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OZET

‘Isletmelerde ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin Yapilandinlmasina Yonelik
Metodoloji’ bagh@ altinda incelenen bu ¢aliymada oncelikle konu hakkinda gerekli
bilgiler verilmis ve bu bilgilere ilaveten Omek bir igletme uygulamas: ile
desteklenmigtir.

Tezin birinci boliimiinde, kalite ile ilgili genel bir girig yapilarak, konunun giiniimiizde
isletmeler agisindan 6neminden bahsedilmis olup, tezin amaci ve tezle ilgili yapilan
aragtirma, kaynak toplama ve derleme faaliyetleri konusunda kisa bilgiler verilmigtir.

Ikinci bolimde, kalite kavramlan tizerinde agirhkh olarak durulmus, kalite ile ilgili
terimlere deginilmig, kalite bilesenleri ve kaliteye etki eden temel faktorler izah
edilmigtir. Daha sonra degigim gosteren kalite yaklagimlant iizerinde durularak,
Toplam Kalite Yonetimi sistemi aynntih bir bigimde izah edilmeye ¢ahgilmugtir.

Ugtincii boliimde ise, tezin konusu olan ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin tanim,
kapsamu, ortaya ¢ikisi, gerekiiligi {izerinde durulmug, Toplam Kalite Yonetimi ile
arasindaki iligkiden bahsedilmigtir. Yine bu bolimde, ISO 9000 serisi standartlarinin
ozellikleri ve ortak yonleri konusunda bilgi verilmigtir.

Daordiincti boliimde, teze destek olmasi amaciyla, 6rnek olarak ele alman orta dlgekli
bir igletmenin tamtim yapilmgtir.

Begsinci béliumde ise, bir igletmeye ISO 9000 belgesi alinmast yani Kalite Giivence
Sistemi’ nin yerlegtirilmesi esnasinda takip edilmesi tavsiye edilen asamalara
actklamalariyla beraber yer verilmigtir.

Altinct boliimde, gerekli hazirhklan ve dokiimantasyon islemleri tamamlanan bir
isletmede Kalite Giivence Sistemi’ nin belgelendirilmesi amaciyla yapilmas: gereken
hususlar, izlenecek islem basamaklan, belgelendirme sonrasi yapilacak iglemler,
ahinacak olan belgenin gegerliligi ve belge alimi sonrasi uygulamada rastlanan zorluklar
tizerinde durulmustur.

Yedinci bolimde, ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin yararlarina deginilmig, ayrica
omek igletmenin Kalite Giivence Sistemi’ ne yonelik hedeflerinin incelenmesi ve
degerlendirilmesi yapilmugtir.

Sonug béliimiinde ise, Kalite Guivence Sistemi kurma ¢aligmalarimin verimli bir gekilde
yapilabilmesi i¢in dikkat edilmesi gereken hususlar ve bu ¢ahigmalann gerekliligi kisaca
izah edilmig ve oneriler belirtilmistir.



ABSTRACT

In this thesis, under the topic of ‘Methodology of Developing ISO 9000 Quality
Assurance System in Companies’, necessary information about the subject is
presented and example with an application in a company.

The first chapter is a general introduction about the importance of the subject for the
present firms. It’ s briefly mentioned the aim of the thesis, literature survey and
compilation.

In the second chapter, informing the terminology of quality, the basic components of
and the factors affecting the quality is explained. The different approaches of quality
and a detailed explanation of ‘Total Quality Management’ is further presented.

In the third chapter, description of the ‘ISO 9000 Quality Assurance System’, its
origin, historical development, its necessity and its relation with the Total Quality
Management is explained. The standards, properties and common aspects of ISO
9000 series are also mentioned in this part.

In the forth chapter for better understanding of the subject a medium size company is
examined.

The fifth chapter gives information about the advised procedures that a company
should follow while awarding ISO 9000 or constructing a Quality Assurance System.

In the sixth chapter, after documentation’s and necessary preparations are completed,
steps for registration to Quality Assurance System is explained. Further procedures
after awarding the certificate, the validity period of the award and the difficulties in
application are then mentioned.

Seventh chapter deals with advantages of ‘ISO 9000 Quality Assurance System’, main
aims of the company examined and critics of these aims.

The thesis is concluded with the main aspects to be noticed carefully in constructing
an efficient Quality Assurance System and the necessity of these works.



ONSOZ

insanoglu, var oldufundan giinimize kadar daima daha iyi yagam siirmek gabasi
icerisinde olmustur. Baglangicta oldukca digiik bir ivme igerisinde olan geligme,
ozellikle son yiizyl igerisinde gergeklestirilen bilimset galigmalar sonucunda 2000° e 2
kala teknolojik alanda biiyiik admnlar atilmg, dogal olarak bununia beraber
kominikasyon gok izt bir duruma gelerek, diinya iizerinde iletigimin saniyelerle ifade
edilen zaman igerisinde gergeklesmesi ile gok stk kullamildif: gibi diinya globallegmig
yani kiireselegmigtir.

20. Yizyi’ m ikinci yansinda baglayan ve giinimiizde giderek hizlanan diinya
ekonomilerindeki liberalleyme, gimritk duvarlanmn kaldindmasi, yabanci sermayeye
genis olanaklar saglanmast, iletigim araglarmn geligmesi ve yaygimnlagmas:i sonucu
ekonomik ve ticari iligkilerde siiratli bir gekilde kiiresellesmeye gidilmigtir. Diinya
iizerindeki bu hizh kiiresellesme neticesinde isletmeler, gerek kendi pazarnnda ve
gerekse uluslararas: pazarda ciddi rakiplerle kargitagmiglardir. Rakiplerle miicadelenin
miigteri tatmininden gectifini goren isletmeler, bu degisime ayak uydurmak igin,
{iretim ve yonetim bigimlerini degistirerek kendilerini daba giigli kilmaya ¢ahigmakta
ve bunu siirdiirmektedirler.

Bununla ilgili olarak yéneticinin cevaplandirmast gereken iki temel soru: ‘Miigteri
tatmini nasi saglanacaktir?” ve ‘Miigteri satin aldig iirinden ne beklemektedir?’

Herseyden once, miigteri parasiun kargthgim aldigma inanmug olmahdir. Bununla
beraber aldi1 Giriiniin kendisine sorunsuz hizmet etmesini de isteyecektir. Dolayisiyla,
kaliteli iirim tretmek birincil kogul olmaktadir. Giindemde rekabet de sdz konusu
oldugundan, sadece kaliteli iiriin iiretmek yeterli olmayacaktir. Aym zamanda, ikinci
kosul olarak ucuz da iiretmek gerekecektir.

Daha kaliteli Griiniin, daha fazla kontrol ve daha fazla iskarta mal anlamna geldigi
gecmiste goriilmiistiir. Bu nedenle, hem kaliteyi yiikseltirken, hem de maliyetleri
azaltmanmn yollan aranmalidir. Maliyeti azaltmamn tek yolunun her i§i baglangicta,
dogiru yapmaktan gectigi anlagilmigtir. Yani iiretirken kaliteli Gretmek gerekmektedir.
Sonradan yapilan kalite faaliyetleri sadece maliyeti arttrrmaktadir. Bu yiizden iiretim
prosesleri denetim altinda tutulursa hatalar daha olugmadan onlenebilir. 1987 yilinda
Uluslararas: Standart Kurulusu (ISO) yukanida belirtilen amaca hizmet etmek tizere bir
dizi kalite glivence sistem standardi yaymlamgtir. Bugtin, ISO 9000 standartlan olarak
bilinen bu standartlan ulusal standart kurulusu olan Tiirk Standartlan Enstitiisii (TSE)
de aynen benimseyerek Aralik 1991° de TS - ISO 9000 standartlan olarak
yaymlamistir. Bu standart 20 maddeden olugmakta ve bir iiretim yerinde goriilebilecek
biitiin faaliyetleri kapsamaktadr.

Burada bir hususu belirtmekte yarar vardir. ISO 9000 Kalite Giivence Sistem Belgesi’
nin alinms olmast kalitenin % 100 saflanmig olmasi anlamina gelmemektedir. Ciinkii,
soz konusu belge iriine degil sisteme verilmektedir. Bu yiizden bu standartlar tiriiniin
tiretim agamalan ile ilgilenmekte olup en az hata dolayisiyla en az maliyetle kaliteli
oretilmesini saflamayr amagclamigtir. Sistem bir kere kuruldufiunda kendi kendini



denetlemekte ve efer gerek varsa diizeltici faaliyetleri baglatabilmektedir. Boylece
yaganan dinamik bir sistem olarak kendini yenilemektedir.

Tiirkiye’ de bu konuda gok yofun galigmalar yapilmug ve oldukga biiyik yatinmlar
yapilarak belirli bir agamaya gelinmistir. Sozkonusu caligmalar halen artarak devam
etmektedir. Hazirlanan bu tezde ‘Igletmelerde ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin
Yapilandinimasina Yonelik Metodoloji” konusu ele alinmgtir.

Caligma ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi ve uygulanmasi temelinde yiiritiilmistiir.
Bu amaca uygun olarak, konuya agiklik getirmesi agisindan 6rnek bir igletme dikkate
ahnmigtir. Cahigmamin bazi kisimlannda bu igletmeye iliskin atiflarda bulunulmustur.
Omek isletme olarak secilen KANCA A.S. (Kanca El Aletleri Dovme Celik ve
Makina Sanayi A.$.)’ de tezin konusu olarak ISO 9002 belgesi alma siirecinde bizzat
bulunulmus ve gorev yapilmugtir.

Tezde yer verilen hususlar (belge alma siirecinde izlenecek adimlar) tiim igletmelerin -
izlemek zorunda olduklan asamalar degildir. Ancak, bu isi gergeklestirme amacina
sahip olanlara iyi bir yardime: kaynak olacag kamst vardir.

Son olarak, kalite giivence sistem belgesi alacaklara inangh olmalarim, almig olanlara
da bunu yeterli gormeyip daima miikemmeli gergeklestirmeleri tavsiye edilmektedir.
Zira unutulmamalidir ki, miigteri mutlulugu degiskendir. Giin gegtikce daha kaliteliyi
daha ucuza istemektedir. Buradan kalitenin siiratli gelismesi gerektifi sonucuna
ulagihir. Bir bagka deyigle, kalite ufka dogru bir yiriyiistiir. Durulmamas: gerekir.

Kocaeli, Mayis 1998 ISMET SANCAK
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BOLUM 1
GIRIS

Gelisim i¢in deZismek, dedigim icin bilgi iretmek gerekliligini insanoglu medeniyetin
baglangicmndan beri, onceleri farkinda olmadan ve yavas yavas uygularken, zaman
icerisinde ozellikle son iki yiizy)l stresince daha hizh bir sekilde ve bilingli olarak
gergeklestirmistir. Bu mantalite, 20 Yizyl’ 1n ikinci yansindan itibaren, dier yan
unsurlarla desteklenmis ve ozellikle kalite kavramlannin hayatin tim alanlannda yer
almas: dncelik halini almgtir.

Artan iletisim olanaklan ve teknolojik geligmeler neticesinde diinya, tzerindeki her
noktaya erigilebildigi, her noktanin birbirine baglandif bir butiinsellik kazanmakta;
harita tizerindeki yapay sturlann iglevini kaybettigi, para, haber ve bilgi iletimlerinin
anhik olarak yapildif bir yapiya kavugmakta, kisaca globallesmektedir.

Sanayi ve ticaretteki rekabet unsurlanmin 1960° larda iretim, 1970’ lerde maliyet,
1980’ lerde kalite, 1990’ larda ise hiz iistiinliigi ile rekabet olarak geligmesi; miisteri
odaklihk kavrammn dofusu ve gelisimi; 1980’ lerin ikinci yansma kadar etkisini
gosteren ve ikinci yansinda ¢ozillmeye baglayan bloklasma, Dogu Avrupa iilkelerinin
uluslararas1 platforma gikisi, diinya dengelerinin de@ismesi; yeni iretim tekniklerinin,
modellerinin ve yeni yonetim modellerinin dogusu; diinya ekonomilerinin entegrasyon
cabalan, egzamanh olarak 1980° lerin ikinci yansindan itibaren Tiirkiye’ de ithal
ikameci modelin terkedilip diga agima ve liberalizasyon gabalarimn agulik olarak
hissedildigi bir siireg; yilksek teknolojinin sundugu (rinlerin ve hizmetlerin
kullammumin yaygmnlagmasi, bilgi toplumuna dogru yaganan gelismeler yasanilan hizlt
degisime verilebilecek bazi drneklerdir.

Miisteri isteklerinin 6n plana ¢iktif1, irin ve hizmet Szelliklerinin kendisi tarafindan
belirlendigi; kalite, maliyet ve termin iigliisiiniin 6nem kazandigy; uluslararasi piyasada
agik yok edici rekabetin yasandign bir donem soz konusudur. Isletmelerin artik kendi
evierinde yok edildigi, yiksek teknoloji iiriinlerinin piyasaya girisi ve tutunma
siiresinin gok kisaldi1, yeni tasarimlarin émiirlerinin dort - bes ay gibi bir siireye indigi
bir dénem igerisinde bulunulmaktadir. Yok edici rekabet kosullan igletmeleri daha
esnek bir yapilanmaya zorlamaktadir. Bugiine kadar kullamlan yonetim modelleri
isletmeleri statik bir yapiya itmig, misteri isteklerini g6z Oniine almadan irettifi
drinleri yitksek fiyattan satar hale getirmigtir. Yoénetim modelleri, degigimi kontrot
edemedigi gibi takip edemez hale getirmistir.

Degisen kosullar ile birlikte Toplam Kalite Yonetimi rekabetgi dinyada ayakta
kalabilmek igin yegane yonetim modeli haline gelmistir. Soyle ki: Pazarlama Bolimii®
niin titketici ihtiyaglanim tam olarak saptadigi, Tasanim Bolimii® niin isteklere uygun
sorunsuz tasanimu gergeklestirdigi, Miithendislik Boliimir’ niin tasarlanan GriinG hatasiz
sekilde uretecek yontemleri buldugu, Satmalma Bolimi’ niin tretim girdilerini
zamamnda ve kusursuz olarak sagladifi, Muhasebe Béliimii’ niin misteri faturalanm
zamaminda ve dogru olarak ¢ikardifi ve maliyet takibini yaptifh, Satig Bolimi’ niin



miisteriye verilen hizmetleri tam olarak yerine getirdifi kisaca miigteri tatmininin
saglanmast igin igletmenin tiim faaliyet alanlarimn iglevlerini tam olarak yerine getirdigi
Toplam Kalite Yonetimi, ortaya ¢ikan hatalann bir defaya mahsus olmak uzere
¢oziilmedigi, olast sorunlarn diginiliip Onleyici ¢oziimlerin tretildifi; yaratict
fikirlerin yegerdigi ve bunlan gergeklestirmek icin tiim cahiganlann beden giiglerinin
yam sira; beyin gliclerinin de biitiin sireglere katkisin saglandigi bir yonetim
modelidir.

Giiniimiizde, diinya ticaretinin oniimiizdeki donemlerde hakim olacak gercekleri ve
kurallan adim adim ortaya konmakta ve bu gekillenmeye ayak uydurabilen tilkeler igin,
gelisme yolunda aydinlik bir gelecek 6ngoriilmektedir. Bu gergekler ve kurallar 21.
Yiizyil’ 1 ‘Kalite Cagt’ olarak tammlamak gerektiZini anlatmaktadir.

Bireyden topluma, kiigiik bir isletmeden tiim ekonomiye, hayatin her alamnda suya
atilan bir tasin yarattifi ¢emberler misali, ‘kalite’ yi diigiincede iiretmek,
geligtirebilmek, savunabilmek ve paylagabilmek oniimiizdeki siirecin ortak paydasi
olacak ve ‘yagam kalitesi’ ne ulagilacaktir.

Kaliteyi hedefleyen ister birey, isterse bir kurulus olsun gegmisten kalan inanglar ve
uygulamalari dahil hergeyini degistirmek zorundadir. Bunun igin de kendi iradesiyle,
kendi se¢im ve uygulamalanyla doniigiimii saglayacaktir.

Artik su bir gergek ki, Turk Sanayii diinya pazarlanindaki payim giderek gelistirirken,
yeni gercekleri tespit ediyor ve siiratle bunlann altyapisim olusturma siirecinde yol
aliyor. 1970’ li yitlarda Tark Standartlar Enstitiisii’ miin onderliginde baglatilan yogun
gahigmalar sonucu olusturulan ‘standart ve kalite’ olgusu, artik yeni bir boyutta yer
almaktadir. Bu olugum iginde, yarnin diinya ticaretinden alacag: pay1 biiyiitebilen bir
Tirk Sanayii, dlkenin kalkinmasmin lokomotifi olacaktir. Bu hedefe ulagtiracak en
temel olgu ‘kalite’ dir ve yanimn diinyasinda yagama hakk: ‘kalite’ yi iiretenlerin
olacaktir.

Gergekte, asil olan ihtiyagtir. Bu ihtiyact gormek, bu zorunlulugu hissetmek talebi
olusturmaya baglar ve ‘kalite’, tim takimin 6nceden belirlenmis yazili kurallar
gergevesinde roliinii mitkemmel oynamasi sonucunda gergeklesir.

Sorumluluk, katihmcilik, paylagim, agikhik ve kendi diizeyini devamh geligtiren egitim
unsurlar1 sayesinde, kurumu ‘kalite’ hedefine gotiirecek takimin olugma siireci ortaya
¢ikar. Bu siire¢ yagama yansidiginda bu durdurulamaz. Ciinkii degisimin yagama
getirecegi yeni standartlar ve ‘kalite’ artik takimin ve giderek toplumun mah olmustur.

Hangi olgekte olursa olsun Tirk sanayicisinin beraberce liretecegi ‘topyekiin kalite’
devrimi, zamanla tilkenin her kosesine yaylacak ve Tiirk insam, devlet yonetiminden
sanayiye, gevreden isgiiciine ve iiriine kadar hayatinin biitiiniinde bir degigim ihtiyacint
hissedecek, bunu gergeklestirecektir.

‘Kalite’ sistemin eseridir. Ancak ve ancak herkesin bu anlayip benimsemesi ve
gorevini inanarak eksiksiz bir sekilde yerine getirmesi ile miimkiin olacaktir.



Tiirk sanayicisinin hizla yol almakta oldufu ‘kalite’ siireci, iilkenin her kogesine
yayilacak ve biiyiik bir 6zlemle aramlan ‘Yagam Kalitesi’ ne toplum olarak ulagilacak
giinler gelecektir.

ISO 9000 belgesinin ahnmasi yani Kalite Giivence Sistemi’ nin igletme igerisinde
yerlestirilmesi higbir igletme igin amag degildir, olmamahdir. Zira, yukanda belirtilenler
dogrultusunda ISO 9000 belgesinin alinmasi sadece Toplam Kalite Yonetimi
felsefesine sahip olabilmenin, uygulayabilmenin saglanmasi igin atilacak ilk adim tegkil
etmektedir. Aslinda Toplam Kalite Yonetimi de ulagiimas: gereken son nokta degildir.
Zira ISO 9000 belgesmm almmasi, Kalite Giivence Sistemi’ nin yerlestirilmesi nasil
Toplam Kalite Y6netimi igin bir asama ise Toplam Kalite Yonetimi de Siirekli Geligme
icin bir agamay1 olugturmaktadir. Bu demektir ki, kalite yolculugu zirvesi olmayan bir
daga tirmanmaktir.

1.1 TEZ HAZIRLAMA SURECI

1.1.1 Tezin Hazirlamis Amaci

ISO 9000, Kalite Giivence Sistemi, Toplam Kalite Yonetimi, Kalite Cemberleri v.b.
daha da arttirabilecegimiz birgok Ornek kavramlar Kalite kavram igerisinde yer
almaktadir.

Biitiin bu kavramlar 90’ h yillarin bagindan itibaren Tiirkiye simrlan igerisinde hizh bir
bigimde yaydms, bireyler ve igletmeler bazinda ¢ok genis bir alan igerisinde
kullamlagelmektedir.

Giinuimiizde bir buz iizerinde zla kayarak giden kalabahifin yarattifx gibi korkung bir
kaos yasamyor. Bir kenarda oturup bu kaostan uzak kalmay1 bagarmak artik miimkiin
degildir. Carpilmamak i¢in hareketli olmak, yani oyuna girmek ve buz iizerinde satrang
oynamay1 becerebilecek kadar hizh ve akilli olmak gerekmektedir. Bu kaosun ana
sebebinin ‘Ulkeler arasinda ekonomik iistiinliik saglama ve onun gerisinde ayakta
durabilme ve yagamm devam ettirme’ savag1 oldugu herkesge bilinmektedir.

Bu savasta baganhh olmamn yegane yolu ise, defisime ayak uydurabilmekten
gegmektedir. Aksi taktirde, dogal kogullara uyum saglayamayan, beyinleri kiigiik,
viicutlan hantal ve hareket yetenegi az olan dinazorlann yeryiiziinden silinmeleri gibi,
yok olup gitmek kagimlmaz olacaktir. Diinyada yasanmug olan biitiin ‘Son’ lar bu
gergegin inkar edilemeyen kamitlandur.

Rekabet artik, yok edici rekabete doniigmiigtiir, bu sebepten dolayr hizh degigim,
endiistriyel yOnetimin teme! slogam oldu; bu nedenle Toplam Kalite Yonetimi
felsefesi, kalite iyilesme ve gelismenin temel kosulu olarak gériilmeye baglandi; bu
nedenle ISO 9000 serisi standartlarina ihtiya¢ duyuldu; yine bu nedenle iilkeler
arasindaki sofuk savag, ticari mallann kalite savagina doniigmiigtiir.

Tum bu gelismelerden ortaya gikan sonug ise; Tiirkiye gergekten 2000’ li yillarda
diinyanin geligmis iilkeleri arasinda yer almak istiyorsa, iiriinleriyle diinya pazarlannda
yer alabilmeli ve kalite savaginmn aktif bir savagcisi olmalidir.



Yukanida deginildiZi gibi, ‘miigteri tatmininin’ temel kogullarindan biri, kaliteli mal ve
hizmet Gretimini giivence altina alacak ve devam ettirecek sistemin kurulug iginde
olugturulmasi gerekmektedir. ISO 9000 standartlan, bu amagla gelistirilmig kurallar
biitiiniidiir. Bu ¢alymada béyle bir sistemi kurmanm ve devam ettirmenin sorunlar
tartigilacak, soruna iligkin somut dneriler olugturulacaktir.,

1.1.2 Hazirlanma Siireci

Bu tez igin aragtirma yapilirken; bu igin iginde bulunuldugundan ve Kalite ile ilgili
birgok egitim ve seminere istirak edildiginden dncelikli olarak bu egitim, seminerlerde
elde edilen bilgiler, dokiimanlar tezin hazirlanmasinda dikkate alinmugtir. Burada
onemle belirtilmesi gereken bir husus yazarin gegen ii¢ yil igerisinde tez konusunu
igeren faaliyetlerde bizzat bulunulmus olmasidir. Yani teze yansiyan ¢ogu bilgi bir
anlamda kigisel deneyimle elde edilmistir..

Genis bir bigimde literatiir aragtrmasi yapilirken kaynak dokiiman bulmakta zorlukla
kargllagilmamugtir. Zira, artik neredeyse herkesin kendine ait kalite ile ilgili birkag
dokiimam, kitabi kitiiphanesinde yer almaktadir. Aynica kargilagilan, ilging bir husus
Kalite ile ilgili elde edilen kaynak dékiimanlann gogunun igeriginde hemen hemen
benzer konulan benzer ifadeler kapsaminda ifade etmeleridir. Baz birkag yaym ve
dokiiman bu kapsamin diginda yer alabilmigtir.

Ornek isletme olarak teze dahil edilen Kanca A.S.” nin eklerde verilen dékiimantarim
elde etme konusunda herhangi bir zorlukla kargilagilmamustir. Zira Kalite El Kitaby,
igletmenin ve sahip oldugu Kalite Giivence Sistemi’ nin tamtimi amaciyla gerekli kigi
veya kuruluglara kontrollii olarak dagitilmaktadir. Ancak prosediir, talimat ve formlar
konysunda ise bu kadar toleransh olmamaktadir. Spesifik detaylar igeren
dokiimanlann gizliligi s6z konusu oldugu igin elde edilmesi de glic olmaktadir.

Kalite konusunda, ¢ogu Tirk uzman birgok yaymn, makaleye imza atrmgtwr. Bununla
beraber birey, dernek ve igletmeler (Brisa’ nin Kaizen, Argelik’ in Krizden Cikis’ ta
oldugu gibi) yabanci 6nemli yayinlan tiirkgelegtirerek yaymnlamuglardir.

Ayrica, Kanca A.§. kiitiiphanesinde bulunan yerli ve yabanci kitap, dergi, yaymlar
incelenmis olup, ilaveten Kalder gibi demeklerin, S&Q Mart gibi damgmanhk
sirketlerinin kiitiiphanelerinden, yaymlanndan, egitim notlarindan yararlandmgtir,
Bunlara ilaveten Istanbul Universitesi, Marmara Universitesi, Kocaeli Universitesi ve
Yidiz Teknik Universitesi kiitiiphanelerinden vyararlandlarak daba 6ncesinde
hazirlanm olan birkag tez incelenmistir.

Biitiin bu aragtirma galigmalarinin neticesinde elde edilen tiim bilgi ve belgeler tezin
akig plam dogrultusu goz 6niine almarak yorumlamp, derlenmigtir.

Bu galigmalar yapilirken yapilan genel kabul, isletmelerin kalitenin 6nemini kavrammsg,
bu yonde istekli ve 1srarli olacagidir. Caligmada karsilagilan temel kistt ‘zaman’ dir.
Bununla birlikte, daha 6nce bu tiir caligmalar icerisinde yer almg olmak, zaman kisitin
oldukga rahatlatmgtir.



1.1.3 Literatiir Arastirmasi

Literatiir aragtirmasi yapilirken gok sayida kaynak dokiiman incelenmigtir. Incelenen
sz konusu bu kaynak dokiimanlar hakkinda kasaca bilgiler agafiya gikartitrmgtir:

Donald A. Sanders, J.A. Sanders, Richard H. Johnson, C. F. Scott yani Sanders
Quality Associates, Incs’ in uzman bir ekibi tarafindan kaleme alinan ve Prof. Dr.
Goniil Yenersoy tarafindan Tiirkge’ ye gevrilen, ilk baskis1 1994 yilinda Rota Yaymn
Yapim tarafindan yapilan, ‘<ISO 9000 Nedir? Nigin? Nasi?’ kitabi ISO 9000’ e yonelik
calismalann giindeme geldigi firmalarda ¢aligan herkesin, konu ile ilgili temel bilgileri
ogrenme ihtiyacim karslamak iizere hazirlannugtir. Igerik olarak; ISO 9000
standartlarmin ana hatlan, kalite yonetimi ve kalite sistemleri i¢in rehber kurallar,
kalite sistemlerinin iiretime yonelik elemanlann igin ISO 9000 gereksinmeleri,
cahigmalara nasil baglanmas: gerektigi ve tetkik siirecine ait bilgilere yol gosterici bir
sekilde deginilmigtir. Bu bilgiler ISO 9000 standartlannin son yorumlan izerine
oturtulmus ve birgok olayda basanh bir bigimde uygulandift ancak bir dig kayit
frmasmnin yapacag: degerlendirmeden gegme garantisini vermedigi belirtilmigtir.

1996 yilinda Caglayan Kitabevi tarafindan basilan ‘ISO 9001 Yorumu ve Uygulama
Ornekleri’ adh kitabim Andag Atilla, kaliteye géniil veren herkese yardimei olabilmek,
destek verebilmek ve tesvik etmek amaci ile hazirlamstir. Kitapta oncelikle ‘kalite’
kavrarm hakkinda genel bilgiler verilmig, daha sonrasinda da ISO 9001 in 20 maddesi
oldukca genis kapsaml olarak agiklamug ve yorumlanmigtir, Kitabin sonunda da aynca
bir kalite sozlifiine yer verilmigtir. Kitap, bu galigmalar igerisinde bulunup,
kafasindaki soru isaretlerini gidermek isteyenler icin oldukga ideal bir igerik sunuyor.
Sonug olarak da; giinden giine artan yikici rekabet ortaminda Tiirk firmalarimn en kisa
sirede ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri’ ni kurmalan ve siirekli olarak
geligtirmeleri gerektigini belirtmektedir.

