISOS” kelimesinden
gelmektedir. Ingilizce “International Organization For Standardized”
kisaltmasi olan ISO kelimesinin  {ilkeleraras1 degisik dillere degisik sekilde
cevrilecegi ve ¢ok fazla karisikliklara sebep olabilecegi diisiiniilerek [SO seklinde
diizenlenmistir. ISO teskilati, diinya ¢apinda bir federasyon olup ulusal standartlarla
ilgili teskilatlardan olugmaktadir. Giiniimiizde yaklagitk 90 {iyesi bulunmaktadir.
Tiirkiye’de ise ISO teskilatim TSE (Tiirk Standartlar1 Enstitiisii) temsil etmektedir.
ISO 9000 ise “International Strategie Opportunity For The 90’s” in kisaltilmasindan

meydana gelmistir'
3.8.1. ISO 9000 Tanimi1

En basit olarak ISO 9000; imalat ve hizmet endiistrilerinde kalite giivencesi
icin kurulmus kapsamli bir standartlar kiimesidir. Diger bir ifade ile ISO 9000,
isletmelerin  kogullarina uygun bir KGS gelistirilmesinde veya mevcut
organizasyonun, KGS’ne uygun olup olmadiginin degerlendirilmesinde esas olarak
kullanilabilecek bir modeldir. Bu modele uygunluk, bir isletme i¢in endiistrilesmis
tilkede kabul edilmis olan uluslararasi bir standarda uygun bir KGS’ye sahip olmak
anlamina gelmektedir. Model uygulandiginda kalitenin y&netilmesi igin araglar temin
eden bir yonetim sisteminin gereklilikleri tanimlamig olur. ISO 9000, Kkaliteli
liretimin garantisi degildir. Ancak beklenmedik ve kabul edilmeyecek durumlar
meydana geldiginde diizeltici 6nlemlerin alinmasim ve kalite ile ilgili problemlerin
en aza indirilmesi igin gerekli 6nleyici ve diizenleyici mekanizmalarin var olmasim

garantileyen bir sistem saglamaktadir. *

'E. Sprow, Insigshts Into ISO 9000, Manufacturing Engineering, September 1992,5.72.

2 Ridvan Bozkurt , Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Gilvence Sistemleri, M.P.M. Yayinlari, Say1:549,
Ankara, 1995, s.11.
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ISO 9000 standartlar1 serisi KGS’nin kurulmas: igin asgari sartlan belirleyen

bir kilavuzdur. !
3.8.2. ISO 9000 Standartlarinin Cesitleri

ISO 9000 standartlar serisi asagidaki standartlardan olusmaktadir®.
TS 9005 : Kalite sozItigii

TS-1SO 9000 : Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standartlari-Segme

ve Kullanma Kilavuzu

ISO 9000 - ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003’iin uygulanmasi i¢in genel
kilavuz (Ekim 1991’ de taslak uluslararas: standart olarak yayinlandi.)

ISO9000-ISO 9001’in Yazilim Gelistirme, Temini ve Bakimna
Uygulanmas1 Kilavuzu (Haziran 1991°de Taslak Uluslararasi Standart olarak

yayinlandz.)
ISO 9000-4 :Glivenilirlik Yonetimi igin Uygulama

TS-ISO 9001 :Kalite Sistemleri — Tasarim / Gelistirme, Uretim, Tesis ve
Hizmette Kalite Giivencesi Modeli (Belgelendirmeye

esas standart)

TS-ISO 9002 : Kalite Sistemleri — Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi
Modeli (Belgelendirmeye esas standart)

TS-1SO 9003 : Kalite Sistemleri — Son Muayene ve Deneylerde Kalite

Giivencesi Modeli (Belgelendirmeye esas standart)

"' Ridvan. Bozkurt , Aylin. Odaman, ISO 9000 Kalite Gitvence Sistemleri, M.P.M. Yayinlari,
Say1:549, Ankara, 1995, s.12.

2 Ridvan. Bozkurt , Aylin. Odaman, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri, M.P.M. Yaynlari,
Say1:549, Ankara, 1995, s.12-14 .
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TS-ISO 9004

TS-ISO 9004-2

TS-ISO 9004-3

ISO 9004-4

ISO 9004-5

ISO 9004-6

:Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar — Kilavuzu

(ISO 9004-1 olacak)

: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 — Hizmet

Sektori i¢in Kilavuz

: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 — Proses

Edilmis Malzemeler i¢in Kilavuz (Nisan 1992’de taslak

uluslararas: standart olarak yayinlandi)

: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan — Kalite
lyilestirme Kilavuzu (Mart 1992°de taslak uluslararas
standart olarak yayinlandi)

: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 — Kalite
Planlar i¢in Kilavuz (Ekim 1991°de Komite taslag:

olarak yayinlandi)

: Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 — Proje

Yonetimi igin Kilavuz (Taslak iizerinde ¢alismalar devam

ediyor.)

Asagida Sekil 3.3’te 6zetlendigi gibi ISO 9000 standartlar1 serisi TS 9005

Kalite Sozliiginde ve TS — ISO 9000 Standartlarin Se¢imi ve Kullanimi

kilavuz kitaplarinda belirtildigi iizere temel olarak iki kapsamda incelenir. flk
kapsamda yer alan TS-ISO 9001, TS-ISO 9002, TS-ISO 9003 Kalite Giivence

modelleri “sozlesmeli durumlar” olarak nitelendirilirler. Ikinci kapsamda ise

“sozlesmesiz durumlar” olarak nitelendirilen Kalite Y6netimi ve Kalite Sistemi

Elemanlar kilavuzu TS-ISO 9004 yer alir.
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TS 9005 (ISO 8402)

Kalite Sozligl

v

. Standartlarin Sec¢imi ve .
Soézlesmesiz Durumlar Kullanimi Sozlesmeli Durumlar
l TS —ISO 9000 l
Kalite Yonetimi Ug Kalite | TS-ISO 9001
Kalite Sistemi
Elemanlar1 Kilavuzu Giivence | TS-ISO 9002
TS - ISO 9004 Modeli TS-ISO 9003

Sekil.3.3 TS-ISO Standartlar
Kaynak : Ridvan Bozkurt, Aylin Odaman, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri,
M.P.M. Yayinlar, Say1:549, Ankara, 1995, s.16.

3.9. QS 9000 Kalite Gilivence Sistemi Standartlari

QS 9000 Kalite Sistem Sartlar1 Chrysler/Ford/General Motors Tedarikgi Kalite
Sartlart Gérev Ekibi tarafindan gelistirilmistir. Bundan once, her sirket tedarikgi
kalite sistemleri ve miitekabil degerlendirme dokiimanlari i¢in kendi beklentilerini

kendileri gelistiriyorlardu.'

1988 yilinda bu girketlerin Satin Alma ve Tedarik Miidiir Yardimcilari,
referans kullanma talimatlarini, rapor formatlarini ve teknik terminolojiyi standardize
etmek maksadiyla bir gérev ekibi kurdular. O giinden beri bu gorev ekibi bes
standart kilavuzu yaymlamistir. Bu kilavuzlar tedarikgiler tarafindan temin edildi ve

elde edilen bagar1 bundan sonraki ¢abalarinda tegvik unsuru oldu.?

! Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March, 1998, si.
? Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.i.
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Aralik 1992°de, bu Midiir Yardimcilar1 Gérev Ekibini temel bazi tedarikei
kalite sistemleri kullanma kilavuzlar1 ve degerlendirme geregleri olusturmaya
y6neltti. Buradan her sirketin ayr1 ayn ele alacag: sirkete 6zel, departmana 6zel ve
iriine 6zel sartlar gseklinde devam edilecegi anlasildi. Bununla baglantili olarak,
Chrysler’de Thomas T. Stallkamp’in, Ford’ta Norman F.Ehler’in, General Motors’da
G.Richard Wagoner’in baskanlifinda bu dokiimanin baslica yazarlar1 olan Russell
Jacobs (Chrsyler), Radley Smith (Ford) ve Dan Reid (General Motors), Sandy
Corporation Gorev Ekibi Koordinatérii Bruce Pince’in rehberliginde, dokiiman
dagitim ve egitim koordinat6rligiine yardimeci olmak {lizere Otomotiv Sanayi
Aksiyon Grubu (AIAG); Gorev Ekibi Tedarik¢i Danisma Konseyi; AIAG Kamyon
Danigma Grubu ve Uluslararas: Standardizasyon (ISO) ‘nin bilgileri alindi. Kamyon
imalatgilart igin Freightliner, Mack Trucks, Navistar International, PACCAR ve
Volvo GM Heavy Truck yoneticilerinin siirekli destegi ve onderliginden istifade
edildi.’

Gorev ekibi, siirekli gelisim ruhu ¢ergevesinde uygulanan QS 9000’in kalite
sistemlerini gelistirecegi ve bu arada gereksiz sartlar1 eleyerek maliyetleri azaltacagi
konusunda fikir birligine vardilar. Aymi ruh hali igerisinde gorev ekibi tiim
tedarikeilerin bu dokiimanin ve uygulamasimin ne sekilde gelistirilebilecegi

konusunda teklifleri degerlendirdiler®.
3.9.1. QS 9000 Kalite Giivence Sistemi Standardi’nin Hedefi

Kalite Sistem Sartlar1 QS 9000’in amaci; hatali mal {iretiminin engellenmesi ve
tedarik zincirinde farklilasma ile israfi azaltmamin (izerinde durarak siirekli

iyilesmeyi saglayan temel kalite sistemlerinin gelistirilmesidir.>

! Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.i.
2 Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.ii.
* Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.ii.
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3.9.2. QS 9000 Kalite Giivence Sistemi Standardi’nin Amact

QS 9000, Chrsyler, Ford, General Motors, Truck Manufactures ve diger liye
sirketlerin Uiretim, servis pargalar1 ve malzeme konusunda ¢alistiklar: yerli ve yabanci
tedarik¢ilerden temel kalite sistemi konusundaki beklentilerini ortaya koyar. Bu
sirketler miisteri begenisini saglamak maksadiyla tedarikgilerle ¢aligmaktadirlar;
miisteri begenisi ise kalite standartlarina uyulmas: ile baslaylp son kullanicinin,
tedarik¢ilerin ve kendilerinin lehine olmak tizere farkliliklarin ve israfin azaltilmasi

ile devam eden bir zinciri ifade eder.’
3.9.3. QS 9000 Kalite Giivence Sistemi Standardi’nin Yaklagim

QS 9000 Chrysler’in Tedarikgilerin Kalite Giivence El Kitabi, Ford’un Q-101
Kalite Sistem Standardi ve Generals Motors’un NAO’nun Miikemmellik Hedefleri
gibi standartlarinin bir harmonisi olup igerisinde Truck Manufactures’dan da alintilar
bulunmaktadir. ISO 9001: 1994 Kisim 4, bu standardin olusturulmasinda temel
olarak alinmig ve Kitabin igerisinde italik yazi ile yazilmigtir. Diger sirketler bu

dokiimam kendilerine adapte eder. 2

QS 9000 bu dokiimana imzasim koyan Chrsyler, Ford, General Motors veya
diger Otomotiv Sanayi Imalatgilari miisterilerine dogrudan dogruya iiretim
malzemeleri, liretim veya servis pargalari, 151l iglemler, boya, kaplama ya da diger

polisaj hizmetleri veren yerli veya yabanci tiim tedarikgiler i¢in gegerlidir.

" Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.ii.
2 Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.iii.
3 Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998, s.iii.
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3.9.4. QS 9000 Kalite Giivence Sistemi Standardi’nin Uygulamasi

Chrsyler, Ford, General Motors, Truck Manufactures ve diger iiye sirketlerin
tiimi, kendi miisterileri tarafindan belirlenen zamanlama sartlar1 uyarinca QS 9000’e
dayali olarak etkin kalite sistemlerini belirlemeli, bunlarnn belgelendirmeli ve
uygulamalidir. QS 9000’in tim sartlar1 tedarik¢inin kalite sistemi igerisine dahil
edilmeli ve tedarik¢inin kalite el kitapgiginda agiklanmalidir. QS 9000’e uygunluk

standartta belirtilmis olan metot kullamularak degerlendirilecektir.!

QS 9000 Kalite Giivence Sistemi, Sekil 3.4’te 6zetlendigi gibi uluslararasi
ISO 9000 sartlarina miisteriye 6zel isteklerin ilavesiyle olusmustur. ISO 9000 Kalite
Giivence Sistemi Piramidi ile ayn1 yapida olan QS 9000 Kalite Giivence Sistemi,
miisteri danigma kitapgiklari olan “Gelismis Uriin Kalite Planlama & Kontrol Plani”
(APQP), “Ariza Modu ve Etki Analizi” (FMEA) ve “Ol¢iim Sistemleri Analizi”
(MSA) ile desteklenmistir. KGS piramidinin 1. seviyesinde yaklasim ve sorumlularin
belirlendigi “Kalite El Kitab1” bulunur. 2. seviyede kim, ne, ne zaman sorularinin
agiklandigr “Kalite Sistem Prosediirleri” yer alir. 3. seviyede ise, tanimlanan iglerin
nasil yapildiklarinin agiklandig: “ Kalite Is Talimatlar1 yer alir. 4. ve son seviyede ise
sistemin ¢alisip ¢alismadiginin bir delili niteliginde olan ve yukarida siralanan

dokiimanlarin disinda kalan belgeler yer alir.

' Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998,s. 2.
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ULUSLAR ARASI SARTLAR
ISO 9000

Uluslar arast

Sartlar
l l Belirler
MUSTERI SARTLARI
QS 9000
) Miisteri
Uretim Pargas1 Onay Prosesi Sartlarni
- Belirler
Sirkete Ozel Sartlar

MUSTERI DANISMA
\ KITAPCIKLARI
APQP:Gelismis Uriin

Kalite Planlama &
Kontrol Plani

FMEA: Ariza Modu ve

Etki Analizi
1. Seviye MSA: Olgiim Sistemi
Yaklasim & Kalite Analizi
Sorumluluk
) El
Belirler Kitab
1tabr 2. Seviye
Kim, Ne, Ne
Kalite Sistem Zaman Sorularini
Prosediirleri Agiklar
3. Seviye
o . Nasil Sorusunu
lit t
Kalite Is Talimatlar Agiklar
4. Seviye

Diger Dokiimantasyon Sonuglar: Sistemin Calisip

Calismadigin Gosterir

Sekil.3.4 QS- 9000 Sistem Yapisi
Kaynak Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd.,
Third Edition, March 1998 s.6
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3.9.5. ISO 9000 Ile QS 9000 Kalite Giivence Sistem Standartlari’mn

Kiyaslanmasi

ISO 9000 ile QS 9000 Kalite Giivence Sistem Standartlart asagida Tablo 3.3

yardimiyla kiyaslanmastir.

ISO 9001 : 2000 MADDELERI

ISO 9001

QS 9000

4.1 Yédnetimin Sorumlulugu

4.1.1 Kalite Politikasi

4.1.2 Organizasyon

4.1.2.1 Sorumluluk ve Yetki
4.1.2.2 Kaynaklar

4.1.2.3 Yonetimin Temsilcisi

4.1.3 Yonetimin Gézden Gegirmesi

4.1 Yénetimin Sorumlulugu

4.1.1. Kalite politikas:

4.1.2. Organizasyon

4.1.2.1. Sorumluluk ve Yetki

4.1.2.2. Kaynaklar

4.1.2.3. Yoénetim Temsilcisi

4.1.2.4. Organizasyonel iliskiler

4.1.2.5. Yonetimin Bilgilendirilmesi

4.1.3. Yonetimin Gozden Gegirmesi

4.1.3.1. Yonetimin G6zden Gegirmesi

4.1.4. Is plam

4.1.5. Firma Seviyesindeki Verilerin
Analiz Edilmesi ve Kullanilmasi

4.1.6. Misteri Memnuniyeti

4.1.6.1. Belgelendirme Kurulugunun Haberdar

4.2 Kalite Sistemi

4.2.1 Genel

4.2.2 Kalite Sistemi Prosediirleri
4.2.3 Kalite Planlamasi

4.2 Kalite Sistemi

4.2.1. Genel

4.2.2. Kalite Sistem Prosediirleri

4.2.3. Kalite Planlamasi

4.2.3.1. APQP - Onceden Yapilan Kalite
Planlamasi

4.2.3.2. Ozel karakteristikler

4.2.3.3. Fizibilitenin gbzden gegirilmesi

4.2.3.4. Uriin Emniyeti

4.2.3.5. FMEA - Potansiyel Hata Modu ve Etkisi
Analizi

4.2.3.6. Hatasizlagtirma

4.2.3.7. Kontrol Plani

4.2.4, Uriin Onay Prosesi

4.2.4.1. Genel

4.2.4.2. Taseron Gereklilikleri

4.2.4.3. Muhendislik Degigikliklerinin

Gegerliligi
4.2.5. Stirekli Iyilestirme
4.2.5.1. Genel

4.2.5.2. Kalite ve Uretkenlik Iyilestirmeleri

4.2.5.3. Siirekli Iyilestirme Teknikleri

4.2.6. Tesisler ve Avadanligin Yé6netimi

4.2.6.1. Tesisler, Ekipman ve Proses
Planlamasinin Etkinligi

4.2.6.2. Avadanhgin Yonetimi

Tablo.3.3 ISO 9000 ve QS-9000 Sistem Standartlarinin Kiyaslanmasi
Kaynak Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd.,

Third Edition, March 1998, s.6.
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1SO 9001 : 2000 MADDELERI

ISO 9001 QS 9000
4.3 Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi 4.3. Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi
4.3.1 Genel 4.3.1. Genel
4.3.2 GoOzden Gegirme 4.3.2. Gozden gegirme
4.3.3 Sozlesmede Degisiklik 4.3.3. Sozlesmede Degisiklik
4.3.4 Kayitlar 4.3.4. Kayitlar
4.4 Tasarim Kontrolii 4.4. Tasarim Kontroli
4.4.1 Genel 4.4.1. Genel
4.4.2 Tasarim Gelistirme Planlamasi 4.4.1.1. Tasarim Verilerinin Kullaniimasi
4,43 Kurulusla Ilgili ve Teknik iligkiler 4.4.2. Tasarim Gelistirme ve Planlamasi
4.4.4 Tasarim Girdileri 4.42.1. Gerekli Beceriler
4.4.5 Tasarim Ciktilari 4.4.3. Kurulusla ilgili Teknik iligkiler
4.4.6 Tasarimin Gozden Gegirilmesi 4.4.4. Tasarim Girdileri
4.477 Tasarimin Dogrulanmasi 4.44.1 Tasarim Girdileri (Ek)
4.4.8 Tasarim Gegerliligi 4.4.5. Tasarim Ciktilar
4.4.9 Tasarmm Degisikligi 4.4.5.1 Tasarim Ciktilar1 (Ek)

4.4.6. Tasarimin Gozden Gegirilmesi
4.4.7. Tasarimin Dogrulanmasi

4.4.8. Tasarimin Gegerliligi

4.4.8.1. Tasarimin Gegerliligi (Ek)
4.4.9. Tasarim Degisiklikleri

4.49.1. Tasarim Degisiklikleri (Ek)
4.4.9.2. Tasarim Degisikliklerinin Etkisi
4.4.10. Misteriye Prototip Destegi
4.4.11. Gizlilik

4.5 Dokiiman ve veri Kontrolii 4.5. Dokiiman ve Veri Kontrolii

4.5.1 Genel 4.5.1. Genel

4.5.2 Dokiiman veri Onay1 ve Yayim 4.5.2. Dokiiman ve Veri Onayi ve Yaymi

4.5.3 Dokiiman ve veri Degisiklikleri 4.5.2.1. Muhendislik Spesifikasyonlari

4.5.3. Dokiiman ve Veri degisiklikleri

4.6 Satmn Alma 4.6. Satin Alma

4.6.1 Genel 4.6.1. Genel

4.6.2 Tageronlarin Degerlendirilmesi 4.6.1.1 Seri Uretim Igin Onaylanmis Malzemeler

4.6.3 Satin Alma Verileri 4.6.1.2. Yasal, Is Gilvenligi ve Cevre

4.6.4 Satin Alinan Uriiniin Dogrulanmas: Y 6netmelikleri

4.6.4.1 Taseron Mahallinde Yapilan 4.6.2. Tageronlarin Degerlendirilmesi
Tedarik¢i Dogrulamasi 4.6.2.1. Tageronlarin gelistirilmesi

4.6.4.2 Satin alinan Urlinlerin ~ Miigteri 4.6.2.2. Taseronlarin Programlanmasi
Tarafindan Dogrulanmasi 4.6.3. Satin Alma Verileri

4.6.4. Satin Alinan Urliniin Dogrulanmasi

4.6.4.1. Taseronun Mahallinde Yapilan Tedarikgi
Dogrulamas:

4.6.4.2. Satmn Alian Uriinlerim Milsteri
Tarafindan Dogrulanmast

4.7 Misteri Tarafindan Temin Edilen Uriin 4.7. Miisterinin Temin Ettigi Uriiniin Kontrolit
4.7.1. Misterinin Sahip Oldugu Avadanliklar
4.8 Uriin Tanimlama ve Izlenebilirlik 4.8 Uriin Tanimlama ve Izlenebilirlik

Tablo.3.3 (Devam) ISO 9000 ve QS-9000 Sistem Standartlarinin Kiyaslanmasi
Kaynak Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd.,
Third Edition, March 1998, s.6.
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ISO 9001 : 2000 MADDELERI

ISO 9001

QS 9000

4.9 Proses Kontrol

4.9. Proses Kontrol

4.9.b.1. Tesislerin Temizligi

4.9.b.2. Olaganiistii Durum Planlan

4.9.d.1. Ozel Karakteristiklerin Gosterilmesi
4.9.g.1. Onleyici Bakim

4.9.1. Prosesin Izlenmesi ve Operat6r Talimatlari
4.9.2. Proses Kontroliiniin Siirdiiriilmesi
4.9.3. Degisiklige Ugramis Proses Kontrol
Sartlar

Is Ayarlarinin Dogrulanmas:

4.9.5. Proses Degisiklikleri

4.9.6. Gorlintii Pargasi

4.9.4.