Brisa A.S. firmasimn Tirkge’ ye gevirerek ilk baskisim 1994 yihinda yaptigi, orjinal
ismi ‘Kaizen, The Key to Japan’ s Competitive Success’ olan, Masaaki Imai’ nin
‘Japonya’ nin Rekabetteki Bagansinin Anahtar’ olarak gosterilen ‘Kaizen’ kitabinda
Imai, Kaizen - Siirekli Gelisme’ nin kavramlari, ne oldugu, nasil ¢alistifs, ne yaptigy,
toplam kalite kontrolla iligkisi, yonetimi, uygulanmakta olan 100’ den fazla 6rnegini,
15 girketteki Ornek olay incelemelerini grafik ve cizelgelerle destekleyerek
vermektedir. Sonu¢ olarak da, insancil bir yaklagim olarak belirttii Kaizen’ in
yararlarinin gok agik oldugunu, kalite iyilestirmede ve verimlilik artiginda onderlik
yaptiini, yonetimi misteri ihtiyaglarma daha duyarh hale getirdigini, misteri
isteklerini 6n planda tutan bir sistem olugturduunu, igi rekabet¢i ve karl hale
doniigtiirduguni ortaya koymaktadir.

Kalite ‘guru’ su olarak adlandinlan Dr. W Edwards Deming’ in diinya kalite
literatlirtiniin en deferli eserlerinden birisi kabul edilen ‘Out Of The Crisis’ isimli
kitabim Argelik A.S. Cem Akkag’ 1n gevirisiyle ‘Krizden Cikig’ adi altinda Haziran
1996’ da Tirk kamuoyuna sunmugtur. Deming bu kitabinda, ABD’ nin uluslararas
ticarette yeniden rekabet edebilir duruma gelme ihtiyacim tespit ederek, problemin
giderilebilmesinin yoneticilerin elinde oldufunu vurgulamugtir. Yoneticilerin  bir
¢ofunun ne yapmalan gerektigini bilmedifini O6ne siirmekte, yoneticilerin yanhg



yaptiklarina inandifn seyleri kendisinin 14 Nokta Kurah gergevesinde birgok drnekle
aciklamakta, yapmalan gerekenleri belitmekte ve onlara krizden c¢ikis yolunu
gostermektedir. Bu kitap hayattta kalabilmek icin gereken ve sadece insan tarafindan
basarilabilecek doniigiimii dgretmektedir. Sonug olarak bir sirketin kaliteye ulagma
yolunu satin alamayacagini, ist yonetimin liderliinde kaliteye yonlendirilmesi
gerektigini , her zaman yonetimle ilgili ogretilecek yeni birgeylerin oldugunu
belirtmigtir.

Dog. Dr. Mina Ozevren tarafindan hazirflanan ve 1997 yilinda Alfa Basim Yaym
Dagitim’ ca basimi ve dagitimm yapilan ‘Toplam Kalite Yonetimi’ adli kitabin hazirlanig
amact;, Toplam Kalite Yonetimi’ ni hi¢ bilmeyenlere, ofrenmek isteyenlere,
dgrencilere, kuruluglaninda uygulamak isteyen yoneticilere, Toplam Kalite Yonetimi’
ni yayginlagtirmak icin aragtirma yapan aragtirmacilara gtk tutmaktir. Kitap igerisinde,
Toplam Kalite Yonetimi® nin geligimi ve temel kavramlari, temel esaslar, Japonya’ nin
kalite konusuna yaklagiminin bat: iilkeleri ve Tirkiye ile karsilagtiriimas:, Ttirkiye’ deki
uygulamalan ve uygulama siirecine deginilmistir. Tiim bu faaliyetlerin tek amacinmn ‘i¢
ve dig miigteri tatmini® olmas: gerektigi ve Toplam Kalite Yonetimi’ nin ¢afdas bir
yonetim sistemi oldugu belirtilmigtir. Bunlara ilave olarak da Toplam Kalite Yonetimi’
nin gok genig kapsamli bir konu oldufu ve kitapta kimi eksikliklerin bulunabilecegi
vurgulanmaktadir.

Yine aym isimli - Toplam Kalite Yonetimi - olan fakat Prof. Dr. Gonil Yenersoy
tarafindan kaleme alinan ve Mart 1997 de ilk baskis: yapilan kitabi Rota Ltd. Sti.
basmig ve dagitmistir. Bu kitabin amaci da hemen hemen aym olmakla beraber
icerifinde Kalite kavramm, Toplam Kalite Yonetimi® nin dofusu, temeli, temel
kavramlan ve yaklagimlar, arag ve teknikleri ve uygulamaya gegisi hakkinda bilgiler
verilmigtir. Sonug olarak da; ‘Kalite’ olaymn Tiirkiye’ de tilke gapmnda ve bilingli bir
sekilde ele ainmadifina oysa diinya ¢apinda baganh olabilmek igin kaliteye sahip
¢lkilmasinin ve kalitenin bir yagam bi¢imi haline getirilmesinin gereklilifine
deginilmigtir. Teknik bir el kitabindan ziyade bir gezi kilavuzu oldugu iddia edilen
kitapta yapilmasi gereken ilk is olarak devlet biinyesinde Sanayi Bakanhii’ na bagh
calisacak, kaliteden sorumlu olacak bir orgamn olusturulmasi gereklilifi
vurgulanmgtir.

Marmara Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisi Uluslararasi Kalite Yonetimi
Bilimdali’ nda yiiksek lisans 6grencisi olan Erdem Sezer tarafindan 1997 yil icerisinde
‘Kobilerde ISO 9000 Uygulamalan ve Bir Ornek’ adi altinda yiksek lisans tezi
hazirlanmugtir. Bu tezin hazirlanmasindaki amag, tiim diinyada hizla yayilan kalite
firtinasimin dogal olarak etkisi altinda kalan Tiirk Kobi’ lerine bu ¢aliymaya baglamalar
durumunda yardimc olabilmek igin derlenmis bilgileri ortaya koyabilmek. Tez
igerisinde 6nce Kobi’ lere deginilmis, ne olduklan, Tiirk ekonomisindeki yerleri ve
ISO 9000 ile iligkileri hakkinda bilgi verilmis, daha sonra da uygulamalarina genel bir
yaklagim igerisinde Kobi’ lerde ISO 9000 - Kalite Giivence Sistemi kurulmasinda
temel olabilecek unsurlara deZinilmigtir. Sonu¢ olarak, Tirkiye’ deki toplam
igletmelerin % 99,6° sim tegkil eden Kobi’ lerde heniiz ¢ok kapsamh bir sekilde kalite
ile ilgili caligmalarin maalesef yiiriittilmedigi ancak artiy gbzlendigi ve bu artigin tavana
vurmasi gereklilifi vurgulanmugtir,



Istanbul Universitesi, Sosyal Bilimler Enstitiisii, Isletme ve Personel Yonetim
Organizasyon Anabilim Dal’ nda yiiksek lisans ogrencisi olan H. Ozgir Cetinel
tarafindan 1995 yilinda “ISO 9000 / 1994 Versiyonu ve ISO 9000 Almg Firmalar
Uzerine Bir Aragtirma’ konulu bir tez hazirlanmistir. Yiiksek rekabet ortaminda
bulunan igletmelerin artik hataliyr aradan ayirma anlamindaki kalite kontrolii bir tarafa
birakip prosesleri giivence altina almalari, kaliteyi her noktada saglamalan ve kalitenin
herkesin igi oldugunun bilincine ulagmalan gerektii belirtilerek, Toplam Kalite
Yonetimi’ ne ulagmada 6n ayak olan ISO 9000 standartlarmmn son versiyonu olan
1994 versiyonu hakkinda genig kapsamli bir inceleme, yorumlama yapilarak ilgililere
yardimcit olmak amaglanmustir. Tez igerisinde kalite kavramlari, kalite giivence
sistemleri, akreditasyon, ¢ok detayl olarak ISO 9001 standardimn maddeleri ve kalite
giivence sistemi kurma siireci hakkinda bilgiler verilmigtir. Ayrica anket yapilarak ISO
9000 hakkinda firmalardan giincel bilgiler toparlamp, derlenmigtir. Sonucta da ISO
9000’ in gerekliliinden bahsedilip, yapimgs olan anket hakkinda yorumlarda
bulunulmug, ISO 9000’ in ara¢ oldufunu, insan faktoriiniin 6n planda tutuldugu
Toplam Kalite Yonetimi’ nin amag olmas: gerektigi vurgulanmigtir.

Istanbul Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Isletme Fakiiltesi, Organizasyon ve
Isletme Politikas: Yiiksek Lisans Program &grencisi Seda Kaynak tarafindan 1994
yilinda ‘ISO 9000 Kalite Giivence Sistemleri ve Bir Uygulama’ baghkh tez
hazirlanmigtir. Firmalarin sirekliliklerini saglayabilmeleri igin gerekli olan kaliteli
iiretmek bilincinin olugmasinin ilk basamag olan ISO 9000 Kalite Giince Sistemi’ nin
tamtilmasi ve Ornek uygulamamin gosterilmesi amaciyla hazirlannug tezde, Kalite
kavramu, kalite giivencesi kavram, ISO 9000 Kalite Giivencesi Standartlan konularina
deginilmis, bir igletmede uygulanmakta olan ISO 9001 standardi 6zetlenmigtir. Sonug
olarak da i¢ ve di§ piyasalarda ticaret yapmak isteyen bir igletmenin, ISO 9000 serisi
standartlanindan biriyle kalite giivenligi sistemini belgelendirmek zorunda oldugu
belirtilmis, bu standartlarin kalite giivencesi ve kalite yonetimi konularinda énemli bir
kapt ag¢tig, fakat agilan bu kapiin ardinda, hayli uzun bir yolun oldugu
vurgulanmigtir,

Istanbul Universitesi’ nin yine aym yitksek lisans programinda 6grenci olan Tiimay
Alptekin tarafindan, 1993 yilinda ‘Kalite Yénetimi ve Toplam Kalite Kontrol’ isimli
tez hazirlanmustir. Sadece bir kalite kontrol kavramm veya kalite giivencesi olmayip,
¢agdas bir yonetim felsefesi olan Toplam Kalite Kontrol’ un kalite yonetimindeki
yerini belirlemek amaciyla hazirlanan s6z konusu tezde; kalite ile ilgili genel bilgiler,
kalite maliyetleri, kalite giivencesi ve ISO 9000 standartlari, toplam kalite kontrol,
toplam kalitede iist ve orta yonetim, kalite gemberleri, yan sanayi ve satinalmada
kontrol, pazarlamada kalite kontrol ve kalite kontrol denetimi konulan belirtilmigtir.
Sonug olarak da, piyasasinda yerini korumak, geligtirmek isteyen firmalarin
gergeklestirmesi gereken toplam kalite kontrolun, bir igin bir defada hatasiz olarak sifir
hata ile yapilmas: ve miigterinin % 100 tatmin edilmesi oldugu belirtilmistir.

1996’ da ilk, 1998’ de de ikinci baskis1 Alfa Basim Yayin Dagitim tarafindan yapilan
‘Kalite Yonetimi’ adli kitap Do¢. Dr. Muhittin Simgek tarafindan tniversitede ders
kitabi olarak okutulmasi ve konuyla ilgilenen herkese hitap etmesi amaciyla
hazirlanmigtir. Kitapta, Kalite kavrami, Toplam Kalite Yénetimi, Toplam Kalite
Yonetimi’ nde egitim, Toplam Kalite Yonetimi uygulamasinin sonuglari, Toplam



Kalite Yonetimi® nin kiigiikk olgekli igletmelerde uygulanabilirlifi, kalite glivence
sistemi ve ISO 9000 standartlan, kalite sistemi dokiimantasyonu ve Toplam Kalite
Yonetimi ve ergonomik faktorler bagliklan altinda bilgiler kapsamh olarak verilmigtir.
Sonug olarak da, kalitenin hepimizin elleri arasinda oldufunu, efier kalite veya
kalitesizlik s6z konusuysa ilk soru sormamiz gereken kiginin kendimiz oldugu
belirtilmistir.

Istanbul Sanayi Odasi, kuruluglarin kalite hedeflerine dogru ilerleme siireglerine
katkida bulunmak amactyla ISO 1997 Kalite Y1l Etkinlikleri ¢ergevesinde, Charles N.
Weaver’ m ‘Toplam Kalite Yoénetimi’ nin Dort Asamast’ adl kitabim Tiirk Sanayii’ ne
armagan olarak sunmugtur. Orjinal ismi ‘Managing the Four Stages of TQM’ olan s6z
konusu kitapta yazar Weaver, Toplam Kalite Yonetimi’ nin dort asamas: olarak;
Gelencksel Asama (Temel / Genel Miidiirlerin Sorunlan / Yanhg Anlamalar), Miigteri
Bilinci Asamasi, Siire¢ Iyilestirme Asamasi (Genel Midirlerin Diigiinceleri ve
Kargilagtiklan Engeller / Genel Miidiirlerin Eylemleri / Takimlarin Kurumsal Kiiltlire
Etkileri / Egitim / Takim Faaliyetleri ve Stratejiler / Gorevlendirme) ve Yenilik
Asamass’ m agtklamakta, geleneksel yoneticilerin davrang ve yonetim tarzi, migterinin
Oneminin farkina varma, siireg iyilegtirme, yeniliklerin ve yaraticthifin 6zendirilmesi ve
takim caligmasi gibi temel kavramlara aynntilanyla deginmektedir. Yazar Toplam
Kalite Yonetimi doniigimiine gore liderlik edenlerin bir yol haritasina ihtiyag
duyduklanni ve bu kitabin o yol haritast oldugunu iddia etmektedir.

Janet L. Novack tarafindan yazilan ve 1994 yihnda ABD’ de PTR Prentice Hall
Englewood Cliffs tarafindan yayinlanan ‘The ISO 9000 Documantation Toolkit’
kitabimin amaci, ISO 9000’ nin bir igletmede yerlestirme amacina yonelik olan kigilere
siirecin prosediiriinii vererek, planlama agamasinda yardimci olmaktir. Kitap, dzellikle
ISO 9000 siirecini, cahgyma sayfalan halinde kim, hangi gorevi iistlenerek nasil ve
neleri cevaplayarak siireg i¢inde nerede olacak gekilde olugan sorularn cevabini ortaya
koymaktadir. Siirecin kisaca, once cahgma sayfalarm olusturmak, daha sonra
planlamarun gergeklestirilmesi ve sonug olarak da planlama siirecini dokiimante etmek
seklinde oldugu belirtilmektedir. Disketle de desteklenen bu bilgiler bir anlamda
belgeyi alma, Kalite Giivence Sistemi’ ni kurma prosediirii bigimindedir. Sonug olarak
da bu kitapta yazilanlarin gerektigi gibi uygulanmasi halinde istenilen sonuca ulagmada
sorun yasanmayaca@ vurgulanmaktadir.

1992’ de Beta Basim Yaymn Dagitim A.S. tarafindan basilan ‘Igletmelerde Kalite
Yonetimi - Kavramlar, Kalite Iyilestirme Siireci, Vak’ alar’ adh kitabinda Dog. Dr. Igil
Mendes Pekdemir, 1980’ li yillarda rekabetin belirleyici unsurunun kalite oldugunu
belirterek, cagdas yonetim efilimleri arasinda yer alan kaliteyi yonetsel agidan
incelemek ve bu konuda daha sonra yapilacak calismalara kaynak olugturmak amaciyla
bu kitab1 hazirlamgtir. Kitap igerisinde, kalite ve gesitli kavramlarla iligkisi, kalite
yonetiminde temel ilkeler, kalite gemberleri ve galiganlann katilimi kalite ve geligtirme
siire¢ Onerisine deginilmis, 6rnek vak’ alara yer verilmistir. Cahsmada yer verilen
uygulamalar, birer vak’ a halinde sunulmus ve vak’ alanin yorumlanmasindan
kaginilarak yorumlan okuyucuya birakilmig, boylece konuyla ilgili olarak birer tartigma
ve galigma ortamu yaratimgtir.



BOLUM I

KALITE

2.1 KALITE’ NIiN TANIMI

Her kiginin kalite anlayipi degisiktir ve geleneksel olarak, giizellik, kusursuzluk ve
gergek gibi elle tutulamaz kavramlarla iligkilidir. Anlatmasi zordur ama
‘gordagimiizde anlanz’ ve genellikle onun i¢in daha fazla ddeyecegimizi digtiniiriz.
Oxford ingilizce sozligi bile bu sozcik igin dedisik anlamlar verir; bu durum, kalite
hakkindaki yanhs anlamalan giiclendirir ve onu niceleyebilmeyi ve uygulamaya
koyabilmeyi iyiden iyiye giiglestirir. Kalite, ‘miikkemmel’ olmak veya diger triinlerden
daha pahah olmak anlamina gelmez.

Kaliteye iligkin bir yanlg anlama, ‘Mini* ye kargiik ‘Rollce Royce’ anlayisidir. Hangi
otomobilin kalitesi daha iyidir? Her biri belirli bir ihtiyact karglamak {izere
tasarlanmigtir ama Rollce Royce’ un 6zellikleri Mini’ ninkinden daha genistir. Burada
yaptifimiz, aym temel amaca (yani tagimaya) sahip, ama farkh ihtiyaclan kargilamaya
yonelik olarak tasanmlanmus iki tiriinii kargilagtirmaktir. Arada bir derece fark vardir.
Rollce Royce’ un derecesi Mini’ ninkinden daha yiiksektir ama kalitesi degil! Aym
tanim uyarinca, beg yildizh otelin derecesi, ii¢ yildizinkinden daha yiiksektir.

Derece iiriiniin dogasindadir, buna kargihk kalite, Giriintin belirli bir ihtiyaci ne derece
kargiladigina baghdir.

Kalite kelimesi, son yillarda slogan haline gelmigtir. Genellikle ¢ok degisik sekillerde
kullaniimakta ve zaman zaman da yanhs anlagilmalara neden olmaktadir. Bu
kavramdan ne ifade edildiBinin bilinmesinde yarar vardir. Bu amagla agafidaki
agiklamalar yapilougtir.

Kalite, sozliik anlamu olarak ‘kusursuzluk derecesi’ geklinde tarif edilmektedir. Ancak
burada kusursuzluktan neyin kastedildifinin, kime ve hangi kriterlere gore
kusursuzluk oldugunun da belirtilmesi gerekmektedir. Ornegin; bir tasanma igin,
kalitenin anlarm, ‘tasanmda kusursuzluk’ bagka bir ifadeyle daba iyi yapabilme
kabiliyeti, bir imalat gorevlisi igin kalitenin anlam ‘tasarima uygunlukta kusursuzluk’,
tilketici agisindan ise ‘kullamma uygunlukta kusursuziuk® geklinde ifade edilebilir.
Bunun yaninda kalite mutlaka 6lgiilebilir olmalidir. Tiiketicinin iiriin ile ilgili deneyimi,
beklentilerini kargpilamiyor veya vaad edilenin altinda ise, iriin digik Kkaliteli,
titketicinin tiriin ile ilgili deneyimi, beklentilerini kargiyor ve vaad edilenle aym ise
trin iyi kaliteli ve tiketicinin iriin ile ilgili deneyimi beklentilerinin ve vaad edilenin
tizerinde ise, tiriin yitksek kalitelidir denilebilir.

Kalitenin tizerinde fikir birligi saglanan genel tanimi, ‘kullamma uygunluk’ seklindedir.
Bu tammdan hareketle kalite, bir mamuliin kullanima uygunluBunu belirten 6zelliklerin
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tamamu olarak 6zetlenebilir. Bunun igin belirlenmig olan spesifikasyonlara uygunluk ve
miigterinin tatminlik derecesi 6nemli olmaktadir. Uriin bir ekmek ise, 6nemli olan
sadece beslenmek degil, ekmegin kokusu, goriintiisii, ambalaji vb. triin ile ilgili genel
gercevedir.

‘Kullamma Uygunluk®, iretici, satict veya tamir atolyesi tarafindan degil, tiketici
tarafindan belirlenir'.

Kalite, uretilen iriin ya da verilen hizmetin 6zellik ve karakter agisindan miigteri
ihtiyaglanimn kargilanmasi olarak tammlamir. Burada yapiimak istenen gey, her zaman
miisteriler tarafindan istenilen ve begenilen uriinler ortaya koymaktir. Higbir zaman
unutulmamalidir ki, hedefinin merkezinde miigteri olmayan bir isi diginmek
imkansizdir.

ISO 8402 (ISO 9005 - Kalite Sozliigii)’ nin kalite tamm soyledir*:
‘Bir uriniin ya da hizmetin, tatmlanmig ya da hedeflenen ihtiyaglan kargilama
yetenegini belirleyen ozellikler ve nitelikler biittinii.’

Bu tamm, amaca uygunluk, giivenilirlik, parasal deger, ihtiyaclara ve tiiketici tatminine
uygun olma gibi bir dizi kavram kapsar. Elbette bu kavramlar yeni degildir, ama
yiizyillar boyunca ve degisik kiltiirlerce kullamlageldikge farkhi igerikler
kazanabilmigtir.

Amerikan Kalite Kontrol Dernegi (ASQC)’ ne gére ‘Kalite, bir mal ya da hizmetin
belirli bir ihtiyact karsilayabilme yeteneklerini ortaya koyan karakteristiklerin
timadar>. J. Juran’ a gore ise; kalite, kullamma uygunluktur®. Bagka bir ifadeyle
kalite iiriiniin yerine getirdigi fonksiyonlarla ilgili bir kavram olup, belirli bir tiiketici
veya tiketici grubunun istek ve ihtiyaglarim kargilama derecesidir denebilir. Fakat
Juran’ m tamminda toplam kalitenin fiyat boyutu goézardi edilmektedir.

Kalitenin tammi, giiniimiize degin bu konuda ugrag vermi§ kalite uzmanlannéa su
sekilde yorumlanmgtir’:

Dr. W. Edwards Deming: Kalite, miigterilerin gelecekteki beklentilerinin dogru
tahminine gore yapilan yeniliklerdir.

Dr. Armand V. Feigenbaum: Kalite; kurulug c¢apmda bir prosestir, miisterilerin
dedigidir, yonetim bicimidir, diristlik ve ahlaktir. Sirekli geligme gerektirir,
topyekiin katilimu gerektirir, kalite ve maliyet biitiinseldir.

Philip B. Corsby: Kalite, isteklere uygunluktur.

Dr. G. Taguchi: Kalite, hizmet veya iiriiniin kullamma girmesinden itibaren topluma
verilen zarar ile belirlenir.

Bir uriiniin kalitesi tiketici istek ve ihtiyaglanim en ekonomik gekilde karsilamay:
amaglayan Gretim oncesi, iiretim agamasinda ve iretim sonras: kalite boyutlarinin bir
bilegimi olup, nitel ve nicel olarak ifade edilebilen 6Zelerin toplamidir®.
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En genis anlamda iyilegtirilebilecek hergey kalitedir. Kalite olgusu séz konusu oldugu
vakit akla hemen iiriin / hizmet kalitesi gelmektedir. Ancak Kaizen stratejisine gore ilk
olarak insan kalitesi diigiinilmektedir. Bir igin G¢ yapitagi hardware (donamm),
software (uygulama kurallan) ve humanware (insan)’ dir. Ancak humanware yerine
oturdugunda hardware ve software’ den bahsedilebilir’.

Bir anlamda kalite, sunulacak iyi (kaliteli) Giriin ve servis ile miigteriye gereklerinin
saglanmasi ve miisteri memnuniyetini sajlamaktir. Kalite, hatasizhik ve eksiksizlik ile
birlikte miigteri memnuniyetsizlifinden kaginmayr da igerir. Bu tamm neticesinde,
kalitenin hareketli bir hedef oldugu ve prosesler ile iriinlerin ve servislerin siirekli
olarak diizeltilmesi gereklilii ortaya ¢ikar. Bugiin yiksek kalite, yann yeterli
olmayabilir. Bu insanlarin beklentilerinin degigmesi, tiriinlerin zayif ve giglii taraflarim
ogrenmeleri ve rakiplerin sunduklarinin bir neticesidir. Bu firmalanin kaliteyi ve
sunulan degerlerin saflanmast igin siirekli ¢aligmalarinin bagka bir nedenidir.
Dolayistyla kalite, genel yonetim, mithendislik veya pazarlama bulusu degil, misgteri
bulusudur!

Kaliteyi, gergek kalite ve algilanan kalite geklinde incelemek de miimktndiir. Bir mal
veya hizmeti sunan kisi veya kurulugun, mal veya hizmeti sunmak icin sarfettigi ¢aba,
katlandign harcamalarin onun spesifikasyonlarina ulagmast durumunda elde edilen
kalite, gergek kalitedir. Kalitenin geleneksel tamm: da bu sekilde yapiimaktadir.
Algilanan kalite ise, subjektif bir kavramdir ve miigterinin algiladif kalitedir. Bir mal
veya %izmet miisterinin beklentilerini kargiladifi zaman algilanan kaliteye ulagilmig
olunur”.

Sonug olarak ozetle kaliteyi, ‘Mamul veya hizmetin tiiketicinin tatminine yonelik baz
onemli ozellikleri kendinde toplamast’ geklinde tarif edebiliriz’.

2.2 KALITE iLE ILGILI TERIMLER

Asafida kalite ile ilgili belirtilen bazt terimler ISO 8402 : 1994’ de su sekilde
belirtilmigtir'®:

1. Kalite: Bir Uriiniin ya da hizmetin, tammilanmg ya da hedeflenen ihtiyaglan
karsilama yetenegini belirleyen 6zellikler ve nitelikler biitiinii.

2. Derece: Aym islevsel kullanima yonelik iiriinlere ve hizmetlere iligkin farkh
ihtiyag kiimelerini kapsayan 6zellikleri ve  nitelikleri tammlayan kategori ya da
dizey belirteci.

3. Kalite Politikasi: Bir  organizasyonun kaliteye iligkin olarak, ist yonetimce
resmen belirlenmig genel kalite hedefi ve yonetimi.

4. Kalite Yonetimi: Genel yonetim iglevinin kalite politikasim saptayan ve
uygulamaya koyan yani.

5. Kalite Sistemi: Kalite  yonetiminde  yararlamlan  organizasyon  yapisi,
sorumlulukiar, prosediirler, iglemler ve kaynaklar.
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6. Kalite Giivencesi: Bir irin ya da hizmetin kalite  gereklerini
kargilayacagina iligkin yeterli giiveni olusturmaya yonelik tiim planlanmig ve
sistematik etkinlikler.

7. Kalite Kontrolu: Kalite gereklerini karsilamaya yonelik olarak uygulanan
islevsel teknikler ve etkinlikler.

8. Kalite Plam: Belirli bir driin, hizmet, sozlesme ya da projeye iligkin olarak
saptanmig kalite uygulamalarini, kaynaklarim ve etkinlikler dizisini gosteren belge.

9. Kalite Denetimi: Kalite etkinliklerinin ve ilgili  sonuglarin  planlanmmg
diizenlemelerle uyumlu olup olmadigim ve bu diizenlemelerin yeterince uygulanip
uygulanmadifini ve hedeflere ulagmaya uygun olup olmadifim belirlemeye
yonelik sistematik ve bagimsiz inceleme.

10. Kalite Gozetimi: Prosediirlerin, yontemlerin, kosullarn, stireclerin,
iiriinlerin ve hizmetlerin  statiisiiniin  siirekli olarak gozlenmesi ve onay
ve belirlenmig kalite gereklerine ulagabilmeyi saglamaya  yonelik olarak
saptanmig referanslarla ilgili kayitlarin incelenmesi.

11. Kalite Sistemi Incelemesi: Ust yonetimin, kalite politikasina ve degigen
kogullardan  kaynaklanan yeni  hedeflere iligkin olarak kalite
sisteminin  statisiini  ve yeterliligini gozden gegirmesi.

12, Tasarnmin Gozden Gegirilmesi: Tasarim gereklerini ve tasarimin bu gerekleri
kargilama yetenegini degerlendirmeye ve sorunlan saptayarak ¢oziimler 6nermeye
yonelik olarak, bir tasanmn resmi, belgeli, kapsamli ve sistematik olarak
incelenmesi.

13. Muayene: Bir iiriiniin ya da hizmetin bir ya da birkag 6zelliinin 6l¢timii,
incelenmesi, test edilmesi, ayarlanmasi ve bunlarin hedeflenen gereklere
uygunlugunun kiyaslanmas: etkinlikleri.

14. Kalite Spirali: Bir (irin ya da hizmetin kalitesini, ihtiyaclanin saptanmasindan,
bu ihtiyaglarin kargilamp ~ kargilanmadigimin belirlenmesine kadar degisen gesitli
asamalarda etkileyen, etkilegimli faaliyetlerin kavramsal modeli.

15. izlenebilirlik: Bir mal ya da etkinliin veya benzer mal ve etkinliklerin
tarihinin, uygulanmasinin ya da yerinin kayitlar araciifiyla izlenebilmesi.

16. Imtiyaz - Feragat: Belirlenmis gereklere uymayan belirli bir miktar malzemenin,
bilesenin ya da depolanmig riiniin kullanimm ya da piyasaya siiriimiine iligkin
yazili yetki.

17. Uretim izni - Sapma Izni: Uretim oncesinde ya da hizmetin uygulamaya
konmasindan 6nce, belirlenmis gereklerden belirli bir siire igin ayrilmay: olanakh
kilan yazih yetki.
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18. Giivenilirlik: Bir malin,  gerekli bir iglevi saptanmg kosullar altinda ve
saptanmug bir siire boyunca yerine getirebilme yetenegi.

19. Uretim Yiikiimliiliigii - Servis Yiikiimliiliigi: Bir irin ya da hizmetin yol
acacag kigisel yaralanma, mala zarar ya da bir bagka hasara iligkin olarak dogacak
kaywplan gidermeye yonelik olarak iireticinin ya da bagkalannin yiikiimhliligini
ifade eden geniy kapsamh terim.

20. Uygunsuzluk: Belirlenmig gereklere uymama.
21, Hata: Hedeflenmis kullamm gereklerine uymama.

22. Sartname: Uriin ya da hizmetin kargilayacaf gerekleri tanimlayan belge.

2.3 KALITE KAVRAM VE SISTEMLERININ EVRIMi

Kalite kavram sistemlerinin geligimleri incelendifinde, bunlarn bir yandan tretim
sistemlerinin evrimine bagh olarak gelistigi, ote yandan da diinyadaki ekonomik ve
siyasal gelismelerden etkilendigi goriiliir. Bu nedenle kalite kavram ve sistemlerinin
evrimi, bunlan etkileyen temel endiistriyel, ekonomik ya da siyasal olugumlarm
iginda agiklanmak zorundadir.

Kalite olgusu siiphesiz son zamanlarda ortaya atilmsg bir olgu degildir. Kalite kavrami
¢ok eskiden beri bilinmekte ve izerinde durulmaktaydi. Ehramlar gibi diinya
saheserlerinin yapiminda, Mimar Sinan’ m eserlerinde, eski saghk miiesseselerinde,
Topkap: Sarayr’ nda kalite olgusu agtk¢a goriilmektedir'’.

Kalite ile ilgili ik kayitlar M.O. 2150 yina kadar uzanmaktadir. Unlii Hammurabi
Kanunlan’ nin 229. maddesinde su ifadeler yer alir; eger bir ingaat ustast bir adama ev
yapar ve yapilan ev yeterince sajlam olmayip ev sahibinin iistiine ¢ékerek Sliimiine
sebep olursa, o ingaat ustasinmn basi ugurulur'?. Bu ifadeden anlagildi: gibi kalite ile
ilgili galigmalar (en ilkel bigimiyle de olsa) M.O. zamanlarda baglanmg ve giiniimiize
kadar geliserek devam etmigtir,

Tas devrinde ise, insanoglu bilinmeyeni bir standart pargayla kontrol ederek kalite
kontroliin ilk uygulamalarindan birini gergeklegtirmigtir.  Ziraatle ugragan
topluluklarda, kalite kontrol ile ilgili ilk uygulamalar, driiniin gozle muayene
edilmesiyle, uygun olamin (kaliteli) alnmasi geklinde bizzat tiiketiciler tarafindan
yapilmgtir.

Eski Misir’ da firavunlar zamamnda olusturulan ‘Ol Kitabr’, standartlann
olusturulmasina bir 6rnek tegkil etmektedir. S6z konusu kitapta, yapilan térenler,
mumyalama iglemi ve mezarlar vs. hakkinda bilgiler verilmigtir. Bu kitabin
olusturulmasimn amacinda ise, yapilmast gereken tim iglemler dogru yapilarak
yeniden diinyaya gelmenin herhangi bir eksiklik / hatadan dolayr olamamasmm
engellemek yatmaktadir.
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Cin imparatorlan, imalatgilarin taninmasi ve izlenebilmesi igin, tiriinlerde imalatginin
damgasmin bulunmasint sart kogmuglardir. Uriiniin yetersiz bulunmasi durumunda da
ceza genellikle idam olmugtur™. ‘Onlem tedaviden daha yararhdir’ deyiginin 6nemini
belirten iyi bir 6rnek olarak goze garpmaktadir.

Giniimiize daha yakin bir érnek ise; iriiniin igerdigi altin ya da giimiigiin miktarim
veya safligim belirtmek iizere kullamlan Altin ve Giimiiy Ayar Damgast’ dir. Bu
yontem ik olarak M.O. 1140° da uygulamaya konmustur ve hala
kullantlageimektedir*.

Bu orneklerin sadece, tek ya da belirli bir iiriiniin veya bir iiriiniin belirli bir 8gesinin
kalite beklentisini karsiladigint unutmamak gerekir. Bu, iiretilen bir sonraki malin ya
da biitiin mallarin aym kalitede olacag anlammna gelmez.

O donemlerde kalite, 6zellikle meslegi elinde bulunduran ustalann sorumlulygu altinda
olmugtur.Bunlar iriiniin iiretilmesinden, imalatindan, hammaddesinden sorumluydular.
Kendi tasarimlanm, kendileri miigteriye sunabiliyorlardi. Buna 6rnek olarak bir terzi
verilebilir. Migteri dilkkana geliyor, kumag begeniyor, modeller agihiyor, bigim
begeniliyor ve miigterinin 6zel istekleri varsa kaydediliyordu. Bunlanin sonucunda
birkag kez prova yapilip miisterinin istekleri dogrultusunda elbise bitiriliyordu. Burada
onemli bir kalite sorunu ortaya ¢ikmiyordu. Ciinkii alict ve satict veya iretici ve
tiketici ylzylizeydiler. Dolayisiyla kalitenin ne olmasi gerektii adm adim
belirleniyordu. Halbuki teknolojik iiriinlerin gelismesi ve gok sayida tiiketiciye hitap
etmesi ile birlikte ireticiyle ahic1 arasinda mesafe agiimaktadir’’. Durum boyle olunca
geligmeler neticesinde satici aliciyla yiizyiize gelmeden alicinm istek ve ihtiyaglarina
uygun iiretim yapmak zorunda kalmaktadir.

Kalite diisiincesinin geligmesi incelenirken baglica iki doniim noktas: vardir. Bunlardan
ilki, giiniimiiz boyutlaninda olmasa da biiyiik miktarlarda iiretime imkan veren endiistri
devrimi, ikincisi ise kalite ve iiretkenlige yeni bakss acilan getiren fkinci Diinya Savag’
dir. Bu iki olay bir 6nceki dénemin anlayigim degistirecek yapisal geliymelere neden
olmuglardir'®.

18. Yiizyl’ da baglayan Sanayi Devrimi’ ne kadar tiretim ve hizmet sistemleri ustalifa
dayal: olarak yiiriiyordu. Dolayist ile mal ya da hizmetin kalitesinden de ustalar
sorumlu oluyorlard:. 18. Yiizyil’ in sonlanna dogru Sanayi Devrimi iyice hizlandiginda
ve iggiicii ihtiyac1 giderek arttiinda 6nemli bir sorun ortaya ¢ikmugti. O yillarda karsal
alanlardan gehirlere gelen insanlar egitimsizdiler ve bu insanlardan hizla artan igleri
yiiritecek sayida yeni ustalar yetigtirmek kolay olmuyordu. Ayrica, mevcut ustalar
fabrika diizenine gegildikge, isleri igcilere dafitmakta son derece beceriksiz
kalmuglards. iglerin adil ve verimli bir bigimde dagtilmas1 gergek bir sorun olmustu’”.

Sanayi devriminden sonraki yillarda igletmelerin daha da biiylimesi, Taylor modelinin
gelismesi ve otomasyona gegilmesiyle birlikte belirli spesifikasyonlar ve testler
gelistirilléii, laboratuvarlar kuruldu ve ayn bir kalite kontrol birimleri olugmaya
baglad: .
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20. Yiizyil’ n hemen baginda Frederic Winslow Taylor isimli ABD’ li bir miihendis
Bilimsel Yonetim ya da Taylor Yonetimi diye bilinen yonetim modelini geligtirmigtir.
Bu sistemin esasi, mevcut islerin uzmanlar tarafindan etrafl bir sekilde incelenerek
basit, kisa, tekrarlanabilir parcalara bolinmesi ve gereksiz hareketlerin ortadan
kaldirilmas: idi. Bu kugiik ig pargalan hareketler ve siire agisindan standart hale
getiriliyordu. Her kiigiik iy parcasmna bir isci tahsis ediliyor, isin bitiinii, birbirini
izleyen ig pargalannmn farkli iggiler tarafindan tamamlanmasiyla meydana geliyordu. Is
ve zaman etiidii olarak bilinen bu yontem isleri basitlegtirdiginden ve Ogrenilmesini
kolaylastirdifindan o doénemin az egitimli igcileri igin ¢ok uygundu ve yetistirilmesi
gii¢ olan ustalara bagimlili azaltiyordu. Boylece herkese kisa bir egitim sonunda belli
bir igi huzh ve kaliteli bir bigimde yaptirma olanaf dogmustu. Niteliksiz iy giiciiniin
yarattifit sorunlar tamamen ¢oziiliip, kalite ve verimlilik alanlaninda biiyik artiglar elde
edilmigtir. Sonugta sanayideki kaynak israfi biyiik olgiide onlendiginden {iriin
maliyetleri onemli slgiide azalmgtir®.

Taylor yontemi kalite anlayiginda da kokla degisikliklere yol agt. Eskiden bir isi tek
bir kisi ya da kiiglik grup bir insan yaptifindan, o igin kalitesinden de dogal olarak
onlar sorumlu oluyordu. Iglerin gok sayida kisiye kiigiik parcalar halinde dagitiimasi
sonugta ¢ikan igin kalitesinden sorumlu olacak kisilere gereksinim dogurdu. Ashnda
bir uzmanlar yonetimi olan Taylor modeli (herkesin isin kiigiik bir pargasim yapmasi
ve sadece o isin uzmam olmasi) kendi uzman kalitecilerini de yaratti. Bazi insanlar
firetim yaparken, bazilan da gikan isin kalitesini denetlemeye bagladilar. Boylece
iiretim ve kalite fonksiyonlan birbirinden ayriimig oldu®.

1930’ lu yillara gelindiginde hatah uriinlerle hatasizlarn aynimasi seklinde yapilan
denetim ile kaliteye hakim olunamayacag bazi ABD’ li uzmanlarca fark edilmisti.
Vantlan nokta suydu; iiretilen iiriinde ortaya ¢ikan hata bir sonugtur. Hatayr yaratan
nedenler, o iiriiniin Greten iretim prosesinin igindedir. Bitmis iiriini denetlemek yerine
{iretim prosesini kontrol altma alacak hataya neden olabilecek unsurlan teshis etmek
ve bunlan hatalara neden olmadan ortadan kaldirmak gerekir.

Kisaca yukanda ozetlenen mantikla yola ¢ikan Dr. Walter A. Shewhart, prosesleri
kontrol altma alabilmek igin istatistiksel Proses Kontrol’ un temellerini 1930 lu
yillarda ABD’ de Bell Laboratuvarlan’ nda att1. Aym yillarda bu tekniklerini daha da
gelistirecek ve Japonlar’ a da tamtacak olan Dr. William Edward Deming, Dr.
Shewhart’ la tamsti ve birlikte yillarca galigtilar. Shewhart’ m teorileri, Deming’ in
teorilerinin esasin tegkil etmigtir™'.

II. Diinya Savagt bagladiginda Dr. Deming, ABD’ nin savag gabalarina istatistiksel
kalite kontrol ile katilmis. 1941’ den itibaren savagla ilgili mallar Greten ve bunlann
satin alnmastyla ugragan 31.000 kisiye Dr. Deming ve ekibi istatistiksel kalite kontrol
o@retmistir™. Bu teknikler savas triinlerinin kalite ve verimlilifini o kadar arttirmigt:
ki, Nazi Almanya’ si teslim olana kadar savas sim olarak saklandi. Ancak savag
sonrasi yillarda ABD’ de istatistiksel kalite kontrol 6nemini kaybetmistir.

. Diinya Savas’ ndan sonra, kalite alanindaki en biyik geligmeler Japonya’ da
olmustur. Bu sirada Japonya yenik, ekonomisi ¢okmiig bir ilkeydi. Ne yiyecek, ne
giyecek ne de dogru diriist barinak vardi. Halk neredeyse agliktan oliiyordu®.Ayrica
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dogal kaynaklan gok kisithyd: Yagayabilmesi icin gerekli hammadde, enerji gibi
girdilerin cogunu, hatta gida maddelerini dialim yoluyla kargilamak zorundayd:.
Bunlan iilkede siirekli saglayabilmek igin digsatim yapmak gerekiyordu. Ancak
digsatima konu olabilecek Japon mallarmin o zamana kadar biraktigi kam da, bunlann
ucuz ancak kalitesiz olduklaryd.

Japonlar izleyen giinlerde olanaklan yettigince kendi kalite gahgmalanm da baglattilar.
Japon Bilim Adamlan ve Mihendisleri Birligi (JUSE), Amerikan ve Ingiliz
standartlarini Japonca® ya gevirdi ve sanayide galisanlara ilk kalite kontrol kurslarim
baglatti®*.

1950’ de Japonya’ ya gelen Dr. Deming, Japonlan ok etkiledi ve onlara pek ¢ok yeni
istatistiksel kavram ve uygulamay: tamitt. O tarihlerde ABD’ de Dr. Deming’ in
soylediklerini dinleyen pek kalmamusti. Ancak Japonlar Istatistiksel Kalite Kontrol
caliymalarimi igtenlikle benimsediler. Dr. Deming daha o yillarda, Japonlar’ in
istatistiksel Kalite Kontrol ¢aligmalarin 1srarh siirdiirmeleri durumunda, beg yil iginde
diger uluslarn Japon mallarina disalim siurlamalan koyacagmi soyliiyordu.

Japon Bilim Adamlan ve Miihendisleri Birligi (JUSE), kalite geligtirme ¢aligmalarim
ictenlikle destekledi ve bu igin dnciiliifini yapti.

JUSE ve Keidanren (Japon Ekonomik Organizasyon Federasyonu) yine Kkalite
konusunda ABD’ nin 6nde gelen uzmanlarindan Dr. Joseph M. Juran’ 1 1954 yilinda
Japonya’ ya cafirdi. Dr. Juran’ n Kalite Yonetim Sanat’ nin ilkeleri konusunda
verdigi konferanslar Japon yoneticilerini ¢ok etkiledi ve uygulamada kargilagilan
sorunlann ¢ozimiine yardimc oldu. Kalite Kontrol’ un yalmz igletme dizeyinde
uygulanacak bir teknik olmayip, bir yonetim tekniZi ve felsefesi oldugu Dr. Juran’ mn
verdigi konferanslar sonucunda daha iyi anlagild:. Yoneticiler Kalite Kontrot
uygulamalarimn sadece fabrika isletmeciligi diizeyinde kalamayacagint fark edip kalite
kontrol faaliyetlerinde bizzat yer almaya basladilar.

Savast izleyen yillarda Japonya® da kalite konusunda bityiik gelismeler olurken , Bati
Diinyas: neden bunun gerisinde kalmistir? Kalite alamnda Japonya’ nin en 6nde gelen
isimlerinden biri olan Dr. Kaoru Ishikawa bu konuyu kendi goriig agisindan 14 madde
halinde 6zetlemigtir. Ishikawa’ ya gore Japonya’ daki gahyma yontemlerinin, ast - Ust
iligkilerinin, igyeri bazinda orgiitlenmis sendikalarin, kidemi esas alan tcret sisteminin,
aym iste omiir boyu gahigmanm, siirekli egitimin, yan sanayi ile giiven ve ortakhga
dayal iligkilerin, sermayenin dafiimimn, hitkimetin, dinsel faktorlerin ve birgok
benzer unsurun ortaya ctkan farkh kalite anlayiginda rolis vardir”®. Ancak esas nedeni,
savag sonrasi yillarda Bati Dunyast’ min kapildifs rehavet ortaminda ve istiintik
duygusunda aramak miimkiindiir.

1960° 1 yillarm baginda Bat’ da gorillen kalite geligtirme caligmalan ise askeri
ihtiyaglara yonelikti. Bu yillarda Ingiltere’ de Polaris fiizeleri gelistirilirken, bilinen
iiriin muayenesi yontemleri ile istenen kalite dizeyinin saglanamayacaBt anlagilmig ve
tedarikginin kalite sistemleri sorgulanmaya baglanmigt. Bu donemde satmn alma karan
verilmeden 6nce satin almacilar tedarikginin kalite agisindan uygun bir gekilde
organize olup olmadifim aragtirmaya basladilar. Tedarikgiden, iretim yontemlerini
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yazih olarak tammlamasi, gahstirdiklar kisilerin yeterli ve sorumluluklarnin bilincinde
olmasi, iiriniin fabrikada izledigi iretim hattimn agikca belirtilmesi (atolye tipi
iretimde), gibi isteklerde bulundular. Bu galigmalanin sonucunda Ingiltere’ de BS
5750 standard: dogdu ki bu standart daha sonra ISO 9000 serisinin esasint olugturdu.
1979 yihndan itibaren dinyada ilk defa Ingiltere ve Kanada’ da kalite giivence
sistemlerinin belgelendirilmesine baglandi. Ancak o yillarda bu galigmalar sanayinin
toplam kalite diizeyini yiikseltmek yerine, savunma, elektrik, niikleer, dogal gaz v.b.
yitksek risk tagtyan alanlardaki kalite giivencesini saflamaya yonelikti. Bununla birlikte
bugiin uygulanan ISO 9000 serisi standartlara uygun belgelendirme anlayiginin temeli
bu cahgmalarla atildi®’.

1980° 1i yillar ABD’ de ve Batt Avrupa’ da, biitiin yanhs anlamalar ve yamlgilara
kargin, Toplam Kalite Felsefesi’ nin hizla yayildig yillar oldu. By geligmeyi ozellikle
1990’ h yillarda uygulanmaya baglayan ISO 9000 serisi standartlan hizlandirds.

Daha sonraki yillarda, bitmig mamuliin muayeneye tabi tutulmas: yerine, muayeneye
gerek kalmayacak sekilde tretim sisteminin giivenceye ahnmas: disiincesi geligmis ve
nitkleer enerji, uzay, havacilik ve genelde savunma sanayiinde sektorel Kalite Giivence
Sistemleri ortaya cikmugtir™. Bu gahigmalan, kalite galismalarina iist yonetim ile birlikte
tiim ¢alisanlarn katihmimn saflanmasim ve misterilerin % 100 tatmin edilmesini
hedefleyen Toplam Kalite Yénetimi geligtirilmesi takip etmistir. Bu kavramlar ilerki
boliimlerde anlatilacaktir.

2.4 KALITENIN BILESENLERI

Herhangi bir Griine ait bir kalite karakteristifinin gerceklestirilmesinde pek gok
faktoriin dikkate ahnmasi gerekmektedir. Tiketicilerin biling seviyesi, kullamlan
hammadde, piyasadaki rekabet, yanmamul ve pazarlama politikasi gibi gok sayida
faktor kalite karakteristiginin olugmasinda az veya ¢ok etkili olmaktadir. Fakat tim
bunlarin yanmda kalitenin iki 6nemli bilegeni vardir ki bunlar kaliteyi olumlu ya da
olumsuz olarak oldukga etkilemektedir.

Kalite bilesenleri Deming’ in yaptifh kalite tamminda rahathkla gorilebilmektedir:
‘Kalite, kullamma uygunluktur.’

Yapilan tammdan da anlagildif iizere kalitenin iki bilegeni mevcuttur.

1. Istenen ozellikler

2. Bu ozelliklere uygunluk

Bir iiriiniin veya hizmetin istenilen 6zelliklere sahip olmas: tasarim kalitesi ile ilgilidir.

Ornegin bir otomobilin otomatik ya da diiz vitesli olmast bir tasanm meselesidir. Aynt
otonun dnden veya arkadan gekigli olmas: yine bir tasanm konusudur.
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Tasarnim Kalitesi --- Tercih edilen 6zelliklerin tasanmda yer almasi
KALITE

\ Uygunluk Kalitesi - Gergeklegtirilen tiretimin tasarimda belirtilen
Ozelliklere uymasi.

Uygunluk kalitesi ise, miigteriye sunulan irintn belirlenmig olan tasarima ne kadar
uydugu ile ilgilidir. Yukanda sozii edilen otomobilin 30, 60, 90, 120 km / h
diizeyindeki hizlarda vites degigtirilmesi tasarlanmug ve eger Gretilen tim otomobiller
gercekten bu hizlarda vites degistiriyorsa uygunluk kalitesi ‘mikkemmel” dir”®. Boylece
tasarimda planlanan hedefler gergeklestirilmistir.

Tasarim ve uygunluk kalitesinin saptanmasinda iki temel noktadan harekete
gegilmelidir: Tiiketici Istekleri ve Teknolojik Kaynaklar. Tiketici istekleri ayrmtih
tiiketici aragtirmalan ile ortaya cikar. Teknolojik imkanlar ise eldeki malzeme, makina,
isgiicii ve teknik bilgi potansiyelinin degerlendirilmesi sonucu belirlenir™.

2.5 KALITEYI ETKILEYEN BASLICA FAKTORLER

Kalite imajy, iyi ya da kotii hangi gekilde olursa olsun sansa birakilacak veya zaman
icerisinde olmas: beklenecek bir husus degildir. Bu, firmamn kaliteyi olusturma ve
geligtirmeyle ilgili uyguladifs kuvvetli ve iyi planlanmig kalite politikalarmin direk bir
sonucudur. Bu politikalarm, firmalarda tam olarak uygulanabilmesi en bagta temel
faktorlerin iyice anlagilmig olmasina baghdir. Bu faktorler daha sonra firmanmn kalite
amaglarina ulagabilmesi igin yapilmas1 gerekli olan igleri meydana getirmektedirler.

Uriin veya hizmet kalitesinin belirlenmesinde pek gok faktoriin etkili olmasina ragmen,
bunlar bashca dokuz temel faktorlerden direkt olarak etkilenirler. Ingilizce’ de 9 M’ s
olarak da adlandinilan bu faktorler’;

1.) Pazar (Markets)

2.) Para (Money)

3.)) Yonetim (Management)

4.) Insan (Man)

5.) Motivasyon (Motivation)

6.) Malzeme (Materials)

7.) Makina ve Techizat (Machine and Mechanization)

8.) Modern Bilgi Metodlari (Modern Information Methods)

9.) Uretim Parametreleri Olusturma (Mounting Product Requirments)

Yukanida goriildiigi gibi kaliteyi etkileyen faktorler de geligen teknoloji ve migteri
isteklerine bagh olarak devamh defigmektedir. Urin ve iretim sistemlerinin
giivenilirligini saflamak ve sistem performansim diigiirmemek icin, butin faktorleri
g6z oniinde bulundurarak sisteme etkisini siirekli dikkatle degerlendirmek ve gerekli
onlemleri almak gerekmektedir.
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2.6 KALITEYE YAKLASIMDA ANLAYIS DEGISiMI

Uretim sonras: diizeltmeye dayanan kontrol galismalan iiretim hattiun sonuna bazen
de aralanina kalite kontrolleri koyarak iiretimi tamamlanmus olan pargalann, kusuriu ve
kusursuz seklinde ayrimasma yoneliktir. Bu yontemde imalati bitmig olan trin,
tasanmdan baslayarak biitiin maliyetleri iginde barindirmaktadir. Hatalt iiretilmig bir
parca igerisinde bosa harcanmmg makina saatleri, iscilik zamanlan, malzeme ve daha
pek ¢ok maliyet gizlidir. Bu durumda Griniin kusurlu oldugunun tespit edilmesi
sonucunda musgteriye ulagmas: engellenebilmekte ancak, igletmenin maliyetlerini buiyiik
oranda arttirmaktadir. Bunun yam: sira bitmis tiriinlere higbir zaman % 100 kontrol
uygulanamadif igin hatah Griinler misteriye de ulasmakta, pazar ve imaj kayb: ile
olgilemeyen maliyetler gindeme gelmektedir. Miigteri kaybindan dogan maliyetler,
olciilebilen kalitesizlik maliyetlerinden gok daha fazla olmaktadir™” .

Statik olmayip dinamik olan pazarlarda mevcut olan yikici rekabetin kargisinda ayakta
kalabilmek igin kaliteli, ucuz ve zamaninda teslim edilen Griin veya hizmet tiretmek
zorunlu hale geldigi onceki konularda belirtilmis idi. Ancak klasik yonetim anlayiginda
kaliteyi arttirmak igin yapilan ¢ahgmalar maliyeti arttirmakta bu da dogal olarak
rekabet giiciinii azaltmaktadir. Guniimiizde ise sadece kaliteli irin veya hizmet
iiretmek baganlt olabilmek igin yeterli degildir. Kaliteyi arttinirken aym: zamanda ters
orantth olarak maliyeti de digiirmek kaginilmaz olmustur.

Rekabet giiciinii iist seviyelere gikartmak icin igletmelerin butiin faaliyetlerinde kaliteyi
yiikselterek olast hatalan onlemesi gerekir. Hatalarnin dnlenmesiyle hatah mamul, fire,
zaman israfi, gereksiz stoklar, teslimattaki gecikmeler ve benzeri kayiplar ortadan
kaldinllir. Béylece kalite yitkseltilirken maliyetler dsiiriilmils, {iretim hiza arttinloag ve
bunlanin sonucu olarak rekabet giicii arttmimig olur.

Diger taraftan bu konunun onemini belirtmek amactyla: Eger AB.D.” de yapilan
islerde binde bir oramnda hata ¢ikse idi neler olurdu?® seklinde yapilan bir
aragtirmanin sonuglan agagida gosterilmigtir:

* Her ay bir saat boyunca musluklardan saglik kurallarina aykiri su akards,

* Sikago havza alaminda ugaklar hergiin iki tehlikeli ini§ yapardi,

* Her saat 16.000 mektup kaybolurdu,

* Her yil 20.000 yanlig regete yazilirds,

* Her hafta 500 yanhg ameliyat yapilirds,

* Dogum hatas: yiiziinden her yil 19.000 bebek dogumda oliirdi,

* Her saat 22.000 ¢ek yanlg hesaba iglenirdi,

* Ya kalbimiz binde bir hata yapsa, yilda 32.000 kere dururdu!
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O halde isletmelerin temel hedefi, sifir hatal, kaliteli mamiil veya hizmet iireterek
miisterilerin % 100 tatmin edilmesi olmahdir. By hedefe en gok yaklasan iiretim veya
yOnetim metodu ise liriin veya hizmet iretiminde % 100 miigteri tatminini ve sifir
hatayr amaglayan Toplam Kalite Yonetimi felsefesi ve onun getirdigi yaklagumdir. Bu
yaklagmmin temelinde ise son iiriiniin kontrola tabi tutularak kusurlu kusursuz olarak
aynlmasindan ziyade, denetimlerin iiretim agamasinda gergeklestirilmesini saglayarak
hatah mamul Gretilmesini engelleyecek proses kontrolu yapilmas: yatmaktadir.

2.7 TOPLAM KALITE YONETIMI YAKLASIMI

Toplam Kalite Yonetimi (TKY) nden bahsetmeden evvel kavramlann agiklik
kazanmas1 amaciyla kisaca da olsa, Toplam Kalite Kontrol (TKK)’ e deginmek
yerinde olacaktir.

TKK kavramum ilk olarak Dr. Armand V. Feigenbaum tarafindan ortaya atilnug ve
‘“TKXK, tiiketici isteklerini en ekonomik diizeyde karsilamak amaciyla isletme igindeki
pazatlama, mithendislik, imalat ve miisteri hizmetleri gibi gesitli initelerin kalitelerin
olusturulmasi, yasatilmas: ve geligtirilmesi yolundaki gabalarimi birlegtirip koordine
eden etkin bir sistemdir.”** geklinde tarif etmistit.