4.10 Muayene ve Deney

4.10.1 Genel

4.10.2 Girdi Muayene ve Deneyleri

4.10.3 Proses Sirasinda Muayene ve Deneyler
4.10.4 Son Muayene ve Deneyler

4.10.5 Muayene ve Deney Kayitlari

4.10 Muayene Ve Deney

4.10.1. Genel

4.10.1.1. Niteliksel Karakteristikler I¢in Kabul
Kriteri

4.10.2. Girdi Muayene ve Deneyleri

4.10.3. Proses Sirasinda Muayene ve Deneyler

4.10.4. Son Muayene ve Deneyler

4.10.4.1. Yerlesim Muayenesi ve Fonksiyonellik
Testi

4.10.4.2. Son Uriin Auditi

4.10.5. Muayene ve Uriin Kayitlar1

4.10.6 Tedarikgi Laboratuar Sartlari

4.10.6.1. Laboratuar Kalite Sistemleri

4.10.6.2. Laboratuar Personeli

4.10.6.3. Laboratuar Uriin Tanimlamasi ve Test

Islemleri

Laboratuar Proses Kontrolii

Laboratuar Test ve Kalibrasyon

Metotlari

4.10.6.6. Laboratuar istatistiksel Metotlar1

4.10.7. Akredite Laboratuarlar

4.10.6.4.
4.10.6.5.

4.11 Muayene, Olgme ve Deney Techizatin
Kontrolii

4.11.1 Genel

4.11.2 Kontrol Prosediirti

4.11. Muayene Olgme ve Deney Techizatinin
Kontrolii

4.11.1. Genel

4.11.2. Kontrol Prosediirti

4.11.2.b.1. Kalibrasyon Hizmetleri

4.11.3. Muayene, Deney ve Olgme

Ekipmanlarina Ait Kayztlar
4.11.4. Olglim Sistemleri Analizi (MSA)

4.12 Muayene ve Deney Durumu

4.12 Muayene ve Deney Durumu
4.12.1. ilave (Ek) Dogrulama

Tablo.3.3 (Devam) ISO 9000 ve QS-9000 Sistem Standartlarinin Kiyaslanmasi
Kaynak Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd.,

Third Edition, March 1998, s.7.
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ISO 9001 : 2000 MADDELERI

ISO 9001

Q8 9000

4.13 Uygun Olmayan Uriinlerin Kontrolii
4.13.1 Genel
4,13.2 Incelenmesi ve Elden Cikarilmasi

4.13. Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii

4.13.1. Genel

4.13.1.1. Stipheli Malzeme veya Urlin

4.13.1.2. Gorsel Tanimlama

4.13.2. Uygun Olmayan Urlinlerin incelenmesi
ve Elden Cikarilmasi

4.13.2.1. Onceliklerin Saptandig1 Uygun Olmayan

Urtiniin Azaltiimasi Planlar
4.13.3. Yeniden Islenen Uriiniin Kontrolii
4.13.4. Miihendislik Onayli Uriin Kabulii

4.14 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler
4.14.1 Genel

4.14.2 Duzeltici Faaliyetler

4.14.3 Onleyici Faaliyetler

4.14. Diizeltici Ve Onleyici Faaliyetler
4.14.1. Genel

4.14.1.1. Problem C6zme Metotlari
4.14.1.2. Hatasizlagtirma

4.14.2. Diizeltici Faaliyetler

4.14.2.1. fade Uriinlerin Test/Analizi
4.14.2.2, Dizeltici Faaliyetlerin Etkisi
4.14.3. Onleyici Faaliyetler

4.15 Tagima, Depolama, Ambalajlama,
Muhafaza ve Sevkiyat

4.15.1 Genel

4.15.2 Tasima

4.15.3 Depolama

4.15.4 Ambalajlama

4.15.5 Muhafaza

4.15.6 Sevkiyat

4.15 Tagima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza
ve Sevkiyat

4.15.1. Genel

4.15.2. Tasima

4.15.3. Depolama

4.15.3.1. Envanter (Stok)

4.15.4. Ambalajlama

4.15.4.1. Miisteri Ambalajlama Standartlari

4.15.4.2. Etiketleme

4.15.5. Muhafaza

4.15.6. Sevkiyat (Teslimat)

4.15.6.1 Tedarik¢i Teslimat Performansinin

[zlenmesi

4.15.6.2. Uretim Planlamasi

4.15.6.3. Elektronik fletisim

4.15.6.4. Sevkiyat Bildirim Sistemi

4.16 Kalite Kayitlarinin Kontrolii
4.16.1. Kayitlarin Saklanmasi

4.16 Kalite Kayitlarmm Kontrolil
4.16.1. Kayitlarin Saklanmasi

4,17 Kurulus I¢i Kalite Tetkikleri

4.17 Kurulus I¢i Kalite Tetkikleri
4.17.1 Ig Denetim Programlari

4.18 Egitim 4.18 Egitim
4.18.1 Egitim Etkinligi
4.19 Servis 4.19 Servis

4.19.1 Servisten Bilgi Geri Beslemesi

4.20 Istatistiksel Teknikler
4.20.1 [htiyaglarin Belirlenmesi
4.20.2 Prosediirler

4.20 Istatistiksel Teknikler

4.20.1 Ihtiyaglarin Belirlenmesi

4.20.2 Prosediirler

4.20.3 Istatistiksel Araglarin Segilmesi

4204 Temel Istatistiksel Kavramlarin Bilinmesi

Tablo.3.3 (Devam) ISO 9000 ve QS-9000 Sistem Standartlarinin Kiyaslanmasi
Kaynak Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd.,

Third Edition, March 1998 s.7.
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BOLUM IV

4. QS 9000 STANDARDI TASERON SECME-DEGERLENDIRME-
GELISTIRME YAPISI

QS 9000 sistemine sahip olabilmek isteyen bir firma; QS 9000 Kalite Sistem
Standardi’nda tanimlanmis olan tiim gerekleri yerine getirmek durumundadir. Bu
boliimde, QS 9000 Kalite Sistem Standardi’ndaki gereklerden biri olan “4.6 Satin
alma” maddesinin “Tageronlarin Segilmesi - Degerlendirmesi ve Gelistirilmesi" ile

ilgili gerekleri Tirkge’ye ¢evrilmis olarak yer almaktadir.'
4.1 QS 9000 Sistem Standardinin Satin Alma Fonksiyonu’ndan Istekleri

Firma, satin almnan uriinlin belirlenen sartlara uymasim saglamak igin
dokiimante edilmis prosediirleri olugturacak ve siirekliligini saglayacaktir. (Not: ISO
9000 Serisi) (Agiklama: Uriin; faaliyetlerin veya proseslerin sonucu olabilir. Ya da

bir hizmeti kapsayabilir. Somut ya da soyut olabilir.)
4.1.1 Seri Uretim Igin Onaylanmis Malzemeler (QS 9000 4.6.1.1 Maddesi)

Misterinin onayli taseron listesi varsa, firma, ilgili malzemeyi bu listedeki
tageronlardan satin alacaktir. lave tageronlar, ancak miisterinin malzeme
mithendislii tarafindan onaylanmissa kullanilabilir. (Not: Bir taseron, miisterinin
onayli tageron listesine girebilmesi i¢in; miisterinin ilgili mithendislik departman ile
temasa ge¢melidir. Bu listeler ancak belirli malzemeler i¢indir. (Agiklama: Eger ilgili
malzeme igin bir standart verilmigse, malzemenin siirekli aym standartta

alinabileceginin garanti altina alindig1 bir tageron kullanilabilir.)
4.1.2. Yasal, Is Giivenligi ve Cevre Yonetmelikleri (QS 9000 4.6.1.2 Maddesi)

Parca imalatinda kullanmilacak malzemeler, imalat ve satigin yapildigi

iilkelerdeki yasal ve giivenlik kisitlamalarini karsilayacaktir. (Toksik, tehlikeli

! Quality System Requirements QS-9000, Carwin Continuous Ltd., Third Edition, March 1998 s.36-
39
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madde, c¢evre, elektrik ve elektromanyetik konularindaki kisitlamalar ve
yonetmelikler) (Aciklama: Uretimin hedef miisterilerinin istedikleri/uyduklart

yOnetmelikler bir tablo olusturularak dokiimante edilmelidir.)

4.1.3. Taseronlarin Degerlendirilmesi (QS 9000 4.6.2 Maddesi)

Firma, Kalite sistemi ve 6zel sartlar1 da kapsayacak sekilde; taseronlarim
degerlendirecek ve segecektir. Degerlendirmede tiim sartlarin karsilanma yeterliligi

esas aliacaktir.

Firmanin  kendisi  taseronlarina  uygulanacak kontroliin  kapsaminm
belirleyecektir. Bu kapsam; {irtinlin tipine, malzemenin son {iriin kalitesi tstiindeki
etkisine, tageronun daha Onceki islerdeki performansina bagli olacaktir. (A¢iklama:

Degerlendirme, daha ¢ok uygulamaya ve performansa dayali olmahdir.)

Kabul edilebilir tageronlarin kalite kayitlar1 olusturulacak ve muhafaza
edilecektir. (Agiklama: Onayli taseron listesi farkli seviyelerde diizenlenebilir.
1.Seviyede; kaliteyi dogrudan etkileyen taseronlar, 2.Seviyede; kaliteyi dolayli
olarak etkileyen tageronlar olacaktir. 1.Seviyede bulunan taseronlar; Gelistirme
Programina alinacaktir.) (Not: Bu sarti yerine getirmek i¢in “Onayli Taseron

Listesi”nden farkli metotlar da kullanilabilir.)

4.1.4. Tageronlarin Gelistirilmesi (QS 9000 4.6.2.1 Maddesi)

Firma, taseronlarinin QS 9000 sartlarina uymasim saglayacak yonde

gelistirilmesini saglayacaktir.

Denetimler; gelistirme faaliyetinin bir pargasi ise; sikligi Firma tarafindan
belirlenecek ve gergeklestirilecektir. Tagseronlarda uygulanmis onayli bir

belgelendirme faaliyeti, Firma tarafindan yapilacak denetimler yerine sayilir.

(Not: Bu denetimlerin yapilmasi ya da tageronun ISO 9000 belgeli olmasi,

gelistirme gereginin ortadan kalkmasi/sinirlanmasi anlamina gelmez.)
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(Not: Taseronlarin gelistirme programinda Oncelik; taseronun QS 9000

gereklerine ihtiyacina ve sagladigi malzemenin 6nemine gore belirlenir.)

(Agiklama: Tageron Gelistirme Programi bir tablo halinde olusturulmali ve
dokiimante edilmelidir. Tageronlardan alinan mal veya hizmetin kalite giivence

sorumlulugu firmadadir.)

4.1.5. Taseronlarin Programlanmasi (QS 9000 4.6.2.2 Maddesi)

Firma, tageronlarindan %100 zamaninda teslimat isteyecektir. Firma,
tageronlarinin bu talebi karsilayabilmesi igin; onlara uygun planlama bilgilerini ve

satin alma taahhiitlerini bildirecektir.

Firma, uygun diizeltici faaliyetlerin de kapsandifi bir teslimat performans
sistemi kuracaktir. Pahali navlun performans sisteminde kaydedilecektir. Hem

firmanin hem de tageronlarin pahali navlun kayitlar1 olusacaktir.

4.1.6. Satin Alma Verileri (QS 9000 4.6.3 Maddesi)

Satin alma dokiimanlari; siparis edilen {iriinii agik olarak tarif eden verileri
kapsayacaktir. Ayrica; uygun oldugu takdirde dokiimanlar asagida siralanan bilgileri

de icerecektir;

Prosediirler, techizatlar, kabul/nitelendirme kriterleri, teknik spesifikasyonlar,
¢izimler, muayene sartlar, tanitici bilgiler vb. nin gegerli baskilar; tip, sinif, derece

veya diger kesin tanimlamalar.
Uygulanacak kalite sistemi standardinin adi, numarasi, yayin tarihi (Not:

Firma, dagitimindan &nce satin alma dokiimanini istenen sartlara uygunluk agisindan

g6zden gecirecektir.)
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4.1.7. Satin Alinan Urintin Dogrulanmasi (QS 9000 4.6.4 Maddesi)

- Tageronun mahallinde yapilan firma dogrulamasi (QS 9000 4.6.4.1 maddesi)

Firma, taseronun yerinde {irtin dogrulamasi istiyorsa, dogrulamammn nasil
yapilacagim ve {iriiniin nasil serbest birakilacagim satin alma dokiimanlarinda

tanimlayacaktir.

- Satin alinan iiriinlerin miisteri tarafindan dogrulanmas:1 (QS 9000 4.6.4.2

maddesi)

Sézlesmede belirtildigi durumlarda miisteri veya miisteri temsilcisi, satin
alinan driiniin istenilen 6zelliklere uyup uymadifim dogrulama hakkina sahip
olacaktir. Dogrulama; Firma tesisinde ya da tageronun mahallinde olabilir. Bu

dogrulama; tageronun kaliteyi etkin gekilde kontrol ettigi anlamina gelmez.
Miisteri tarafindan yapilan dogrulama; firmanmn kabul edilebilir {iriin {iretme

sorumlulugunu ortadan kaldirmaz. Ayrica dogrulanan iiriiniin ileriki asamalarda

miigteri tarafindan ret edilmesine engel degildir.
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BOLUM V

5. X FIRMASINDA QS 9000 STANDARDINA GORE TASERON SECME-
DEGERLENDIRME-GELISTIRME CALISMASI

5.1 Amag

QS 9000 Standardina gére Taseron Segme-Degerlendirme-Gelistirme tezinin
uygulamasini olusturan bu ¢aligmanin amaci; 6rnek olarak secilen X Firmasinda,
satin alinan {irliniin, malzemelerin ve hizmetlerin (kaplama, boyama, nakliye, egitim,
danismanlik, kalibrasyon, test, vb) belirlenen sartlar1 karsilandigini nasil glivence

altina alarak uygulamaya gecirildigini arastirmaktir.

Bu tezin uygulamasim olusturan, X Firmasinin Tageron Segme-Degerlendirme-
Gelistirme Sistemi’nin hayata gegirilmesi siirecinde tageronlarla ortak faaliyetler
igerisine girilmistir. Farkli 6lgek ve yapilara sahip firmalara X Firmasinin belirlemis
oldugu politikalarin ulagtirlmasi X firmasinda veya taseron mahalinde yapilan

egitimlerle saglanmigtir.

5.2 Kapsam

X Firmas’nin seviye I mal ve hizmet temin eden tageronlarini kapsar. Bu
taseronlar X Firmasi’nin iriin kalitesini dogrudan etkileyen hammadde, malzeme ve
fason igleri (hizmetleri) temin ederler ve yeterlilikleri onaylanmugstir. X Firmasi
lirinlerinin ve proseslerinin kalitesini garanti etmek i¢in, bu el kitab1 igerisindeki
onlemleri alir, devam ettirir ve uygularlar. X Firmasi’ndan gelecek talepler tizerine
veriler, kayitlar ve uygulama sonuglar ve ilgili tlim detaylar tagerona bildirilir. Bu

stireg ik numune verilmesi ile baslar.

5.3 X Firmasi’nmin Tageron Seviyeleri ve Genel Yaklagim

X Firmasi, tagseronlarim asagida belirtilen ilkeler dogrultusunda degerlendirir

ve secer. Ilke olarak satin alinan mal ve hizmetler ii¢ seviyede toplanmugtir.
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Seviye Seviye | Seviye 11 Seviye Il

Igerik X Firmasi {riinlerinin | X Firmast | X Firmasi
kalitesint dogrudan | {iriinlerinin kalitesini | {iriinlerinin
etkileyen, parca | dolayli olarak | kalitesini
tiretiminde kullanilan ve | etkileyen etkilemeyen, bu
bu nedenle yalnizca | malzemeler ve | nedenle uygun
yeterlilikleri onaylanmis | hizmetler goriilen bir
tageronlardan  alinmasi taserondan
gereken malzemeler ve alinabilecek
hizmetler malzeme ve

hizmetler

Ornek Plaka sac, rulo sac, | Kalip-aparat Kirtasiye
dilimlenmis sac, civata, | malzemeleri, elektrik | malzemeleri, basit
somun, kaplama | /mekanik malzeme., | el aletleri, biiro
malzemesi, kelepge, | yaglar, bakim malz. | malzemeleri,
baski plakasi, diyafram, | yardimci malzemeler | yakitlar, temizlik
temizleme banyosu, | kimyasallar (....., [ ve yiyecek
kaynak teli, kaynak tozu, [ vb.), 6lgme aletleri, | maddeleri, yemek,
yari-mamiiller (vay, | testler, hizmetler | temizlik, giivenlik
dokiim  pargalar vb), | (kalibrasyon, egitim | vb hizmetler
fason iscilikleri | vb)
(kaplama, vb)

Segim Taseron El Kitabi, Kendi | Kendi Kendini | Ihtiyaca gore.
Kendini Degerlendirme | Degerlendirme
Anketi Anketi

Kayit Onayli Tageron Listesi, | Onayl Tageron | Yoktur.
Seviye | Listesi, Seviye 11

Performans Taseron El Kitabi’na | Taseron El Kitabi’na | Yoktur.

Degerlen- gore gbre

dirmesi

Denetim Taseron E! Kitabi’na | Ihtiyaca gore. Yoktur.
gore

Uriine etkisi | Dogrudan Dolayli Etkilemez.

Idari kabulii | Lojistik boliimii Siparisi veren bslim | Siparigi veren

bo6liim
Teknik Laboratuar Siparisi veren b6lim | Yoktur.
kabulii

Tablo.5.1 Tageronlarmn Seviyelendirilmesi ve Se¢gme/Degerlendirilme Kriterleri
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Yukaridaki tabloda ozetlendigi tizere, Seviye I tageronlar, X Firmasi'nin
tirettigi Urilinlerin kalitesine en fazla etki eden konumdadir. Dolayisiyla, bu
seviyedeki tageronlar 6nce 5.4 basligi altinda anlatilacag: sekilde se¢ilir ve “Onayli

Tageron Listesi”’nin Seviye I olarak kaydedilir.

Y1l boyunca teslimat performanslar1 Lojistik Bolimii tarafindan takip edilir.
Satin Alma Bélimii “Agirt Navlun Izleme Formu” araciligiyla asinn navlunu takip
eder. Kalite performanslari ise “Kalite Giivence” Bolimii tarafindan izlenir. Bu
performans degerleri, yil sonunda degerlendirilir ve ayrica programli olarak
denetlenirler. Bu denetimler, 5.6 basghg: altinda agiklanan gelistirme faaliyetlerinin

kapsami igersindedir.

Seviye I taseronlarin hangi kosullarda denetime alinacagi ve bu denetimlerin

siklig1, Tageron Gelistirme Plani’nda tammlanmistir.

Seviye II tageronlar ise, “Kendi Kendini Degerlendirme Anketi” kullanilarak
segilir. Bu taseronlar “Onayli Taseron Listesi”’nin Seviye II bashigi altinda

kaydedilir. Uygun oldugu hallerde performanslar1 degerlendirilir ve denetlenir.

Seviye III taseronlar ise, satin alinacak mal veya hizmet giindeme geldiginde

degerlendirilir ve “Satin alma” boliimii tarafindan saptanir.

5.4 Taseronlarin Se¢ilmesi

Yeni bir tageronla ¢aligmak i¢in hazirhk yapilirken aday taseronlara “Kendi
Kendini Degerlendirme Anketi ” (Ek 1) génderilir ve bu anketin taseron tarafindan

doldurulmas1 beklenir. Tageron adayi, bu formu doldurup, imzalayip “Satin alma”

boéliimiine geri génderir. Sonuglarina gore ziyaret programlanur.
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5.4.1 Taseron Ziyareti

X Firmast tageron tarafindan kendisine goénderilen bilgi formunun
degerlendirilmesinden sonra, “Satin Alma”, "Kalite Giivence" ve "Teknik" boliimler,
gerekli goriirlerse, tageron adayinin olanaklarini yerinde gézlemek igin kendi iiretim
tesislerinde ziyaret ederler. Kendi kendini degerlendirme anketi tageron tarafindan
doldurulduktan ve X Firmasi tarafindan degerlendirildikten sonra planlanan ziyarette
“On Degerlendirme Raporu” (Ek 2) X Firmasi satin alma sorumlusu tarafindan

ziyaret esnasinda doldurulur.

Yapilan ziyaret esnasinda doldurulan “On Degerlendirme Raporu”,
“Degerlendirme  Katalogu” (Ek 3) formu kullanilarak  degerlendirilir.
Degerlendirmeyi X Firmasi yetkili Satin Alma Sorumlusu yapar. Tiim tageron
formlar1 ve raporlari, her tageronun dosyasinda Satin Alma Boliimii tarafindan

muhafaza edilir.

5.4.2 Calismanin Baglatilmasi

Olumlu bulunan tageron adaylarina, iiretimi yaptirilacak malzeme ile ilgili
teknik dokiimantasyonu kapsayan “satin alma verileri” kontrollii dokiiman olarak
verilir. Tageron adayi, bu dokiimanlarin muhafaza edilmesinden, {igiincii kisilere
karg1 gizliliginin korunmasindan ve istendiginde eksiksiz olarak geri verilmesinden

sorumludur.

Teklif Formu ekinde, agagida siralanan satin alma verileri Dokiiman Teslim
Formu ile tagseron adayina verilir.

- Parga planlar

- Sartname ve test metotlar:

- Sahit numune

- Normlar
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5.4.3 Teklif Verme

Taseron adayi, satin alma verileri dogrultusunda, ayrintili fiyat analizi diizenler

ve teklifini X Firmasi Satin Alma B6limiine verir.

5.4.4 Teklifin Onay1

Taseron adaylarinin teklifleri, Satin Alma B6liimii tarafindan degerlendirilir ve

anlagma saglanmasi durumunda secilen tagerona numune siparisi agilir.

5.4.5 Kalite Temsilcisi

Tageron, X Firmasi1 Kalite Departmani’na muhatap olacak bir Kalite Temsilcisi

atar. Bu Kalite Temsilcisi’nden beklenenler:

Satin Alma boliimii tarafindan aktarilan satin alma verilerinin saklanmas: ve

giincelliginin takibi,

Tagerondaki ilgili kisilerin X Firmasi Tageron Se¢gme / Degerlendirme /

Gelistirme politikalar1 hakkinda bilgilendirilmesi ve egitimi,

Taseronun temin ettigi malzeme veya hizmetin, gerek X Firmasi’ndaki , gerekse son
kullanim alanindaki kullanma ve ¢evre kogullarinin bilinmesi; bu dogrultuda Teknik
Bolim ile ortak caligilarak kontrol altina alinacak parametrelerin tespit edilmesi,
kontrol sistemlerinde uyumun saglanmasi, siirekli bilgi alig verisi ile bu duruma

siireklilik kazandirilmasi,

Tanimlamas1 yapilan siipheli {iriin sevkiyatlarimin X Firmasi Kalite Giivence

Bélimiine bildirilmesi, takip edilmesi, ayiriminin yapilmasi vb.

Taseronda ortaya ¢ikan iiriin ve proses ile ilgili her tiirli uygunsuzlugun ve
bunlarla ilgili diizeltici faaliyetlerin takip edilmesi ve X Firmas1 Kalite Giivence

Bolimii’niin bilgilendirilmesi,
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Ozet olarak X Firmasi ile Taseron arasinda, kalite agisindan el¢i ve temsilci

olmasi.

5.4.6 Numune Onay1

Tagerona numune sipariginin a¢ilmasi1 sonrasinda, asagidaki bes asama

gergeklestirilerek numune onay1, olumlu ya da olumsuz, sonuglandirilmis olur:

- Uriiniin ilk numune teslimatindan once belirli kosullar Teknik Bolim
Sorumlusu tarafindan belirlenir. Gerekli oldugu durumlarda Teknik Bolim
sorumlusu; Uretim Bolim Sorumlusu ve Kalite Giivence Béliim Sorumlusu ile

karsilikli fikir aligverisinde bulunur.

- QS 9000 Kalite Sistem Standardinda miisteri danigma kitap¢iklarindan biri
olan PPAP dosyas1 X Firmas: talep ettigi taktirde taseron tarafindan iiriine 6zel
olarak hazirlanir. PPAP dosyasinin tagerondan talep edilip edilmeyecegine ve
tablo 5.2’de goriillen PPAP dokiimanlarindan hangilerinin tagserondan talep
edilecegine iirlin kalite planlama ekibi karar verir. Kalite planlama ekibi bu
karar1 verirken, taseronun gelismiglik durumunu ve performansim (teslimat,
kalite vb) gdz oniinde alir ve bu talebi tagerona yazili olarak iletir. Tageron, X
Firmast Satin Alma Boliimii’ne iletilmesi beklenen dokiimanlar1 hazirlayarak
gonderir. Taseronun PPAP dosyasinda saklanan dokiiman ve o6rnekler ise,

istendiginde X Firmasi’na sunulur,
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PPAP DOKUMANLARI

SUNUS / SAKLAMA DURUMU

Uretim parga sunus teminat belgesi

X Firmasi Satin Alma Boliimii’ne

Numune

Taseronun PPAP dosyasinda

Uriine iliskin tiim gizimler, spesifikasyonlar

Tageronun PPAP dosyasinda

Olgiisel sonuglar: Parga resminde istenenlere refere
edilen veya gergeklesen olgiilerin okunakli bir
sekilde islendigi resme refere edilen sonuglardir.

X Firmasi Satin Alma Boliimii’ne

Kontrol araglar1: Sunulan iiriine 6zel, muayene ve
deneyler sirasinda kullanilan.

X Firmasi Satin Alma Béliimii’ne

Malzeme, performans sonuglari.

X Firmas: Satin Alma Boliimii’ne

Proses akis semalari: S6z konusu {iriin igin,
“hammadde girisi’nden “iiriin teslimati”na kadar
proses agamalarini gosteren dokiimandir.

X Firmasi Satin Alma Boliimii’ne

Proses FMEA

X Firmasi Satin Alma Béliimii’ne

Kontrol Planlari: Uriin ya da proses ile ilgili tiim
“0zel karakteristik”lerin kapsandig.

X Firmasi Satin Alma Béliimii’ne

Proses yeterlilik galismalart: Ozel karakteristiklerle
ilgili (SPC sonuglar1)

X Firmasi Satin Alma B6liimii’ne

Olgiim Sistemleri varyasyon analizi

X Firmasi Satin Alma Boliimii’ne

Cad Cam par¢a ¢izimleri ve varsa miihendislik
onayl.

Tageronun PPAP dosyasinda

Tablo.5.2 Taserondan Istenen PPAP Dokiimanlari’nin Icerigi

- Numune onay: igin 6n seri liretimden yararlanilir. Numunelerin 6n seri
tiretimden olmasinin amaci; onaylanmasindan sonra seri sevkiyatta gelecek olan
tirinlerin, onaylanan numunelerin kalitesinde olmasim garanti altina alabilmek

icindir.
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- Numuneye iligkin dogrulama yapilir. Tagerondan alinan numunelerin,
belirlenen bu kosullara uygun olarak {iretilip tretilmedigine Kalite Giivence
Bolimii Sorumlusu gerekli Slgiimleri ve testleri yaptiktan sonra karar verir.

Sonug olumlu ise numune onaylantr.

Tagerondan gelen bir numunenin onaylanmasint gerektirecek kosullar asagida

belirtildigi gibidir:

- Yeni veya modifikasyon degisikligi yapilmus lirlin (sartname, par¢a plani),

- Proses ve tiretim metodu degisikligi,

- Fabrika(tesis) iginde degisik bir pozisyona transfer edilen veya baska bir

tesisten nakledilen ekipmanla yapilan {iretim,

- Tedarik edilmis irlinlerin temin kaynaginin degistirilmesi,

- Muayene metodu veya sikliginin degistirilmesi.

Kalite planlama ekibi bu karar1 verirken, tageronun gelismislik durumunu ve
performansin (teslimat, kalite vb) gbz 6niinde alir ve bu talebi taserona yazil1 olarak
iletir. Taseron, X Firmasi Satin Alma Béliimii’ne iletilmesi beklenen dokiimanlar
hazirlayarak gonderir. Taseronun PPAP dosyasinda saklanan dokiiman ve &rnekler

ise, istendiginde X Firmast’na sunulur.

5.4.7 Sozlesme ve Siparis

Seri iiretimler i¢in taseron ile sdzlesme imzalanir. S6zlesmede lirlin ve kalite
sistemi ile ilgili taleplerin karsilanma zorunlulugu, nakliye, fiyat 6deme ve fiyat
glincellenmesi kosullar1 belirlenir. Daha sonra bu tageronlarla, seri tiretime yonelik
diizenli araliklarla verilen siparisler araciligiyla ¢alisilir. Lojistik Bélimi, malzeme
siparis mektubu ile tagerona malzeme istegini iletir. Aksine bir tanimlama

yapilmadik¢a bu bilgi akigt yurtdigi tageronlara gogunlukla dort aylik ve miimkiin
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olan her durumda kesin ve 6ngorii seklinde iletilir. Yurtigi i¢in ise Satin Alma
Béliimii tarafindan taseronun durumuna gore tanimlanmis haftalik, aylik ve ii¢ aylik
dénemsel programlar ile gergeklestirilir. Bir ay ve daha kisa siireyi kapsayan
dénemsel programlar, kesin durumu gosterir. S6zlesmesi yapilmig olan tageron

“Onayli Tageron Listesi”’ne alinir(Ek 4).

- Gizliligin garanti altina alinmasi

X Firmasi iginde yapilan ve taseronlar tarafindan iirline doniistiiriilecek olan
tasarimlarin gizliligi “Gizliligin Garanti Altina Alinmas1” sézlesmesi kullanilarak

saglanir.

- Kalip, aparat ve avadanlik s6zlesmesi

Kalip, aparat ve/veya avadanliklarin taseronda imal ettirilmesi 6zel Gnem
tasimaktadir. Bu nedenle Kalip, Aparat ve Avadanlik S6zlesmesi formu kullanilarak

6zel bir anlagsma yapilir.

5.5 Tageron Degerlendirme

Bu baglik altinda taseronlarin degerlendirmesinin nasil yapildigi, puanlamanin
nasil gergeklestigi tammlanmig ve Ornek olarak segilen Y Taseronu igin hesaplanmig
gercek degerlerle agiklanmistir. Bu hesaplamalardan kalite performansi, teslimat
performansi , firma giivenilirligi ve bilgi akigi puanlan aylik periyotlar halinde o ay
icerisinde sevkiyatta bulunan tiim tageronlar igin tekrarlanmaktadir. Proses ve Sistem

denetimleri puanlari ise 6 aylik periyotlar halinde planlanarak yapilir.

5.5.1. Kalite Performans Puam

Taseronlarn iiriin kalite seviyelerinin tespiti, dort baslik altinda yapilir. Ik iki

baslik degerlendirme, diger ikisi ise eksikliklere ait tepkime puanlamast ile ilgilidir.
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¢ Kalite belgeli sevkiyat

Tageronlardan gelen malzemeler ilk olarak Giris Kalite Kontrol tarafindan
degerlendirilir. Degerlendirme 5 veya 0 puan olarak yapilir. Siirekli olarak kalite
belgesi ile malzeme getiren firmalar 5 tam puan alir. Buna uymayanlar ile
belgelerdeki bilgilerin ger¢egi yansitmadigt durumlarda 0 puan verilir. Giris Kalite
Kontrol tarafindan Y Tageronu sevkiyatlarimi kalite belgeli (malzeme raporu, son
muayene raporu) gerceklestirdigi i¢in 5 puan olarak degerlendirilmistir. Bu puan Ek

7°de 11.sirada 5 puan olarak yer almaktadir.

¢ Taseron kalite puan:

X Firmas’ nda her taseron i¢in Giris Kalite Kontrol Béliimiinden alinan
bilgiler dogrultusunda “Tageron Kalite Puani  hesaplanir. Tageron Kalite Puanini 4
ana gosterge olusturur.

v" K: kalite performans:

K= Ilgili Tageronun Kalite Performans Puani X 1.000.000

Ilgili Tageronun Max. Performans Puan

Ilgili tageronun kalite performans puami hesaplanirken; ret miktarlar1 0 puan ile,
sartl: kabul olan miktarlar1 20 puan ile kabul olan sevkiyat miktarlar: ise 40 puan
ile garpilir. Ilgili tageronun max. performans puami hesaplanirken ise aylik gelen

toplam miktar 40 ile garpilir.

Y Taseronu i¢in bu puan hesaplamasi séyledir:

Ret miktar = 450 adet
Sarth kabul edilen miktar = 340 adet
Kabul edilen miktar =10 adet
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K= 450X 0+340X20+10X40 X 1.000.000
800 X 40

K=6800+400 x 1.000.000
32000

K =225000

v’ P: PPM degeri

P =_llgili Taseronun Ret Par¢a Sayisi X  1.000.000
Ilgili Taserondan Gelen Toplam Parga Sayist

PPM (parts per million — milyonda hata degeri) X Firmasi'nda Giris Kalite
Kontrol Boliimii tarafindan hesaplanir. PPM; taseronlarin ay igerisinde
sevkiyatlarindaki uygunsuz iiriinlerinin, toplam sevkiyat miktarina oram ile

hesaplanir.

Y Taseronu i¢in bu puan hesaplamasi g6yledir:

P= 450 x 1.000.000
800

P =562500
v' M: maliyet

M= Ilgili Taseronun Ret Parca Sayisi X  1.000.000

Tiim Taseronlarin Pargalarinin Toplam Maliyeti (X10 DM)

Bu formiil yardimiyla tageronun ay igerisinde iade maliyetlerinin tiim firmalara

mal/hizmet karsilifinda 6denen tutara orani ile bulunur.
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Formiilde paydada yer alan Tim tageronlann pargalarinin toplam maliyeti
degeri ise; ay igerisinde tiim tageronlardan X Firmasina tedarik edilen pargalarin

maliyetlerinin toplanmasiyla elde edilir.

Y Taseronu igin “maliyet” puan hesaplamasi soyledir:

M= 450 x 1.000.000

M =15600

v' B:basarisiz sevkiyat orani

B =_llgili Taseronun Reddedilen Parti Sayisi X 1.000.000
Ilgili Tageronun Toplam Parti Sayist

Bu formiille ilgili taseronun dénem igerisinde parti bazinda basarisizlik oram
hesaplanmis olur. Formiilde pay da yer alan “ilgili taseronun reddedilen parti sayis1”,
Y tagseronun X Firmasma gerceklestirdigi ve Giris Kalite Kontroliiniin
degerlendirmesi sonucu reddedilen parti sayisim géstermektedir. Payda da yer alan
“ilgili taseronun toplam parti sayisi” ise Y taseronun ay igerisinde X firmasina

gergeklestirdigi toplam sevkiyat sayisidir.

Y Taseronu igin “basarisiz sevkiyat oran1” puani hesaplamasi s6yledir:

B= 6 X 1.000.000

B =~ 46900

Yukarida belirtilen bu 4 degerlendirme kriteri agagida belirtilmis formiil

yardimiyla tek bir kalite puanina doniismiis olur.
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Ortalama Kalite Puan1: 75+ (K-P-M -B)
40.000

Ortalama Kalite Puami 0 ile 100 arasinda bir degerdir.

Y Tageronu i¢in Ortalama Kalite Puani hesaplamasi g6yledir:

Ortalama Kalite Puani = 75 + (225000 — 562500 — 15600 - 46900 )
40000

Ortalama Kalite Puani = 75-10 = 65 “tir.

Bu puan Ek 7 ’de 11 sirada belirtilmigtir.

“Tageron Kalite Puanm” olarak “Toplam Kalite Performansi” igerisindeki

puansal yeri su sekilde olur.

Ortalama Kalite Puan1i 81 — 100 ise Firma Kalite Puani: 20 puan
Ortalama Kalite Puan1 61 - 80  ise Firma Kalite Puani: 15 puan
Ortalama Kalite Puan1 41 — 60  ise Firma Kalite Puani: 10 puan
Ortalama Kalite Puan1 21 -40  ise Firma Kalite Puani: 5 puan

Ortalama Kalite Puam1 0 —20 ise Firma Kalite Puani: 0 puan

Firma Kalite Puan1 Y Taseronu i¢in 15 olarak belirlenmis ve Ek 7’de 11. sirada

belirtilmistir.

4 DOF (Diizeltici Onleyici Faaliyet) yerine getirme iz

Her ay icin Girig Kalite Kontrol Bolimii tarafindan 4500 PPM (parts per
million — milyonda hata degeri) degerini agan partiler tespit edilir. Daha sonra bu

PPM’i ortaya ¢ikaran sorunla ilgili olarak diizeltici ve 6nleyici faaliyet baslatilir.
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Uriin ile ilgili taseron firmadan talep edilen diizeltici faaliyetler her ay igin

Kalite Glivence Departmani tarafindan degerlendirilir ;

Yerine getirilmis ise 0 puan

Yerine getirilmekle beraber bilgi verilmemis ve konu kapatilmamis ise (-2)

ceza puant

Yerine getirilmemis ise (-5) ceza puani uygulanir.

Diizeltici faaliyetleri yerine getirme hizi Y Taseronu igin Kalite Giivence

Boliimii tarafindan 0 olarak belirlenmis ve Ek 7 *de 11 sirada belirtilmistir.

4 Sorun yaratilmamasi durumu

Her ay icin tagerondan gelen malin kalitesinden dolayr iiretimin durmasi
miisteri sikayeti vb. problem sebebiyle ortaya ¢ikabilecek durumlar karsisinda

asagidaki belirtilmis puanlama ger¢eklestirilir.

Olmus ise (-5) ceza puani

Olmamis ise 0 puan uygulanir.

Ek 7’de 11 numarali satirda yer alan bu puanlama Y Taseronu i¢in -5 olarak

belirlenmisgtir.

5.5.2 Teslimat Performansi

X Firmasi, bu programa dahil tageronlarinin teslimat performanslarini bir
sistem dahilinde izler. Sistem geregi, teslimat performanst % 100'lin altinda olan
tageronlardan diizeltici faaliyet istenir. Bu konudaki gelismeleri Lojistik Bolimii
izler. Yonetim Temsilcisi ise, bu verileri alti ayda bir yonetim gozden gegirme

toplantisi igin derler ve goriisiilmesini saglar.
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Tageronlardan gelen sevkiyatlarda, tasarlanan nakliye seklinden farkli
sevkiyatlar oldugunda, meydana gelen agir1 ya da “fazladan” navlun, “Taseron Asin
Navlun Izleme Formu”na kaydedilir. A1 navlun, “éngériilen navlun” ile
“gerceklesen navlun” arasindaki farktir. Bu fark para, miktar, zaman, tasit araci,
glizergah vb cinsinden ifade edilebilir ve formun “Fark” kolonuna bu ag¢iklama
yazilir. Farka neden olan taraf ilgili kolona [Taseron veya X Firmasi] (x) isareti ile
islenir ve pedeni biliniyorsa kisaca agiklamr. Odemeyi hangisinin yaptigina
bakilmaksizin bu kayit tutulur. Bu form Satin Alma Bélim’ii tarafindan tutulur.
Yillik olarak izlenen asirt navlun, yonetim gézden gegirme toplantilarinda ele alinir.
Asin navluna neden olan taraftan, yani tagerondan veya X Firmasi’ndan diizeltici

faaliyet istenir.

X Firmasi’nda diizenli olarak sevkiyat yapan yurtigi ve yurtdis1 taseronlar
performans degerlendirme kapsamina alinir. Tiim tageronlar asagida verilen kriterlere
gore her ay Satin Alma Bolimii’niin sorumluluk ve koordinasyonunda Kalite
Gilivence Boliimii ve Teknik Boliim’tin katilimi ile degerlendirilirler. Her ay yapilan
performans sonuglari tageronlara 6 ayda bir “ Taseron Degerlendirme Formu” ile

bildirilir.

29 6L 13 9% 4

Teslimat performansi1 “miktar”, “termin”, “ambalaj”, “program degisiklikleri”

ve “asirt navlun” boyutlan dikkate alinarak degerlendirilir.

4 Teslimatlarda miktara uyum

Lojistik Boliimii tarafindan ve bilgisayar ortaminda (Excel) donemsel olarak

hesaplanir:

Miktara Uyum Performansi 0 ile 100 arasi bir degerdir.

Miktara Uyum Performansi: Gelen Miktar X 100
Siparis Miktar1

Y Taseronu i¢in Miktara Uyum Performans: hesaplamasi s6yledir:
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Miktara Uyum Performans1 = 800 % 1g0
1026

Miktara Uyum Performansi = 78

Bu puan Ek 7 ’de 11 sirada belirtilmigtir.

Miktara Uyum Performanst 86 — 100 ise Teslimatlarda Miktara Uyum: 10 puan
Miktara Uyum Performanst 66 — 85ise Teslimatlarda Miktara Uyum: 8 puan
Miktara Uyum Performans: 48 — 65ise Teslimatlarda Miktara Uyum: 6 puan
Miktara Uyum Performanst 31 — 47 ise Teslimatlarda Miktara Uyum: 4 puan
Miktara Uyum Performans1 16 — 30ise Teslimatlarda Miktara Uyum: 2 puan
Miktara Uyum Performanst 0 — 15 ise Teslimatlarda Miktara Uyum: 0 Puan

Ek 7 °de 11 numarali satirda yer alan bu puanlama Y Tageronu i¢in 8 olarak

hesaplanmugtir.