‘TKK, miigterilerin memnuniuk duyarak satin alacaklant iriin ve hizmetlerin
geligtirilmesi tasanm, iiretimi, pazarlanmasi ve satis sonrasi hizmetinin maliyet
digiirilerek yapiimasidir. Bu hedeflere ulasmak igin bir kurulugun biitiin kisimlan (ist
yOnetim, merkez biirosu, fabrikalar, iiretim tasarm, teknik arastirma, planlama, pazar
aragtirmasi, idare, muhasebe, malzeme, ambar, satig, personel, endiistri miinasebetleri
ve genel igler) beraberce caligmahdir. Kurulusun bitin kisimlan igbirligini
kolaylastiracak sistemleri kurmak ve standartlan hazirlamak ve uygulamak igin gayret
sarfetmelidir. Bu ancak; istatistik, teknik metodlar, standartlar ve kurallar, bilgisayar
metodlani, otomatik kontrol, cihazlann kontrolu, 6lgii kontrolu, yoneylem aragtirmas,
endiistri mihendisligi, pazar araghrmast gibi teknik bilgilerin tam olarak kullamlmas:
ile temin edilebilir.”*

2.7.1 Toplam Kalite Yonetimi Nedir?

TKY, kiasik anlamdaki yonetim anlayisimun alternatifi olarak dogan, geligen ve
geligimini devam ettiren bir anlayigin bugtinkii adidir.

TKY, migteri beklentilerini herseyin iizerinde tutan ve miigteri tarafindan tammlanan
kaliteyi, tiim faaliyetlerinin yiiritilmesi sirasinda iriin ve / veya hizmet biinyesinde
olusturan bir yonetim bigimidir®.

TKY, mamil kalitesi veya iirettigimiz her ne ise onun kalitesinden ziyade sistemin tiim
elemanlarinin ve sistem iindeki tiim miigterilerin tatmin oldugu bir kalite sistemidir.
Bu sistem en tepedeki yoneticiden an alttaki calisana kadar, tim insanlarm bu
sommh:ilxgu paylagtifit bir sistemdir. Cok yogun bir gekilde insana yonelen bir sistem
anlayigidir®’.

TKY” nin diger yonetim sistemlerinden olan en énemli farks, her gegit organizasyonu
daha mikemmele gotiirebilecek bir yonetim sistemi olarak evrensel bir kabul
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bulmasidir. Bu kabuliin altinda yatan en 6nemli neden, kurumlann ihtiyaglarini,
geleneksel yaklagimlardan gok farkli bir boyutta degerlendirerek olugturdugu sentezi
yaratan diliince tarz, yani felsefesidir*®.

TKY, miisterilerin ihtiyaglanm hergeyin iizerinde tutarak en iyi sekilde kargilamaya
galisan bir yaklagim bigimi oldugu kadar maliyetleri de diigtiren bir yonetim tarzidur.
Diger bir deyigle TKY, hatali mamul tiretimini 6nlemeyi hedefler; bylece bir taraftan
miigteri hatasiz iiriinlere sahip olup memnun olurken, difer taraftan da firetici
isletmenin (hatal iiretimden kaynaklanan) maliyeti diiger.

Yukarida yapilan tammlamalar 1giginda, TKY’ ni ‘bir igletmede her isin bir defada,
hatasiz / eksiksiz olarak (sifir hata ile) yapilmas: ve miigterilerin % 100 tatmin edilmesi
seklinde tarif edebiliriz.

Maliyet
A.

Klasik (Geleneksel)

. Toplam
Yonetim

Kalite
Yonetimi

Maliyet & &
Ustanlagu

: >
~—— ’ Hata(%)

Kalite UstinlGgu

Sekil 2.1 Yonetim Modellerinin Kargilagtiriimasr®

Bugiin Bat: Avrupa’ da kalitenin yiiksek veya diigiik olmas: degil, kalitenin var olmas
veya yoklugu tartigimakta, Toplam Kalite’ den soz edilmektedir. Toplam Kalite’ de,
bir biitiinin parcalarnnin (liriin veya hizmet alt bireyleri veya gruplar) her birinde
istenen ideal kalite seviyesine ulagilarak bir biitin igin toplam Kaliteye ulasilmasi
durumu- goz oniine alinmaktadir. Toplam kalitenin bir boyutu da Giriin veya hizmetin
maliyetidir. Cogu zaman bir mal veya hizmetin maliyeti, toplam kalite anlayis1 diginda
iiretilmesi nedeni ile gok yiiksek boyutlara varabilmekte ve ekonomik olmaktan
¢tkmakta ve Giriin gergek anlamda kaliteli olmaktan uzaklagmaktadir, Omegin, bir
tirtiniin tretilme asamalaninda belirli noktalarda agir1 fire verilmesi hem toplam kaliteyi
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zayiflatmakta hem de maliyetleri ve fiyati sigirebilmektedir. Sonug olarak, ‘kalitenin
highir zaman tesadiif veya kaza sonucunda olugmadifi, her zaman akilci gayretlerin
neticesinde ortaya giktif’ soylenebilir™.

2.7.2 Toplam Kalite Yonetimi’ nin Cikisi

24 Haziran 1984’ te ‘Japonlar yapabiliyorsa biz neden yapmayahm?’ adh programmn
NBC televizyonunda yaynlanmas ile birlikte Amerikalilar, Washington’ a 5 milden
daha yakn bir mesafede oturan ve Japonya’ da savag sonrasi tahribatin giderilmesinde
gok bityiik katkidan olan ve adma kalite odiilleri verilen Dr. Edwards Deming adh
bilim adamunin varhgim fark etmiglerdi.

Ashnda bu bilim adam: Amerikan Hiikiimeti’ nin talebi tizerine 2. Diinya Savagi
yillaninda, savag malzemesi sanayiinde calisan 31.000 mithendise kalite kontrolde
kullamlan fstatistik Teknikleri’ ni 6gretmis, Amerikan Ordusu’ nun basanisinda onemli
pay sahibi olan silah sanayiine onemli katkilar saglanmgt. Kalite diisiincesinin ikinci
onemli doniim noktas: olarak degerlendirilebilecek olan bu donem, rekabetin en aci
sekliyle yagandig ve kalitenin birinci éncelikle degerlendirildigi bir tiretim donemidir.

Savas sonrasinmn en temel ozelligi ise, dort yih aktif olarak gegirilmis 6 yilik savag
doneminde iiretiminin biiyiik bir boliimiinii savag ihtiyaglarma kaydirmus olan ve
savagin bitimiyle arz agifyla kars: karstya kalmig bir Amerika ve yine kargisinda yerle
bir olmug, ne satilirsa alabilecek bir durumda olan bir Avrupa pazan mevcuttur.

Iste bu durum, o giine kadar kurulmak istenen biitiin kalite anlayigint yikmms, kalite bir
anlamda arka plana itilmis ve daha bityitk miktarlarda uretim esas almmugtir. Onemli
olan artik istenilen miktarlarda tiriin verebilmekti. Oysa Bat1 igin kalitenin ikinci plana
atildiZ savag sonrasi bu dénemde, Japonya’ da onemli gelismeler yasamyordu. 1950
yihinda bir seri konferanslar vermek iizere bu iilkeye davet edilen Deming’ in
konferanslan bilyilkk ilgi gormiis, birgok eski yonetici isten ¢ikartilarak yerlerine
igletmenin iginden yeni yoneticiler getirilmigler ve yeni ust diizey yoneticiler bu
seminerlere 8 hafta boyunca katilmiglardir.

Gorlglerini 14 temel ilkede 6zetleyen Deming’ in savundufu temel yaklagm ‘Kalite
esas olarak igcilerin yaptiklannin degil yoneticilerin yaptiklanmn bir sonucu’ oldugu
goriigiidir. Deming kalite gelistirme gorevini yonetici ve isci arasinda dogru sekilde
paylagtirmayr hedeflemis problemin kesin teghis ve tedavisi igin Istatistiksel Kalite
Kontrolii gsiddetle savunmugtur.

1954 yihnda Japonya’ y1 ziyaret eden bir baska Amerikal olan Juran’ da Deming gibi
triinlerini diinya pazarlarina ihrag edebilmelerini saflamak iizere, endiistrilerinin tekrar
yapilanmasi gorevini iistlenen Japon liderlerine yardimer olmustur. Kalite Planlama,
Kalite Kontrol ve Kalite Geligtirme konularinda yeni yaklagimlar olugturan Juran’ dan
bagka, kalite alaninda “Sifir Hata’ kavramyla 6n plana ¢ikan Philip Crosby, kalitesizlik
maliyetlerine dikkat ¢eken ve Toplam Kalite Yonetimi’ nin etkinligini bu maliyetlerle
olgme gereklilgine isaret eden Dr. Armand Feigenbaum gibi Amerikah uzmanlarin
yaklagimlarim dikkate alan ve Toplam Kalite Yonetimi® ni firma yonetiminde bir
diigiince devrimi olarak degerlendiren ve fikirleri bugiinkii genel Japonya yaklagimim
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olugturan Ishikawa, Toplam Kalite igin deZigime ugrayan firmalann temel
karakteristiklerini Insana Saygili Yonetim olarak ifade etmektedir.

Bu yaklasima gore; Ust yoneticiler ve orta kademe yoneticileri yetkilerini miimkiin
oldugunca dagitacak cesareti gostermelidirler, yonetim felsefesinin insana sayg olarak
tesis edilmesi, ancak boyle miimkin olacaktir. Gorildugi gibi son yaklagim
katthimeilif 6n plana gikarmast yoniyle daha onceki yaklagimlardan farkhlagmaktadir.

Bagta Japon kuruluglan olmak iizere birgok diinya kurulugunun basarilarinda temel
faktor olan Toplam Kalite Yonetimi, ginimiizde en genel haliyle, ‘Bir kurulugtaki tiim
faaliyetlerin siirekli olarak iyilestirilmesi ve organizasyondaki tum ¢ahganlarin kesin
aktif katimiyla cahganlarn ve misterilerin memnun edilerek karlilifa ulagitmast’
olarak ifade edilmektedir.

Bu tammdan da anlagilaca@n gibi Toplam Kalite Anlayis’ nda, klasik yeklagimdan
farkli olarak ¢ahganlardan beklenen rolde énemli bir degisim yaganmaktadir. Yaptigi
isin daha verimli yapilmas,, i§ stireglerinin geligtirilmesi konusunda siirekli diigiinen ve
belirlenmis gesitli sistematik katihm yontemleri ile bu diigiincelerini ve becerilerini
sisteme katan yeni bir ¢alisan davramg: gelistirilmesi gerekmektedir®'.

2.7.3 Toplam Kalite Yonetimi’ nin Amaglar

1. isletmede iist yonetimden saat Ucretli personele kadar bitiin galiganlarm igbirligi
igerisinde caligmalarim saflamak.

2. Siirekli iyilestirme ve gelistirme (Kaizen) aliskanhigim yerlestirmek.
3. Daima en st kalite diizeyine ulagmaya ¢alismak.

4. Sifir hatay: esas almak, bunun sonucu olarak israfi onlemek.

5. Cahganlarin moral ve verimliligini arttirmak.

6. Uriin iglem zamanlarim kisaltmak ve teslimat huzim arttirmak.

7. Maliyetleri diigiirerek kaliteli mamulii ucuza satmak ve yitksek rekabet giicii elde
etmek.

8. Miisterileri % 100 tatmin ederek onlann giivenini kazanmak.
9. Sirketin belirlenen hedeflerine ulagmasim saglamak.

seklinde zetlenebilir*”.
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2.7.4 Toplam Kalite Yonetimi’ nin Giiniimiizde Onemli Bir
Gereklilik Halini Almas1

TKY, yalnizca iiriin ve hizmet kalitesi ile ilgili olmayip giinimtiziin ¢ajdag yonetim
anlayigidir. Bir taraftan kaliteyi yikseltirken, diger taraftan verimliligi arttirmaktadir.
Sekil 2.1’ de de goriildigi gibi yitksek kalite ile birlikte maliyetler dugiirilmekte ve
daha ucuza iiretim yapiimaktadir.

Bu da rekabet giiciini arttrmada ve urtinin piyasaya arzinda yiksek iz
saglamaktadir. Bunu gergeklestirirken ‘Kalite - Maliyet - Termin - Verimlilik - Kar’
ilkesine geleneksel anlayistan ok daha degisik agidan yaklagmaktadir. Bu yeni
yaklagima gore (klasik sistem yaklagmminin aksine) kaliteli uretim icin yapilan
caligmalar israfi onlemekte, verimlilifi arttirmakta ve maliyetleri diigiirmektedir.
Yiiksek kaliteli riinlerin diigiik maliyetten pazara siiriilmesi pazar paymt ve rekabet
giiclinii arttirmaktadir. Rekabet giicii yitksek olan bir igletme rakiplerine oranla daha
bagarih olmaktadir.

TKY Sistemi kullamilmayan bir igletmede belirli bir kalite diizeyinde iiretim yapabilmek
iin yapilan masraflanin (kalite maliyetleri) ¢ok biiyiik boyutlarda oldugu bilinmektedir.
Degisik sektorlerde yapilan hesaplamalar bu rakamin tipik olarak sinai maliyetlerin
% 25 i civarnnda oldugunu gostermistir®®. Aynica yukandaki konularda belirtildigi
gibi, hatah mamuliin miisteriye ulagmasiyla olusan imaj kaybindan dolay: ortaya ¢ikan
kayiplar bu hesaba dahil degildir. Olugan bu kayiplar da hesaba katildifinda maliyetler
daha biiyiik boyutlara ulagmaktadir. Bu tip hatalann minimuma indirilmesi TKY” nin
hedefleri arasindadir. Ayrica igletmeler yiiksek kalite diizeyine ulagabilmek igin hedef
ve politikalarm uzun donemli olarak yapmahdirlar. Bu hedeflere ulagmak igin
cahgmalanm kiigiik fakat sirekli ve diizenli geliymelerle siirdiirmeleri gerekir.
Unutulmamahdir ki, globallesen diinya pazarinda rekabet edebilmenin yolu bu anlayist
benimsemekten gegmektedir.

Turkiye’ de buna benzer husus halen yaganmaktadir. Zira otomotiv sektorinde 1993
yilinda goriilen patlama esnasinda yan sanayi igletmelerine rekabet gliclerini arttinct
calismalarin yapilmasi gerektigi hatirlatiidig halde soz konusu isletmeler % 103 - 110
kapasite galigtiklarint 6ne siirerek tehlikenin s6z konusu olmadifim iddia etmislerdi.

Ancak Oyak Renault ve Tofag’ 1n uluslararast rekabet nedeniyle daha kaliteli
modellere yonelmesi, bu sirketlere yedek parga veren, ancak modernizasyon igin
gerekli hazirhiklan tamamlayamayan ok sayrda KOBI' yi sikinttya sokmustur.
Yabanc: ortak, lisansér bulamayan ve ISO 9000’ e uygun iretim yapamayan
isletmelerin kapanacag: belirtilmektedir. Tofag’ m ‘Palio’, Oyak Renault’'un da
‘Megane’ tipi araglann uretimine yonelmeleri izerine, KOBI® lere, kalitelerini
arttirmalan, ISO 9000 belgelerini almalan gerekliligi yoniinde uyanlarda bulunulmaya
baslanmigti. Bu durum modernizasyon ve kalite yatinmim tamamlams belli bagh yan
sanayi igletmelerini etkilemezken, hazirlklarim tamamlamayan igletmeleri zora
sokmugtur®.

Gintimiizde TKY’ nin onemli bir gereklilik halini almasimn iki énemli sebebinden
birincisi Rekabet, ikincisi ise Degigim® dir®.
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1. Rekabe

Bugtin dinyada, II. Diinya Savas”’ nda taraf ilkelerin silah sanayilerinin yasadift
anlamda yokedici bir rekabet yasanmiyor gortnse de, her gegen gun yayginlagan
kiiresellesme sonucu pazarda mevcut mallar nezdinde, ilkeler ve kuruluglar mevecut
teknoloji ve insan kaynaklan performansi siirekli olarak ciddi bir rekabeti
yasamaktadirlar. Bu rekabette onemli bir faktor sayilan teknoloji her gegen giin bu
nemini kaybetmekte ve her igletme tarafindan kolayca satin alinir bir meta haline
gelmektedir. Rekabetin diger onemli faktorii olan insan ise bu yangta kazanam
belirleyen en temel faktor haline gelmigtir.

Zira artik rekabet insam bir makine gibi goren ve sadece kas giicinii iretim
siireglerine katan igletmeler ile insana saygiyr esas alan ve onun kas giicii yaninda
zihinsel giiciinii de sisteme dahil etmis, rekabet giici yiiksek mal ve hizmetler treten
isletmeler arasinda yaganmaktadir.

2. Defiisim

Diinya iizerindeki hergey bir degigim igerisindedir. Bu degigim ihtiyaci daha iyiye
dogru olmakta ve her yerde gorilmekte, yonetimin Snemli bir sorumlulugu da
degtisimi yonetmek olarak ortaya gikmaktadir. ABD’ de bir bityiik sirket patronunun
yoneticilerine hitaben; ‘Arkadaglar, igimiz degisimi yonetmektir. Eger bagaramazsak
yonetimi deistirmekten baska ¢aremiz kalmaz.’ sozii konunun ginimiizde tagidig
onemi vurgulamaktadir.

Her organizasyon igin degisim ihtiyaci siireklilik arzetmektedir. Cunki sistemi
olusturan insan basta olmak tizere tim faktdrler zamanla degisim gostermektedirler.
Eger degisim bu ihtiyacin gerisinde kalirsa sistem, kagimlmaz olarak gerilemeye
baglamaktadir.

2.7.5 Toplam Kalite ve Yedi Neden
Toplam Kalite’ ye dogru yiiriimek igin yedi tane neden vardir™.

Birincisi, Toplam Kalite’ nin olasi segenek goriniimiinden bir zorunluluk gdriiniimiine
gelmesini saglayan neden; bu ekonominin diinyasallagmasidir. Dinya ckonomisine
salgin halinde giren yeni rakipler kayitsiz bir bigimde kendini begenmig bir tavir ile
higbir yenilige, yeni diinya ekonomik diizenine agik olmayan igletmeleri yeryliziinden
yavag yavag silmektedir. Bu yeni gelenler artik, hayatta kalmak isteyen diger
igletmeleri agik sozlii, hizh olmaya, pazan yakindan takip etmeye, aktivitelerini daha
iyi organize ederek daha kaliteli iiriin ve hizmet sunmaya zorlamaktadirlar.

ikinci neden ise Toplam Kalite’ nin kagimlmaz karakterinin temelinde yatmaktadir;
endiistriyellesmis tilkelerde kuvvet iligkisinin tersine donmesidir: yani ‘Muhtesem Otuz
Yil’ (1945 - 1975) diye adlandinlan zaman dilimi iginde talebin az miktarda artmasi,
arzin ise 1970’ li yillarin ortalarinda Japonya ve diger endiistriyellesme yolunda olan
tilkelerin ortaya gikmasi ile gergek bir patlama gostermesidir.
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Ugiincii neden, Alvin Tofler’ in ‘Gelecegin Kartlar’ yaptinda anlattifn gibi,
kitlelesmenin ve yogunlagmanm sonu: yeni iiretim teknolojileri ile birlikte
degiskenligin artik tek bigimlilik kadar ucuz olmasidir. Fakat bunu yapabilecek insan
giicliniin uzmanlagmas: ve ‘gekilen akig tiretim’ sekli ile ‘Just In Time’ sistemlerinin en
iyi sekilde kullamimasi, ara stoklarin kaldinlmasi organizasyonlarin fazla yaglarinin
atilmasidir.

Dordiincii neden beklenmeyendir: Eger yitkselen igsizlik tehdidi kargisinda i bulma
yang: biitiin enerjileri harekete gegirebilmekte ise, bu enerjiler tam i bulmaya yakin
giiclerini kaybetmekte ve insanlar kendilerini geri ¢ekmektedirler. Yani ekonomik
rekabetin hicbir zaman olmadifi kadar ¢etinlesmeye baglamasi ile tcretliler sahsi
¢ikarlanm o6ne siirmekte ve gosteri (manifestasyon) yapmaya baglamaktadirlar.

Toplam Kalite’ nin yedi nedenlerinden begincisi ise, Taylor tipi igletmelerin kalitesizlik
maliyetlerini diigiirememeleri; kendi kendine merkezci olmug biiyiikk yonetimler,
hayalet igletme tGinvanh ‘daha iyi’ yapmaktan gok ‘daba fazla’ yapmaya yonelen,
koruyucu Onleyici sistemden gok kontrol edip diizelten veya higbir gey liretmeyen
sistemler igin kaynak saglayip gereksiz maliyetleri agirlagtiran bu igletmeler ekonomik
rekabette  yerlerini  kaybederek  kendilerini  olim  cezasma  carptirarak
kaybolmaktadiriar.

Altinc1 neden ise yine Taylor tipi organizasyonlara bagl olup onun boga harcadig
zeka ve emeklere atfedilmektedir. Bu andan itibaren higbir igletmenin 6zellikle iggoren
sinflarinin zeka giiglerini kullanmamaya hele boga harcamaya giici yoktur. Kalite
savas1 o kadar zorlagt ki bugiin aldi boyut nedeni ile bu zekanin savag dis1 kalmas
kesinlikle soz konusu degildir. Toplam Kalite her g¢aligam nasil harekete
gegirebileceginin yontemlerini belirlemigtir.

Yedinci neden kugkusuz en inandinic1 olamidir. Eger Toplam Kalite olgusu var ise ve
bazi iilke ekonomileri tarafindan uygulamyor ise, bunu benimsemeyen, baglatmayan
diger eckonomiler tiim Mzlan ile rekabetgilikten uzaklagtiklanm gozlemeye
baglamuglardir: iilke ekonomileri i¢in gegerli olan bu kural dogal olarak igletmeler,
kurumlar ve orgitler i¢in de gegerli olmaktadir. Philip Crosby’ nin bat1 iilke
ckonomilerinde gergeklesen kalitesizlik maliyetlerinin cironun % 20’ si, Japonya’ da
ise % 10’ u oldugunu soyleyen sozleri hatirlanacak olur ise bu farkin azalmasi igin
Toplam Kalite yontemlerinin uygulanmasimn kagimlmaz oldufu ama bu yontemleri
uygulamayan ekonomilerin kesin bir yenilgi alarak tamamen ortadan kaybolacaklan
gercegini kabul etmek gerekmektedir.

2.7.6 Toplam Kalite Ydnetimi’ nin Ogeleri
1. Ust yonetimin liderligi

2. Miigteri odaklilik

3. Isletme gahisanlarinin egitimi

4. Takim galigmasi
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5. Siirekli geligtirme ve iyilestirme (Kaizen) siirecinin benimsenerek uygulanmast
olarak smiflandirttabilir*’.

TKY’ nin égeleri birbirini tamamlayarak bir biitiin olugturmaktadir. Bunlan ayn ayn
diigiinmek ve uygulamak miimkiin degildir. Sayet igletmeler bu 6gelerden birini ya da
birkagim uygulamazlarsa tam bir basani elde edemezler. Bunun igin bu 6geleri biitiin
olarak ele almak ve uygulamak gerekir. Ancak burada daha iyi agiklayabilmek igin ayn
ayn ele alinmugtir.

2.7.6.1 Ust Yonetimin Liderligi

Ust yonetim, kendini TKY gahsmalarindan soyutlamamali, bilakis bu galigmalara
katilarak isletmedeki diger ¢ahsanlara ornek olmali ve onlant da bu caligmalara
katiimak i¢in motive etmelidir.

Aynica TKY ile ilgili olarak sdylenen sozler, uygulama yapilarak desteklenmelidir.
Ornegin; igletmeyi ‘sifir hata’, ‘6nce kalite’ ve ‘bagtan dogru yap’ gibi sloganlarla
donatmamn, sozler iglerle desteklenmedikge faydas: olmayacaktir.

TKY uygulamalarinda ozellikle iist yonetimin cahganlara olan yaklasimi bagan
iizerinde onemli rol oynamaktadir. Cahganlarin kendilerini aileden biti olarak
gormelerini saglayacak her tiirlii yaklagim, cahsanlann fikir ve kisiliklerine 6nem
verme sistemin alt yapisim olugturmaktadir.

Diger taraftan TKY" ni iyi bir gekilde uygulayip rekabet giictinii arttirabilmek icin kilit
noktalardan birisi de uzun vadeli planlar yapmaktir. Igletmelerde uzun vadeli planlar
yapma st yonetimin igidir. Bu bakimdan TKY uygulamalarinda Gst yonetimin roli
bityiiktir. Bunun igin isletmelerde ilk olarak egitilmesi ve TKY felsefesinin
benimsetilmesi gereken iist yonetimdir.

2.7.6.2 Miisteri Odakhhk
‘Bizim paramizi patron degil, misteri 6der!” deyimi TKY’ nde isletme felsefesidir.

Giderek artan rekabetin baskisi sirketleri, ‘yaptifiu satan’ olmaktan gikarip,
‘satilabileni yapan’ haline getirmektir. Bunun i¢in miisteri odaklihk ilkesi ‘kaliteyi
miisteri belirler!” deyimiyle 6zdeg olarak ifade edilmektedir.

TKY’ nin temel prensiplerinden biri de béyle bir igletme kiiltiiriinin geligmesidir.
Ancak bu 6ge, uygulanmasi oldukga zor ancak uzun vadede isletmeye oldukga biiyiik
yararlar saBlayacak olan 6gedir. Bu agidan birgok igletmeye bakildiginda, TKY
uygulamas: yaptiim sdylemelerine ragmen, miisterilerin beklenti ve isteklerine ve
onlarin tatminine yonelik orgiitlit bir siirecin bulunmadi goritir. Bunun en 6nemli
nedeni ise baz yonetici ve damgmanlann TKY siirecini sadece bitiin ¢ahsanlarm
katiimiyla olugturulan siirekli geligme caliymalanindan ibaret gormeleri ve bunun
neticesinde miigteri odakhh@min olusmamasidir.
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Bunun igin rekabet giicii ve pazar pay arttnminda takim halinde ¢aligma, siirekdi
gelisme gibi konulann yaninda misteri beklentilerinin belirlenerek % 100 tatminin
saglanmasma yonelik ¢ahigmalar yapilmasi, Urlin veya hizmet Oretiminin ona gore
yonlendirilmesi igletmeler icin kagimimaz hale gelmistir. '

2.7.6.3 Cahisanlarm Egitimi

Bu konuda Japonlarin kalite iistad: Ishikawa ‘Kalite kontrol egitimle baglar, egitimle
biter!” demektedir.

Kugkusuz kalite yonetiminde en Onemli 6fe insan faktoridir. TKY sistemini
uygulayan bir isletme, bu sistemi uygulamaya baglamasiyla eskiden beri uyguladif
meveut klasik yonetim bigiminden ¢ok farkl yeni bir sisteme gegecektir. Bu sisteme
adapte olmak igin kisileri mesleki gorevlerinde hazirlamak ve egitim diizeyinin en son
geligmelerine uyum gostermelerini saglamak onemli bir mesele olmaktadir. Bu
baglamda galisanlanin egitimi, yetisitirilmesi ve ozellikle de motive edilmesi TKY’ nin
temel taglarindan birini olugturmaktadir.

TKY’ nde efiitim, en ist diizeydeki yoneticilerden, ucretli personele kadar biitiin
calisanlan kapsayacak sekilde verilmelidir. Bu yapildig taktirde hem igletmelerin hedef
ve politikalan bitiin galiganlara benimsetilmis hem de kalite gelistirme caligmalan ust
yonetimden baglayarak tabana kadar yayilmis olur.

2.7.6.4 Talam Calismas:

TKY’ nin baghca amaglarindan birisi de, isletme gahgmalanimn tamaminm geligme
faaliyetlerine katilimim saglayarak takim galiymast yapmaktir.

TKY’ nin takim galismasimn hedefi Gstiin diigiinmesi astin bu diigiincelere katkida
bulunarak uygulamas: degil. Hedef her kademedeki birey igin hem ‘diiginmenin’ hem
de ‘uygulamanmn’ birlestirilmesidir. Zaten bu konuda Deming, yoneticilere ‘boliimler
arast engelleri yikin!” demektedir.

Eger bir igletmede bagarih bir Griin veya hizmet tretimi yapilmak isteniyorsa en iist
seviyedeki personelden tabana kadar biitiin galisanlarn takim halinde hem diisiinme
hem de uygulama ¢ahgmalarina katiim saglanmahdir.

2.7.6.5 Siirekli Geligme ve lyilestirme (Kaizen)

Siirekli gelistirme TK'Y’ nin en 6nemli dgelerinden biridir. Ust yonetimin liderliginde,
egitilmis personel takimlar halinde organize olacak, ‘migteri odaklihfmin’ sonucu
belirlenen siirekli gelisme cahigmalan yapilacaktir. Bu agidan yukenda ele aldigumz
TKY’ nin diger 6geleri geliymenin saglanabilmesi icin gereklidir. Deming, bu konuda
“firetim ve / veya hizmetlerinizi sirekli gelistirin!” demektedir.

Siirekli geligme kavram: sanayi tarihinde gok onemli bir asamay: simgeler. Statik bir
yonetim anlayist bu kavram sayesinde dinamik hale getirilmis bir geri besleme halkas:
ile gelisme siirecinin bag1 ile sonu belirtilmistir. Statik yonetim anlayist:
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‘Planla - Uygula’ geklindedir. Oysa dinamik ¢evrim:

‘Planla - Uygula ~ (Planlama ile Uygulamayy) Kiyasla - Geregini Yap’
seklindedir. Bu gevrimi Deming;

‘Plan - Do - Check - Take Corrective Action (P -D - C - A)’

olarak ifade etmig ve Sekil 2.2° deki gibi sembollegtirmistir®®.

A P

(Action) (Plan)

(Check) (Do)

C D

Sekil 2.2 Siirekli Geligme Cevrimi

Baylece siirekli geligme sayesinde bilgi ve beceri diizeyleri ytkseltilir, ¢ahisanlarin tam
katiimt saglamr, verimlilik artarken yiiksek kalite diizeyine ulagilir, g¢aliganlann
motivasyonu arttinilir. Cevrim siirekli devam ettigi zaman olugmas: s6z konusu hatalar
azaltilmug olur. Bunlanin sonucu olarak isletmelerin piyasa payi ve rekabet giicii artar.

Siirekli gelisme iyi anlagildids taktirde biitiin igletmelerin kolaylikla uygulayabilecegi ve
sonug alabilecegi bir anlayigtir. Kaizen’ in en dnemli' sart: uygulanmakta olan mevcut
durumu yetersiz kabul edip geligtirmeye ve daha ileriye gotiirmeye galigmaktir. Ancak
burada amag biiyiik araliklarla ani gelisme kaydetmekten ziyade sik stk ve kiigiik
adimlarla saglamaktir. Kaizen’ in gergeklesmesinde sigramamn biiyikligu degil sikligh
onemlidir® (Sekil 2.3).
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TKY ile Gelisme (Kaizen)

Klasik Geligme
Anlayisi

Zaman

Sekil 2.3 Gelisme Yaklagimlan
2.7.7 Geleneksel ve Modern Kalite Anlayislan Arasindaki Farkhliklar

Geleneksel olarak, kalitenin saglanmasindan tiretim siireci sonunda yapilan bir denetim
ile iyi (belirlenen standartlara uygun) driinler ile kot Urinlerin aynlmasi
anlagiimaktaydi. Bu isleme bir de satin alinan girdilerin kontroli eklenebilirdi.

Dogal olarak bu tiir bir nitelik denetimi, hatal iriinlerin maliyetini hatasizlara
yiiklediginden, ortalama maliyet diizeyini yiikseltiyordu. Ancak tiim iireticiler aym
yontemi uygulayinca, ortaya bir rekabet sorunu gikmiyor, dolayisi ile herkes yaptifinin
dogru olduguna inamyordu. William W. Scherkenbanch’ in (Dr. Deming’ in asistami)
dediBi gibi tiim sanayi, birbirine bakarak iy yapmaya ¢ok aliymigti. Japonlar 1950’ Li
yillarda bu anlayisi degistirmeye bagladidar. Yeni yaklagim, istenen kalite diizeyini
saglamak i¢in Giretimin bazi agamalarinda triiniin kalitesini denetlemek yerine, triiniin
iiretilmesini saglayan siirecin tiimiinii kontrol altinda tutmakti.

Bu is igin Istatistiksel Proses Kontrol gok yararh bir teknikti ve amag sorun ¢ikmadan
(kusurlu iiriin) proses parametrelerinin ve iriin 6zelliklerinin yakindan izlenmesiyle
gerekli onlemlerin alinmasiydi. Dogal olarak bu yaklapm fireleri azalttifindan
maliyetleni de diigiiriiyordu.

Zamanla Istatistiksel Proses Kontrol’ un da tek bagma yeterli olamayacag anlagild,
Isletme icindeki tiretim siireci ne kadar iyi kontrol edilirse edilsin, Gretimin diger
bilegenleri iiriin kalitesini dogrudan etkiliyordu. Ornegin Pazarlama Bélimii
tiiketicinin ne istedigini tam olarak saptanmadan, Tasarim Boliimii isteklere tam uygun
riinleri tasarlamadan, Miihendislik Bolimii tasarlanan triini en gabuk ve ucuz
sekilde tiretecek yontemleri bulmadan, Satinalma Boliimii Giretim girdilerini kusursuz
saglamadan, Yardimc Isletmeler Bolimi diretim igin gerekli sartlan eksiksiz
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saglamadan, Ambar Boliimii iriinlerin niteliklerini koruyarak saklamadan, Muhasebe
Boliimi miisteri faturalanm zamamnda ve dofru olarak ¢ikarmadan, satiy sonrasi
hizmetler kusursuz saglanmadan ve burada sayilabilecek pek gok benzer etkinlik
eksiksiz yerine getirilmeden, miigterinin tam olarak tatmin edilmesi ve kusursuz
{iriinlerin sunulmasi olanaksizdi. Kisaca, mikemmel kalite diizeyine ulagmak igin,
sonugtaki iriinii kontrol etmek ya da yalmzca tretim prosesini kontrol altma almak
yeterli olmuyordu. Bunun i¢in dogrudan veya dolayh olarak iiretime katkida bulunan
her unsurun kontrol altina alinmas: gerekiyordu.

Japonlar bu gercegi, dogru tespit ettiler ve kalite anlayiglarmi buna gore gelistirdiler.
Toplam Kalite Kontrol ya da Isletme Capinda Kalite Kontrol olarak adlandirilan bu
yaklagim, Japon sanayisinin bugin herkesin kabul ettigi biyik atiimin temel
tagtarindan birini olugturdu.

Uzun bir siire kullanilan bazi kuruluslarda hala kullamimaya devam edilen geleneksel
yonetim anlayis1 ile giiniimiiziin yonetim bicimi olan TKY arasindaki farkhiliklar
agaprdaki kiyaslama tablosunda verilmigtir®”:

Klasik Yionetim Anlayis Toplam Kalite Yonetimi Anlayisi
1. ‘Muayeneye’ dayah kalite 1. ‘Onlemeye’ dayah kalite
2. Yiiksek kalite ile artan maliyet 2. Yiiksek kalite ile diigen maliyet
3. Optimum stok 3. Sifir stok

4. Spesifikasyon limitleri arasinda iiretim | 4. Hedeflenen degerlerde iiretim

5. Sorunlar ¢iktik¢a ¢oziim getiren 5. Olasi sorunlan diigiiniip, bunlan
yonetim Onleyen yonetim

6. Azami ihtisaslasma ile sistem gelistirme | 6. Isbirli3i ile sistem geligtirme yaklagimi
yaklagim

7. Fonksiyonlarin kesin ayrimina dayali | 7. Isin ideal bigimde yuritiilmesine dayah
organizasyon esnek organizasyon

8. Kabul edilebilir hata (AQL) ditzeyini | 8. “Sifir Hata’ y1 hedefleyen iiretim
hedefleyen tiretim

9. Odl ve cezaya dayalt motivasyon 9. Onurlu ¢aligmaya ve bunun takdir
edilmesine dayah motivasyon

10. Hiyerarsiye dayal dncelikler 10. Miisteri tatminine dayah oncelikler

11. Rekabete dayal tedarik sistemi 11. Kargilikh anlayis ve giivene dayah

tedarik sistemi
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12. Kar maksimizasyonu hedefleyen 12. Kalic1 performansi hedefleyen
gidilenme giidilenme

13. Ulusal / Uluslararas: standartlara gore | 13. Miisteri beklentilerine cevap veren
tiriin kalitesi iiriin kalitesi

114, Kalite kontrol fonksiyonunun 14. I yapanlarn sorumlulugunda kalite

sorumlulugunda kalite giivencesi giivencesi

15. Ar - Ge ve Pazarlama’ min 15. Uretenlerin ve satig yapanlarn katkisi
sorumlulugunda iiriin tasarimlan olan iiriin geligtirme

16. Optimum fire veya yeniden igleme 16. Sifir fire veya yeniden igleme

17. Optimum 1. Kalite / 2. Kalite oram 17. Sadece 1. Kalite iiriin iiretimi

18. Evrimsel hizla geligme 18. Devrimsel hizla geligme

19. Yiiksek verimli proseslerle saglanan | 19. ‘Robiist’ iiriin tasarim ile saglanan
randiman artiglan randiman artislan

20. Isbast egitimi ile saglanan bilgi ve 20. igbag: eitimi kadar temel egitimle de

beceri gelistirilen bilgi ve beceri
21. Fayda - maliyet analizine dayal 21. Kaliteyi gelistiren her uygulama ve
yatinm / igletme kararlan yatinmi benimseyen yonetim anlayisi
22. isi en iyi bilenin o igi yoneten 22. Isi yapamn o igi en iyi bildigine inanan
oldufuna inanan anlayig yOnetim

23. Hatali uygulamalan 6nlemek igin 23. Cabisanlann fikirlerinden yararianarak
prosediirler gelistiren yonetim hatalan nleyen yonetim

24. Tecriibe ve insiyatife dayal yonetim | 24. Istatistik ve kantitatif analizlere dayah
" kararlan yonetim kararlan

2.7.8 Toplam Kalite Yonetimi Felsefesinde Yonetimin Sorumlulugu
Yonetim kademelerinde yer alan her bireyin iki temel gorevi vardir. Bunlar:
1. Mevcut sistemi belirlenen hedefler dogrultusunda galigtirmak,

2. Isletme performansim yiikseltmeye imkan veren sistemleri kurmak ve geligtirmek.
Bagka bir ifade ile sistem iginde galigmak ve sistemi geligtirmek.

Sistemi gelistirmek ve iyilestirmek yonetimin sorumlulugundadir. Yonetim kademest
yilkseldikge sistem geligtirme yetki ve sorumlulugu da artmaktadir. Diger galiganlarin
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sistem geligtirmede iist yonetim kadar yetki ve sorumlulugu yoktur. Onlar daha gok
iist yonetim tarafindan kendilerine verilen igleri yaparlar. Ancak giiniimizde artik
¢aliganlarin da fikirlerinin alinmasi goriigii yaygmlasmg ve bu konuda oldukga ileri
seviyede galigmalar yapiimaktadur.

Sorumiuluk

Yonetim Kademeleri

A

/ \
/ \

Sekil 2.4 Kalite Yonetimin Sorumlulugudur

Bu konuda Dr. J. M. Juran 1954 yilinda ‘Kalite yonetimin sorumiulufundadiri’
ifadesini kullanmi§ ve bunun anlamu iizerinde durmugtur (Sekil 2.4).

50 yih agkin yonetim damgmanhina sahip Dr. Juran bir igletmenin performansinda
sorumluluk dagilimnin % 85° inin sistemde, % 15° inin insanda oldugunu ifade
etmistir. Dr. Deming ‘Out of the Crisis’ adhi kitabinda sistem ve insan faktoriiniin
agirhklarim % 94 ve % 6 olarak ifade etmigtir. Daha sonra gikan bir kitapta bunlar %
98 ve % 2 olarak belirtilmigtir*".

Toplam Kalite Yonetimi stratejilerini olusturmada yoneticilere diigen gorevlere,
oncelikle eginilmesi gereken konulara dejinilecek olunursa®’;

1. insan Faktorii: TKY’ de yonetimin odak noktas: iiriin defil insan olmak
zorundadir. Yonetim {i¢ ayn grup insani tatmin etmek zorundadir ve bu gruplardan
herhangi birinin tatminsizligi sistemin basansim engelleyecektir.

a.) Cabganlar: TKY tiim gahganlann katilimim gerektirdigine gore, bu grubun, iyi
egitilmiy ve temel ihtiyaglan kargilanmig, motivasyonu yiiksek insanlardan
olugmas1 zorunludur.

b.) Tiketiciler ~(Mugteriler): Isletmenin  yagamast migterilerin  varhgyla
mimkiindir. Uriinden, satis davramglanndan veya satiy sonrasi hizmetlerden
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tatmin olmayan bir kullamci baska iiriinlere yonelecektir. Bu nedenle misgteri
iligkileri ve buna yonelik ¢aligmalar 6nemle izlenmelidir.

¢.) Ortaklar: isletme hissedarlarna mutlaka yatinmlarn karsihgim alabilecekleri bir
karhlik satamak zorundadir. Bu nedenle bu grubun da tatmini gereklidir.

. Kalite: Kalite konusuna yonetim agirlikla egilmelidir. Bugiin kullanciyr tatmin eden
kalite diizeyi aynen korunsa bile yarn kullamcinin beklentileri degisebilir. Bu da
kalitenin stirekli geligtirilme zorunlulugunu ortaya ¢ikarmaktadir. Ayrica
unutulmamalidir ki hatali Griin yalmzca kullaniciyr etkilemeyecek, kuruma da
onemli maliyetler getirecektir.

. Fiyat - Maliyet - Kar: Kar etmeyen bir isletme diistiniilemez, ancak karlihf fiyat
artislan ile kargilamak, igletmenin geliymesini engelleyecek ve rekabet giiciinii
zayiflatacaktir. Maliyeti kontrol ederek kar marjlanm gerekli diizeyde tutmak
yonetimin gorevi olmahdir. Bu da igletme igindeki her bireyin maliyetler ve tasarruf
konusunda bilinglendirilmesini gerektirir. TKY’ nin etkili bir gekilde uygulanmasi
hem iiretim, hem de kalite maliyetlerini énemli olgiide azaltacaktir. Bu gekilde agint
fiyat yiikseltmelerine gitmeden kan artirmak miimkiin olabilecektir.

. Uretim Miktarlart ve Termin Tarihleri: Bir isletmenin, talep edilen tiriinii istenilen
miktar ve zamanda teslim etmesi gerekir. Agir stoklama veya stoklann yetersizligi
bir igletme igin aym olgiide zarar olabilir. Tam zamaminda teslim (tam zamamnda
tiretim) sistemini kurmak dogru bir kalite ve kantite kontroli ile miimkiindir.
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BOLUM 3

KALITE GUVENCE SIiSTEMI VE 1ISO 9000
STANDARTLARI

3.1 KALIiTE GUVENCE SISTEMIi NEDIR?

20. y.y.” m ikinci yansinda, globallegen diinyada yogun rekabet ortaminda istikrarl bir
iretim gergeklestirebilmek igin kalitenin giivenceli bigimde sirekli korunmasinin
gerekliligi ve bunun da bir yonetim isi oldugu, bu igin de belli bir boyut ve oSlgiler
icindeki cabalarla gerceklestirilebilecegi, bagka bir deyigle sistem olmanin gerekliligi
ortaya ¢tkmustir. Bu gergekten hareketle birgok tlkenin bilimsel ve teknik nitelikli
aragtirmacilan tarafindan, sistem modelleri Gzerinde galigmalar yapilmiy ve bu
calismalarin neticesinde Kalite Giivencesi Sistemi (KGS)’ ni geligtirilmigtir.

KGS, bir iriin ya da hizmetin miigteri gercksinmelerini tam ve dogru olarak
kargilamasim saBlamak igin, tiim igletme fonksiyonlanmn aym amag¢ dogrultusunda
biraraya getirilmesidir™.

ISO 8402’ de kalite giivencesi; ‘Bir iiriin ya da hizmetin verili kalite gereklerini
kargilayacaBina iligkin yeterli giiveni olugturmaya yonelik tiim planlanmus ve sistematik
etkinlikler.” olarak tamimlanmustir.

Tespit edilmig gereklilikler kullamcmin ihtiyag ve gereksinimlerini tamamiyla
yansitmadikca, kalite giivencesi saglanamamus olacaktir. Bunun igin kalite
giivencesinde ilk adim miigteri gerekliliklerinin tam ve dogru olarak anlagiimasidir.

Kalite giivencesi miigterinin hatalt hi¢bir iiriin almamasim garanti etmek {izerine egilir,
fakat bu uriin kontrolii ile degil, proses kontrolii ile yapilir. Kalite herbir tasarim ve
prosesin iginde yer almahdir. Muayene yoluyla kalite yaratilmaz**.

Miigterilere ya da potansiyel miisterilere giiven agilanmak isteniyorsa, isin dogru
yapildigini, yapimakta oldufunu ve yapilmaya devam edilecegini kamtlamak
gerekmektedir. Bu nedenle sunulan her iiriin ya da hizmet istenen kalitede olmahdr.

Bir organizasyonda kalite giivencesi bir yonetim araci olarak islev goriir. Bunun yam
sira kalite giivencesi sozlesmeli durumlar igerisinde tedarik¢ide giiven yaratmaya
yarar. Etkinlilik agisindan kalite giivencesi ¢ofunlukla, hedeflenen uygulamalarin
tasanmmnin ya da nitelifinin yeterliligini etkileyen etmenlerin sirekli olarak
degerlendirilmesini ve aynca, iiretim, kurulug ve kontrol iglemlerinin gézlemlenmesini
ve onayimu gerektirir.

KGS’ nin amaci, igletmenin tamamm, kaliteyi dogrudan veya dolayh etkileyen
siiregler zinciri olarak ele alip, kalitenin siirekliligini saglamak ve igletmenin hedeflenen
kalite diizeyini asgari maliyetle elde edebilmesini sagflayacak cabalan baglatmak,
esgiidimil saglamak ve sonuglan siirekli izleyerek, gereken onlemleri almaktir™.,
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Kalite giivencesi, yonetimin devredemeyece§i fonksiyonlarindan birisidir. Yonetim
tiim fonksiyonlan biitiinlegtirme operasyonlanm kendisi yuriitmelidir. Kalite, yalmzca
bir imalat siirecinde olusturulabilecek birsey degildir. Kalite giivencesi, istenilen
sonuca ulagmak i¢in isletmede toplam bitinlegtirme gerektiren bir felsefedir. Ancak,
buna ragmen birgok igletmede yonetim bu sorumiulufu yeterince onemsememekte ve
maalesef kalite giivencesinin merkezi felsefesi yeterince anlagilmamaktadir.

KGS, kalite yonetiminin uygulanmas: igin gerekli bir aragtir ve tammlanmi§ hedef,
politika ve prosesleri belirlenmis gorev ve sorumiuluklan igerir. Gorev ve
sorumluluklarm prosesleri belirlenerek prosediirlere doniigtiiriltr. Prosedirler
biraraya gelerek El Kitab® m olustururiar. Kalite E! Kitab: sistemin kalbini olusturur.
Kurulus yapisi, sorumluluklar, prosediirler, proses ve kaynaklar, Kalite El Kitaby’ nda
agiklamir. Bu konu ilerki bolimlerde daha ayrinti olarak agiklanacaktir.

Kalite giivencesi, bir kalite sistem modeli olarak TKY felsefesinin tamamlayicisi
durumundadir. Giniimiizde KGS’ de yiiksek kalite, stfir hata ile 6zdeglegmistir. Bitmig
iirinlerde kusurlularin ayiklanmasi yerine iretim esnasinda proses denetimiyle
triinlerin kusurlu ¢ikmamasi, sistemin temelini olusturur. Proses denetimi olarak iiriin
bazinda yapilan proses denetimleri olabilecefi gibi sistemin tiim asamalarinda
gergeklestirilecek kontroller diisiiniilebilir. Bu onleyici kalite anlayigt aynt zamanda en
ekonomik iiretim geklidir. Bugiin gegerli olan, en yiiksek kalitenin (sifir hata) en diigitk
maliyetle iiretilmesi olduguna gore KGS, isletmelerin rekabet giiciinii yikseltebilmeleri
igin ideal sistemdir.

3.2 KALITE GUVENCE KAPSAMI

Olugturulmas: diisiiniilen KGS kapsam olarak su hususlan icermelidir*®:

%k Kalite bilincinin organizasyonun her seviyesinde kavranmas,

% Kaliteye her zaman ulagmak,

% Kaliteye kontrollii proseslerie ulagmak igin planlama,

3% Kalite sisteminin periyodik olarak denetlenmesi ve gozden gegirilmesi,

% Sistemin geligtirilmesi,

% Kalite icin motivasyon ve egitim,

% Tum prosediir, dokiimantasyon ve ekipmanin uygun kontroly,

sk Hatalarin ve miisteri sikayetlerinin degerlendirilerek tekrarlanmin engellenmesi,

% Gereken yerlerde ne yapildifinin kayit edildigi,
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3.3 ISO 9000 KALITE GUVENCE SISTEMI’ NIN ORTAYA
CIKISI

KGS, yaklagik 40 yil énce II. Diinya Savagt sirasinda savunma sanayiinde ortaya
gikmustir. Ardindan ugak sanayii, tibbi cihazlar ve Griinler alaninda, daha da sonra
niikleer tesislerde, kisaca dofrudan insan hayatim etkileyen alanlarda zorunlu
tutulmugtur. KGS zaman igerisinde ve teknoloji ile uyumlu olarak geligip cesitli
degigmelere ugramig ve bugiinkii seklini almigtir.

Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standartlar’ nin esast 1963 yihnda ABD’ de
savunma teknolojisindeki yiiksek kalite talepleri nedeni ile hazirlanan MIL - Q - 9858°
e dayamr. MIL - Q - 9858 in hazirlanmasinin nedeni, bitmis Griiniin tiretim faaliyeti
tamamlandiktan sonra muayeneye tabi tutularak hatal hatasiz olarak aynlmas: yerine
{iretim sistemlerinin muayeneye gerek birakmayacak gekilde giivenceye alinmast,
boylece hatali iretimin engellenmesi esasina dayanmaktadir’’. 1968 yilinda da MIL -
Q - 9858’ in yerini, ABD’ de NATO igin hazirlanan ve tiim NATO iyesi iilkelerde
askeri kalite giivencesi standardi olarak kabul edilip yiiriirlige giren AQAP (Allied
Quality Assurance Publication - Mittefikler Kalite Giivencesi Yaym) standartlan
almustir. Bugiin dahi firmalar savunma sanayiine girebilmek igin kalite sistemlerini ilgili
AQAP standardina uygunlugunu belgelendirmek zorundadir.

ingiltere’ de 1977 yiinda Sir Frederic Warner, ‘Miihendislik Endustrilerinde
Standartlar ve Spesifikasyonlar’ adh incelemesinde imalatgilarin kalite yonetimi
standartlarimn yalmzca musgterileri tarafindan degil, bagimsiz tigtincii kisi (third party)
belgelendirme kuruluglan ile degerlendirilebilmeleri konusunu gindeme getirmigtir.
ingiltere’ de 6nemli ve gergekten ileri goriislii olarak nitelendirilebilecek BS 5750
Kalite Sistemleri Standardi, Sir Frederick Warner’ in anilan gahsmasindan hareketle
olugturulmustur. BS 5750° nin ¢6nceki standartlardan farki, onerilerden ¢ok
gereklilikleri belirtiyor olmasidir. Bu arada ulusal diizeyde kalite sistem standartlarina
gecis 1978 - 1979° da CSA Z 299.1 - 4 ile Kanada’ da, 1979’ da ANSI Z 1.15 (taslak)
ile ABD’ de gergeklesmigtir.

Uluslararas: ticari iligkilerin giderek artmasi ve daha da karmagiklagmasi ISO
tarafindan 1987 yilinda ISO 9000 Kalite Yoénetimi ve Kalite Giivencesi Standartlart’
nin yaymlanmasina yol agmugtir. ISO 9000 serisi ISO uyesi ilkelerin katihm ile
olugturulan teknik komite (ISO / TC 176) tarafindan genigletilmigtir. Bu teknik
komiteye 5 ISO iiyesi iilke temsilcileri aktif olarak katilmug ve difer tye ilkelerin
gorigleri ainmak suretiyle standart hazirlama siirecine katiimalan saglanmsgtir. Bu seri
daha sonra CEN (Comite Europeen de Normalisation - Avrupa Standartlar Komitesi)
tarafindan 1988 yilinda EN 29000 olarak yayinlanmistir. Guiniimiizde Avrupa, ABD ve
Japonya dahil diinyanin hemen hemen tiim iilkelerinde gegerli genel amagh KGS ISO
9000’ i degisik kodlar ile, ilgili titkeler kendi dillerine gevirerek ingilizcesi ile birlikte
yaymlamuglardir. Omegin; Almanya’ da DIN ISO 9000, Fransa’ da NF X50 131 - 133,
Tiirkiye’ de TS - ISO 9000 ve digerleri gibi™®
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3.4 ISO 9000 KALITE GUVENCE SiSTEMi STANDARTLARI

ISO 9000 standartlanm incelemeye baglamadan dnce, konunun daha iyi anlasimasi
bakimindan ISO (Uluslararast Standartlar Orgiitii) ve ISO 9000 standartlan: hakkinda
kisa bilgiler vermek yararh olacaktir.

ISO, Yunanca esitlik, homojenlik anlamina gelen ‘1SOS’ kelimesinden gelmektedir.
ingilizce ‘International Organization for Standardization’ m kisaltilmast olan ‘108’
kelimesinin tlkeler arasinda degisik dillere degisik sekilde gevrilecegi ve gok fazla
kargikliklara sebep olabilecegi diigiiniilerek ISO seklinde dizenlenmigtir. ISO tegkilaty,
diinya capnda bir federasyon olup ulusal standartlarla ilgili tegkilatlardan
olusmaktadir. Giinimiizde yaklagik 90 tyesi bulunmaktadir. Tarkiye’ yi ise TSE
(Turk Standartlan Enstitiisii) temsil etmektedir. ISO 9000 ise ‘International Strategie
Opportunity for the 90" s* m kisaltmasindan meydana gelmistir®”.

ISO 9000 standartlar serisi, bir isletmenin kalite sistemini geligtirmesini, belgelemesini
ve caligtinimas: istemektedir. Bagka bir deyigle, isletme iginde yonetimin kalite tetkik
uygulamalan igin sahip oldugu sorumluluktan, satmalma politikalarindan egitime kadar
uzanan kalite yénetimi uygulamalanimn tiimiinii kapsar.

3.4.1 I1SO 9000 Nedir?

En basit anlamda ISO 9000, imalat ve hizmet endistrilerinde kalite giivencesi igin
kurulmus kapsamh standartlar kiimesidir. Diger ifade ile ISO 9000, isletmelerin
kosullarina uygun bir KGS gelistirilmesinde ve / veya bir baska organizasyonun KGS’
nin degerlendirilmesinde esas olarak kullanilabilecek bir modeldir. Bu modele
uygunluk ise bir isletme igin birgok endistrilegmis Glkede kabul edilmig olan
uluslararas: bir standarda uygun bir KGS’ ye sahip olmak anlamma gelmektedir.
Model uygulandiginda kalitenin yonetilmesi igin araglar temin eden bir yonetim
sisteminin gerekliliklerini tanimlamug olur.

Bagka bir deyisle ISO 9000, miigterinin bakig acisi ile tedarikginin kalite giivence
sistemi igin gereksinimleri ve prensipleri tarif eder®.

ISO 9000, ISO 9000 serisi bir dizi standardin genel 6zeti ve bir i§ kolu i¢in hangi ISO
9000 serisi standardinin secilerek belgelendirme yapilabileceBinin bir rehberidir®.

ISO 9000, kaliteli iiretimin garantisi olmamaktadir. Ancak, beklenmedik ve kabul
edilemeyecek durumlar meydana geldiginde diizeltici nlemlerin alinmasim ve kalite ile
ilgili problemlerin en aza indirilmesi i¢in gerekli onleyici ve diizeltici mekanizmalarin
var olmastm garantileyen bir sistem saglamaktadir.

ISO 9000 standartlar serisi KGS’ nin kurulmas: igin asgari sartlar1 belirleyen bir
klavuzdur.

3.4.2 1SO 9000 Standartlan

ISO 9000 standartlar serisi agafidaki standartlardan olugmaktadir®.
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Kalite Sozliigi (ISO 8402)

Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi Standartlari - Segme ve
Kullanma Klavuzu

ISO 9001, ISO 9002 ve ISO 9003’ iin Uygulanmas: igin Genel
Klavuz. (Ekim 1991’ de taslak uluslararasi standart olarak

yaymlandi.

ISO 9001’ in Yazitm Gelistirme, Temini ve Bakimina
Uygulanmas: Klavuzlan (Haziran 1991° de taslak uluslararasi
standart olarak yayinlands).

Giivenilirlik Yoénetimi I¢in Uygulama

Kalite Sistemleri - Tasanm / Geligtirme, Uretim, Tesis ve
Hizmette Kalite Giivencesi Modeli (Belgelendirmeye esas
stand

Kalite Sistemleri - Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli
(Belgelendirmeye esas standart)

Kalite Sistemleri - Son Muayene ve Deneylerde Kalite
Giivencesi Modeli (Belgelendirmeye esa!