# Teslimatlarda termine uyum

Lojistik B6liim’ii tarafindan ve bilgi islem ortaminda hesaplanir. Ay igerisinde
ilgili tagerona agilan siparislerin zamanminda, erken veya ge¢ gelen miktarlar1 esas

alinarak hesaplama gergeklestirilir.

Termine uyum = 50+[(Zamaninda G. Mik.-Erken G. Mik.- Ge¢c G. Mik.) X_ 100 |

performansi Toplam Gelen Miktar

Y Taseronu i¢in Termine Uyum Performansi hesaplamast soyledir:
Y tageronundan X Firmasina agilan siparis durumuna gore;

Zamaninda gelen miktar : 560
Erken gelen miktar : 143
Geg gelen miktar : 241
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Termine Uyum Performansi = 50 +(560 — 143 —241)
1026

Termine uyum = 50+[(560-143-241)X 100 ]

Performansi 800

TermineUyum Performans: = 72

Bu puan Ek 7 ’de 11 sirada belirtilmistir.

Termine Uyum Puani 0 ile 100 arasi bir degerdir.

Termine Uyum Performans1 86 — 100 ise Teslimatlarda Termine Uyum
Termine Uyum Performans1 66 — 85 ise Teslimatlarda Termine Uyum
Termine Uyum Performans: 48 — 65 ise Teslimatlarda Termine Uyum
Termine Uyum Performans: 31 — 47 ise Teslimatlarda Termine Uyum
Termine Uyum Performans1 16 — 30 ise Teslimatlarda Termine Uyum

Termine Uyum Performanst 0 — 15 ise Teslimatlarda Termine Uyum

10 puan
8 puan
6 puan
4 puan
2 puan

0 puan

Ek 7°de 11 numaral1 satirda yer alan bu puanlama Y Tageronu igin 8 puan

olarak hesaplanmigtir.

4 Standart ambalaja uyum

Lojistik B6lim’ii tarafindan takip edilerek degerlendirilir. Ambalaj standardina

stirekli uyan tageronlar bu bolimden 5 puan, kismi olarak uyanlara 3 verilir.

Uymayanlar ise 0 puan alir.

Ek 7°de 11 numaral satirda yer alan bu puanlama Lojistik Boliimii tarafindan

Y Taseronu igin 3 puan olarak belirlenmistir.
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Ambalajla ilgili olarak, idari kabul agsamasinda dikkate alinan hususlar
sunlardir:

Istenen ambalaj tipine gore sevkiyat yapilmig m1?

Urlin gerekli emniyet unsurlan dikkate alinarak ambalajlanmig m1?

Urtintin i¢inde bulundugu sandik, kasa vb arag tizerinde emniyete alinmig mi?
Sandik, kasa vb dig ambalaj hasarli m1?

Geri doniigtimlii kasa, sandik vb uygun olmayan yontemlerle onarilmig mi?
Sevkiyat bilgilerine aykir sekilde yapilmis ambalaj var m1?

Uriin tanimi eksik mi?

Sevk edilen mal miktar ile etiket bilgileri arasinda fark var m1?

4 Program degisikliklerine uyum

Lojistik Boliim’ii tarafindan takip edilerek degerlendirilir. Asagida belirlenmis

kriterlere gore taseronlar degerlendirilir:

Hig bir degisikligi kabul etmiyor 0 puan
Program degisikligine belli dl¢lide uyum gosteriyor 3 puan
Program degisikliklerine tam uyumludur 5 puan

Lojistik Bsliimii, “program degisikliklerine uyum* puanim Y taseronu ile olan
iliskileri degerlendirmesi sonucu 5 puan olarak vermistir. Bu puan Ek 7’de 11

numarali satirda yer almaktadir.

¢ Asir1 navlun

Satin Alma Béliimii tarafindan takip edilir. Sozlesme yapildig1 sirada {iriin
¢esidi, sevkiyat miktar1 ve siklig1 dikkate alinarak X Firmast Satin Alma Boliimii
tarafindan sevkiyatin hangi arag tiirti ile yapilacagi tagerona bildirilir. Bu bildirim

disinda yapilan nakliye tarzlar “asir1 navlun” tammina girer. Ornegin 100 birim
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lirtintin, 1 kamyon ile nakledilmesi s6z konusu ise ve tagseron da 100 birim {iriin{inii,
1 kamyon ile sevk etmisse, normal navlun gerceklesmistir. Ancak, taseron
gecikmeden otiiri kamyon yerine iki kamyonet ile sevkiyati yapmissa, fazladan
yapilan 6deme kadar kismi“asir1 navlun” tamimina girer. Ya da karayolu yerine hava
yolu ile sevkiyat yapilmissa, yine “asirt navlun” tanimi devreye girer. Bir baska

“agir1 navlun” tirt de 2 ayr1 kamyon ile 50°ser birim tiriin sevk edilmesidir.

Asir1 navlun olan sevkiyat sayisi 6 veya daha fazlaise  Agir1 Navlun : 0 puan

Asirt navlun olan sevkiyat sayis1 5 ise Asir1 Navlun : 1 puan
Asirt navlun olan sevkiyat sayis1 4 ise Agsir1 Navlun : 2 puan
Asiri navlun olan sevkiyat sayis1 3 ise Asir1 Navlun : 3 puan
Asir1 navlun olan sevkiyat sayis1 2 ise Asirt Navlun : 4 puan
Asir1 navlun olan sevkiyat sayisi 0 ve 1 ise Asin Navlun : 5 puan

Ek 7°de 11 numarali satirda yer alan bu puanlama Satinalma béliimii tarafindan
Y Tageronun asir1 olarak gerceklestirdigi sevkiyat sayisi 0 oldugu i¢in 5 puan olarak

belirlenmisgtir.

Teslimatlarda miktara uyum : 8
Teslimatlarda termine uyum : 8
Standart ambalaja uyum :3
Program degisikliklerine uyum .5
Asir1 navlun 05

Toplam Teslimat Performans Puam ;29

Bu puan Ek 7°de 11. sirada yer almaktadir.

5.5.3 Firma Gtivenirligi ve Bilgi Akis1

Satin Alma, Kalite Giivence ve Teknik Bolimleri tarafindan asagida verilen

hususlar degerlendirilir :
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Firmanin organizasyon yapist
[letisim kolaylig

Makine parki, teknolojik yapisi
Ileriye déniik projeler

Is hacmi igindeki X Firmasi’nin payi

Kurumlagma durumu

Bu bagliklar altinda olumlu degerlendirilen tagseron tam puan alirken eksiklikler

oraninda daha disiik puanlama yapilir.

Ek 7°de 11 numaral satirda yer alan bu puanlama Y Tageronu i¢in Satin Alma

Béliimii tarafindan 15 puan olarak belirlenmistir.
5.5.4 Tageron kalite Sistem Denetimi Puani

X Firmasi, tageronlarinin QS 9000’e¢ uygunlugunu hedeflemistir. “Kalite
Sistem Denetimleri”, tageronlarin gelistirilmesi programinin bir parcasi oldugundan,
planli denetimler diizenlenir. Uluslararasi malzeme treticisi yurtdisi firmalar, KIT
niteligindeki kuruluglar ve QS 9000 sertifikali tageronlar bu denetim programinin
disinda tutulabilir. Miisteriler tarafindan denetlenen tageronlardan ise, miisteri (2.ci

taraf) denetim raporlar1 talep edilir ve degerlendirmeye esas alinir.

X Firmasi, sayet miisteri tarafindan denetime tabi tutulmus tageronlarin,
denetim esnasinda X Firmasi agisindan elzem goriilen konulara deginilmeden
denetlendigini saptarsa, bu taseronlar1 da denetim programina dahil edebilir. Satin
alma, Kalite Giivence ve Teknik Béliimiin sorumlulart koordineli olarak sistem
denetimlerini yaparlar. Denetim 6ncesinde, denetimle ilgili bilgilendirme Satin alma
Boliimii tarafindan yapilir. Denetim plani1 ve denetimde kullanilacak giincel soru
listesi tagerona verilir. Denetim gergeklestirildikten sonra, sonug tagerona “Sistem
Denetim Raporu” ile bildirilir (Ek:5). Tageronlarin kalite sistemlerinin, bu denetimler

sonucunda en az 50 puan ile degerlendirilmis olmasi gerekir. Aksi takdirde,



iyilestirme ve gelistirme ¢alismalarindan da sonug¢ alinamazsa, taseron, “Onayh

Tageron Listesi’nden ¢ikartilir.

Degerlendirme i¢in asagidaki formiil gegerlidir.

Taseron Sistem Denetimi Sonucu = Elde Edilen Puan X 100

Toplam Ulagilabilir Puan

Kalite Sistem Denetimi Sonucu 0 ile 100 arasi bir degerdir.

Y Taseronu i¢in Kalite Sistem Denetimi hesaplamasi s6yledir:

Tageron Sistem Denetimi Sonucu =__79 X 100 =79
100

QS 9000 Sertifikasina sahip olan veya denetimden

70 puan ve iistli alan tageronlara 10 puan
Denetimden 50-70 puan alan tageronlara 5 puan
Denetimden 0-50 puan alan tageronlara 0 puan verilir.

Ek 7°de 11 numarali satirda yer alan Taseron Sistem Denetimi Sonucu Y
Taseronu i¢in 79 puan olarak hesaplanmistir ve Tagseron Kalite Sistem Denetim

Puani olarak 10 puan belirlenmistir.

5.5.5 Taseron Kalite Proses Denetimi Puani

Seri liretime gegen {iiriinler igin tageronlar, en ge¢ 1 yil igerisinde proses
denetimine (onayina) tabi tutulurlar. Denetim Oncesi Proses Denetimi Sorumlusu
icerik hakkinda tageronu bilgilendirir. Proses denetimlerinin amaci, tageronlarin
proseslerinde var olan ya da olabilecek risklerin saptanmasini, risklerin azaltilmasini,
yok edilmesini, bu baglamda diizeltici ve Onleyici faaliyetlerin baglatilmasim ve
uygulatilmasimi saglamaktir. Proses denetimlerinde temel alinan el kitabi VDA 6.3

‘tir. (Ek:6) Yapilan denetim sonunda olumlu puan alan ve PPM degeri istenen
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seviyeye inen firmalara, iirline 6zel “giris muayenesiz sevk yetkisi” verilir. PPM
degeri, yil i¢inde slirekli olarak maksimum deger altinda kalmigsa (Grnegin
PPM<100 ise), istenen seviyeye inmis demektir.

Degerlendirme igin asagidaki formiil gegerlidir.

Taseron Proses Denetimi Sonucu = Elde Edilen Puan x 100

Toplam Ulagilabilir Puan

Kalite Proses Denetimi Sonucu 0 ile 100 arasi1 bir degerdir.

Y Tageronu i¢in Kalite Proses Denetimi hesaplamasi sdyledir:

Taseron Sistem Proses Sonucu=_97 X 100 =97

100

VDA 6.1 Sertifikasina sahip olan veya denetimden

70 puan ve iistii alan tagseronlara 10 puan
Denetimden 50-70 puan alan tageronlara 5 puan
Denetimden 0-50 puan alan taseronlara 0 puan verilir.

Ek 7°de 11 numarali satirda yer alan Tageron Proses Denetimi Sonucu Y
Tageronu i¢in 97 puan olarak hesaplanmistir ve Taseron Kalite Proses Denetimi

Puam olarak 10 puan belirlenmistir.

5.5.6 Dénem Toplam Performans Puani

Yukarida anlatilmis olan (Kalite performans puani, teslimat performans puani,
firma giivenirlik ve bilgi akist puani, kalite sistem denetimi puam ve kalite proses
denetim puani) performanslar toplanir. Denetimlerden muaf firmalarda, denetim
puaninin afirhify diistilditkten sonra geri kalan miktar % 100’e tamamlanarak

degerlendirme yapilir.
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Grup 1. Seviye Taseronlarin Gruplandiriimasi Aciklama

D <50 Calisilamaz grup

C 50-70 Yetersiz grup

B 70 - 85 Yeterli grubu

A > 85 Uzun vadeli s6zlesme grubu

D. Grup : Calistlamaz grup : Bu grupta olan ve zorunluluklar nedeni ile alim
yapilan firmalar uyarilarak 6 ay iginde diizeltici faaliyet yapmas: istenir. Ikame
etmek icin alternatif tageron aragtirilir. Diizelme olmamasi durumunda devre disi

birakilir.

C. Grup : Yetersiz grup : Bir y1l siire ile diizeltici faaliyetleri takip edilir ve bir
list gruba ¢ikmasi talep edilir.

B. Grup : Yeterli grubu : Uzun vadeli s6zlesme grubuna gegebilmek i¢in

isbirligi yapilacak, destek verilecek gruptur.

A Grup : Uzun vadeli sdzlesme grubu : Tageron firmanin giivenirliligi, teknik
giris kontroliin kaldirilabilecegi seviyedir. Uzun vadeli s6zlesmeler ile tedarik

Onceligi ve is garantisi saglanir.
Siirekli sorun yasanan, problemlerini gﬁiineyen, gerekli etkinligi gostermeyen
taseronlarla iliski kesilir, secilen taseronlar ise kalitenin gelistirilmesi konusunda

desteklenir ve yonlendirici rol oynanir.

Donem Toplam Performans Puan1 Y Tageronu igin asagida gosterildigi sekilde

hesaplanmuigtir.
Kalite Belgeli Sevkiyat 5
Taseron Kalite Puani :15
DOF Yerine Getirme Hiz: :0

Sorum Yaratilmamasi Durumu :-5

Kalite Performansi :15
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Teslimatlarda Miktara Uyum  :8
Teslimatlarda Termine Uyum :8

Standart Ambalaja Uyum :3

Program Degisikliklerine Uyum :5

Asir1 Navlun :5
Teslimat Performansi 29

Firma Giivenilirligi ve Bilgi Akisi :15

Taseron Kalite Sistem Denetim Puan: :10

Taseron Kalite Proses Denetim Puani :10

Doénem Toplam Performans Puan1 :79

Doénem Toplam Performans Grubu :B

Tiim bu degerlendirmeler “Taseron Degerlendirme Tablosu”nda (Ek:7 de) 11.

sirada yer almaktadir.

5.6 Tageron Gelistirme

QS 9000'e dahil miisterilerinin {riinlerini tiretmede kullandiklar1 {iretim
malzemelerini, iiretim ve servis pargalarini, kaplama, vb iiriine yonelik hizmetleri
temin eden Seviye I tageronlar "Gelistirme Programi" kapsamindadir. Seviye I
taseronlar, gelismislik durumlann ve X Firmasi'min lriin ve hizmetlerine etki
dereceleri dikkate alinmak suretiyle gruplandirilir. Her grubun(A, B, C, D) ihtiyag ve
performanslarina gére gelistirme programi belirlenir. Taseronlardan beklenen, bu
faaliyetlere aktif olarak katilmalar1 ve oOnerileri ile stirekli iyilestirmeye katkida

bulunmalaridir.

Taseronlar1 gelistirmek amaciyla, hangi taseronlarin gelistirme programinda
oncelikli olarak yer alacagini agikliga kavusturmak i¢in, yillik bir plan yapilir. (Ek:8
Taseron Gelistirme Plani). Oncelikler, s6z konusu taseronun irettigi {iriin veya
sagladig1 hizmetin 6nemine ve X Firmasinin proseslerine yaptif1 etkiye baglh olarak,

Uriin Grubu Ekibi tarafindan hazirlanarak uygulamaya koyulur.
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Tageronlarin  gelistirilmesine olanak saglayan bazi faaliyetler arasinda
sayilabilecekler: egitim, ortak gelistirme ¢alismalari, dokiimantasyon yardimu,
gerektiginde Ol¢lim yardimi, vb.dir. Bu tiir faaliyetler i¢in X Firmasi ve ilgili
taseronun 6nceden kararlagtirmis oldugu bir giindeme gore diizenli toplantilar yapilir.

Bu toplantilar1 diizenleme sorumlulugu Satin Alma Béliimiindedir.

Ayrica, Seviye I. Malzemelerin ve hizmetlerin tageronlar i¢in, PPAP veya
benzeri dokiimanlarin istenmesi ve bu istegin yerine getirilmesine yonelik olarak
tagseronlardan saglanan bilgi yardim1 ve yontemler de tageronlarin geligtirilmesi

kapsaminda yer alir. Bu faaliyet Satin Alma ve SQA Sorumlusu tarafindan yapilir.
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BOLUM VI

6. SONUC

“Miisteri odakli olma” felsefesini amag¢ edinen Toplam Kalite Y6netimi ile
firmasim yonetmek arzusunda olan isletmeler, sistemlerini en iyi sekilde kurmak ve
gelistirmek, yasatmak i¢in tiim diinyada kabul goren Kalite Giivence Sistemlerini

tiim organizasyonlarinda yayginlagtirilmast i¢in ¢aba gésterirler.

Kalite Giivence Sistemlerinin temeli olan ISO 9000 Kalite Sistem Standardi,
isetmelerin igerisinde gerceklesen faaliyetlerin, belirlenen standartlar cercevesinde
tanimlanmasin1 ve olusturulmasmnt ister. Fakat zaman igerisinde, igetmelerin
icerisinde gergeklesen bu faaliyetlerin “miisteri odakli” olarak daha etkin ve verimli
bir bi¢imde ger¢eklesme gereksiniminin dogmasi sonucunda otomotiv ana iireticileri

tarafindan QS 9000 Kalite Sistem Standardi olusturulmustur.

QS 9000 Kalite Giivence Sistemi ISO 9000 temelli bir sistemdir. Fakat ISO
9000°den farkli olarak, Kalite Giivence Sistem zincirinin taserondan baslayip
miisteride {irlin 6mrii boyunca devam ettigi anlayisina sahiptir ve bu anlayig1 stirekli
iyilestirme, gelistirme felsefesiyle destekler. Bu baglamda QS 9000 Kalite Giivence
Sistemini tageronlarina verdigi Onem sayesinde, isletmelerin lretim alanlarinin
disinda baglayan ilk iretim asamasindan itibaren minimum hata ile iiretim
gerceklestirilerek hem maliyetlerde diislis hem de miisteri memnuniyetinde artig

saglanmuis olur.

Bu tezde X Firmasi’nda QS 9000 Kalite Giivence Sistemi QS 9000
gereklerinden biri olan tageron se¢me, degerlendirme ve gelistirme yaklagiminin Y

firmasi tizerinde nasil uyguladigini incelenmistir.

X Firmas1 QS 9000 Kalite Giivence Sistemi uygulanmaya baglanmadan 6nce
tageronlarla ilgili hicbir iyilestirme ve gelistirme faaliyetlerinde bulunulmamugtir.
Sadece lirtinlerle ilgili problemler ortaya ¢iktiginda tageron ile temasa gegilmis ve bir

sonraki probleme kadar irtibat saglanmamigtir. X Firmasi’min QS 9000 Kalite
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Giivence sistemine sahip olma ve yayginlagtirma asamalarinda taseronlan ile siki bir
bilgi paylasim-geri besleme iligkisine girilmis ve sonucunda ayni dilden konusulan,
kalite iadeleri azalmis siirekli iyilestirme anlayisina sahip bir tageron-miisterisi iligki

kurulmustur.

X Firmasi, tageronlar1 i¢in belirlemis oldugu politikalarini tiim tageronlarina
ulastirma calismalart c¢alismasi sirasinda bir¢ok problemlerle karsilagmigtir. Bu

problemler 6zetle:

Cok fazla sayida taseronun olmasi,

Taseronlarin farkli 6l¢eklerde olmasi (ortak bir sistem kurmakta giliclik

yaratmigtir),

Kiigiik 6lgekli bazi tageronlarin, verilmeye ¢alisilan sistemi anlayacak ve gerekli

calismalarn yapip geri besleme saglayabilecek kalifiye personele sahip olmamasi,

Cok biiyiik 6l¢ekli tageronlardan gerekli ilgi ve bilgi alinamiyor olmasidir.

Tezin uygulamasi igin 6rnek secilen 11 nolu Y tageronu {izerinde Dbirgok
iyilestirmeler gerceklestirilmistir. Oncelikle degerlendirme kriterleri zenginlestirilmis
olup birgok a¢idan taseronun faaliyetleri degerlendirilmistir, Asagidaki tabloda QS
9000 Sistemi dogrultusunda X Firmas: tarafindan Y tageronunun gelistirilip

degerlendirme sonuglarinin eski dénemle kiyaslamasi yer almaktadir.
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Y Taseronu (No:11)

— Ortalama kalite puani

— Termine uyum performansi

— Miktara uyum performansi

— Asir1 navlun olan sevkiyat sayisi (ad /
dénem)

— Taseron kalite sistem denetimi sonucu

— Tageron proses denetimi sonucu

— Kalite Belgeli sevkiyat

— Tageron kalite puam

— DOF yerine getirme hiz1

— Sorun yaratilmamasi durumu

v’ Toplam kalite perf. puani

— Teslimatlarda miktara uyum

— Teslimatlarda termine uyum

— Lojistik Standart ambalaja uyum

— Lojistik program degisikliklerine uyum

— Asiri navlun

Toplam teslimat perf. puani

Firma giivenirligi ve bilgi akig1

Tageron kalite sistem denetimi puani

Tageron kalite proses denetimi puani

Dénem Toplam Perf. Puani

V. VSN

Doénem Toplam Performans Grubu

QS 9000 Oncesi

58
55
70

Hesaplanmamgtir

Hesaplanmamistir
56
0
Hesaplanmamigtir
-2
Hesaplanmamigtir
Hesaplanmamistir
Hesaplanmamisgtir
Hesaplanmamigtir
Hesaplanmamistir
3
Hesaplanmamigtir
Hesaplanmamustir
Hesaplanmamistir
Hesaplanmamigtir
Hesaplanmamigtir
Hesaplanmamistir
Hesaplanmamigtir

QS 9000 Sonrasi

65
72
78

0

79
97
5
15
0
-5
15
8
8
3
5
5
29
15
10
10
79
B

Yukarida da goriilecegi gibi Y taseronu QS 9000 sistemi sonrasinda bir

gelisme kaydetmistir.