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan - Klavuzu (ISO
9004 - 1 olacak)

Kalite Yoénetimi ve Kalite Sistemi Elemanlant - Hizmet Sektori
I¢in Klavuz

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan - Proses Edilmis
Malzemeler i¢in Klavuz (Nisan 1992’ de taslak uluslararas:
standart olarak yaymland:.)

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan - Kalite lyilegtirme
Klavuzu (Mart - 1992’ de taslak uluslararasi standart olarak
yayimnlandi.)

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlan - Kalite Planlan
I¢in Klavuz (Ekim 1991 de komite taslag olarak yayinlandi.)

Kalite Yonetimi ve Kalite Sistemi Elemanlar1 - Proje Yonetimi
f¢in Klavuz (Taslak iizerinde galigma devam ediyor.)

Konfigiirasyon Yénetimi Igin Klavuz
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Bu standartlardan en gok kullanilanlanina kisaca deginilecek olursa;

3.4.2.1 ISO 9000

Kalite Sozligu

TS 9005 (ISO 8402)
Standartlanin Segimi
Sozlegmesiz Durumlar ol Sozlegmeli Durumilar .
TS -1S0O 9000
Kalite YOnetimi -
Kalite Sistemi ) TS -1S0 9001
Elemaniar Klavuzu Ug Kalite
Giivence
Modeli TS -1S0O 9002
TS -1SO 9004
TS -1S0O 9003

Sekil 3.1 ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi Standartlarmin Yapisi®®

ISO 9000 serisinin ‘bayraktar’ olan Kalite Yénetimi ve Kalite Guivencesi Standartlan
- Segme ve Kullanma Klavuzu, ige donik kalite yonetimi sisteminin kurulmasinda
gerekli olan ISO 9004 ile, diga doniik kalite givencesi sistemleri igin dnerilen ISO
9001, ISO 9002, ISO 9003 modellerinden uygun olamnmn se¢im ve kullamminda
klavuzluk yapmak amaciyla hazirlanmus rehber bir standarttir. Bazi temel kalite
kavramlanm verir, aralanndaki iligkileri ve farkliiklan agia kavusturur ve bu
standartlart kullamicilarin kendi durumlarina uygulamalarina ve segmelerine yardim
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ederek yol gosterir. ISO 9000 agtkga uluslararast standartlann bu serisinin amacinn,
organizasyonlar tarafindan uygulanan kalite sistemlerini standartlastirmak olmadigim
ifade eder. Standartlar genel olarak Sekil 3.1” de gosterilmigtir.

ISO 9000 serisinin belgelendirmeye esas olan iig ana standard ise sunlardur:

3.4.2.2 1SO 9001

Bir igletmenin tasarim / gelistirme, imalat veya tesis kurma ile ilgili gerekliliklerini
tammlar. Cergeve seklinde belirtilen bu model, tiriiniin tasarumini kendi olanaklar ile
yapan, tasarimim gelistirme girisiminde bulunan, tasarladif Griini kendi atolyelerinde
iireten, montajim yapip tilketiciye sunan bir igletmede olmas: gerekenleri igermektedir.
Burada ver alan kalite sistem unsurlanndan bir ya da daha gofu igletmenin
fonksiyonlar arasinda yer almiyorsa, bu durum kalite el kitabinda belirtilmelidir. ISO
9001, hizmet organizasyonlan igin de uygulanabilir ozellife sahiptir. Standart,
igletmenin biytkligine degil, fonksiyonuna baghdir. Uriin tasanimi ve sati§ sonrasi
hizmet islevi olan beyaz esya ya da otomobil v.b. uretimler yapan igletmeler bu
standarda gore belgelenebilir. SO 9001 standard1 20 maddeden olusmaktadr.

3.4.2.3 1SO 9002

Bu model, tasannm kendine ait olmayan, ozellikle onceden olusturulmus ve
onaylanmis tasanimlar dogrultusunda imalat yapan igletmeler igin uygundur. Bir
firiiniin wretilmesi ve kurulmas: ile ilgilenen ve dzellikle uzun tek bir prosesi veya ¢ok
sayida prosesi olan igletmelerin kalite giivencesi standardidir. 1SO 9002, 18 madde
icinde agiklanmaktadir. Uriin gelistirme (Ar - Ge) fonksiyonu olmayan herhangi bir
imalat¢i, gubuklar halinde metal malzemeyi boru veya tiip haline getiren bir tiip
imalatgisi, kimyasal iiriin imalatgisi, nakliye, ambalajlama, dagitim ve tagima gibi igler
yapan hizmet igletmeleri kalite sistemlerini eger belgelendirmek istiyorlarsa bu
standardi baz alarak gelistirebilirler.

3.4.2.4 1SO 9003

Bu model, tasarimu ve iretimi kendisine ait olmayan, yalmzca siireglerin gok basit
oldugu ve tirtin kalitesinin nihai Giriin iizerinde yapilan muayene ve testlerle belirlendigi
isletmeler icin uygulanabilir. Ornegin, isletme bitmig yan mamulleri alarak bunlan
miisterinin tasarim dogrultusunda monte ediliyorsa bu durumda ISO 9003 en uygun
kalite sistem standard: olacaktir. Bu standart 12 madde iginde agtklanmugtir.

ISO 9000 serisi standartlarinin kalite yonetimi felsefesi ve kalite kavramlan konusunda
rehberlik edecek olan standartlan ise agsafida agiklanmaktadir:

3.4.2.51S0 9004
Bu model iiriin ve hizmet kalitesinde etkin olan teknik, yonetsel ve kisisel etmenlerin,

titketicinin beklentilerini saglayacak sekilde yonlendirilmesinde kullaniir. ISO 9004
de 1srarla belirtilen tiiketicinin kargilanmasi ve olas: risk kazanglannin olabildigince
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kestirilmesi ve islevsel sorumluluklann gergeklestirilmis olmasidir. Bagka deyisle ISO
9004 igletmenin ige doniik kalite yonetimi calismalanm diizenleyen rehberdir.

Bu standart yukandaki ii¢ standarttan - standardin istedigi husulari kontrol eden bir
liste - olarak sunulmasi bakimmdan farklidir. Daha g¢ok ISO 9000 bagvurusunda temel
olmas: gereken, kalite yonetim felsefesi ve politikalant igin rehberlik yapacak olan
hususlani agik bir sekilde ifade eder. Hatalan 6nleme, misteriye yonelme, maliyet
hususlar;, proses kontrol, belgeleme, satinalma, istatistiksel araglarin (kontrol
semalanmin) kullanlmasi, egitim ve hatta ¢ahganlanin motivasyonu gibi temel kalite
kavramlan iizerinde yogunlagmugtir. Bu standardin ISO 9001, ISO 9002 veya ISO
9003’ e bagvuran herkes tarafindan okunmasinda ve uygulanmasmnda yarar vardir.

3.4.2,6 ISO 9005 (ISO 8402)
Kalite Sozliigt, ISO 8402 uluslararas: standart esas alnarak hazirlanmig ve kalite
kavramlan ile ilgili tanimlan igerir.

ISO 9005 sisteminin resmi bir pargast olmamakla birlikte, standartlann anlagiimas:
bakimindan énemlidir. ISO 9000 serisi iginde kullanilan 6nemli kelime ve kavramiann,
genel sozliiklerde bulunmayan daha 6zel tammlanm vermek {izere hazirlanmigtir. Bu
standart aynca, kalite ile ilgili diger hususlara iligkin birgok kavrama agiklik
getirmektedir.

3.4.3 I1SO 9000 Standardy’ nin Ortak Ozellikleri

ISO 9001 - 9002 - 9003’ iin karsilagtirmah olarak (Kalite Sistem Elemanlan Capraz
Referans Listesi) ozellikleri agagida belirtildigi sekilde gosterilebilir®.
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BASLIK Tigili Madde Numaralar
Yénetim Sorumlulugu 4.1 ) .
Kalite Sistemi Iikeleri 4.2 4.2 4.2
Kalite Sistemlerinin Denetimi (i¢) 417 4.17 417
Ekonomi - Kaliteyle Ilgili Maliyet Hesaplari - - -
Pazarlamada Kalite 43 43 43
(Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi)
Spesifikasyon ve Tasarimda Kalite (7asarim 4.4 - -
Kontrolu)
Girdi Saglamada Kalite (Satmalma) 4.6 4.6 -
Uretimde Kalite (Proses Kontrolji) 4.9 4.9 -
Uretimin Kontrolii 4.9 4.9 -
Malzeme Kontrolii ve Izlenebilirlik 4.8 4.8 4.8
(Uriin Tanm: ve Izlenebilirlik)
Dogrulama Statiistiniin Kontrolii 412 4.12 4.12
(Muayene ve Deney Statiisil)
Uriin Dogrulama (Muayene ve Deney) 4.10 4.10 4.10
Muayene, Olgme ve Deney Techizatmin 4.11 4.11 4.11
Kontrolu
Uygun Olmayan Uriinlerin Kontrolii 4.13 4.13 4.13
Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler 4.14 4.14 4.14
Uriin Yonetimi ve Uretim Sonras: Iglevler 4.15 4.15 4.15
(Tastma, Depolama, Ambalajlama, Koruma
ve Sevkiyat)
Satis Sonrasi Servis 4.19 4.19 -
Kalite Dokiimantasyonu ve  Kayitlar 4.5 4.5 4.5
(Dokiiman ve Veri Kontrolu)
Kalite Kayitlanmn Kontrolii 4.16 4.16 4.16
Personel (Egitim) 4.18 4.18 4.18
Uriin Giivenligi - - -
Istatistik Yontemlerin Kullammu (Istatistiksel 420 4.20 420
Teknikler)
Miisterinin Temin Ettigi Uriin 4.7 4.7 47
ANAHTAR Gereklerin Tamam Farkh icerik -
ISO9001/2/3

Sekil 3.2 ISO 9000 Standartlarnmmn Ortak Ozellikleri

3.5 KALITE GUVENCE SiSTEMI’ NiN GEREKLILiGi

Kaliteli mamul iretimine yonelik galigmalar neticesinde kalite kontrol uygulamasinin
bilimsel ve dolayisiyla olgiilebilir temellere oturtulmasina paralel olarak bir iriiniin
kalitesi belli kriterler ile ifade edilebilir duruma gelmisstir. Bu kriterlerin en yaygin
olarak kullamlanlardan biri de Kabul Edilebilir Kalite Diizeyi (KKD, AQL; Acceptable
Quality Level)’ dir. Basit bir ifade ile KKD, miigterinin tolere edecegi hata diizeyidir.
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Omegin; anlagma geregi temsil edilen uriiniin % 97 sinin istenilen normlara uygun
olmasinin, misterinin o partiyi kabul etmesini gerektirmesi gibi.

Bu yontem yaygin olarak kullamlmasma ragmen kalitenin yukanda belirtildigi gibi
KKD’ ye temin edilmesi birgok sakincayr da beraberinde getirmektedir. Bunlara kisaca
depinmek gerekirse agagndaki gibi siralamak miimkiindiir®:

1. Kalite kontrol (muayene) pahah bir igtir. Belirli periyotlarla numune almak, bunlari
muayene etmek, analizler yapmak emek, para ve zaman gerektirir.

2. Ozellikle “nihai kontrol’ de yapilan hatanin telafisi giictiir, bu kontrol sonucu ortaya
cikan, hatah olarak ayrilan, telafi edilemeyen mamuller, hatasiz olanlarin {izerine ek
maliyet olarak binmektedir. Eger hatali iiriinler miisterinin eline geginceye kadar
ortaya gikanlamamissa bu durum daha da korkungtur. Hata telafi edilse de
(reklamasyon veya bagka bir yol ile) bu iglem pahal olacag gibi, aym zamanda
pazarda miigteri ve imaj kaybina da sebep olabilir.

3. Baz iriinleri tahrip etmeden muayene etmek imkansizdir. Ornegin malzemenin
yapisi, dayamiklihfi veya deformasyonu séz konusu oldugunda muayene edilen
{iriin sevk edilemez hale gelebilir.

4. Kalite kontrol, bazen ¢ok uzun siireleri gerektirir (yaslanma, korozyon v.b.
kontroller) ve bu nedenle iiriin veya girdi stoklar asin yitksek seviyelere cikabilir.
Buna bagh olarak stok devir huz1 diiger.

5. Ozellikle gok sayida girdi ile ¢aligan iretim sistemlerinde satin ahnan Grtinlerin
kalitesini kontrol etmek, teknolojik, pratik ve ekonomik nedenlerle miimkiin
olmayabilir.

6. KKD yiizdelerden bindelere, yiizbindelere ve milyondalara diistikge Omnek
biiyikligi olgiillemeyecek derecede artar ve muayene fiilen imkansizlagir.

7. Ornekleme yolu ile % 100 kalite (sifir hata) higbir zaman giivence altina alinamaz.
% 100 kalite kontrol ise genelde gok pahali bir yontemdir.

Belirtilen bu nedenlerden dolay: kaliteyi giivence altina almak sadece son kontrollerle
miimkiin olmamaktadir. Bu nedenden dolay bir sistem zaruri hale gelmektedir.

Kalite kontrol ile kalite giivencesi kavramlan arasinda en 6nemli fark, birincisinin triin
iizerinde, ikincisinin sistem fizerinde odaklanmig olmasidir. Bagka bir ifade ile, kalite
kontrol ‘iirinde kalite ozellikleri’ nin kalite giivencesi de ‘sistemde kalite
ozelliklerinin® saglanmasim amaglamaktadir. ik bakigta, kalite kontrol dogrudan,
kalite giivencesi ise dolayl bir bakisi tammlamaktadir. Daha genig bir tamm yapilacak
olursa, kalite kontrolun etkisini, ‘ig igten gegtikten sonra’ gosterdigini, yani {iriin
tiretildikten sonra gercegi meydana ¢ikarmayr hedefledifi sOylenebilir. Admdan
anlagilacagi iizere yapilan sadece ‘kontrol’ diir.
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Kalite kontrol, mamul iretildikten sonra, bunun kontroline yoneliktir. Kalite
giivencesi ise ‘sistem’ tzerinde gergeklestirildiginden, kaliteyi giivence altina almaya,
hatali {retimi bagtan onlemeye yoneliktir. Yani reaktif defil, proaktiftir. Islem
yapildiktan sonraki sonuglara degil, iglemin dogru yapilmasina yoneliktir.

KGS, misterinin highir hatali iirtin almamasim garanti etmek tzere egilir fakat bu,
{iriin kontroli ile degil proses kontrolii yoluyla yaptlir. Tecriibeler gostermektedir ki;
makinalar zamanla asmir veya istenilen kalitede ahiymazlar, hazirhikta kullamlan
takimlar ayarsiz olabilir, vardiya operatorleri, ‘kabul edilebilirlik’ konusunda degigik
fikirlere sahip olabilirler ve giren malzemede degiskenlikler bulunabilir, baza girig
malzemesi prosesin ihtiyaglarina uygun olmayabilir*.

KGS’ yi bilen bir isletme tipik olarak tiim imalat hatt1 boyunca prosesi dilzenlemek
{izere, veri toplamak igin istatistiksel prosediirleri kullanacak boylece makina aginmast,
operator farkhiiklan, hazirlk degigiklikleri, gevresel faktorler v.b. degigkenlerin
etkilerini minimum yapacaktir. Kalite giivencesi, muayene yoluyla degil, sistem yoluyla
kaliteyi gitvence altina almaya galigir®’.

Bilindii iizere kalite bir anlamda, tiiketici ihtiyaglarinin ve begenisinin kargtlanmasidir.
O halde titketici, geliri arttikca yeni tercihlerini ortaya getirmektedir. Bu yeni tercihler
kargisinda igletme yeni tiriinlere yonelmektedir. Bu dengeyi muhakkak ve muhakkak
korumak, temin etmek ve karsilamak gerekmektedir. Bu kargilagildify sirece dig
pazarlara acilabilir, en gii¢ pazarlarda bile bir pazar pay: tutulabilir. Bu bakimdan
kaliteyi lgen isletme ya da olgen bir vasitaya gerek duyulur. Bu vasita da ISO 9000
serisi denilen standartlar olmaktadir®®,

3.6 DUZELTMEYE KARSILIK ONLEME

‘Onlem tedaviden daha etkilidir’ deyisi herkesge bilinir, ancak ¢ok az kisi bu deyisin
gergek anlamuim kavrayamamugtir. ‘Vakit nakittir’ deyisini de herkes bilir. Eger bu iki
deyis yanyana getirilecek olursa, aralaninda dolaysiz bir iligkinin oldufu goruliir.

Uretim kaybina yola agan bir hatanin gozlemlenmesi durumunda; hata gerceklestigi
anda, kurulus zaman, malzeme, iiretim ve harcama kayiplarina ugramig demektir ve
isin yeniden diizene konmas1 da yeni zaman, malzeme, tiretim ve harcama kayiplanna
yol agacaktir, aynica bu arada aldiklan iicret kargihifinda yapmalari gereken igi
yapmayan kigilerin neden oldugu hatamn giderilmesi siwrasinda boguna zaman
harcanmug olacaktir,

Daha net ifade edilecek olursa, Japon Kalite ve Givenilirlik ‘guru’ su Genichi
Taguchi, gelistirme sirasinda énlemler igin harcanan 1 £ un, iiretim sirasinda 10.000 £
kurtardigim gostermigtir. Efer satildiktan sonra ortaya g¢ikan bir hatadan oturi
yenisiyle degistirilmesi gereken bir otomobilin iireticiye yol agacag gider kayiplan
hesaba katilacak olursa bu rakamlarin abartilmarmg olmadif gorukir.

Sadece ‘Onlemin tedaviden daha etkili’ olmasi degil, ama aym zamanda ‘Gnlemin
tedaviden daha masrafstz’ olduu da ortadadir. ISO 9000 standardinda onleyici
unsurlan iceren maddeler ise sunltardir:



4.1 Yonetimin Sorumlulugu

4.2 Kalite Sistemi

4.3 Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi

4.4 Tasarim Kontrolii

4.5 Dokiiman ve Veri Kontrolii

4.6 Satinalma

4.9 Proses Kontrolii

4.11 Muayene, Olgme ve Deney Ekipmanlarinin Kontrolii
4.13 Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii

4.14 Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler

4.15 Tagima, Depolama, Ambalajlama, Koruma ve Sevkiyat
4.17 i¢ Kalite Denetimleri

4.18 Egitim

4,20 Istatistiksel Teknikler

Aciktir ki, ISO 9000 standartlani bir biitiin olarak, iiretim sirasindaki hatalarn
saptanmasma yoneliktir. Bu standartlar 6zel olarak muayene ve diger diizeltici
islemlere iliskin bolimler igeriyor olmakla birlikte, her zaman insandan kaynaklanan
hatalar olacag i¢in biitiin bu maddeler gereklidir.

Ancak unutmamak gerekir ki muayene kaliteye herhangi birgey eklemez, sadece hatay1
belirler, dolayisiyla onleme agirhik verilmelidir. Onlem, paradan tasarruf ettirir, igi
azaltir ve insanlarin kendilerine iicret ¢denen isi yapabilmelerini olanakh kilarak ig
tatmini saJlar.

Son dénemde vyapian aragtirmalar, gerek imalat gerekse hizmet sanayilerinde
yoneticilerin zamanlarimin % 60’ 1 hatalarn etkileriyle ufragmaya harcadiklarm
ortaya ¢ikarmugtir. Rekabetin egemen oldugu bir piyasada 6nlem ihmal edilemez, tam
tersine uygulamaya konulmalidir®.

37 KALITE GUVENCE SISTEMI VE TOPLAM KALITE
YONETIMI

Kalitenin tarihgesi igerisinde birbirlerine ¢ok yakin saylabilecek dénemlerde ortaya
gikan ve zaman zaman Dbirbirlerine gore ustinliikleri veya eksiklikleri
degerlendirilebilen TKY ile ISO 9000 KGS arasindaki iligki bakig acisina gore
degismektedir. Bunlar ifade etmek gerekirse;

1. Batihitanin bakig acisina gore

2. Japonlann bakig agisina gore

Toplam Kalite ve bu konudaki yonetim gekillerini Japonya’ dan Ofrenen batil
iilkelerde genellikle KGS siirecine, TKY i¢in gerekli bir agama gozijyle bakiimaktadsr.
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. Mikemmellik
Derecesi

A Miisteri
Memenuniyeti

SG
KGS

%

Zaman

Sekil 3.3 Kalite Giivence Sistemi Siirekli Geligme Tligkisi

Bununla ilgili olarak 1992 yilindan beri TKY uygulayan ve ayni yiln sonlanina dogru
KGS galismalarina baglayan bir isletmede; KGS, var olan TKY” nin ii¢ dZesinden birisi
olarak nitelendirilmigtir. Bu 63eler:

1. SG (Siirekli Geligme)
2. ISO 9000 KGS
3. SP (Sorumluluk Paylagimi) 6geleridir™.

Aymi igletmede KGS’ nin TKY yaklagiminda gok saglam bir baglangic noktast
olduguna inamlms ve SG’ ye destek olduBu belirlenmistir ($ekil 3.3). .

TKY ile KGS iligkisine Japonlar’ m goziiyle bakildiinda ortaya gikan gorils ise, her
ikisinin de ayn birer yeri oldufu ve baslangig itibariyle her birinin ayn ayn
degerlendirilmesi gerektigi seklindedir. KGS’ nin TKY igerisinde yer almasi gerektigi
digiincesinden daha gok, oncelikle TKY” nin gegerli oldugu ve daha sonra gerekli
oldugu taktirde KGS’ nin énemli oldugu digiincesi, Japonya® da biraz daha yaygmndir.
Bir Japon sirketinde kalite, kargilikli sozler ve giivene dayanan bir kavramdur.

Diger taraftan, KGS ile TKY arasindaki en biyik farklardan birisi de, bu iki
yaklagimin kalite konusuna bakig agisidir. KGS, kaliteye miisteri goziiyle bakarken
TKY ise, daha ¢ok iireten veya tedarik eden goziiyle bakmaktadir. Miigteri
memnuniyeti mamiil kalitesi ile saflanacaktir ama bunun olusturulmasinda isletme
calisanfarinin katkust, asil goz oniinde bulundurulmas: gereken husustur’’. Dolaystyla
bir bakima TKY isletme i¢i iligkileri, KGS ise igletme dist iligkileri organize eder.

Bugiiniin ve gelecegin dinyasinda basanli ve biiyiik bir igletme olabilmek, KGS’ nin
de otesinde genis capli ve topyekiin bir gabay: gerektirmektedir. Bu gabalar ise genel
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olarak TKY baghf1 altinda digiintlebilir. Ciinkit KGS, isletmelerin faaliyet alamna
gore, kaliteli tiriin veya hizmet iretebilmeleri igin gerekli olan asgari sartlan belirler ve
bunlann siirekli olarak uygulanmasim ister. Diger bir ifade ile tasanmda vadedilen
kalitede Giretimin giivencesidir. Buna kargilk TKY ise, daha dinamik yonetim tarzidur.
Yiiksek kalitenin, diigik maliyette ve yiksek hzda gergeklesmesi icin gerekli olan
biitiin parametreleri ele alarak bunlarn gelistirilmesini 6ngoriir. fyi tasarlanmug ve iyi
islenen bir KGS, TKY icin saglam bir temeldir. Ancak bu TKY unsurlarmn yalnizca
birisidir. TKY ile KGS’ yi biitiinlegtirme yaklagimi, TKY siirecine de bir ivme
kazandinr. Bu bakimdan kalite konusunda KGS ile TKY arasinda tercih yapmak
yerine her iki yaklagimn kuvvetli taraflanm alarak harmonize bir yap: kullanmak daha
faydah olacaktir. Unutulmamalidir ki, birbirinden ayn gibi goriilen bu iki olgunun tek
bir kiltiir ve sistem olarak birlesmesi sonucunda daha yiiksek baganlara ulagilabilir.

Buy kavramlart daha detayh olarak kargilagtiracak olursak’;

1. KGS, kalite el kitabi ve dokiimante edilmis prosediirler ile karaterize edilir. TKY
ise, ‘grup diigiincesi’ diger bir ifade ile ‘grupizm’ ile karakterize edilir.

2. KGS’ de dokiimante edilmig sistem nedeniyle Gigiinci kuruluglann denetimlerine
agikhik vardir.

3. KGS ne yapilmas: gerektigini soyler. Ancak ne sekilde yapilacafim belirlemez.
TKY’ de ise, her sektorde gegerli olan temel 6zellikler s6z konusudur ve bunlar

uygulanmahdir.

4. KGS’ nin uygulandifim ispatlamak iizere igletmeler yetkili kuruluglardan belge
almak zorundadirlar. TKY’ de ise yonetim geklinin getirilerinin iste ve sosyal
cevredeki etkileri ispat igin yeterlidir.

5. KGS belgelendirilmesi kalite ile gelinen noktayr degil, o noktada kalitenin
korundugunu gosterir.

6. Her iki yaklagimda da tiim personelin gerekli konularda ve yeterlikte egitilmeleri
gerekir.

7. KGS’ de elde edilen kalitenin kontrol edilmesi istenmektedir. TKY’ de ise kalite
uretilip, yasatihp ve gelistirildiginden, aynca bir kalite kontrole gerek
duyulmayabilmektedir.

8. KGS’ de yer alan kurulug i¢i denetimler ile belgelendirme ve sonrasi denetimler,
TKY’ deki geligim zinciri ile iist Gste diigmektedir. Cesitli donemlerde yapilan
kurulug ici kalite denetimleri ile siirekli gelisme ile (kaizen), figlincii kuruluglarn
denetimleri ile ani geligmeler kaydedilir.

9. KGS, oncelikle miigteriyi ve onun gikarlanm: koruyan, bunun i¢in de saticr bir
isletmeye, onun da lehine olan bir disiplini getirmektedir. TKY ise, once igletmeyi
kendisine karyi koruyan, kendi gelecefi agisindan pragmatik ve gergekei bir
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yaklagm ve buna uygun bir diizen igine girmeye zorlayan bir anlayigt
gerektirmektedir.

10. KGS, miisterileri iizerine fazla yogunlagmamigtir, bir iiriin veya hizmetin ne kadar
iyi oldugu konusunda yorum yapmaz, siirekli geliyme, destek sistemlerinin faaliyet
alam ve bunlar igin gerekli siirecler tizerinde yogunlagmaz. Aynica kalite sistem
elemanlanmin siirekli, degerlendirilmesi ve geligtirilmesi i¢in yaptinmlan yoktur.
KGS’ nin amact diisiniildiigiinde bu sdylenenlerin bir eksiklik olmadifi gorilir.
Ciinkii KGS, ele alman sistemin yeterliligini saflamak ve denetimler yaparak
belgelere baghhgim temin etmek igin tasarlantmgtir.

Bir isletmede TKY ile ilgili bir tesebbiise ve ISO 9000 belgesi almaya ihtiyag yoksa
bile kendi kalite sisteminde bir ISO 9000 degerlendirmesi yapmas: ve onu uygun sekle
getirmesi iyi olacaktir. Bu gesit bir aligtrma TKY’ ye gotirecek bir yol olmakla
beraber, kalite konusunda bilinci artirarak, elle tutulur KGS’ ye ihtiyaci ortaya
¢ikaracaktir.
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BOLUM 4

ORNEK iSLETMENIN TANITIMI

‘Isletmelerde ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin Yapilandinimasina Yonelik
Metodolojisi’ tezi hazirlamrken verilecek tiim bilgilere ornek teskil etmesi amaciyla bu
isi yapmug 6rnek bir isletme Kanca El Aletleri Dévme Celik ve Makina Sanayi A.S.
dikkate alinmug olup, tezin kimi kisimlaninda sdz konusu igletme ile ilgili bilgilere yer
verilmekte, kimi kisimlannda da verilen bilgilerin 6rneZinin gorilmesi amaciyla
isletmenin kendi kalite dokiimanlan 6rnek olmas: anlaminda ek olarak verilmektedir.

4.1 ISLETME HAKKINDA GENEL BIiLGI
Oncelikle Kanca El Aletleri Dovme Celik ve Makina Sanayi A.$.” yi tamtacak olursak;

Kanca El Aletleri Dévme Celik ve Makina Sanayi A.$., 1967 yilinda Kollektif Sirket
olarak kurulmug, 1974 yiinda Anonim Sirket olarak tescil edilmis, 1995 de de
Holding durumuna gelmistir. Sirket 1974 yilndan itibaren Giinesli / ISTANBUL’ da
12.876 m” si kapali olmak iizere toplam 26.622 m™ lik alan iizerinde, 38 idari
personel, 25 miihendis, 8 teknisyen, 10 tekniker, 233 igci ile faaliyetlerini
siirdiirmektedir.