Giinlimiiz ekonomisinde firmalar pazar paylarimi arttirmak ve rakipleri ile

rekabet edebilir diizeye gelmek agisindan iistiinliiklere sahip olmak durumundadir.

Bu iistiinliiklerden en 6nemlisi de Kalite Giivence Sistemleri’nin firmalar igerisinde

yayginlastinlmis olmasidir. ISO Standartlarinin geligtirilmesiyle olusan QS 9000

Kalite Giivence Sistemi bu anlamda, bu sisteme sahip olan firmalara rakipleri

karsisinda pazar {istiinliigii saglamaktadir.
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Ek:1

1. Sirket ad1 ve adresi

KENDIi KENDINi DEGERLENDIRME ANKETI

Y OTOMOTIY - BURSA

Tel: Telefax:
2. Kalite organizasyonunda irtibata gecilecek kisi:
Isim: | Ahmet GUNSERI Tel:

3. Uretim konusu:

Talasl Imalat

4.Kalite yonetin sistemi taniml bir firma tarafindan sertifikalandirilmis midir?

Evet:

Standart:

IS0 9002

Hayir:

a

Evet ise nasil kurulmustur? Dokiimante edilmis ve yeterli bir yolla tanimlanmig mi?

ISO 9002 sistem sertifikast 1998 tarihinde

Sfirmasi tarafindan alinmigtir.

S.Auditleriniz (sistem, iiriin, proses) miisterileriniz tarafindan mi1 yapilmstir ?

Evet ise nasil yerlesmistir?

Evet: [ Hayir: |[Q

Evet ise hangi miisteriler hangi tarihlerde denetlemede bulunmugtur?
miigteri: tarih: degerlendirme
FORD Otosan 1999 B
BMC 1998 C
TOFAS 1997 B

6. QS 9000 elementleri sirketinizde yerlesmis midir?
Evet: [Q Hayir: |®




Ek:1

7.Yeni iiriinlerde 6nceden yapilan kalite planlamasinmin hangi elementlerini
kapsiyorsunuz?

Heniiz miisteri istekleri ¢ercevesinde ¢calismalar yiiriitiilmektedir.

8. Sirketinizde FMEA araclan kurulmus ve siirekli kullanilmakta midir?
Evet: |H Hayir: (Q

Eger FMEA kurulmusg ve kullanilmakta ise hangi iiriinler ve miigteriler i¢indir?

Hangi tirtinler? Hangi miisteriler igin?
Hava silindiri FORD Otosan
Alt braket pargast Tofas

9.flk numune testi icin VDA prosediirii bilinmekte ve uygulanmakta midir?
Evet: (O Hayir: (@

Eger biliniyor ve uygulanmakta iseniz hangi prosediirii kullantyorsunuz?

10. Miisteri firma ile kalite yonetim mutabakati hazirladiniz mi?
Evet: a Hayir: (@

Eger bir mutabakatiniz yoksa ne Snerirsiniz?

Miisterilerimizin ve firmamizin karsilikli bilgi akigini ve siirekli

Kaliteli iiriin tedarigi ile devaml: bir iligki saglamak istegimizdir.

11. Miisterilerinin, mamulii monte ederken ya da sékerken olusabilecek zararlar
X Firmasi’na fatura etmesi durumunda kullanilacak mali mesuliyet sigortast var
mdir? varsa siirekliligi saglanmakta midir?

Evet: a Hayir: [

Eger var ise sigorta limiti nedir?

12.Kalite ile ilgili maliyetler izlenmektedir.?
Evet: u Hayir: |4

Izlenmekte ise ; hatal: / satiglar yiizdesi nedir?
0,05




Ek:1
13. Sirketinizdeki kalite performansini 6l¢cmek icin hangi gostergeler
kullamlmaktadir ?

Sektor: OTOMOTIV
Temin edilenler/Taseronlar: | Evet
Ig prosesler: Evet
Miisteriler / sikayetler: Evet

14, Test sertifikasiyla tedarik miimkiin mii?
Evet: n Hayir: (Q

14. Ekstra maliyetleri X Firma’sina fatura edecek misiniz?

Maliyetlerin ortaya ¢ikig nedenine baglidir.

15. Yigin iiretimi inceleme de istatistiksel metotlar kullamyor musunuz?

Evet: n Hayir: |Q

Kullanmakta iseniz hangi metot kullaniyorsunuz?

Np diyagramlar:

16. Makineler ve prosesler i¢in 6n yeterlilik cahismalar: yapilmis midir?

Evet: a Hayir: | B

Eger ¢calismalar yapilmis ise sonuglari nedir?

17. Sirketiniz hakkinda diger/ilave yorumlarimiz var m?
Ilave yorumlariniz var ise asagidaki kisima yazabilirsiniz.

Firmamuz, miisterilerimizle devamli ve ilerleyen kaliteli malzeme akisint amag bilir.

Bilgilerin dogrulugunun teyidi: Ahmet GUNSERI

Kalite Giivence Miidiirii

imza / pozisyon




Ek 2

.1

2.

Ziyaretin amaci:

Auditoriin Ismi:

Audit Tarihi:
Taseron No :

Tageron Adr:
Adres:

SATINALMA

ON DEGERLENDIRME RAPORU

- Braket Uretim Prosesinin Denetlenmesi

O. SALIK/ N. TAKINDI
06.04.2000

11

Y OTOMOTIV

BURSA

TASERON HAKKINDAKI GENEL BIiLGILER

Tageronda kullamlan iletisim dili asagidakilerden hangisidir?

Yerel Lisan

Ingilizce

Fransizca

Diger (Liitfen Belirtiniz) -->

L

Calisanlarin sayist nedir? Isci Idari Personel
< 50 ¢cahsan

> 50 cahsan < 100 ¢ahsan 1 73

> 100 gahsan < 500 ¢alisan

> 500 ¢alisan < 1.000 ¢alisan

> 1,000 ¢alisan

Béliimlere gore cahsanlarin sayisi nedir? Isci Idari Personel
Isletme 1 8
Kalite 5
[Arastirma ve Gelistirme -
limalat 60

115
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L.3.

Milyon DM olarak ciro ne kadardir? Imalat Grup
Yeri

Milyon olarak gegen yilin cirosu 3.500.000

Milyon olarak cari yil plam 4.500.000

Milzon olarak gelecek yil plani

Cironun sektorler agisindan dagihm nedir?

[Otomotiv endiistrisi %85

Kamyon endiistrisi %15

Makine Imalat:

Tip endiistrisi

Saghk endiistrisi

Ev gerecleri endiistrisi

Hiikiimet

Havacihk ve Uzay

Cironun ¢ahsan sayisina oram nedir?

< 120.000 DEM 36.752 DM

> 120.000 DEM < 180.000 DEM

> 180.000 DEM

Taseronun halihazirda ¢calistifi miisterilerin sayis1 nedir?

10

> 10 <100

> 100

Taseronun referans olarak verebilecegi en biiyiik 10 miistenin adlari nelerdir?

Il. TOFAS

2. BOSCH
3. HEMA

wofoe] o

-

l4.

k5 10.

.6. Daha 6nce benzer sektérdeki bir kurulusla ¢ahgtinmiz ms?

Evet, ..GOKSUN OTOMOTIV ......cveene firmasi

Hayir

7. Taseron yonetimde temas kurulacak Kisiler kimlerdir?

m §ﬁ'umlulugu: Firma sahibi

Isim: Birol GULAZ Sorumlulugu: Fabrika Miidiirii

Isim: 4. GUNSERI Sorumlulugu: Kalite Giivence Miidiirii
Isim: M. KALKAN Sorumlulugu: Uretim Miidiirii

215
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Ek 2

MALIYET KONTROL

~

Tageronun ana imalat maddeleri hangi mahallerden temin edilmektedir?

IUlke:Sag / Erdemir /TURKIYE Yiizde: %95

JUlke: Otomat / Boyamat / TURKIYE Yiizde: %1
[Ulke: Boya-Kaplama /Arti Kaplama Yiizde: %4
[Ulke: Yiizde:

Taseron tekelci alt-tageronlara bagiml mi1?

IEvet, ERDEMIR

{Hayir,

Taseronun imalat malzemesi i¢in taseronlarmin sayis: nedir?

I< 50

> 50 <200

B 200

Tageronun satin alma hacmi yilhik olarak ne kadardir?

< 500 Bin DM

[> 500 Bin DM <2.000 Bin DM

> 2.000 Bin DM

Tageronun miigterileri ile yaptif1 sézlesmelerin siireleri ne kadardir?

[Omiir boyu sézlesmeler

[(1) yildan daha uzun siireli s6zlesmeler

[Yillik sézlesmeler

JUc ila alti ayhk s6zlesmeler

ISpot siparisler

Taseron diizenli olarak deder ve maliyet analizi yaptyor mu?

[Evet

[Hayir

Taseronun gegerli para biriminde iggilik maliyetleri (varsa |JDOGRUDAN [DOLAYLI
farkl tesisleri icin) nedir?

Tesis: 0,5 DM/dk

Tesis:

Tesis:

Tesis:

ITesis.'

315
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Ek 2

.8. Taseron miisteriye en lyi fiyatlar1 ve destegi vermek icin ciddi degisiklige gidebilir mi?

Evet

Hayir, ¢iinkil....

Elglmh..

.9. Taseronun imalatinda kullandig1 otomasyon seviyesi nedir?

[Genellikle otomasyon

[Yar1 otomasyon yari insana dayah

IGenellikle insana dayali

.10. Taseronun haftahk imalat kapasitesi nedir?

| 5 vardiya

| 6ila 10 vardiya

[11 ila 18 vardiya

Vardiyalarin su andaki sayisi: 8 |
|Gerektiginde ek vardiyalarda imalat yapabiliyor musunuz? EVET/HAYIR' Evet |

.11. Taseronun iiriin ¢esitliligi nasidir?

[Cok sayida iiriin, diigiik uzmanlasma

[Cok sayida iiriin, yiiksek uzmanlasma

JAz iiriin, yiiksek uzmanlasma

.12. Sirket icinde imal edilen par¢alarin toplam satilan parcalara yiizdesi nedir?

lcerideki iiretim yiizdesi %100

IDlsarldan saglanan liretim yiizdesi %0

.13. Hangi etkin maliyet azaltma programlari kullanilmaktadir?

[Hayir, herhangi bir program yok

JFirmaya 6zel yaklagimlar

IEvet, diizenli Brogramlar (Orn:Kaizen)

.14. imalat malzemesinin stok seviyeleri nasildir?

Stoklar 20 giinden fazla gldlyor

Stoklar 11 ila 20 giln arasinda gldlyor

IStok]ar 10 gimden az gidiyor

4/15
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Ek 2

.15. FIFO(ilk giren- ilk ¢ikar) sistemi iiretim alaminda kullanilmakta midir?

Evet,
Hayrr, .......... sistemi kullanilmakta. X

,16. Taseronun imalatinda malzeme akis1 nasidir?

Mantikli ve maliyeti kontrol edebilecek bir yapida
Rasgele
R

H

17. Miisteriyle ilgilenen sorumlu saticilari kendi kendilerine karar verme yetisine sahip mi?

Evet
Hayir

IH

18. Taseronun yatirimlarimn cirosuna orani nedir?

< 3%
> 3% < 5% X
> 5 %

19. Taseron mali acidan baska sirketlerle baglantili midir?

Evet, 'da % Oraninda biiyiik miktarda hisse ‘
Evet, ‘da % Oraninda kii¢iik miktarda hisse
X

Hayir

0. Taseronun baska firmalarda hissesi var midir?

IEvet, bityiik hisse......... firmasinda ve %......... i
[Evet, kiiciik hisse......... firmasinda ve %......... |
[Hicbir firmada hissesi yok |

1. Taseronun imalatini siirdiirdiigii binalarin miilkiyet durumu nasildir?

Tageronun miilkiyetinde X
Bir miktari tagerona ait
Kirahk

2. Taseronun imalatini siirdiirdiigii binalarin gerektiginde genisletilebilme durumu nasildir?

T
Genisleyebilir X
Bir miktar genisleyebilir
Genisleyemez
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23. Makinelerin Durumu nasildir?

[Ortalamada 5 yildan daha eski degil
[Ortalamada 5 ila 10 yilhk
JOrtalamada 10 yildan eski

LOJISTIK

1. Y Taseronu ile temas kurulacak kisiler kimlerdir?

Isim Pozisyon Telefonu
Uretim Sezen KOCA Uriin Sorumlusu 125
Lojistik " " "
Kalite " " "
Satl$ " " "
Ar-Ge " " "

2. Tageronun lojistifinin caliyma zamanlar nasildir?

[Siirekli olarak ¢ahsabilir (haftanin 7 giinii) ve tatillerde
IIs giinleri ve ayrica diizenli i§ saatlerinin disinda

Sadece diizenli i saatlerinde

3. Lojistik, imalat departmani hakkinda yténetmelikler ¢cikarma yetkisine sahip midir?

IEvet 1
!Haylr |

.

4. Lojistik departman iiretim departmanina direktif vermeye yetkili mi?

JEvet |
!Haylr |

IH

5. Siparigin almmasmdan X Firmasi mahalline teslim arasinda gecen siire ne kadardir?

i> 4 hafta
> 2 hafta <4 hafta
|< 2 hafta

[H]

6. Taseronun teslim programlarindaki degisikliklere tepki siiresi ne kadardir?

<1 gilin
> 1 giin <5 giin
> 5 giin

6/15
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7. Normal sevkiyat i¢in ortalama siire yaklasik olarak ne kadardir?

[Firma Merkezinden 2 Giin |

8. Taseronun diger miisterilerde konsinye stogu var m?

| DATZ) firmasi

). Taseron kendi firmasinda ya dan baska bir yerde emniyet stogu olusturabilir mi?

Evet
Hayir

10. Taseronun KANBAN sistemleri konusunda deneyim var m?

[Evet
{Hayir

11. Taseronun yurtdisi firmalarina yapilan/yapilacak sevkiyatlarinin sekilleri asagidakilerden hangileridir?

Hava yoluyla

Denizyoluyla

Taseronun kendi araciyla
Miisterinin jolistik zinciri ile
Araci firma kullanarak

[2. Taserondan liriinlerin teslimi endiistriyel tatillerde durmakta midir?

[Evet, ............ Hafta |

IHaylr, toglu tatil uygulanmiyor |

3. Taseronun iiretim programm giincelleme sikhgi nedir?

[ayuk
[Haftahk
[Haftada iki kez
IGiinlik

7115
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Ek 2

4. Taseron giinliik teslim yapacak bir konumda midir?

Evet I X
Hayir |

5. Taseronun imlatinda kullandigi iiretim araglarina uyguladigi bakim sistemi nasildir?

Fdeee problem ciktiginda
Y

ilda bir kez dénleyici bakim
Yilda birkag¢ kez onleyici balkum X
Her yeni liretim baslangicindan sonra bakim X

6. Tageronun imalat miktarlarimn siparis miktarina oram nedir?

Imalat partileri siparig boyutlarindan biiyiik X |
Imalat Eartileri difer boyutlara uyuyor

[7. Taseronun 6nemli makinalarin yedeklenmesi i¢in ayn1 ya da daha bityiik kapasiteye sahip makinalar var m?

Evet, i¢ ve dis kaynak olarak var l
Evet, i¢ kaynak |
Hayir |

18. Taseronun X Firmasi i¢in iiretecegi bir par¢camn hazirhk siiresi ne kadardir?

Iatalama hazirhik siire..30 Dtk/kallp ...... kadardir. X I

[Hazirhk siiresi hemen hemen sifirdir.

19. Taseronun kendisini diizenlik ve temizlik (Housekeeping) ac¢isindan degerlendirmesi nasildir?

Cok iyi
Normal X

20. Tageron bir iiretim planlama program: kullamilmakta midir?

Evet,... X ‘
Hayir

21. Taseron bir bilgisayar sistemi kullamilmakta midir?

Fvet,... X
Hayr

8/15
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SERVIS / TEKNIK DESTEK

Taseronun ilgili X Firmas1 pargalarinin imalati i¢in gerekli olan imalat prosesleri
konusundaki deneyimi nedir?

Cok iyi, tiim prosesler uzun siiredir benzer parcalar
icin kullamihyor, ilgili numuneler
mevcut

Yeterli fakat, parc¢alarin iiretimi igin
gerekli tecriibe daha artirilmal,
numuneler gelistirme asamasinda

Taseronun CAD / CAM deneyimi nasildir?

| 23 — Sistemi kullamimda

{Heniiz yok ancak .............. tarihinde planlanmig

|Yok ve herhangi bir planlama da bulunmuyor

Taseron rakipleri ile kiyaslandiginda kendisine avantaj saglayan
bir iiretim teknolojisine sahip mi ?

fEvet

[Hayir

Tagseronun X Firmasi'min iiriinlerini ilgilendiren herhangi bir patenti var mudir?

Evet

Hayir

Taseronun Aragtirma ve Gelistirme konusunda yaklasimi nasildir?

[Taseronun kendi Ar+Ge Departmani var

[Taseronun kendi kalip imal departmani var

IDis Ar+Ge Departmanlar: kullamhyor

Taseronun Bilgi islem yapisinin durumu nasildar?

[Tiim béliimlerde var, birbirine bagh database yapisi mevcut

[Bazi béliimlerde mevcut

fYok

Tageronun Satig Organizasyon yapist nasildir?

Satis bagimsiz bir boliim degil, satis faaliyetlerini
...Planlama/Satinalma.. ....... Boliimii yonetiyor

Satis bagimsiz bir biliim ve dogrudan
1Genel Miidiire bagll

e 915
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FIYAT ve ODEME KOSULLARI

X Firmasinin Satin Alma kosullar: Tageron tarafindan kabul edilme durumu nasildir?

X Firmasinin kogullar1 kabul ediliyor.

Taseron sadece kendi Satis Kogullarina gﬁre teslim yapiyor

Tageronun benimsedigi sevkiyat sekli nasildir?

"DDP" veya "DDU" (Incoterms 90) seklinde

Exwork "EXW" seklinde

Asagida belirtilmis olan X Firmas) 6deme kosullar1 hakkinda Taseronun diislincesi nedir?

60 giin net
Anlagmaya bi!gll

Taseronun 6denmesini istegi yontem nasildir?

ICek

Avansh

Taseron iiriinleri icin sigorta yaptirmakta mdir ?

7Evet, deger ve her durum icin
Hayir

KALITE

Tageron sertifikah bir kalite y6netim sistemine sahip mi ?

Evet, ..... 150 9002.. '€ gore

Hayir
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L

w
h

Tageron hangi miisterileri tarafindan audite tabi tutulmus olup aldig1 sonuglar nelerdir?

Miisteri: Tofas Sonug: 78
[Miisteri: Ford Otosan Sonug: 65
Miisteri: Sonug:
Miisteri: Sonug:
Miisteri: Sonug:

Tageron Kalite maliyetlerini degerlendirmekte ve yonetime raporlamakta midir ?

Yeniden isleme maliyetleri

1Onleme maliyetleri

Hata maliyetleri
Toplam kalite maliyetlerinin ciro i¢indeki oram

Taseron X Firmasi ile bir kalite yénetim anlagmasi imzalamaya hazir midir?

iEvet
{Hayir

VDA el kitaplari tageron tarafindan taninms mudir ?

Evet
Hayir

RISK ANALIZi

Kayip Onleme / Yangmdan sorumlu kisi var midir?

Evet
Hayir

Taseronun iiretim merkezinde genel giivenlik var midir?

Evet
Hayir

Herhangi bir bilgisayar giivenlik sistemi mevcut mudur?

Evet
Hayir

11/15
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Ek 2

Tageronun sahip oldugu miilkiyet sigortal mdir?

Evet, Sigorta Sirketi :

Hayir

. Tageronda Genel Sorumluluk Sigortasi mevcut mudur?

Evet

Hayir

. Tagseronda Miitlki Sorumluluk Sigortasi mevcut mudur?

Evet

Hayir

. Taseronda Sevkiyat Sorumluluk Sigortas) meveut mudur?

Evet,

Hayir

3. Tageronun Yangin Onleme Sistemi var midir (Yangin Alarmi, Su Piiskiirtme Sistemi)?

Evetse, nasil? |

Hayir

9. Taseron kendi icinde denetimler yapiyor mu?

[Evetse, hangi sikhkta ?

[Hayir

10. Uretim béliimleri birbirnden ayrilmis midir?

Evetse, nasil? :

Hayir

11. Taseronun stok alani liretim alanindan ayrilmis midir?

Evetse, nasil? :
Yangini engelleyebilme yetenegi var midir?

Hayir

12. Kullamlmayan sirket i¢i aletler ayr1 bir yangin bélmesinde mi depolaniyor?

[Evetse, nasii?

[Bu énlemin yangina karg: etkinligi var mdir?

[Hayir

12115
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Ek 2

13. Taseron tarafindan yapilms herhangi bir ézel yapim makine var midir?

.Evetse, yenisinin yapilma zamam 8 hafta
Hayir

IH

l14. Taseron tarafindan yapilan kaliplar isaretlenmekte midir?

Evet
Hayir

|-

5. Taseron tarafindan yapilan kaliplar sigortalanmakta midir?

Evetse, hangi degerden?: |
Hayir |

16. Taseronun iiretim mahalinde hirsiz alarmi mevcut mudur?

HI

[Evetse, fabrikanin kagta ka¢imi kapsamaktadir?: %..... |
[Hayir |

=

17. Taseronun iiretim mahalinde bekgi servisi var midir?

[Evetse, firma ismi?:
[Fabrika cevresinde ve/veya i¢indeki tur periyodu? :
[Hayir

18. Taseronun sigara yénetmeliZi var m1?

[Ciitten Aciklaym: Yok |

19. Taseron ¢alisanlan ile bir Gizlilik Anlagmasi imzaliyor mu?

Evet | |
Hayir | LX

0. Taseron kendi alt teseronlan ile Gizlilik Anlagmasi imzalami§ midir?

Evetse, tarihi:| | ‘
Hayir | X
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Ek 2

t.

Cevre Sartlan

Taseronun kendisine ait bir ¢evre politikasi var mi1?

Evet

Hayir

Eiaylr, ancak ....coeeeeeereeee dan itibaren olacak.

Taseron, ¢cevreyi korumanin iiretim icinde 6nemli bir rol oynadigina inamyor mu?

Evet

Hayir

Taseron , Avrupa Toplulugunun Cevre Yonetmeliklerinden haberdar m? (ISO 14001 ) ?

Evet i
Hayir |
Tageron kendi tesisi ve cevresi icin ISO 14001 'in sonuclarini nasil degerlendirmektedir?

iGerekli

Taseron, herhangi bir iiretim noktasi icin ISO 14001 sertifikast
almayi planhyor mu?

[Evetse, ne zaman?

[Hayir

Taseronun Cevre Departman var mi1?

IEvetse, ka¢ calisani var? :

[Hayir

Tageron bir Cevre Raporu (ECO Sonus Formu) yaymlamakta midir?

[Evetse, ne zamandan beri?

[Hayir
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Ek 2

» Taseronun farkh bir yerde sevkiyatin yapilabilecegi yeri var midir?

[Evetse, hangi yerler? :

I, Taseron Cevre Giivenlik Yonetimi gerceklestirdigini ispat edebilir mi?
(Bakimiz: EG 1836/93, ISO 14001 ) ?

Evet, asafidaki kosullar altinda ispat edilebilir:

Hayir, ¢linkii:

|0. Taseron, sevkiyat yaptif/yapacagi Firmalarin gevre ile ilgili kurallarini biliyor mu ?

Evet

Hayir, bu tageronun sorumlulugunda degil

Yorumlar:Kurallar bildirildiginde yapilacakir.

1. Taseronun tiim ¢ahsanlari, ¢cevre konusunda sorumluluklarini bilmek iizere
motive edilmisler midir?

Evet

Hayir

12. Tagseron, hurdalarin toplanmasi,tasinmasi ve depolanmasi konusunda ag¢ik kurallar koymus mudur?

Evet

Hayir

[3. Cahsanlar, tesaeonun ¢evre koruma kurallar1 konusunda bilgilendirilmis midir?

Evet

Hayir

Tarih Satimalma Sorumlusunun imzas:
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Ek:3

DEGERLENDIRME KATALOGU

TASERON NO: 11 TASERON ADI: Y OTOMOTIivV
1. YANSANAYININ GENEL DURUMU Degerlendirme
Puam
1.1. [lletisim dili 3] 3] 7o] 5] 2]
1.2. Caliganlarin sayisi LTeE erlendirme Digi
1.3. |Ciro (Milyon Mark) Degerlendirme Digi
1.4. |Kisi bagina ciro orani 3| 3] 7] 10
1.5. |Miigteri sayist 3] 3] 7110
1.7. | Y&netim kademesindeki irtibatta bulunulabilecek kigiler l_-fe_ci erlendirme Digi
30
9
BOLUM PERFORNIANS %: 30,00
2. MALIYET KONTROL
Ana (iretim hammaddeleri, iiretildigi iilkeler ve
2.1. loranlan : 101 3| 7110
2.2. Ta;eronun tageronlari tekel durumunda mi? 0] o] 10
2.3. |Uretim malzemesi iireten alt tageronlarin sayisi 10 10 5| 1
2.4. |Satinalma hacmi 101 1| 5] 10
2.5. |Alt tageronlarla yapilan s6zlesmeler 5110] 7] 5] 1]
Alt taseronlarla satinalma fiyati ve maliyetier
2.6. |diizenli olarak gbzden gegirilmekte midir? o] 701 0
2.7. |Iscilik maliyetleri (DM/dk) 10] 0] 5] 10
Taseron daha lyi Tiyat veren alt tegeronlarla
2.8. |calisarak miigterisini destekliyor mu? 101 10] 0] 5
2.9. |Otomasyon Seviyesi 5] 10] 5] 1
2.10. |Haftalik lretim kapasitesi 5 1] 5] 10
2.11. \Uriin cegitliligi 70| 3| 7] 10
2.12. |Tageronun mahalinde yapilan diretim yiizdesi 10] 10| 3
Hangi etkin maﬁ?et azaltma pmﬁlarl
2.13. |kullaniimaktadir? 5} o] 5] 10
2.14. [Uretim malzemelerin stok déndgiim hizi 5| 11 5] 10
2.15. |FIFO sistemi liretim alaninda kullaniimakta midir? 10] 10] O
2.16. |Malzeme akigi 101 10] 3
2.17. |Firma parcalari icin yetkilendirilmig bir sorumlu var mi? 10| 10] 0
2.18. |Yatirima ayrilan fonun cira icindeki payi 71 3} 7] 10
Taseron finansal olarak bagka firmalarla baglantil
2.19. Ymudir? 1110] 5] 1
2.20. |Taseronun bagka firmalarda hissesi var mi? 10] o] 3| 10
2.21. |Bina miilkiyeti 10] 70| 5] 3
2.22. |Yerlegim 101 10| 5} 1
2.23. |Makinalarin durumu 5[ 10| 5] 0
TOPLAM ALABILECEGI PUAN: 230
TOPLAM ALDIGI PUAN: ;61
BOLUM PERFORMANS %: 73,04




Ek:3

3.  LoJisTIk
3.1. Flrmamn lll$kl kuracagl kl§llel' 70] 3] 7] 10
3.2, LOjIStlk Imkaniart 7110] 7| 3
3.3 LO]lStlk noktasi 10| 10] 3
Lojistik departmani Uretim departmanina direktit
3.4. |vermeye yetkili mi? 10] 10] 0
3.5. |Uretim ve sevkiyat zamanlan? 5] 0] 5] 10
§evkiyat takvimindeki degiﬁlTklere kargin
3.6. Jreaksiyon zamani 5] 10] 51 0
3.7. |Normal sevkiyat i¢in ortalama zaman 101 10] 5] 1
Taseronun diger miisterilerde konsinye stogu var
3.8. |mi? 0] 10] o
Té.seron kendi firmasinda ya danbagka bir yerde
3.9. Jemniyet stogu olugturabilir mi? 10] 10] 0
KANBAN-sistem! konusunda herhang] bir tecrube
3.10. |var mi? 10] o] 10
3.11. |Firmaya yapilan/yapilacak sevkiyatlarin gekilleri 10] 1] 3] 7] 10
3.12. }Sevkiyat toplu tatil donemlerlnde durur mu? 101 0] 10
3.13. Uretlm programini guncelleme stkhigi nedir? 71 0] 3 7| 10|
3.14. Taseron glinlik sevklyat yapabilir mi? 101 101 0
3.15. Ta;eronun bakim yontemi; 10] 0] 3 7| 10|
3.16. |Uretim partilerinin, siparis miktarini karsilama orani 0] 0] 10
Onemli makinalarin yedeklenmesi igin_ayni ya da
3.17. {daha bliyiik kapasiteye sahip makinalar var mi? 10] 10] 5] 0
3.18. |Ayar zamanlan 3] 310
3.19. |Uretim alaninin diizeni ve temizTEi 3] 10)] 3
3.20. |Bir iiretim planlama programi kullaniimakta midir? 10] 10} 0
3.21. |Bir bil_gisayar sistemi kullaniimakta midir? 10] 10] 0O
TOPLAM ALABILECEGI PUAN: 210
TOPLAM ALDIGI PUAN: 160
BOLUM PERFORMANS %: 76,19
4.  SERVIS/TEKNIK DESTEK
4.1. Prosesffeneyimi 10] 101 5
4.2. |CAD-/ CAM-Tecriibesi 70] 10| 5| 0]
Taseron rakipler] ile kiyaslandiginda kendisine
4.3. |avantaj saQLayan bir iiretim teknolojisine sahip mi ? 10] 10] o
Tageron KB-SfN ve/veya Allied Signal TBS driinleri
4.4. |icin herhangi bir patente sahip mi ? o] 101 O
4.5. |Aragtirma / Geligtirme 5] 10] 5] 3
4.6. |Bilgi Islem yapisimin durumu 10] 10} 5] o0
4.7. Sat'?olrgiizasyonu o] 0] 10
TOPLAM ALABILECEGI PUAN: 70
TOPLAM ALDIGI PUAN: 45

BOLUM PERFORMANS %:

64,29




Ek:3

5. FIYAT ve ODEME KOSULLARI
[5.1. |Firmanin Satinalma kosullannmin kabulliigii durumu 7] 10] 7
5.2. |Sevkiyat 101 10] 5
5.3. |Odeme Kogullari 10] 10| 5
5.4. )Odeme yéntemi 101 10] 0
8.5. |Tageron iiriinleri igin sigorta yaptirmakta midir ? o] 10] o
TOPLAM ALABILECEG] PUAN: 50
TOPLAM ALDIGI PUAN: 37
[BOLUM PERFORMANS %: 74,00
6. KALITE
Tageron sertifikali bir kalite ybnetim sistemine
6.1. |sahip mi? 101 10} 0
Taseron miisterileri tarafindan audit'e tabi tutulmusg
6.2. |mudur? 10] 101 5] 0
Taseron Kalite mallyetlerinl degerlendirmekte ve
6.3. |ybnetime raporlamakta midir ? 10] 10] 5} 0
Tageron Firma ile kalite yonetim anlasmasi
6.4. limzalamaya razi midir ? 0] 10} o
6.5. |VDAel kitaplar tageron tarafindan taninmig midir 7 10] 101 ©
TOPLAM ALABILECEGI PUAN: 50
TOPLAM ALDIGI PUAN: 40
BOLUM PERFORMANS %: 80,00
7. RISK ANALIZI
7.1. Kayiplar 6nleme / yangin icin gérevli kigiler o] 10] 5] o]
7.2. |Genel giivenlik var mi 7 _ B 0] 10] 0
7.3.|Bilgisayar giivenligi var mi ? 10] 10] 0
7.4. |Mulkler sigortali mi? 70] 10| 0
7.5._|Genel Sorumluluk Sigortasi? 10| 10| 0
7.6. 1Miilki Sorumluluk Sigortasi: 10] 10] 0
7.7. Sevkiyat Sorumluluk'?igortasﬁ 0] 10y 0
Tageronun Yangin Onleme Sistemi var mi (Yangin
7.8. |Alarmi, Su Piiskiirtme Sistemi)? 0] 10] o
7.9. I¢ denetim yapiimakta midir ? 0] 101 0
[7.10. [Uretim béliimleri birbirnden ayriimig midir? 0] 101 0
[7.11. |Stok alani {iretim alanindan ayrilmig midir? o] 101 51 0
Kalip/aparat kullaniimadig: zamanlarda baska bir
7.12. yerde mi stoklaniyor? o] 10y 51 0O
ageron tarafindan yapiimis herhangi bir ozel yapim
7.13. {makine var midir? 101 10] 0
Tageron tarafindan yapilan kaliplar isaretlenmekte
7.14. |midir? 10] 10} 0
Tageron tarafindan yapilan kaliplar sigortalanmakta
7.15. |midir? 0| 10§y 0
7.76. |Hirsiz alarmi mevcut mudur? oj10] o
7.17. |Bekgi Servisi var midir? oj10] 0
7.18. |Sigara Yonetmeligi var mi? o[ 70] 5| 0]
Gizlilik Anla§ma57 caliganlar tarafindan
7.19. Yimzalanabilir mi? o] 10] o
Tageron kendi alt tegeronlari ile Gizlilik Anlagmasi
7.20. |Imzalamig midir? oj10] 0
TOPLAM ALABILECEGI PUAN: 200
TOPLAM ALDIGI PUAN: 60

BOLUM PERFORNMANS %:

30,00




Ek:3 8. Cevre Sartlan

8.1. |Taseronun Cevre Politikas: var midir? o] 10] o} 3]
Taseron, cevreyl korumanin Uretim iginde onemli

8.2. |bir rol oynadigina inaniyor mu? 10] 101 0
Tageron , Avrupa Toplulugunun Cevre

8.3. |Ybnetmeliklerinden haberdar mi? ( ISO 14001) ? 10] 10] 0
Tageron kendi tesis] ve gevresi igin 15O 14007 in

8.4. |sonuclarini nasil degerlendiriyor? 10) 101 5] O
Taseron, herhangi bir Gretim noktasi igin ISO 14001

8.5. |sertifikasi almayi planiiyor mu? 10) 101 0

8.6. Ta§eronun Cevre Departmani var mi? oj10] o
Taseron bir Cevre Raporu (ECO Sonus Formu)

8.7. lyaymlamakta midir? 0]101 0
1_'a§eronun farkl bir yerde sevkiyatin yapllabﬂecegi

8.8. [yeri var midir? Degerlendirme Digi
Taseron Cevre Giivenlik Yonetimi gerceklegtirdigini

8.9. |ispat edebilir mi? oj101 0
Taseron, sevkiyat yaptigi/yapacagi tim KB-SFN

8.10. |fabrikalarinin ¢evre ile ilgili kurallarini biliyor mu ? 0]10] 0
fa;eronun tiim ¢aliganlar, ¢cevre konusunda

8.11. |sorumliuluklarini bilmek (izere motive edilmigler 101 10} 0O
Fa;eron, hurdalarin toplanmasi,taginmasi ve

8.12. |depolanmasi konusunda acik kurallar koymusg 10] 10] 0
Caliganlar, firmanin ¢evre koruma kurallar

8.13. jkonusunda bilgllendirilmi; midir? 101 10] 0
TOPLAM ALABILECEGI PUAN: 120
TOPLAM ALDIGI PUAN: 70
BOLUM PERFORIMANS %: 58,33
TOPLAM ALABILECEGI PUANLAR: 960
TOPLAM ALDIGI PUAN: 589
TOPLAM PERFORMANS %: 61,35
DEGERLENDIRME

% 100 ILE % 90 ARASI
%89 ILE % 70 ARASI

W>

O

% 69'DEN DAHA AZ

R ol
06.04.2000
DEGERLENDIRME TARIHI TASERONUN IMZAS]
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SISTEM DENETIM RAPORU

Firma Adx: Y OTOMOTIV
Firma Adresi: BURSA

Gériigiilen Kisiler:

Adi Soyadr: Ahmet GUNSERI
Gérevi: Kalite Giivence Muidiirii
Imza:

DEGERLENDIRME

Degerlendirme Sonucu:

Degerlendirmeyi Yapanlar:

Kalite Giivence
N.TAKINDI

Tarih: 25.09.2000
Rapor No: 2

Ad1 Soyadr: Birol GULAZ
Gorevi: Fabrika Miidiirii

Imza:
Max
Alnan  Verilebilir Sonug De§
Puan Puan %
327 416 79
Olumlu %100-%85 [ ]

Kismen Olumlu %84 %60 [ 1]
Olumsuz %59-%0 [ 1]
Satinalma
I. OZKAN
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Ek: 5

SISTEM DENETIM RAPORU

FIRMA ADI :

Gergek Kismen
1.Yé6netimin Sorumlulugu Puan Olumlu _|Olumlu  |Olumsuz |Deg. Disi
1.1 Hedefler , stratejik planlar mevcut mudur? , 7 7 3 0
1.2 Gegmis donemlere ait hedefler ve gergeklegenler kiyaslanmakta
midir? 8 8 4 0
1.3 Tageronun hedeflerinin ve taahhiitlerinin belirlendigi bir kalite
politikas1 mevcut mudur? Ve her kademe tarafindan anlagiimakta
midir? 3 7 3 0
1.4 Tageronun organizasyon yapisi KG faaliyetlerinin saglanmasi [
i¢in uygun mudur? 8 8 4 0

|
1.5 Kalite personeli yeterli sayida ve gerekli egitimleri almig midir? 4 8 4 0
1.6 Taseronun y6netme yetkisine sahip yonetimi kalite sisteminin
uygunlugunu belirli araliklarda gozden gegiriyor mudur? 8 8 4 0
2 Kalite Sistemi
2.1 Kontrol Planlar mevcut mudur?Kapsami parga kalitesini
saglamaya yeterli midir? 8 8_I 4 0
2.2 Ozel karakteristikler gerekli proseslerde tanimlanmig midir? 7 7 3 0
2.3 Proses akis semasi mevcut mudur? 5 9 5 0
2.4 FMEA caligmalar1 yapilmakta mudir ? Ozel karakteristikler
tanimlanmig midir? i 3 7“ 3 0
2.5 Bu dokiimanlar gerektigi durumlarda glincellenmekte midir? 6 6 3 0
3. Sézlesmenin Gozden Gegirilmesi
3.1 Tedarikgi teklif,s6zlesme ya da siparisi, isteklerin
anlasildifindan emin olmak i¢in bir metod gelistirmis midir? 5] 5 3 0
5. Dokiimantasyon ve Veri Kontrol
5.1 Sistemdeki dokiimanlar i¢in bir dokiiman kontrol sistemi
mevcut mudur? 10[ 10 5 0
5.2 Dis kaynakli dokiimanlar dokiiman kontrol sistemine dahil
midir? 7 7 4 0
6. Satinalma
6.1 Onayl Tageron listesi mevcut mudur? 5 9 5 0
6.2 Tageronlar, kendi tageronlar1 igin kalite agisindan yeterlilileri h
g6z 6niinde bulundurarak segme ve degerlenme igin bir metod
geligtirmis midir? ) 4 8 4 0
6.3 Tageronlar kalite ve teslimat performanslan agisindan o
degerlendirilmekte midir? 7 7 4 0
6.4 Satinalinan triiniin serbest birakilma sartlari tagerona
bildirilmis midir? 7 7 4 0
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Ek: 5

SISTEM DENETIM RAPORU

FiRMA ADI ;

Gergek Kismen

7. Miisterinin Temin Ettigi Uriiniin Kontrolii Puan Olumlu  {Olumlu |Olumsuz |Deg. Digt
7.1 Misterinin temin ettigi triintin kaybolmasi , hasar gérmesi
veya kullanima uygun olmamasi durumunda miisteriye rapor

s b N
ettiine dair bir kanit var m1? 5 5 3 0
7.2 Miisteriye ait avadanlik ve ekipmanlarin miilkiyetinin gorsel
acidan agikea farkedilmesi igin kalici olarak isaretlenmis midir? 51 5] 3 0

8. Uriin Tanmimlama ve Izlenebilirlik
8.1 Uriin tanimlama tesisin tiim agamalarinda ve dagitimda

siirdiiriilmekte midir? 0 5 0
8.2 Miisteri tarafindan istenildigi taktirde izlenebilirlik

stirdlirilmekte ve dokiimante edilmekte midir? 5 9] 3] 0
9.Proses Kontrol

9.1 Acil durumlarda miigteriye saglanan iiriiniin akigini korumak

i¢in olafanistli durum planlar1 bulunmakta midir? 4 8 4 0
9.2 Makine/Ekipman bakimu igin etkin bir planl 8nleyici bakim

sistemi mevcut mudur? 4 8 4 0
9.3 Proseslerin gergeklestirilmesinde ¢aliganlar i¢in dokiimante

edimis operattr talimatlar1 mevcut mudur? ) 10 1_(_)_| 5 0
9.4 Kontrol Planinda tamimlanan karakteristiklerin kararsiz,

yetersiz oldugu durumlarda uygun reaksiyon plani baglatilmakta

mudir? ) o 3 7 3l
10.Muayene ve Deney

10.1 Tedarikgi girdi lirtiniiniin prosediiriine gre kontrol edilip {

onaylayincaya kadar kullamlmamasim saglamakta midir? 5 10 5 0
10.2 Uretimde kullanilmasina izin verilen malzemeler tam olarak

tanimlamakta ve kaydedilmekte midir? i 8 8| 4 0
10.3 Girdi kalite sisteminde kullanilan metodlar agik¢a tammlanmis

mudir? (Istatistiksel veri alinmasi, testler, muayeneler vb. ) 8 . 8 4 0
10.4 Proses faaliyetlerinde, hata tespitinden ziyade hata 6nlemeye

yonelik metodlar mevcut mudur? i 7 - 3 7 3} 0
10.5 Kontrol Planinda son muayene ve deneylerin yapilmasini

ongoren sistemler mevcut mudur? 4 8 4 0
11.Muayene, Olgme ve Deney Techizati

11.1 Labaratuvar, migteri ihtiyaglarim karsilayan ve amaglanan

kullanima uygun test/kalibrasyon metodlarini kullanmakta midir? 8 8 4 0
11.2 Tedarikgi tiriin kalitesini etkileyebilecek tiim muayene , lgme

ve deney techizatlarini tammlamig midir? 5 9 5 0
'11.3 Tedarik¢i her muayene , 6lgme ve deney techizatinin

kalibrasyon durumunu gdsterecek tanitim karti/isaret ile

tanimlamakta midir? 8 8 4 0
11.4 Ozel karakteristiklerin 6lgiimiinde kullanilan 8l¢ii aletlerinin

varyasyonlarin analizine yonelik ¢alismalar mevcut mudur? 7 7 3 0
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Ek: 5

SISTEM DENETIM RAPORU

FiRMA ADI :

12. Muayene ve Deney Durumu

12.1 Uriiniin muayene ve deney durumu yapilan muayene ve
deneylere gore tiriiniin uygunlugu farkedilebilir ve anlagilabilir
seklinde tanimlanmis midir?