Kanca El Aletleri Dévme Celik ve Makina Sanayi A.§. mamulleri iki kategoriye
aynimaktadir:

1.) Standart Uriinler: Sirket hedeflerine uyumlu olan veya bilinen ve daha 6nceden
belirtilmis uriinler ile aym veya benzer spesifikasyonlara sahip olan standart
iiriinlerdir.

a.) El Aletleri Uretimi: Mengene, ingaat makasi, keser.

b.) Sicak Dovme Uretimi: Belli bagh olarak biyel kolu, akson, eksantrik ve krank
milleri, digli taslaklan, kardan mili parcalan, vites gatallan, yiiriiylis takimlari, el
aletleri parcalan ve diger genel dévme pargalar.

¢.) Talagh imalat Uretimi: Otomotiv ve savunma sanayine iglenmis mamuller.

2.) Ozel ve Yeni Uriinler: Standart iirilerin veya sirket hedefleri diginda kalan her
cesit miigteri talebidir.

Kanca El Aletleri Dovme Celik ve Makina Sanayi A.§., mamullerini tiim diinya
pazarlarina (ABD, Almanya, Yunanistan, Israil, Ingiltere, isveg, Iran v.s.) sunmays,
yurt iginde ise mevcut potansiyelini (Tofas, Oyak Renault, Ford Otosan, Otoyol, TTF
v.s.) arttirmayt hedeflemektedir. Sirketin hizmet ettifi pazarlarin baginda binek ve yiik
amach tasit araglan iireten otomotiv sanayi, tarim ve savunma sanayi, motor ve diger
makina Ureticileri, ingaat sektori ile yurt digt ve yurt ici el aletleri sektori yer
almaktadr.
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Sirket mamullerini DIN 7526, TSE standartlarina ve miigteri isteklerine uygun olarak
tiretmektedir.

4.2 ISLETMENIN KALITE SERUVENI

Kanca El Aletleri Dovme Celik ve Makina Sanayi A.$.” nin kalite ile ¢aligmalari
hakkinda bilgi verilecek olursa;

Kanca A.S., 1991 yihinda Oyak Renault’ un baslatmg oldugu ‘Kalite Firtmas® adi
altindaki kalite ¢alismalanmn yan sanayi igletmelerini de igermesi nedeniyle kalite
calismalan ile tamgmigtir. Oyak Renault yan sanayilerini kendi biinyesi dahilinde kabul
ediyor ve bu galigmalara kendi yan sanayi isletmelerini de dahil ediyordu. Bu konu
hakkinda Oyak Renault igletmenin {ist yonetimini bilgilendirip, gerekli dokumanlan
temin etmigtir. Bunun diginda yan sanayilerini denetleyeceini ve bu denetlemenin
hangi kapsam dahilinde olacagim agiklayarak, denetlemenin yapilacafi kitapgif
igletme yetkililerine vermistir. Bu tarihten itibaren Oyak Renault kendi biinyesinde
isletme ile ilgili bir sorumlu tayin ederek kendi istedikleri bigimde bir sisteme sahip
olmast igin igletmeyle ilgilenmesini saglamistir. Bu sayede Kanca A.§. 1 yil gibi kisa
bir siire igerisinde Kalite El Kitaby, prosediirler, iy talimatlan ile beraber yazh
doékiimantasyonu tanzim etmistir. Tabi ki olugturulan bu dokiimantasyon o sartlar igin
belki yeterli idi ancak ideal bir sistem degildi. Akabinde Oyak Renault, B.V.Q.I sirketi
aracihg ile igletmeyi bir denetlemeye tabi tutmugtur. Denetleme sonucunda Oyak
Renault’ un siniflandirmasina gére B grubu yan sanayi simfinda yer alinmugtir. Oyak
Renault igin 6nemli olan kendi sistemlerine uygun yan sanayi olunmasi yani A grubu
yan sanayi olmakt:. A grubu yan sanayi oluncaya kadar yaklagik 6 ayda bir denetleme
gerceklegtirdiler.

1994 yilinda aym tiir cahigmayi Kog Grubu da baglatmistir. Yan sanayilerini ‘Yan
Sanayi Planli Geligtirme® projesine dahil ederek, igletmenin Kog Grubu biinyesindeki
caligma sistemine adapte edilmesine ¢aligilmgtir. Bu ortak ¢alisma yaklagik 1 yil
siireyle devam etmigtir.

Her iki ana sanayinin bu gekilde bir galigma igerisine girmesinin amaci diinyada
baglayan kalite firtinasinn Tirkiye’ de de esmesini saglamakti. Bu sayede yan
sanayileri istedikleri sisteme sahip olacak, istedikleri iiriinleri, istedikleri ozelliklerde
iireteceklerdi. Yan sanayilerini A Grubu seviyesine getirmek i¢in sarf edilen caba,
halen devam etmektedir.

Kanca A.S. 1995 yili baglarinda ISO 9000 belgesi alma gahsmalan igerisine girmigtir,
Boyle bir karar ahnmasmm amaci, 1994 krizi neticesinde yurt digina daha fazla
agilabilmek gereklilifini hissetmek, ana sanayinin o zamana kadar verdigi desteffi daha
somut hale getirmekti.

ISO 9000 Kalite Giivence Belgesi alinmasi amaciyla onceki ¢aligmalarin devamina
ilaveten iiyesi olunan TAYSAD (Tastt Araglan Yan Sanayi Dernegi)’ in KOSGEB ile
ortaklaga diizenledigi yan sanayileri gelistirme devlet projesinden yararlanarak 8 ay
siiresince S & Q Mart damsmanhk sirketinden yapilmas: gereken caligmalar hakkinda
bilgiler, egitimler alinmistir. Mayis 1995’ de S & Q Mart sirketi igletmenin ne durumda
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oldufumy gormek amactyle 2 giinlik bir denetleme gerceklegtirmigtir. Zira bu
denetleme neticesinde elde edilen duruma gore gerekli takviyeler yapilacak idi.

Denetleme neticesinde S & Q Mart sirketinin denetlemeye iligkin raporu Kanca A.§.’
ye bildirildi ve bu rapora istinaden ¢aligmalar yonlendirildi ve hizlandinldi. Bu rapor su
detaylan icermekte, yani igletmenin o andaki durumunu yansitmakta idi:

# DEGERLENDIRME

W KANCA A.S.’ de yiriitillen tiretim faaliyetleri, genel olarak yonetimin kontroli
altinda gergeklestirilmektedir.

® Ust yonetim ISO 9000 projesine verdigi destek etkin bigimde hissedilmektedir.

B Baz cksiklikler disinda sistematik bir Kalite Yonetimi mevcut oldugu tespit
edilmigtir.

B Kalite Giivence Sistemi kurma gahiymalan daha 6nce baglatilmug, ancak bu agamada
olugturulan Kalite El Kitab1 / Prosedir / Is Talimatlant sistem yapisi ve iglerlik
agismndan birbirine kangnug ve giincellestirilememistir.

® Kalite Giivence Sistemi dokiimantasyon yapist net bir bigimde tammlanmarmgtir.

8 Mevcut faaliyetler, igleyis agisindan ISO 9002’ in gereksinimlerini yeterli derecede
karsilamaktadir.

W ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi gereksinimi olan Kalite Plam ve Is Talimatlan
olarak tanimlanabilecek dokiimanlann biiyik bir kisminin meveut oldufu tespit

M Bir takim resmi dokimanlar kullamimasina ragmen bunlarda dokiiman kontrolii
etkin bigimde saglanamamug ve istenilen sekilde kullamimadift gézlemlenmigtir.

W Faaliyetlerin anlatldifn sekilde yiritildigi ve kayitlar aracilif ile kantlanabildigi
tespit edilmsine rafmen, faaliyetlerin mevcut prosediir ve talimatlar ile her zaman
uyum iginde olmadis gériilmektedir.

® KANCA AS.’ de “ariin dizaym’ geklinde tanimlanabilecek faaliyetlerin su anda
olmadift gorilmiistir. Ancak, tretilecek parcalann kaliplanm kendi bunyesinde
‘tasarlamaktadir’.

# KANCA A.S. su anda ‘emniyet pargalan’ olarak tammianan parcalar iiretmekte ve
kurulan sistem ile geriye doniik ‘tammianmug izlenebilirlik’ saflanmaktadir.

M Mevcut Kalite Giivence Sistemi; igleyis agismdan KANCA A.§.” nin ihtiyaclan
dogruttusunda kuruldufu ve yerlestirildigi, dokiimantasyon acisindan ise ‘yan
sanayi’ denetgilerinin talepleri dogrultusunda hazirlandift izlenim vermektedir.
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B Yapilacak galismalarn biyik bolimii, mevecut dokiamantasyonun KANCA A.§.
ihtiyaglan dogrultusunda giincellestirilmesi ve bunlarin etkin bicimde takip
edilmesinin salanmasindan olusacaktir.

# MEVCUT KALITE GUVENCE SISTEMI

ISO 9000 ve Kalite Giivence Sistemi ¢aligmalari, 1991 senesinde baglatiimasma
ragmen kurulug i¢inde buyitk gelismeler saglandifi ve KANCA AS. caliganlan
arasinda konuya ilginin ve yaklagimm olumlu oldugu gozlemlenmigtir.

Kalite’ ye verilen dénem KANCA A.§. nin her bolimiine yansimasina ragmen,
yiiriitilmekte olan faaliyetlerin her yerde aym olgiide sistematik bigimde takip
edilmedigi goriilmiigtiir. Ancak faaliyet alanlan arasinda farklihiklarm gok biyuk
olmadig1 gorilmektedir.

Tetkik sirasinda incelenen faaliyetler ve i akiglanmn genel olarak yonetimin tarif ettigi
bicimde yiiritildigi gorilmektedir. Gorugilen kigilerin kendi faaliyetleri ve Kalite
Giivence unsurlan ve iligkisi hakkinda yeterli bilgisi oldugu ve kurulan sistemler ile
neler amaglandii hakkinda bilingli oldugu izlenimi edinilmigtir. Ayrica galisanlarin,
meveut kalite giivence sistemini kendilerine yardimei arag olarak kullandiklan ve
sistemin getirdigi avantajlan benimsemis olduklan da gozlemlenmigtir.

Ancak dokiimantasyonun uzun siiredir gincellestiriimemesinden ve sistem yapisinin
net bir bigimde tammlanmams olmasindan dolay1, yiirirlitkte ve kullamimakta olan
sistemlerin mevcut olan dokiimantasyon ile yeterli derecede uyumlu olmadig tespit
edilmigtir. Aym sekilde galiganlarm, faaliyetleri dogru ve istenilen gekilde yiirutseler
de, Kalite El Kitabs, prosediir ve talimatlar gibi dokiimantasyon haklinda yeterli
derecede bilgiye sahip olmadiklan izlenimi edinilmistir. Bu durumun, uygulamalarda
zaman zaman yorum farkliliklart getirdiZi ve bu nedenle uygulamalann her yerde aym
olciide sistematik bigimde olmadig: tahmin edilmektedir.

KANCA A.S.’ de calisanlara yuriirlikte olan sistemler hakkinda efitimler verildigi
tespit edilmesine ragmen bu egitimlerin kayitlan eleman bazinda degil, grup bazinda
tutuldugu ve spesifik olarak ISO 9000 standardi hakkinda egitim verilmedii
g6zlenmigtir.

Aynica KANCA AS’ de simdiye kadar i¢ denetimler yapimasina ragmen
denetimlerde ‘sistem’ den ziyade ‘teknik’ konularin tetkikleri yapildift ve denetgilerin
‘sistem denetimi’ konusundaki egitimlerinin yetersiz aldufu gozlenmistir.

Bu agidan, Kalite El Kitabi’ mn hazirlanmasim takiben prosediirleri giincellestirerek
yaymlamak, calbsanlant prosedirler komusunda egitmek ve Ig¢ Kalite (Sistem)
Denetimleri ile “kalite bilinci’ diizeyini arttirmak hedefi benimsenmelidir. Egitimin, her
seferinde ‘simf egitimi’ bigiminde gergeklegtirilmesi gerekmemektedir. Ozellikle Kalite
Giivence Sistemi’ nin operasyonel seviyesinde yapilmas: gereken egitimin, ‘i baginda’
gergeklegtirilmesi daha faydali olacaktir.
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Bu nedenle, projenin alagina paralel olarak Kalite El Kitab1 ve biitlin prosediirlerin
ilgili kisiler tarafindan hazirlanmasi, Ust Yonetim tarafindan yaymlanmas: ve
calisanlarin egitimine baglanmas: tavsiye edilmektedir. Ust Yonetim® in konuya biiyiik
onem vermesi ve destek saglamast durumunda, bu konuda biiyiikk zorlukla
kargilagiimayacaf tahmin edilmektedir.

Isletmenin mevcut dokimantasyon sisteminin bu proje kapsaminda yeniden ele
alinmas: gerekecektir. Dokiimantasyon numaralama sistemi, prosediir / talimat formati
ve prosediir listeleri konusunda neriler olacaktir. Prosedir sayisiin 55 - 65 adet
kadar olacad: tahmin edilmektedir.

# ORGANIZASYON

Mevcut organizasyon yapist, genel hatlartyla igletmenin fonksiyonel yapisim tam
olarak yanstmamaktadir. Bunun nedeninin, organizasyon gemast olusturulurken
igletme iginde faaliyetlerin degil, kigilerin baz alinmug oldugu distintlmektedir. Kalite
El Kitab’ nda bir organizasyon semast bulunmasina ragmen bunun giincel olmadig
tespit edilmistir.

ISO 9002 agisindan, organizasyon icinde ‘Yonetim Temsilcisi’ geklinde bir
fonksiyonun bulunmas: bir gereksinimdir. KANCA A.§.” de bu fonksiyona Kalite
Temin Miidiirti atanmgtir.

Ayrica ISO 9002, kaliteyi etkileyen tiim personelin gorev, yetki ve sorumluluklannin
belirlenmesini ve bunlann gahganlara bildiritmesini istemektedir. Herhangi bir kiginin
belirli bir faaliyeti yiritebilmesi igin en az hangi niteliklere (egitim, tecriibe v.b.) sahip
olmasi gerektifii belirlenmelidir. Isletmenin, personel segiminde ‘tecriibe’ yi en 6nemli
kriterlerden biri olarak gordugi tespit edilmigti. KANCA A.§.” de ig tariflerinin
hazirlandipx goriilmils, ancak bunlarn da diger dokiimanlar gibi giincellestirilmedigi
tespit edilmigtir.

Tam calisanlarm ig / gorev tarifleri, pozisyon veya fonksiyon bazinda en kisa siirede
belirlenmeli ve bu gorevleri yerine getirebilecek yetkiler de verilerek caliganlara
bildirilmelidir. Ayrica yatay iligkiler de, yetki ve sorumluluk agisindan detayh olarak
tanimlanmahdir.

& PROSESLER

KANCA A.S. biinyesinde incelenen tiim proseslerin, bazi dokiimantasyon aksakhklan
ile birlikte, kontrollia bigimde yiriitildigi tespit edilmistir.

KANCA A.S.’ de ozel islemler tecriibeli elemanlar tarafindan yiiritilmekte ve bu
prosesler yaziht prosediirlerde / talimatlarda tarif edilmektedir. Proses parametreleri
kontrol altinda tutularak kayit edilmektedir. Ancak proses parametrelerinin, zaman
zaman yetkisi olmayan kigiler tarafindan degigtirildigi ve bu degisikliklerin
onaylanmadig gorilmektedir.
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isletme boyutsal, sertlik, sicakhk olgiim cihazlari ve yas kimyasal analiz yontemleri
disinda, kompleks 6lgme yontemleri kullanmamaktadir. Kullamilan tiim 6l¢iim cihazlan
bir kalibrasyon sistemine dahil edilmesine ve bu sistemin etkin bigimde takip
edilmesine ragmen bu sistem yeterli bulunmamustir. Kurulan sistemde o&lgiim
hassasiyeti ve bu hassasiyetlerde olan belirsizlikler tammlanmamy; belirsizliklerin
yapilan kalibrasyonlarda goz oniinde bulundurulmadify goriimiistiir. Aynica 6lgim
aletlerinin iizerinde kalibrasyonlanmin gegerlilifi gosterilmemektedir. Kalibrasyon
sisteminin proje siiresi i¢inde yeniden gbzden gegirilmesinin faydall olacag
disinilmekte ve girket ici kalibrasyon yapan elemanlann - yeterliliklerinin
kamitlanmas: agisindan - bu konuda gerekli ve yeterli egitim almas: gerekmektedir.

Biitiin makina ve cihazlar igin:

B Makina kullanma talimatlan hazirlanmah. Talimatlarda detayls olarak makinalarn
nasil galigacafim anlatmaya gerek yoktur. Genel caligma prensipleri ve gtivenlik
unsurlarindan (ozellikle kaynak makinalari, testereler, presler v.b.) bahsetmek
yeterli olacaktir.

VEYA;

M Elemanlarn bu makina ve cihazlan kullanmaya yeterli olduklan kanitlanmahdir
(egitim durumlan, tecribbeleri gibi unsurlann kayitlan tutularak bunlar
degerlendirilmelidir).

Calisanlarm, saghk araglanm (maskeler, gozliikler v.b.) kullanmadiklan tespit
edilmigtir. Aym sekilde, preslerin kullammumn tehlikeli oldugu gorilmugtiir.
Caliganlann miimkiin oldugunca kurallara uymalan, ilgili bokiim yoneticilerine bu
sorumlulugun delege edilmesi ile saglanabilir. Ozellikle yabanc: denetim kuruluslarnmn
yaptifi denetimlerde, iggi saghii, cevre giivenligi gibi konulara gok buyik &nem
verilmektedir.

. . .

Operasyonel seviyede yiiriitiilecek prosedir yazma islemine baglamadan 6nce, zorunlu
olan ve Ust Yonetim tarafindan gerekli goriilen tiim prosediirler sistematik gekilde
tammlanmali ve simflama yapiimalidir. KANCA A.$. igin biitiin idari, teknik ve kalite
ile ilgili faaliyetleri kapsayacak sekilde, 55 - 65 yazih prasediiriin yeterli olacag: tahmin
edilmektedir.

Sistemin yerlegtirilmesinde yapilacak g¢aligmalarin buyitk bir boliimiiniin, mevcut
dokiimantasyonun yeniden diizenlenmesinin yamsira, onemli miktarlarda ilaveler
yapilmas: ve tamammn bir biitiin haline getirilmesinden olusaca tahmin edilmektedir.

Prosediir yazimumin ve yerlestiritmesinin kisa siirede tamamlanmasi i¢in uygun bir
yontem kullamimahdir. Prosediir yazma igleminin, tek bir kisi veya tiim gahsanlar
tarafindan yapilmast durumunda, sistem yerlestirme siirecinin gok zaman aldifim
deneyimlerimiz gostermektedir. Tek kigi prosediirleri hizh yazmakta, fakat sisteme
gore birgok sapma olacagindan yerlestirilmesinde zorluk gekildigi gorilmektedir.



Prosediirler ¢ok kisi tarafindan hazirlandifinda ise yazim islemi, tartigmalardan dolay:
¢ok zaman almaktadir. Bu iki yontemin birlegtirilmis hali, yani prosediir yazmunin bir
ekip seklinde kilit elemanlara verilmesi projeyi ¢ok hizlandiracaktir. Bu kisiler, tim
sistemi beraber tasarlayacaklar, buna gore kendi prosedirlerini ilgili elemanalar ile

birlikte tamamlayacaklardur.

Proje siirecinde Mentor” lar ile yapilacak ¢ahsmalann bir kism, bu ekiplerin kurulmas:

ve yonetilmesinde kolaylik saglayacaktir.

Kalite Sistem DegerlendirmeTablosu
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4,8

Uriin Tanimi ve Izlenebilirligi
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S & Q Mart damigmanhik sirketinin yapmig oldugu denetim ve raporlama neticesinde
ISO 9000 Kalite Giivence Belgesi alim icin giderilmesi gerekli olan eksiklikleri ve
yapilmas: gerekli olan faaliyetleri 8renen Kanca A.$. bu galigmalara yogun bir gekilde
agirlik vermigtir. Proje siiresi olan 8 ay boyunca S & Q Mart sirketi KANCA A.§.” nin
caligmalan igin yardimci olmugtur. Gerekli olan tim kalite egitimlerinin gerekli
elemanlarca ahnmasi saflanmistir. S & Q Mart sirketinin yapmiy oldugu denetleme
neticesinde KANCA A.S.’ nin Kalite Sistem Degerlendirme Tablosu’ ndan da
gorilecegi iizere mevcut yapisi, hem dokiimantasyon hem de uygulama bakimmndan
agirhkh olarak kismen yeterli idi. Yetersiz olan hususlar da mevcuttu ancak az
miktardaydi. 8 ay sonunda yani Subat 1996’ da yapilan yeni bir denetim neticesinde
KANCA A.$.’ nin gerekli olan iglemlerin tamamum yaprms, eksik gorilen kisimlan
gidermis oldugu ve ISO 9002 Kalite Giivence Belgesi alim icin yeterli sisteme sahip
oldugu belirtilmigtir.

KANCA A.S§. bu tarihten itibaren kurulan bu yeni sistemin daha iyi idrak edilmesi igin
bir miiddet uygulama siirecine girmigtir. Tiim personelin bu yeni sistemi sindirmesi
beklenmis, bununla beraber yapilan i¢ denetimlerle personelin motivasyonu
saglanmugtir.

Bu esnada belgelendirme galimalanna girigilmis ve yapilan arastirma ve goriigmeler
neticesinde B.V.Q.L. (Bureau Veritas Quality International) isimli ingiliz mengeli bir
sirket ile mutabakata vanlmugtir. Kargilikli goriigmeler neticesinde Aralik 1996
tarihinde denetlemenin yapilabilirlifi konusunda karara varidmgtir.

Kasim 1996° da Oyak Renault’ nun yapmis oldufu periyodik denetleme neticesinde
KANCA A.S. A Grubu yan sanayicileri arasina girmigtir . Bu KANCA A.S. igin kalite
alaminda elde edilmig ilk 6nemtli bagan idi.

Hemen akabinde KANCA A.S., Aralik 1996’ da 3 giin siiresince B.V.Q.1. tarafindan
ISO 9002 Kalite Giivence Sistem Belgesi denetlemesine tabi tutulmugtur. Denetleme
sonucunda. KANCA A.S. ilk sertifika denetlemesi ile ISO 9002 Kalite Giivence
Belgesi almaya hak kazanmigtir.

Ardindan Kanca A.S., 1997 yih igerisinde Kog Grubu’ nun yapmug oldugu denetleme
neticesinde de A Grubu yan sanayiciler arasina girmigtir.

Kalite ile ilgili galigmalar, gelistirme faaliyetlei KANCA A.§. bunyesinde siirekli
olarak halen devam etmektedir. 6 aylik periyotlarla B.V.Q.I tarafindan ara denetimlere
tabi tutulmaktadir, KANCA A.S.” nin gelecekte kendine hedef onglirdiigi husus ise
QS 9000 Belgesi’ ni almak ve Toplam Kalite Yonetimi’ nin igletme biinyesinde tiim
birimler / bireylerce benimsenmesidir.
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BOLUM 5

KALITE GUVENCE SiSTEMININ
KURULMASI

Kalite Yonetimi’ nin saglanabilmesi icin igletme iginde belirli bir organizasyonel
yapinin hazirlanmas: gereklidir. Iste KGS, bu yapinin kapsamindaki degisik kaynaklara
ait iligkilerin (personel, donamm v.b.) sorumluluklarin, ¢ahgma yontemleri, prosedur,
is akig semalan ve gorev tammlarninin dokimanlarla tammlanmasidir. KGS’ nin yetkin
bicimde kurulup igletilebilmesi igin bu gerekliliklerin birbirlerini hiyerarsik olarak
izlemesi gerekir. lyi bir KGS, taleplerin en ekonomik diizeyde karsilanmasi, yasal ve
teknik gerekliliklerin yerine getirilmesi, pazar aragtrmasmdan servise kadar tiim
siiregte kalitenin saglanmasi ve sirdiiriilmesine olanak saflayacak sekilde olmalidir™.

Bir KGS’ nin organizasyonu icin asagida belirtilen konularin agiklifa kavusturulmast
gereklidir. Bu noktalann aydmlatiimasi, KGS’ nin kurulug amaci, kapsam, ilgili
sorumluluklan, kaynaklan vb. konulara agikhik getirilmesi agisindan onem
kazanmaktadir™,

Bir KGS nigin belgelendirilmek istenmektedir?

Hangi standart referans alinacaktir?

Caligmalarin sorumlusu kim olacaktir?

Sistem hangi iiriin veya iiriinleri kapsayacaktir?

Fabrikalar veya fonksiyonlarinin yerleri farkh ise koordinasyon nasil saflanacaktir?
KGS’ ye gegis nasil olacaktir? (biitiin fabrikalar aym anda m, birer birer mi?)

Yan sanayi var mi, varsa sisteme nasil dahil edilecektir?

Kararlilik seviyesi nedir, kimden kaynaklanmaktadir, varsa dier komitelerle iligki
gerekli midir, gerekli ise nasil koordine edilecektir?

KGS’ nin uygulanmasi igin gerekli kurulug yapisi, sorumluluklar, prosedirler ve
kaynaklar olarak tarif edilebilecek olan kalite sisteminin etkin bir yapiya sahip
olabilmesi i¢in, kaliteye dogrudan veya dolayl olarak katkida bulunan faaliyetler
tammlanarak dokiiman haline getirilmeli ve agagida belirtilen sartiar saglanmahdir”:

Genel ve 6zel kalite sorumlulan agik ve net olarak tamimlanmahdr.



Kaliteye katkist olan her faaliyete iligkin sorumluluk ve yetkiler agik olarak
belirlenmeli; yetki ve sorumluluk, belirlenen kalite hedeflerinin istenilen etkinlikte
gerceklegmesine olanak verecek yeterlilikte olmaldur.

Farkli faaliyetler arasindaki iliski kontrolii ve koordinasyon sekli tammlanmahdir.

Yonetim, kurulug igi kalite giivencesi ve gerektiginde kurulus dis kalite
giivencesinden sorumlu olacak yetkiliyi secebilmeli; bu sekilde yetki verilen kisiler,
belirtilen faaliyetlerde bagimsiz hareket edebilmelidir.

fyi ve etkili bir KGS’ nin kurulmasimda mevcut ve olabilecek kalite problemlerinin
belirlenmesi ve ¢bziim veya onlemlerin baglatilmast iizerinde Snemle durulmahdir.

KGS ile ilgili olan kurulug yapisi, isletmenin genel yonetimi igerisinde agik olarak
belirlenmelidir. Yetki sirlani ve iletigim yontemleri tammlanmahdir.

Yonetim, kalite politikalarinin yerine getirilmesi ve kalite hedeflerine ulagiimasinda
esas olan yeterli ve uygun kaynaklan temin etmelidir. Bu kaynaklar; insan giicli ve
uzmanh@n, tasanm, gelistirme, imalat ve muayene techizatim, enstriimantasyon ve
bilgisayar programim kapsayabilir.

Yonetim, personelin yeterliligini saglamak iin gerekli uzmanlik, tecribe ve egitim
seviyesini belirlemeli; igletme kaynaklannin planh va zamana bagh olarak tahsisi igin
yeni iiriin, proses ve hizmetlerle (yeni teknolojiyi de kapsayan) ilgili pazar durumu ve
hedeflerini etkileyen kalite faktorlerini tammlamalidir. Ayrnica bu kaynaklan ve
tecribeleri kapsayan program ve cizelgeler, igletmenin tiim hedefleri ile uyumlu
olmalidyr.