Gercek

Puan Olumlu

Kismen
Olumlu

Olumsuz [Deg. Disi

13. Uygun Olmayan Uriin Kontrolii

13.1 Uygun olmayan ve stipheli tirliniin tanimlanmasi, yeniden
islenmesi, 1skarta‘hurdaya ayrilmasi igin belirlenmis metodlar
mevcut mudur?

14. Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler

14.1 Mevcut /olabilecek uygunsuzluklarin sebeplerini ortadan
kaldirmak i¢in uygun diizeltici ve onleyici faaliyetler gelistirmekte
ve etkin olarak takibini yapmakta midir?

14.2 Tageron, dis uygunsuzluklara miisteri tarafindan belirlenmis
metodlarla cevap vermekte midir?

10

10

15. Tagima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Sevkiyat
15.1 Hasar1 ve bozulmayi onleyici iiriin tagima metodlari
belirlenmis midir?

15.2 Uriiniin kullanimina veya teslimatina kadar hasar gormemesi
amaciyla belirlenmis depo/stok alanlar1 kullaniimakta midir?

15.3 Depo alanlar giris/gikis belirlenmis uygun bir metod
gergevesinde olmakta mudr?

15.4 Sevkedilen malzemeler miisteri isteklerine uygun
etiketlendigi/ambalajlandigindan emin olunacak bir sistem
geligtirilmig midir?

15.5 Tedarikgi teslimat performansinin %100 ger¢eklesmedigi
durumlarda milsteriye nceden bilgilendirme yapilmakta midir?

16. Kalite Kayitlarinin Kontrolii

16.1 Kalite sisteminin tanimlanan sartlara uygunlugunu ve
etkinligini g&stermek amaciyla kalite kayitlar1 tutulmakta midir?

16.2 Kalite kayitlarinin saklanma stireleri belirlenmis ve saklama
gerceklesmekte midir?

17. Kalite Denetimleri
17.1 Tedarikgi planlanan sekilde i¢ denetim gergeklestirmekte
midir?

10

17.2 Denetim sonuglar kayit edilmekte ve sorumlu personelin
dikkatine sunulmakta midir?

17.3 Denetim sonuglarmin takip denetimleri yapiimakta midir?
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Ek: 5

SISTEM DENETIM RAPORU

FIRMA ADI :

Gergek Kismen

18. Egitim Puan Olumlu  [Olumlu [Olumsuz |Deg. Disi
18.1 Calisanlar yaptiklan isin gerektirdigi uygun egitim ve tecrube 2
sartlan gdzoniine almarak kalifiye edilmis midir? 71 7 3 0
18.2 Egitimlerle ilgili kayitlar tutulup, etkinlikleri periyodik olarak ~
degerlendirilmekte midir? ~ 3 7 3 0
20. Istatistiksel Teknikler
20.1 Tedarikgi proses yeterliligi ve iirlin karakteristiklerini
jolugturup kontrol altinda tutmak i¢in uygun istatistiksel metodlar
belirlemis midir? 9 9 5 0
20.2 Temel istatistiksel kavramlar organizasyonda yaygin i
anlaggmig mudr? o 4 8 4 0

Sistem Denetimi Puani : Gergeklesen Puan 327

¥]00=  o——
Max. Verilebilir Puan 416 100

Sistem Denetimi Puami : 79

5/5




Proses Denetimi

Ek 6 Denetim-No:11/001
VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri imalat Sayfa:1/17
Uriin referansi: GENEL Taseron: Y OTOMOTIV

Denetlenen Alan:

Tum Proses (Imalat, Teknik, Ambarlar, Son Kontrol)

Denetgi:

O.SALIK |imza:

Yardimci Denetgi:

N.TAKIND] |imza:

Katilaniar:

Sn. .KUREN,

Bireysel puaniarin performansi Dederlendirme
1.) Uriin Geligtirme Prosesi----------—- M1-M2 N/A----M3-M4 A 120/120
2.) Tageronlar / Girdi Malzemesi-----M5 74/80
3.) imalat — Personel / Yeterlilik ----- M6.1 48/50
4.) imalat — imalat Malzemesi Ekipmani--—--M6.2 68/70
5.) imalat — Nakliye / Parcalarin Taginmasi / Depolama / Ambalajlama-----M6.3 48/50
6.) imalat — Hata Analizi / Diizeltici Faaliyetler / Siirekli lyilestirme-------M6.4 60/60
7.) Miigteri Hizmetleri / Memnuniyeti------- --M7 40/40
Denetimin Sonucu Uyum | %97
Detayl sonuglar igin ankete bakiniz Yiizdesi:

Denetginin kisisel goériasu © ok

® kst

® kabul edilebilir © ok

©© mikemmel

Ozet: (Notlar ve faaliyetler —~ ankete bakinmz)

Ortaya ¢ kan aksakl klar ekli tabloda ag kianm t r. Serumlu ki iler belgelendirme auditinden énce gerekli faaliyetleri yapmal d rlar.

Denetginin imzasi

Taseronun imzasi

Sn. A. GUNSER , Sn. M. KALKAN, Sn. A. TEK N

Dagitim:
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Proses Denetimi

Ek 6 Denetim-No:11/001
VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Geligstirme Prosesi / Seri Imalat Sayfa:2/17
Anket: M1 — Uriin Geligtirme Planiamasi
No. Soru/Bilgi/Agiklama Sorumiu Tarih | Puanlar
Cevap
M1.1 Miisteri ihtiyaglari mevcut mu?
(cizimler, standartlar, spesifikasyonlar, lojistik konseptleri, kalite anlagmalari, 6nemli
Grtin/proses karakteristikleri)
C:
M1.2 Bir iiriin gelistirme plant hazir mi ve hedeflere uyuluyor mu?
(Musteri intiyaglan, maliyetler, son teslim tarihleri: planlama / satin alma , prototip / pilot imalat,
seri imalatin baglangici. Hedefin belilenmesi ve izlenmesi)
C:
M1.3 Uriin gelistirmenin gergeklestirilmesi igin kaynaklar
planlanmig midir?
( kalifiye personel, devamsiziik yizinden kaybedilen siire, kalplar, techizat, test/
muayene/laboratuar teghizati)
C:
M1.4 Tiim iirtin gerekleri belirlendi ve gézden gecirildi mi?
(sirket amaglar, eszamanh mihendislik, iglevsel élgimler, uygun 6lgtimler,malzemeler)
C:
M1.5 Mevcut sartlar bazinda fizibilite belirlendi mi?
(dizayn/muhendislik, kalite, proses teghizati, kaynaklar, direktifler,standartiar/ teslim tarihleri,
stireler)
C:
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Ek 6 Proses Denetimi Denetim-No:11/001
VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri Imalat Sayfa:3/17

Anket: M1 — Urin Geligtirme Planlamasi

No. Soru/Bilgi/Agiklama Sorumiu Tarih | Puanlar
Cevap

M1.6 Proje prosesi igin tiim gerekli personel ve teknik kosullar
planlanmis ve mevcut mudur?
(proje  ybnetimi, planlama ekibi, kalifiye personel, bilgi akigi, kaliplar, teghizat,
test/muayene/laboratuar malzemeleri)

C:

Anket: M2 — Uriin Geligtirmenin Gergeklestiriimesi

No. Soru/Bilgi/Aciklama Sorumiu Tarih | Puanlar
Cevap

M2.1 Dizayn FMEA konsepti sunuldu mu ve ilerleme &nlemleri
belirlendi mi?
(misteri intiyaglari, performans sartnameleri, islev/giivenlik/givenilirlik, 6ze! karakteristikler, bir
riske yol agan tum hassas bélgelerin rold, deneme ve test sonuglari)

C:

M2.2 Dizayn FMEA proje prosesinde giincellendi mi ve belirlenen
onlemler gergeklestirildi mi?
(musteri intiyaglart, nemli parametreler/ iglevler uyun dlgiimler, malzeme, i¢/dis nakliye,)

0%

M2.3 Bir kalite plani hazirlandi mi?
(Prototip etabi / Pilot imalat etaby — 6zel karakteristiklerin belilenmesi ve igaretlenmesi, bir
muayene ve test planinin hazirlanmasi, uygun ekipmanin sailanmasi, imalat esnasinda uygun
noktalarda muayene, kabul kriterlerinin agikiga kavugturulmasi)

C:
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Proses Denetimi

Ek 6 Denetim-No:11/001
VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Gelistirme Prosesi / Seri imalat Sayfa:4/17
Anket: M2 - Uriin Geligtirmenin Gergeklestirilmesi
No. Soru/Bilgi/Agiklama Sorumlu Tarih | Puanlar
Cevap
M2.4 Gerekli serbest birakilmig/ niteleme kayitlari ilgili siirelerde
hazir midir?
(riin denemeleri(6rnegdin uygun testler/ islevse! testler) prototip pargalarin statiist, pilot seri
modeli, imalat/muayene, 6l¢im ve test teghizatr)
C:
M2.5 istenilen kaynaklar hazir mi?
(mﬁsteri intiyaglan, kalifiye personel, devamsiziik yiiztinden kaybedilen siire, isleme siiresi,
yapllar, prototip imalat, kaliplar/teghizat, test teghizat)
C:
Anket: M3 - Proses Gelistirme Planlamasi
No. Soru Sorumlu Tarih | Puanlar
Cevap
M3.1 Uriin sartlari hazir mi?
(migteri intiyaglar, standartlar, gizimler, 6zel karakteristikler, malzeme, kalite anlagmalari,
hedefler vs.)
C: APQP agamasinda tim drtn ihtiyaglan géz éniine alinmaktadir. 10
M3.2 Bir proses gelistirme plani hazir mi ve hedefler muhafaza
ediliyor mu?
(mUsteri ihtiyagtari, bitis noktalari, planlama/satin aima serbestli§i, test ekipmanian, lojistik ve
sevkiyat konsepti, hedefin belirienmesi ve izlenmesi)
C: Bir Proje Planlama kavrami olusturulmus olup, tim proje 10

agsamalari izlenebiliyor.
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Proses Denetimi

Ek 6 Denetim-No:11/001
) VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri imalat Sayfa:5/17
Anket: M3 — Proses Geligtirme Planlamasi
No. Soru/Bilgi/Ac¢iklama Sorumiu Tarih | Puanlar
Cevap
M3.3 Seri imalatin gerceklestirilmesi icin kaynaklar planlanmig
midir?
(musteri ihtiyaglar, girdi maizemesinin kullanilabilirfigi, kalifiye personel,
duraklamalar/devamsizlik yiizinden kaybedilen siire, tesisler/atdlyeler, imalat)
(0% APQP Asamasinda tanimlanmaktadir. 10
M3.4 Tiim proses sartlan beliriendi ve gézden gegirildi mi?
(msteri intiyaglar, yeterlilik, kapasite kayitlari,tasima, ambalajlama, depolama)
C: M3.3 10
M3.5 Proses i¢in gerekli personel ve teknik 6n kosullar planl: ve
hazir midir?
(Proje planlama ekibi, yeterli malzeme, alet, teghizat, test ekipmam)
10
C: M3.1+M3.2
M3.6 Proses FMEA sunuldu mu ve gelistirme énlemleri belirlendi
mi?
(tageronlarinki dahil tum imalat etaplari, 6nemli parametreler, izlenebilirlik, riske yo! agan
hassas alanlarn rolil)
C: Yeni devreye alinan driinler igin (ADB Projesi) yapilan APQP 10

calismalan ile P-FMEA olugturulmustur.
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Ek 6

Proses Denetimi

. VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000
Sayfa:6/17

Anket:

M4 - Proses Gelistirmenin Gergeklegtirilmesi

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumlu

Tarih Puanlar

M4.1

Proje esnasinda degisiklikler yapilirken proses FMEA
giincellendi mi ve belirlenen 6nlemler uygulandi mi?

(Musteri intiyaglart, tageronlaninki dahil tim imalat etaplari, Snemli parametreler, izlenebiliriik,
nakliye, karakterler, malzeme)

Kritik  karakteristikler,  olustuklari  dretim  agamalarinda
tamimianmigtir. Ayrica olugsan dedisikliklere gére P-FMEA
giincellenmektedir.

10

M.4.2

Bir kalite plani hazirlandi mi?

(prototip /seri imalat etabi — 6zel karakteristiklerin belilenmesi ve igaretienmesi, bir muayene
ve test planinin hazirlanmasi, teghizat planianmasi, imalat esnasinda uygun noktalarda
muayeneler, kabul kriterlerinin agikhia kavusturulmasi)

APQP galismasi yapilmig olan tim yeni drdnler igin kontrol plani
hazirlanmigtir. Family Type Kontrol Planlarinin yapiimasi ise
planlanmis bir faaliyettir.

M4.3

Gerekli serbest birakilmig/ yeterli kayitlani ilgili siirelerde

hazir midir?

(ariin denemeleri(dregin uygun testler/islevsel testler) pilot imalat pargalari, itk numuneler,
yeterlilik kayitiar, lojistik konsepti (kaliplar, makineler, teghizat, test techizati)

Seri imalat 6ncesi gerekli olan durumlarda mdisteri onayi
alinmaktadir. Bunun igin gerekli testler/6igimler/analizler
yapilmaktadir.

10

M4.4

Seri olarak piyasaya g¢ikarma igin seri kosullar altinda bir
on-imalat yapildi mi?

(msteri ihtiyaglan, pargalann minimum imalat sayitarinin belirlenmesi, proses yeterlilik
analizleri, 6lgiim teghizah yeterliligi, tam 6lgekli techizat imalat igin kapasite (test raportar),
ilk numune muayenesi, handling, ambalajlama, igaretleme, depolama, personelin kalifiyesi,
operasyon ve test talimatlar, calisma ve test istasyonlaninin dizenlenmesi)

On seri tretimi yapiimaktadir.

10
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Ek 6

Proses Denetimi

. VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000

Sayfa:7/17

Anket:

M4 — Proses Geligtirmenin Gergeklestiriimesi

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumliu

Tarih

Puanlar

M4.5

imalat ve muayene dokiimanlari hazir ve tamam mi?

(Proses parametreleri ,makineler igin veriler, kaliplar ve destek teghizati, muayene gerekleri,
(6nemli karakterler, aletler, ydntemler, test sikliklart) kontrol gizimlerinin seviyeleri makine ve
yeterlilik galigmalari, operasyon el kitaplari, operasyon talimatlar, giincel uygunsuzlukiar
hakkinda bilgi)

APQP toplantilari sayesinde ve miigterilerden Satis B6limii
kanaliyla tedarik edilmektedir.

10

M4.6

istenilen kaynaklar hazir mi?

(misteri intiyaglar, girdi malzemesinin kullamilabilirligi, kalifiye personel,
duraklama/devamsizlik ylziinden zaman kayiplan, teghizat ve mahalle gére uygulama
stresiimalat hizi, binalar, mahaller, tesisler, imalat/muayene teghizati, nakliye araglari,
konteynerler, stok)

APQP toplantilari sayesinde ve musgterilerden Satis Bo6lumii
kanaliyla tedarik edilmektedir.

Anket:

M5 - Tageronlar / Girdi Malzemesi

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumiu

Tarih

Puanlar

M5.1

Sadece onayh tageronlar mi kullaniyor?

(tageronlar lle duzenli toplantilar kalite performansinin de§erlendiriimesi, 6rnegin denetim
sonuglari, sertifikalar, kalite performansinin tespiti)

Genelde onayli taseronlar kullaniimaktadir. Ancak 2 yeni kalip
treticisinin listede olmadidi gorilldil. Listeye eklenecek.(Aykin
Metal-Emre Kalip)

A.TEKIN

17/08/00

M5.2

Satin alinan parcalann lizerinde anlasilan kalitesi garantili
mi?
(yeterli muayene ve test olanaklan, i¢/dig testler, tedarik edilen mastarlar, ¢izimler, siparig

durumu, kalite glivence anlagmalan, muayene ve test prosedirlerinin koordinasyonu,
uygunsuziuk noktalarinin analizi, yeterlilik galigmalari)

Dokumante edilmemis faaliyetler izleniyor. Gizlilik Anlagmasi
imzalaniyor. Uzun dénemli tageronlarla Kalite Anlagmasi
imzalanmali

A.TEKIN

21/08/00
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Ek 6

Proses Denetimi

X VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000
Sayfa:8/17

Anket:

M5 — Taseronlar / Girdi Malzemesi

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumlu

Tarih Puanlar

M5.3

Kalite performansi degerlendirildi mi ve ihtiyaglardan
sapmalar oldugu zaman diizeltici faaliyetler baglatildi mi?

(kalite toplantilar hakkindaki kayitlar, iterleme programian hakkinda ve bu programian
izleyen kayitlar, ilerietitmis bilesenlerin muayenesi ve 6lgiim kayitlan, uygunsuz odak
noktalannin/kritik tageronlanin analizi)

Dénemlik kalite performans analizleri yapiltyor. Sonuglar
tageronlarla paylasiliyor. Dizeltici faaliyetler uygulaniyor ve
izleniyor.

10

M5.4

Uriinlerin siirekli ilerlemesi icin hedef anlagmalar tageronlar
ile yapildi ve uygulandi mi?

(caligma yerleri kalite/fiyat/hizmet hedeflerinin belilenmesi, proses guvenligi yukseltilirken
muayene ve test buytklugiunin azaltiimasi, retlerin azaltilmasi, stokun azaltiimas), masteri
memnuniyetinin yikseltiimesi).

Kalite ve Satin Alma Bo6ldmlerinin ortakligi ile, “Tageron
Gelistirme Programi” hazirlanip izleniyor.

10

M5.5

Tedarik edilen seri iiriinler igin gerekli serbestlikler hazir mi
ve gerekli gelistirme 6nlemleri uygulandi mi?

(yap! modeli, deneme test yayimlari, VDA'ya gére ilk numune raporu, 6zel karakteristikler
igin yeterlilik delili, glivenlik veri sayfalarinin géz éniinde bulunduruimasi, giivenilirligin
takdiri, ilerleme énlemlerinin yeniden nitelendiriimesinin muayene raporian)

Itk numune raporu olusturulmaktadir. Seri siparig onaydan sonra

verilmektedir.

10

M5.6

Miisteri ile lizerinde anlagmaya variimig olan, miisteri
tarafindan tedarik edilen iiriinlerle ilgili prosediirlere

uyuluyor mu?

(Musteri tarafindan tedarik edilen triinler, hizmetler, kaliplar, teghizat, muayene, test ve
Biciim techizatl, hazirik, triinler olabilir, g6z 6ninde bulundurulacaklar, ustalik, dogrulama,
depolama, nakliye, bakim, migteri tarafindan tedarik edilen Griinin kalitesi, uygunsuzluk ya
da kayip halinde bilgi akisi, kalite dokiimantasyonu)

Musteri tarafindan tedarik edilen drtin bulunmamaktadir.

8/17




Ek 6

Proses Denetimi

) VDA 6.3 uyarinca
Uriin Gelistirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000

Sayfa:9/17

Anket:

M5 — Tasgeronlar / Girdi Malzemesi

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumlu

Tarih

Puanlar

ms.7

Girdi malzemesinin stok seviyeleri imalat ihtiyaclarina
uygun mudur?

(msteri ihtiyaglan, KANBAN, tam zamaninda Uretim, depolama maliyetleri, girdi malzemesi
krizleri ortaya giktiginda acil strateji, FIFO)

Stok seviyelerinin korunmasi igin, DISPO Programi kullaniliyor.
Ayrica hammaddeler icin ve ara mamullerin montaja
verilmesinde FIFO uygulaniyor.

10

5.8

Girdi malzemeleri / i¢ artiklar amacglarina gore mi teslim
ediliyor ve depolaniyor?

(Ambalajlama, stok isletim sistemi, FIFO, dlzenliik ve temizlik, iklim kosulian,
hasara/kirlenmeye kargl koruma, tanimiama — izlenebiiirlik / muayene durumu, kansikiikiara
karg givenlik, glivenli depolama)

Is emrindeki miktar kadar ara mamul montaja gidiyor. Kalan
miktar ayni numara ile ambara geri veriliyor. Miktar hanesi de
gtincelleniyor.

10

M5.9

Personel kendi gérevleri igin kalifiye mi?
(8rnegin: tageronlann segimi, deferlendiriimesi, nitelendiriimesi, Grliniin muayenesi,
depolama, lojistik) nakliye,ambalajlama, proses, kalite tetkikleri, yabanci dil)

Evet

10

Anket:

M6.1 — Personel / Niteleme

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumiu

Tarih

Puanlar

M6.1.1

Galisanlara driin/proses kalitesini izlemek igin sorumiuluk

ve yetki veriliyor mu? Ornegin:
ilerleme programlarinin sonucu~ lsginin kendi kendini degerlendirmesi, Proses onay
Iserbestligi, kontrol prosesi, imalati durdurma yetkisi)

Evet. Operat6r talimatlarinin yapisi gere§i bu tir kontroller,
operatérier tarafindan yapiimaktadir.

10
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Ek 6

Proses Denetimi

R VDA 6.3 uyarinca
Uriin Gelistirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000
Sayfa:10/17

Anket:

M6.1 — Personel / Niteleme

No.

Soru/Bilgi/Aciklama
Cevap

Sorumiu

Tarih Puanlar

Mé6.1.2

Caliganlara imalat techizati ve g¢evre igin sorumluluk ve

yetki veriliyor mu?

- duzenlilik ve temizlik -tamir ve bakim iglerinin yapiimasi / istenmesi

- Pargalarin / depolamanin temini — Muayene, odlgim ve test techizatinin tesisinin ve
kalibrasyonunun yapilmasi / istenmesi

“Gunlik Makine / Calisma Alani Takip Gizelgesi” yoluyla
galiganlara bu sorumluluk verilmistir. Ancak bazi formlarin
guncel olarak doldurulmadigi géralmdstdr.

M.KALKAN

18/08/00 |8

M6.1.3

Calisanlar istenilen gdrevleri yerine getirmeye uygun mu ve

nitelikleri nedir?

tanitim / egjitim / proses hakkinda niteleme kayitlar - Uriin ve ortaya gikan uygunsuziuklar
hakkinda bilgi - is saghg: ve givenligi talimatiari / gevre konulari - “6zel dogrulama sartiarina
sahip” bilesenlerinin tagima islemleri konusunda talimatiar - yeterlilik kayitian (kaynake!
sertifikalari, goriis testleri, ehliyet)

Tam cgaliganlar igin gapraz degisim gizelgeleri olusturulmustur.
Klasifikasyon icin de gerekli egitimler veriimis ve veriimeye
devam edilmektedir.

10

M6.1.4

Bir yerin doldurulmasi kuralini iceren bir personel plani var

mdir?
Vardiyalarin planianmasi (sézlegmeye bagh) - uzmanlik kayitlan (matris) - is analizleri /
zaman ve metot ¢alismalari (Ornegin: MTM, REFA)

Evet, capraz dedisim gizelgeleri aracilidi ile saglanmaktadir.

10

M6.1.5

Caliganlarin motivasyonunu ylikseltmek igin araglar etkin

sekilde uygulaniyor mu?

Kalite bilgileri, degerler (Tammlanmig / giincel degerler) - lerleme 6nerileri, Gontlla
faaliyetler (egitim kurslan, kalite gemberleri) - Diiglik hastalik frekansi orani — Kalite
ilerlemelerine katki — Kendi kendini degerlendirme

Kalite politikast ve hedefler igletme iginde yayinlanmistir. Kalite
gdstergeleri isletmeye de dagitiimaktadir. Ayrica dénemsel 6neri
sistemni uygulanmaktadir.

10
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Ek 6

Proses Denetimi

. VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000
Sayfa:11/17

Anket:

M6.2 - imalat Malzemesi / Teghizati

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumiu

Tarih Puanlar

M6.2.1

Uriine 6zel kalite sartlar imalat teghizati / kaliplar ile mi
yerine getiriliyor?
(Makine-/Proses yeterlilii, 6zel karakteristikler/ proses parametreleri / zoruniu kontrol /

belilenmis degerlerden sapmalar oldudunda uyarilar (sirenler, kapanmalar),Programit bakim
dahil olmak Gizere kaliplarin, makinelerin, teghizatin bakimt ve onarim durumu

Uretimde yodun olarak kalp kullamimi vardir. Operatér
talimatlar yoluyla zorunlu kontroller yapiimaktadir,

10

M6.2.2

Kullanilan muayene, 6lgiim ve test teghizati ile, seri imalat
esnasinda kalite gerekleri etkin sekilde izlenebiliyor mu?

(glvenilirlik, fonksiyon ve paslanma dayanim testleri, 6lgiimiin hassasiyeti / R&R galismalan,
test ve dl¢iim teghizatinin kabiliyeti, kalibrasyon kayitlari)

Ré&R caligmalan her élgum cihazini temsil eden bir 6rnek igin
yapiliyor. Ayrica tim &lgtim aletlerinin kalibrasyonu izleniyor.

10

M6.2.3

Galisma ve muayene istasyonlari ihtiyaglara uygun mudur?

(ergonomi, igiklandirma, duzenlilik ve temizlik, gevre korumasi, etraf / bilegenlerin tagima
islemleri, iste saghk ve gavenlik)

Tam makinelerde gerektiginde yakin aydinlatma yapiliyor.
Guvenlik 6nlemleri uygulaniyor. Havalandirma sistemleri
mevcut. Ancak kulaklik kullaniminin daha etkin yapilmasi
saglanmalidir,

M.KALKAN

18/08/00 |8

Meé.2.4

imalat ve muayene belgelerindeki ilgili detaylar tamam mi
ve uygulaniyor mu?

(proses parametreleri (basinglar, 1sifar, stireler, hizlar), makineler/kaliplar / destek teghizati
icin veriler, muayene gartlar (6zel karakteristikler, muayene, 8lgiim ve test techizati,
yontemler, frekanslar), proses kontrol gizelgelerindeki miidahale limitleri, makine ve proses
yeterlilik kayitlari, operasyon talimatian, ig talimatlan, muayene talimatlari, giincel
uygunsuziuklar hakkinda bilgi)

Proses parametreleri, operatér talimatlari ve F03.01 Makine
Genel Ayar ve Kullanim Formlari yardimiyla isletmeye
duyurulmaktadir.

10
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Ek 6 Proses Denetimi Denetim-No:11/001

VDA 6.3 uyannca Tarih:16/08/2000
Uriin Gelistirme Prosesi / Seri imalat Sayfa:12/17
| Anket: M6.2 - imalat Malzemesi / Techizat
No. Soru/Bilgi/Aciklama Sorumlu Tarih Puanlar

Cevap

M6.2.5 Ayarlar igin gerekli yardimci araglar hazir midir?

(kalip planlan, kalip ayartama planlari / kargilagtirma yardimcilar, esnek kahp degistirme
teghizati, referans numuneleri)

(0% Tim 6l¢d araglar ve referans 6lgiiler mevcuttur. 10

M6.2.6 Imalat startlan igin bir onay verildi mi ve ayar detaylarinin
yani sira sapmalar kayit ediliyor mu?

(yeni/degistirilmig Grin, teghizatin duraklamast / proses kesintisi, onarnim, kalip defigikligi, malzeme
defigiklii, defigen imalat parametreleri, dokimantasyon ile ifk imalat pargasinin testi, parametrelerin
topikalitesi, ig istasyonunun dizenlififi ve temizligi, ambalajlama, kaliplarin ve muayene, 8igim ve testin
serbestligi/degigtirimest)

C: Uretim baglangi¢ onaylan verilmektedir ve dokiimantedir. SPC 10
uygulamalarinda 6nemli proses olaylari izlenmekte ve
dokimante edilmektedir.

M6.2.7 Gerekli diizeltici faaliyetler programa gére yapiliyor ve
etkinlikleri kontrol ediliyor mu?

(risk analizleri(P-FMEA), hata analizleri, denetlemelerden sonraki gelistirme programlari,
ilgili tarafa bilgi, ig/dig iletigim, i¢ sikayetier, musteri sikayetieri, tetkikler)

C: Hata analizleri hurda raporlarina gbre yapiliyor. Mdasteri 10
sikayetleri de ayrica degerlendiriliyor.

Anket: M6.3 - Nakliye/Pargalar/Handling/Depolama/Ambalajlama
No. Soru/Bilgi/Ac¢iklama Sorumlu Tarih Puanlar
Cevap

M6.3.1 Miktarlar/imalat parti ebatlan gsartlara uyuyor mu ve bir
sonraki ig istasyonuna maksath bir sekilde sevk ediliyorlar
m?

(yeterli ve uygun nakliye vasitalan, tanimlanmig depolama alanlar, minimal ila orta depo,
KANBAN, FIFO lIk-Giren-lik-Gtkar), depolama yénetimi, degigiklik durumu, sadece tatminkar
pargalarin transferi, imalat pargalannin numaralannin/degerlendiriimesinin kayd, bilgi akig)

C: Uretim agamalari arasinda, ara mamuller, etiketlerle 10
tanimlanarak iletiliyor. Ara mamul depolama bélgeleri
kullaniliyor. Siparige g6re Uretim yapiliyor,
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Ek 6

Proses Denetimi

R VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000

Sayfa:13/17

Anket:

M6.3 - Nakliye/Pargalar/Handling/Depolama/Ambalajlama

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumilu

Tarih

Puanlar

M6.3.2

Uriinler/bilegenler uygun sekilde depolaniyor mu ve nakliye
vasitalari/ambalaj teghizati riiniin/bilesenlerin 6zel
nitelikleri ile uyumiu mu?

(stok seviyeleri, hasara kargt koruma, pargalarin konumlandirilmasi, dazenlilik, temizlik, agin
stoklama, depolama siiresinin izienmesi, gevrenin etkileri, klimalandirma)

Tam ara mamuller; zaran engelleyecek metal kutularda
tasiniyor. Diyafram, toz lastigi vb. ekipman kendi kutusu iginde
saklaniyor.

10

M6.3.3

Ret edilen, yeniden iglenen ve ayarlanan pargalarin yani
sira i¢ artiklar kesin bir gekilde ayriliyor ve tanimlaniyor
mu?

(bekieme stoku, bekleme alanlari, 1skarta igin igaretii konteynerler, yeniden iglenen ve ayar
pargalan, uygunsuz driinler ve uygunsuz nitelikler, tanimlama/igaretleme, tanimianmig
ligaretienmis/imalat departmaninda tagima/yeniden igleme istasyonlari)

Kirmizi kasalarla aynm saglaniyor. Ozellikle montaj igin, fazla
pargalar ambara ayni numara ile iade ediliyor.

10

M6.3.4

Malzeme ve parca akigt kanigikhklara, hatal takaslara karst
korunmali mi ve izlenebilirligi garantili mi?

(parcalarin tanimlanmasi/igaretienmesi, muayene ve test ve uygulama durumu, parti ve ist
numaralama, son kullanma tarihi, gegersiz tanimlamanin/isaretierin gideriimasi,
pargalar/imalat verileri ile caligma belgeleri).

Parga tamimlan operasyona gére yapiliyor. Izlenebilirlik ayrica
operat6r talimati ve is emri ile saglaniyor.

10

M6.3.5

Kahplar, teghizat ve muayene, dlgiim ve test teghizati dogru
sekilde depolanmis mi?

(hasar riski olmaksizin depolama, diizenlilik ve temizlik, tanimlanmig depolama mahailli,
yénetimler sorun, gevresel etkiler, tanimlama/igaretieme, tanimlanmig yayimlama ve
revizyon stattsti)

Tam 6lgiim cihazian kalibrasyon sistemi ile dizenli olarak
temizlenip bakima aliniyor. Mdmkidn olan durumlarda 6zel

ambalajinda tutuluyor. Ancak kalip rafindaki tanimlamalar da|M.KALKAN

bazi eksiklikler g6ériimastur,

18/08/00

8
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Ek 6

Proses Denetimi

. VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000
Sayfa:14/17

Anket:

M6.4 - imalat — Hata Analizi/diizeltmeler/siirekli ilerlemeler

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumlu

Tarih Puaniar

Mé6.4.1

Kayit edilen kalite ve proses verileri tamam mi ve
degerlendirilmeye hazir m?

(genel gizelgeler, uygunsuzluk listeleri, kontrol gizelgeleri, veri edinimi, proses parametreleri
kayitlart (1s1, stre, basing), tesisin duraklamasi, parametre degisiklikleri, gtic kesintileri)

Operatér talimatlar ile saglaniyor.

10

M6.4.2

Kalite ve proses verileri istatistiksel agidan analiz ediliyor

ve bundan geligtirme programu tiiretiliyor mu?

(proses yeterlili§i, hata modlar, hata sikliklar, uygunsuziuk maliyeti, proses parametresi, ret
edilen Uriinler, yeniden igleme, bekletme tebligleri, ayiklama faaliyetleri, gevrim, gikti/proses
sareleri, giivenilirlik, hataya kargi davraruglar (SPC, Pareto analizi, etkitepki gemalari)

Hurda analizleri, migteri sikayetleri, tageron hatalari dizenli
olarak analiz ediliyor.

10

M6.4.3

Uriin ve proses uygunsuzluklarinin nedenleri analiz ediliyor
ve diizeltici faaliyetlerin etkinligi kontrol ediliyor mu?

(ek boyutsal, malzeme, iglevsel, dayaniklilik testleri, etkitepki gemasi, Taguchi, Shainin,
FMEA/Hata analizi, proses yeterlilik analizi, Kalite Gevrimi, 8-D metodu)

Hurda analizleri yardimiyla yapilmaktadir. Ayrica performans
testlerinin sonuglari da kullaniimaktadir.

10

Mé6.4.4

Prosesler ve iiriinler diizenli olarak denetleniyor mu?
(Denetim sebepleri: yeni projeler/prosesler/iriinler, kalite sartlarina uygunsuziuk (Ig/dss),
kalite sartlanina uyum kayitiarinin muhafazas., ilerleme potansiyellerinin tanimlanmasi
Musgteri intiyaglan, 6zel karakteristikler, fonksiyon, proses parametreleri, yeterlilikler,
isaretleme, tanimlama, ambalajlama, belirlenmis prosesler/prosedirler)

Sistem ve proses denetimi yaklagimlari kullanilarak prosesler
denetlenmektedir. Son Uridn Auditi ve ‘Layout Inspection”
yaklastmlariyla da triinler kontrol edilmektedir.

10
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Proses Denetimi

Ek 6 Denetim-No:11/001
VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri imalat Sayfa:15/17
Anket: M6.4 - imalat — Hata analizi/diizeltmeler/siirekli ilerlemeler
No. Soru/Bilgi/Agiklama Sorumiu Tarih Puanlar
Cevap
M6.4.5 Uriinler ve prosesler siirekli geligtirmeye tabi midir?
(maliyet optimizasyonu, atiklarin azaltiimast (ret edilen/yeniden iglenen Grlinler), proses
givenliginin gelistirilmesi (proses analizi), hazirlik strelerinin optimizasyonu, fabrika
kullanilabilirliginin arttirimasi, gikti/proses sirelerinin azaltiimasi, stok seviyelerinin
azaltilmasi)
C: Hata Giderme ve  Sirekli  lyilestirme  Faaliyetleri 10
uygulanmaktadir.
M6.4.6 Hedef parametreler iiriin ve proses igin kullanilabilir mi ve
bunlarin uyumu izleniyor mu?
(personelin varhi§i ve yoklugu, imal edilen imalat pargalarinin sayis, kalite indisleri (ariza
oranlart, denetim sonuglari), gikti/proses streleri, uygunsuziuk maliyetleri, proses
karakteristiklerinin degerleri (proses yeterliligi)
C: Kalite performans géstergeleri izlenmektedir. 10
Anket: M7 — Miigteri Servisi, Miisteri Memnuniyeti, Servis
No. Soru/Bilgi/Aciklama Sorumiu Tarih Puantar
Cevap
M7.1 Miisteri gartlan teslimde yerine getiriliyor mu?
(kalite anlagmalari, sevkiyat denetimleri, dayanikiihk testi (anza davraniglarinin
sorugturmasi), depolama / iptal prosesleri / pargalarin temini / sevkiyat, iglevsel testler,
muayenenin uygunlugu, Slgim ve test techizati ), Uizerinde anlagilan muayene ve test
proseddrieri, muayenelerin topikalitesi)
C: Son onay asamasinda gartlarin varli§i denetlenmekte ve 10

onaylanmaktadir.

15117




Ek 6

Proses Denetimi

. VDA 6.3 uyarinca
Uriin Geligtirme Prosesi / Seri Imalat

Denetim-No:11/001

Tarih:16/08/2000
Sayfa:16/17

Anket:

M7 — Miigteri Servisi, Miisteri Memnuniyeti, Servis

No.

Soru/Bilgi/Agiklama
Cevap

Sorumilu

Tarih Puanlar

m7.2

Miisteri servisi garantili mi?

{musteri ziyaretlerinin kayitlan, gerekli olursa, turetme énlemleri, ariin uygulamas: bilgisi,
trtin problemteri bilgisi, yeni sartlann uygulanmasi, iferleme dnlemlerinin tebligi, Grintn /
proses degisikliklerinin / yeniden yaymalarin (ayni sekilde tageronlarca) tebligi, ilk / tekrar
numuneler (deneme/seri), uygunsuziukiar hakkinda bilgi)

Uygulanamaz.

M7.3

Sikayetiere hemen tepki gosteriliyor ve pargalann temini

saglaniyor mu?

(acil durum planian, ayiklama faaliyetleri igin kaynaklar ve tepki streleri, tesiste degisiklik
ihtimalleri, 6zel imalat yontemleri ve kaliplari, alt tageronlar tarafindan temin edilen
kaynaklarin kullanilmasi)

Rapor ve malzemenin Y Otomotiv'e ulagmasindan sonra en ge¢
1 hafta iginde yanitlaniyor.

\

10

M7.4

Hata analizleri kalite sartlanndan sapmalar oldugunda mi
yapiliyor ve ilerleme énlemleri uygulaniyor mu?

(analiz olanaklar (laboratuar, muayene/test teghizati, persone!l) PARETO ariza nitelikieri
analizleri (ig/dig), tum etkilenen departmanlarin ilerlemesi (i¢/dig), problem ¢ézme
ydntemlerinin kullanitmas (8D-raporu), numune almadaki sapmalarin dizeltiimesi,
sartnamelerin revizyonu, etkinligin kontrol1)

Hata analizleri misteri sikayetlerinin topluca yorumlanmasiyla
yapihyor. PARETO Analizi yaklagimi kullaniliyor.

10

M7.5

Personel her gérev igin kalifiye mi?

(sorumlu personel, musteri servisi, Urin muayenesi ve testi, depolama/nakliye, lojistik, hata
analizi

kullanitabilirlik: arin / gartname / 6zel misteri istekleri, standartlar / yasalar, prosesler /
uygulama, degierlendirme ydntemleri (denetimier, istatistikler), kalite teknikleri (8D-yéntemi,
etkiftepki semas:), yabanc: diller)

Analizi yapan personel ilgili faaliyetler igin kalifiyedir.

10
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Ek 6 Proses Denetimi Denetim-No:11/001
_ VDA 6.3 uyarinca Tarih:16/08/2000
Uriin Gelistirme Prosesi / Seri imalat Sayfa:17/17
Anket: Ek isaretler / Tespitler
No. Soru/Bilgi/A¢iklama Sorumlu Tarih Puanlar
Cevap
M 6.3.5 | Kalip raflanindaki 5 palet sarn etiketle tanimlannus, 1 M.KALKAN 18/08/00 8
palet hi¢ tanimlanmamig.
M 6.1.2 | Genel olarak, “Giinliik Makine /GCalisma Alani Takip M.KALKAN 18/08/00 8
Formu” giincellenmemis ve/veya doldurulmamis.
M 5.1 |Onayh Tageron Listesindeki eksiklikler tamamilanacak. A.TEKIN 17/08/00 8
M 6.2.3 | Kulaklik kullaniminin etkin hale getirilmesi gereklidir. M.KALKAN 18/08/00 8
M 5.2 | Kalite Anlagmasi igin bir 6rnek hazirlanacak. A.TEKIN 21/08/00 6
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OZGECMIS

1973 yilinda Edirne’de dogdu. ilk, orta, lise 6grenimini Edirne’de tarﬂamladl. 1991
yilinda girdigi Yildiz Universitesi Kocaeli Mithendislik Fakiiltesi Endiistri
Miihendisligi Bolimii’'nden 1995 yilinda Endiistri Miithendisi olarak mezun oldu.
Halen 1995 yilinda girdigi Kocaeli Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Uretim

Yonetimi ve Pazarlama Programinda lisans iistii egitimine devam etmektedir.
Haziran 1996-Haziran 1998 tarihleri arasinda Kocaeli Universitesi Sosyal Bilimler

Enstitiisii’'nde Arastirma Gorevlisi olarak ¢alisti. Haziran 1998- Nisan 2001 tarihleri

arasinda ozel bir sirkette Kalite Giivence Sefi olarak gorev aldi.
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