KGS, kaliteyi etkileyen tiim faaliyetlerin yeterli ve sirekli olarak kontroliniin
yapilabilecegi sekilde olusturulmalidir. Yontemin sistemi, problemlerin olugmasina
engel olmak amaciyla hatalarn diizeltilmesinin yamsira onleyici faaliyetiere onem
verilmelidir. Etkili bir kalite sistemine iligkin farkli faaliyetleri koordine eden igletme
prosediirleri, kalite politikalarm ve hedeflerini yerine getirmek iizere geligtirilmeli,
yaymnlanmah ve devamliif saglanmalidir. Bu prosediirler, kaliteye etki eden tasarim,
gelistirme, temin, {iretim ve satig gibi esitli faaliyetlerin hedef ve performansim ortaya
koymalidir, Bitiin bu yazili prosediirler basit, belirgin ve anlagilabilir kilacak gekilde
seffaf olmal; kullamlacak metodlan yerine getirilecek olan kriterleri agik¢a
belirtmelidir.

igletme igindeki her gesit proseste oldugu gibi, ISO 9000’ in uygulamaya konmasi igin
de, izlenmesi gereken adimlan ve program: tammlayan bir eylem plam gereklidir.
fgletme igindeki herkesin, kendinden ne beklendifini ve ne yapmast gerektifini
anlamast igin bu plan eksiksiz olmahdir. Her igletmenin ISO 9000 standartlanyla olan
baglantis1 degisiktir, dolayisiyla s6z konusu planlar da farkh olacaktir. Uygulama
planlan isletmeden igletmeye degisir ve karmagikliklani da igletmenin operasyonlarinmn
karmagikhiging baghdir”™.
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Ancak, swralanan bu sartlan saglayabilen bir kalite sisteminde, kalitenin giivence
altinda oldugunu soyleyebilmek olasidir. Bagarih bir sistemde olmasi gerekenleri
kisaca izah ettikten sonra biraz da sistem kuruylurken izlenmesi gereken yontemlerden
bahsetmek yerinde olacaktir. KGS kurulurken agagidaki siirecin izlenmesi sistemden
daha iyi neticeler alinmas: agisindan faydah olacaktir”.

5.1 YONETIMIN KARARINI ACIKLAMASI

Kalite Giivence Sistemi’ nin gelistirilerek bunun ISO 9000 serisi kalite giivencesi
modellerinden birine uyumlandiriimas: siirecinin ilk adim iist yonetimin bu konuda
aldi1 kararm, karariifimi ve aldii bu kararm nedeni ile ulaglmak istenen hedefi
agiklamasidir. Bu agiklama, sadece iist yonetimin boyle bir siirecin basarilt bir gekilde
yiiritiilmesindeki liderlik roliiniin dnemi nedeni ile degil fakat aym zamanda kurulugun
kaynaklarinin boyle bir amag igin tahsisine izin verecek olmasi nedeni ile de gereklidir.
Yonetimin bu ige sicak bakmasi gerekir’® .

Ust yonetim bu kararimi once kendisine dogrudan bafli organizasyonel birim
yoneticilerine anlatmah ve onlarn destek ve katiimum saglamahdir. Bu amagla kurulug
digindan profesyonellerin yardim: talep edilebilir™.

5.2 INSAN KAYNAKLARI PLANLAMASI

ISO 9000 kayich siirecinin devaminda diger adim s6z konusu ¢alismalarin tist yonetim
adina sorumlusunun yani Yonetim Temsilcisi’ nin, yiiritme komitesinin (Kalite Kurulu
veya Kalite Komitesi geklinde adlandinlabilir) ve gerek gorilirse ISO 9000
koordinatorlerinin belirlenmesi ve atanmasi gerekmektedir.

Yonetim Temsilcisi meveut sorumluluklarimn yam sira, ISO 9000 ¢alismalarimn
yiriitilmesindeki yetkileri de alir. Genel olarak Yonetim Temsilcisi zamamnin
baslangicta % 80 - 100” iinit bu galigmalara yonlendirir. Zaman igerisinde bu oran tabi
ki azalacaktir. Yonetim Temsilcisi yapacag cabgmalardan direkt olarak Genel Miidiir’
e karst sorumlu kilimr. Bunun nedeni ise ¢ahigmalanindaki bagimsizhim
saglayabilmektir. ISO 9001° de de belirtildigi gibi Yonetim Temsilcisi su yetkilere
sahip olmalidir:

a. Standarda uygun olarak kalite sisteminin kurulmasi, uygulanmasi ve devam
ettirilmesi,

b. Gozden gegirme ve kalite sisteminin iyilestirilmesine esas alinmas: amaciyla, kalite
sisteminin performansi konusunda yonetime rapor vermek.

Yonetim Temsilcisi atama yazisi ve onayr genel olarak Kalite El Kitab’ mn on
sayfalaninda beliritilir. Yonetim Temsilcisi olarak ¢ogu isletmede o isletmenin Kalite
Giivence, Kalite Kontrol veya Kalite Temin Miidiirii olarak adlandirabilecegimiz kalite
sorumlulan atamrlar. Ancak bu bir kural degildir. Uygun goriilebilecek bir departman
miidiirii veya sefi de bu goreve atanabilir. Yine gogu igletmede Yonetim Temsilcisi
olarak atanan Kalite Kontrol Midiirleri tiim iglerini beraberinde yiiriitmeye
calismaktadir. Fakat en uygun olani, galismalarin saglikh olarak yiiriimesi ve ortaya
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konmast agisindan Kalite Kontrol Miidiirliii yaninda Kalite Giivence Mudiirligi
departmam da olugturarak iki ayn gorevde iki ayn salsm bulunmasdir. Tabi ki
mutlaka Miidiirliik olacak diye bir kosul yoktur.

ISO 9000 uygulama siireci proje tiirii bir galiyma karakterine sahip olmasi nedeni ile
faaliyetler bazinda cesitli kademelerde grup olusumlanm ve bu gruplann efitim,
oryantasyon ve yonlendirilmelerini gerektirecektir. Stirece iligkin stratejik kararlarnm
alinmas1, bu kararlann uygulamaya konulmast ve sonuglarmn izlenmesi amact ile bir
‘yiiriitme komitesi’ ne ihtiyag vardwr. Bu komitenin gorevleri kimi kuruluglarda
goriildiigi gibi ‘kurulug kalite konseyi” olarak isimlendirilen bir Gst kurul tarafindan da
iistlenilebilir.

Yiiritme komitesinin iiyeleri organizasyonel birim yoneticileri ya da onlann yetkili
temsilcileri olup, komiteye Genel Miidiir ya da Genel Midiir Yardimcist diizeyinde bir
iist yonetici bagkanlik yapar. Komitenin genel sekreterlik gorevi ise Yonetim
Temsilcisi tarafindan yiritilie®.

5.3 UST YONETIMIN ISO 9000° E SOKULMASI

Burada kesin olarak sunu unutmamak gerekir ki; iist yonetimin benimsemedigi bir seyi
personelin benimsemesi miimkiin degildir. Bunun igin gahigmalara baglamadan evvel
basta tepe yoneticiler olmak iizere tim yoneticilere standartlar, sistem ve yapiimasi
gereken faaliyetler hakkinda egitim verilmelidir. Ciinkii KGS’ nin kurulmasi ve
beklenen yararlarin elde edilmesinde uist ve orta diizey yonetime onemli gorevier
diimektedir. Bu nedenle iist ve orta diizey yonetime verilecek egitim kapsamh ve
uygulamaya yénelik olmahdir. Bu egitim kalite giivence departmaninin sahip oldugu
bilgilerin dogrudan yonetime aktarilmastyla olabilecegi gibi, isletme dis1 kaynaklardan
alinacak egitimle de saglanabilir. Ancak egitimin KGS konusunda teorik ve pratik
deneyimi olan bir uzman tarafindan verilmesi tercih edilmelidir. Iki veya @i¢ giin
siirecek olan bu egitimde, konu 6zlii bir bigimde anlatdir, temel 6geler ve uygulama
semalan agiklanir ve yoneticilerin soracag: sorular yamtlanr.

Isletmelerde kalite giivence sistemi kurulmasindaki en onemli konu yoOnetimin
istekliligi ve destefidir. Oncelikle yonetim, kalite giivence sistemi kurulmasinn
gerekliligine inanmali ve sistemden beklenen yararlarm neler oldufunu ¢alganlarina
aktarabilmelidir. Bunun icin egitimler yapmahdir. Kalite egitimle baglar®. Bu amagla
igletmenin iist diizey yonetimi uzman kuruluglardan ya da literatiir inceleme yoluyla
asagidaki konularda bilgi edinmelidir:

B Kalite ile ilgili temel kavramlar

B Kalite giivence sistemi gereklilikleri

B ISO 9000 standartlar serisi

W Kalite sisteminin dokiimantasyonu

B Kalite sisteminin i¢ denetimi

M Kalite ekonomisi

W istatistiksel siire¢ kontrolu

B Toplam kalite

B Siirekli iyilestirmede kullamlan arag ve teknikler
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Igletmeleri ISO 9000’ e kayit pesine diistiren diirti, genellikle disandan (migteriden)
gelmekte ve iist yonetim ISO 9000 ile ilgili hergeyi tam olarak bilemeyebilmektedir.
Bir igletmenin ISO programmm bagansm, yonetimin kalite dizeyi belirleyecekir,
dolayistyla isletme liderlerinin baslangigta sahneye ¢tkmalan onemlidir®.

Eger isletme bir damsmanlik girketinden damsmanlik hizmeti almaya karar verirse, bu
is sirecin ilk kademesinde yapilmahdir. Damgman sirket asagida siralanan tim
faaliyetlerle ilgili olarak egitim yapabilir ve yol gosterebilir.

5.4 KALITE GUVENCE SISTEMI iCIN MODEL SECIiMi

ISO 9000 KGS’ de belgelendirmeye yonelik ii¢ farkh modelin bulundugu yukandaki
boliimlerde belirtilmigti. Bu modellerden ISO 9001 daha zyade, tasarim ve / veya
geligtirme, iiretim, kurma, gahgtirma ve servis (sati§ sonrasi hizmetler) iglemlerini
igeren gok fonksiyonlu - baska bir deyisle, éirin veya hizmet igin tasanm veya
geligtirme yapilmast anlagmayla belirlenmis - isletmelere uygulanacak olan bir kalite
giivence standardidir. Eger satici, esas olarak iiretim, iiriiniin ¢aligtirimast ve servis ile
ilgili ise, diger bir deyigle tasanmda kendisi bir degisiklik yapmuyor, miigteriler
tarafindan belirleniyorsa ISO 9002 daha uygundur. ISO 9003 ise, isletme
degerlendirmesi; sadece son muayene ve tedariklerdeki belili bir takim gereksinmelere
uygunlugunun kanitlanmasina gore yapihyorsa gegerlidir.

ISO 9000 standartlanmin igerisinde, bir igletmenin tiim kalite sisteminden istenenler
bakimmndan en zayif olam ISO 9003 modelidir. Bu standart, ‘lrlinden istenilen
ozellikler anlagmalar yolu ile belirlenmis ise ve bu 6zelliklere olan uygunluk isletmenin
sahip olduggu muayene ve test kabiliyetine baglt olarak, tiriiniin tasarlanmasindan sonra
baganili bir sekilde gosterilebiliyorsa’ uygulanabilir. Baz igletmeler igin dogru
standardin  seilmesi oldukga kolaydir. Baz igletmeler i¢in ise ayrntils
degerlendirmeler gerekebilir.

Alici ve tedarik¢i (mal veya hizmeti Greten ve / veya saglayan kurulug), kalite
standartlanindan hangisinin sozlesmeye daha uygun oldugunu ve efier varsa ozel
degisikliklerin neler olabilecegini adi gegen ii¢ madde de inceleyerek belirleyebilir.
Belirlenen bir durum i¢in uygun olan modelin segimi ve uygulanmasi, tedarik¢i ve
alicmin menfaatlerini koruyacak gekilde olmalidir. Risklerin, maliyetlerin ve karlann
her iki taraf agisindan incelenmesi, kargthiklt bilgi alig verisinin ve belirlenen kalitenin
gergeklesecegine dair giivencenin saglanmast igin taraflarin alacaf 6nlemlerin esasim
ve kapsamim belirlemektedir.

Model seciminin karanmin verilmesinde baskin husus, igletmenin prosesleridir. Bu
prosesler ISO 9001’ in: tasarim, iiretim, galigirma ve servis seklindeki dort alam
kapsamakta mdir? Yoksa kayit 9002 veya 9003 igin mi elde edilecektir?®

iki diger faktoriin daha ele ahnmasi gerekir. Birincisi dis etkidir. Ornegin, otomobil
imalatgilan igin pencere cami yapan ve tasarim departmam olmayan bir kugtk igletme,
ISO 9002’ ye kayit olabilecekken, miisterileri olan oto yapimcilar, satici
igletmelerinden ISO 9001° e kayith olmalanim isteyebilir. Dolayisiyla cam igletmesi ana
miigterisini kaybetmemek igin ISO 9001 almaya karar verebilecektir. ikinci husus ise,



kayit seklinin algilanan degeri ve isletmenin gelecekteki durumudur. ISO 9002 altinda
degerlendirilebilecek bir igletme, potansiyel migterilerine ulagmak igin daha giglii bir
standardin, daha etkili olacagim diisiinerek, ISO 9001 kaydim isteyebilir™.

Hangi kalite giivence modelinin, igletmede kurulacafina karar verilmesinden sonra
atilacak ikinci adim, segilen modele uygun olarak kalite el kitabmn hazirlanmasi
yiiriirliige konmasidir. Bu konu ilerki bolimierde anlatilacaktir.

5.5 ISO UYGULAMASINA NEZARET EDECEK BiR YORUTME
KOMITESININ ATANMASI

Bu komitenin, biitin ISO operasyonlarmi idare edebilmesi igin, prosesin gok erken
asamalarinda segilmesi esastr. Komite isletmenin st yometimi ve ISO 2000’ ¢
uygunlukla dogrudan iligkili departmanlarin yoneticilerinden olusur (Baz igletmeler ige
en yakin olanlardan bilgi almay: saglamak igin is¢i temsilcilerini de almaktadir). Bu
yaklagim ile isletmenin ist yonetimi, kalite sisteminin sahipligini paylagtifim ve bunu
onayladifim gostererek, kayit stirecine destek saglar.

Bu grup, uygulama siirecinin tiim safhalarinda yol gosterme ve destek verme
sorumluluguna sahip olacak bir kisiyi proje yonmeticisi olarak seger. Isletmedeki
kisilerden veya digandan bu ig igin atanabilen proje yoneticisi, yliriitme komitesinin bir
ityesi olacaktir. Eger kayit periyodu sirasindaki egitimi vermesi i¢in bir damgmantik
sirketi ile galistyorsa, bu sirketin bir temsilcisi de komitede yer almahdir.

5.6 ORGANIZASYON

igletmenin biyiikligine ve faaliyet alanma bagh olarak bir organizasyon
gerceklestirilmelidir. Mamul ve proses sayist ile hedeflenen kalite diizeyi projenin
kapsamim belirleyecektir. Projeyi Genel Miidiir’ e bagl, bu konuda bilgi ve deneyime
sahip, KGS kurma siirecinin koordinasyonunu saflamak tzere; kimin hangi isi
yapacagma karar veren, cesitli departmaniardan gelen bilgileri bir araya toplayan ve
belgelerin kalite politikalarini desteklemesini gerceklestirecek olan bir st dizey
yoneticinin yiiritmesi tercih edilmelidir. Her departmanda en az bir kisi kendi
biriminde bu gahgmalar ile ilgili olarak sorumlu tutulmahdir. Sadece bu is i¢in yeni
eleman istihdam edilmesi yerine, mevcut elemanlarin bu igleri bir ek gorev alarak
iistlenmeleri tercih edilmelidir. Sistemin dokiimantasyonu ile gorevlendirilen bu
kisilerin siirekli yapilan gorevlerinden azaltmalar yaparak, genellikle vaktinin
yansindan ¢ofunu bu galigmaya aywmasi saglanmahdir. Baz igletmeler sistemin
kurulmas: igini tamamen bir damgmana devretmektedirler. Boyle bir uygulama ik
zamanlarda siireyi kisaltmasi bakimmdan verimli gibi goriinmesine ragmen ilerki
agamalarda cesitli sakincalar dogurmaktadir. Herseyden 6nce damgman isi ilgili kigiler
kadar iyi bilemeyecegi icin kurulan sistem yetersiz kalacak, istenilen verim
alinamayacak, alinsa bile her defasinda bir damgman gerektirecektir ki, bu da pratikte
pek gelisme olmayacafi anlamma gelmektedir. Bu agidan igletmelerin KGS’ yi
kurarken konunun uzmanlarindan veya damgmanlardan azami olgiide faydalanarak
sistemi bizzat kendilerinin kurmast ve gelistirmesi en ideal olamdir.
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Organizasyonun olugturulmas: esnasinda dikkate alinmas gereken en onemli husus;
Organizasyonu kalite odakli hale getirmek, kalite sorumlulugunu tam olarak Kalite
Kontrol Boliimii’ nden ayirip, {ireticilerin sorumluluguna vermek gerekmektedir®.

5.7 KALITE POLITIKASININ OLUSTURULMASI

Sistem kurma caligmalarmin en 6nemli adimlarindan birisi de kalite politikasin
olusturulmasicir. Igletme yonetimi kalite igin politika ve amaglan ile taahhiitlerini
belirlemeli ve bunlart dokiimante etmelidir. Kalite politikasinda isletmenin Griin ya da
hizmet kalitesine bakig acisi, tedarikcileri, ¢alisanlani ve miigterileri ile ilgili
digiinceleri, siirekli iyilestirmeye olan yaklagimi agikga anlasilir bir bigimde yer
almalidir®. Politika en az 3 - 5 yil degistirilmeyecek ve isletmenin kaliteye uzun
donemli bakigim yansitacak sekilde hazirlanmalidir. Uzun vadeli olarak diiginilmeyen
bir politikayr gergeklestirme olasihf oldukga diisiiktir. Olugturulan kalite politikas1
her galisana duyurulmal ve verilen egitimlerle anlatimaldir. Isletme girigine,
imalathaneye kisaca caliganlarin karsilagabilecegi her bolime asimali ve politikanin
anlagilmasi saglanmalidir. Kalite politikast olugturulurken igletmenin miigterilerinin
kalite politikalarindan yararlamlmah ve olusturulan politika mevcut ve potansiyel
miisteri ile tedarikgilere gonderilmelidir.

5.7.1 Kalite Politikas: I¢erigi

Bir islg;menin kalite politikasinda deginilmesi gereken konular genelde sunlar
olabilir™":

% Kalitenin onemi

B Kalitede liderlik en st diizeyde oncelige sahiptir.
B Kaliteye, en az maliyet ile rinin misteriye zamamnda teslim edilmesinde
gosterilen dlgiide onem verilecektir.

# Kalite ile Rekabet

Isletmenin iiriinler;

W en az rakiplerin iriinlerinin kalite diizeyine sahip olacaktir.

W pazardaki en yilksek kaliteye sahip olacaktir.

W kalite agisindan miikemmel olacaktir, bu mitkemmellik tammlanacaktir.
B kendi tiriinde en iyi olacaktir.

M benzersiz degere sahip olacaktir.

* Miisteri iliskileri
Isletmenin Griinleri;
B en iist diizeyde miisteri tatmini saglayacaktir.

W giivenilir olacaktir.
M bir deger sunacaktir.

* j¢ Miigteriler
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W igletme iginde is verdiimiz insanlar, bizim migterilerimizdir ve onlarin
gerekliliklerinin tam olarak anlagilmasi ve kargilanmasi gok 6nemlidir.

W Kalite bilingliligi kurulugun tiim bolimlerine yaymalidir.

B Siirecler, en yitksek gikttya ulagilacak sekilde tasarimtanmalidir.

B UJriin tasanmlar, iirtinin tretilebilirligine uygun olmahdir.

* isgorenler

W isgorenterimizden ahlaki ve yasal olmayan hicbir sey yapmalan istenmeyecektir.

M Politikamiz, isgorenlerimizin yenilikgilerini ve insiyatiflerini geligtirmek ve
sorumluluk duygusuna sahip olmalarim saglamaktir.

W Politikamiz, iggorenlerimizn kurulusun kalite politikasindan gurur duymalarint
saglamaktir.

B Politikamiz, iggorenlerimizin katkilarim engoklagtirmak i¢in onlara beceri geligtirme
epitimi vermek ve onlarla olan iletigimi agik tutumaktir.

* Kalite Iyilegtirme

B Kaynaklar, oncelikle kusurlann 6nlenmesine tahsis edilecek ve diizeltici caligma ana
nedeninin tammlanmas ve giderilmesine yonelik olacaktir.

W Kalite programi, uygunsuzluga yol agan nedenlerin ortadan kaldintmas: yoniinde
tasanmlanacaktir.

M Politikamiz, herkesin katihim ile kalitenin siirekli olarak iyilestirilmesidir.

* Tedarikciler

B Tedarikgilerimiz, genigletilmis siirecimizin 6nemli bolimind olusturur. Politikamiz,
tedarikgilerimizin de kalite iyilegtirme galigmalarinin yarant ve gerekliligine inanmasi
ve hedeflerini bu dogrultuda belirlenmesinin saglanmasidir.

B Politikamiz, tedarikgilerimize kalite iyilestirme galismalan sirasinda her tiirli egitim
ve damgmanhk hizmetini vermektir.

B Tedarikgilerimize gerekliliklerimizin agik ve anlagr bir gekilde iletilmesini
saglayacagiz.

B Uygun tedarikgilerimizle uzun erimli ve agik iligkiler kuracaguz.

* Uretim

W imalat siireg yeterliligi, tiriin geligtirme evresinde kontrol edilerek dogrulanmalidir.

® Ekipman, kalite gereklilliklerini en dilgiik maliyette kargilayabilmelidir.

W Her yonetici, kalitenin birincil derecede oneme sahip oldufu bir ortamin
olusturulmasidan sorumludur.

B Her iggoren, yaptif is ile ilgili olarak uriin kalitesinin iyilestirilmesinden ve
sirdiiriilmesinden sorumludur.

W Her isgoren, kalitenin kontrol ile degil, spesifikasyonlara uygun caligilarak
olusturulabilecei bilincine sahip olmaldir.

Kalite politikasina anlamu bilinmeyen higbir sey yazilmamal, yaplamayacak veya
yapilmayacak hicbir ey i¢in yilklenim altina girilmemelidir.
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ISO 9001 ist yonetimin kendisini tam anlamiyla kaliteye adamasi gerekliligi ile
baglamaktadir. Kalite ile ilgili faaliyetlerin basan derecesi st yonetimin bu konuya
yaklagmina dogrudan baghdir. Kalite faaliyetlerinin baglangicinda oldugu kadar
devaminda da iist yonetimin katkis: strekli ve etkili olmahdir. Zira kalite faaliyetlerinde
ortaya ¢ikan hatalarm 3 temel nedeninden Miicbir Nedenler (Dogal Afet v.b.) % 1, Orta
Yonetim, Memurlar ve Isiler % 4° lik pay: teskil ederken diger neden Ust Yonetim ise
Sekil 5.1° de goriildiigi gibi % 95’ lik payt olusturmaktadir®™.

Orta
Yénetim, Miicbir
Memur, is¢i ~ Nedenler

4% 1%

Ust Yonetim
95%

Sekil 5.1 Kalite Faaliyetlerinde Olugan Hatalarin Sahipleri

1SO 9001 Madde 4.1.1° de, ist yonetime, organizasyonun kalite politika ve amaglarim
tammlama, belgeleme, kaliteye vermis olduklart 6nemi, destegi ve baghliklarim ortaya
koyma sorumlulugu verilmigtir. Kalite aligmalari ile ilgili isletme iginden veya igletme
digindan gerekli olan yardimlar almabilir, ancak y6netimin verdigi, verecegi destegi ve ne
belgelendi ise hergey ortada ve gortntir olmahdir.

Kalite politikast hazirlamrken uzunlugu Snem arz etmemektedir. Kimi isletmeler kisa bir
bigimde tek bir ciimle ile politikalarim tammlarken, kimi isletmeler daha detayh olarak

tanzim edebilirler. Ancak temelde hemen hemen tiim igletmelerin kalite politikalan igerik
olarak benzerdirler.

5.7.2 Kalite Politikas: Ornekleri

Kalite politikalarina 6rnek olarak agagndaki isletmelerin kalite politikalar verilebilir:
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1. TIRSAN KARDAN A.S.’ nin kalite politikast: ‘Tirsan Kardan olarak kalite
politikamiz, siirekli gelistirilmekte olan yiiksek kaliteli mali, giiniin teknolojisi ile
iireterek rekabete agik fiyatlarla miigterimize zamamnda vermek ve kendisinin tam
memnuniyetini saflamaktir.”

2. ASIL CELIK A.S.” nin kalite politikast®:

‘Asil Celik A.$. kiyasiya bir rekabet ortaminda triinlerini dinyann oénde gelen
sirketlerine satabilen bir ‘diinya sirketi’ olarak;

—» Hedefimiz, kendi iirtin alammizda ‘kalitede onder’ bir yap1 elde ederek, yerli piyasa
ve diinya pazarlarinda sz sahibi olmakdtir.

~> Rekabet giiciimiizii sirekli artttrmak icin, dinyadaki teknolojik gelismeleri
yakindan izleyerek, yenilikleri diizenli ve sistematik olarak uygulamaya koymaktir.

— Miisterilerimize daima, ‘yiiksek KALITE li ve ‘digik MALIYET’ h iiriinleri,
miigterinin istedigi miktarda ve zamanda kendisine gondererek ‘en iyi HIZMET” i
sunmak, kalite politikamizin temel ilkesidir.

—> Bugiine kadar saglanmig olan kalite dizeyimizi, riin giivenilirlifi yoniinden
gelecek yillardada korumak ve ‘siirekli geligme’ mantifs igerisinde daha iyi
seviyelere getirmek ilkemizdir.

—» Daima miisterimizin sesine kulak vererek, miisteri ihtiyag ve sikayetlerini dinlemek
ve en yiiksek miigteri tatminini saglamak hedefimizdir.

—» Kalite anlayigmuz, ‘Kalite Kontrol Edilmez, Uretilir’ slogam ile ifade ederek ‘Bir
sonraki prosesi miigteri kabul etmek’ ve ‘Ilk seferinde dogru tiretmek’ tir.

—> Asil Celik A.S.” de kalite, herkesin ortak sorumlulugudur ve katilim esastir.

Bunun yamsira igletmeler kalite politikalanm yaynlarken bunun uygulamaya konmast
ve yonetimin bu konudaki taahhiidinii de birlikte yaymlayabilirler. Bu hususu
isterlerse Kalite El Kitab’ nda da yer verebilirler ki bu daha sk rastlanan bir
durumdur. Aym zamanda hem Kalite El Kitabi® nda yer verip hem de ayn olarak
yaymnlayabilirler. Bu duruma 6mek olarak Tirk Siemens AT BE2’ yi verebiliriz:

3. Tiirk Siemens AT BE2’ nin Kalite Politikasi:

En yitksek kaliteyi hedeflerken, siirekli yenilik yaparak ve miikemmeli arayarak sahip
oldugumuz kaynaklan efektif kullanacak ve proseslerimizi geligtirerek migteri
tatmininin sireklilifini saglayacagiz. Bu yolculukta bize destek olacak en degerli
varhimiz insan kaynaklanmzin destegidir.

Tiim iiretim siireci iginde toplam kalite prensiplerini uygulamada miikemmel olacagiz.
Yaklagim tarzimiz agagida belirtilmisgtir:
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@ Uretim kalitesinde sifir hataya yaklagmak,

® Maliyetleri dugiirmek igin, grup sinerjisini ve calisanlanin problem ¢ozme ve karar
almaya aktif katthmim saglamak.

@ Proseslerimizi geligtirmek igin siirekli olarak makina parkimizi teknolojik yeniliklere
gore giincellemek, yeni metod ve teknolojiler tasarlamak ve uygulamak,

® Tom personelimizin gelistirme faaliyetlerine ve grup caligmalanna katihmim
saglamak.

Yukanda belirtilen esaslara ulagmak igin asafndaki faaliyetleri yapmay taahhiit
ediyoruz:

§ Tasarm siirecinden satiy sonrast hizmetlere kadar tammlanms bir kalite sistemi
kurmak.

§ Kendi birimlerimize 6zgiti prosediirler yazmak.

§ Hizmetlerimizin ve riinlerimizin kalitesinin siirekliligini saglamak i¢in dinamik bir
kalite sistemini uygulamak.

§ Proses ve iiriin kontrol planlarinm olusturmak ve siirekli takip etmek.
§ Teslimat tarihlerine uymak.
§ Tum akiglarmmizi rasyonellegtirmek.

§ Hata kaynaklanm saptamak ve kalite diizeyimizi belirleyen giivenilir ve basit
gostergeler hazirlamak ve tiim personele aktarmak.

§ Kargilagitan  problemleri  analiz etmek, bunlar icin diizeltici ve onleyici faaliyetlerde
bulunmak ve bu faaliyetlerin etkinligini denetlemek.

§ Caliganlarimizin siirekli olarak egiitilmesi ve duyarh hale getirilmesi.

§ Emniyet, saglik ve gevre korumasi ile ilgili kurallara riayet etmek.

§ Tedarikgilerimizin kalite politikamiz dahilinde gahgmasim tegvik etmek.

A. Kalite Politikasinin Uygulamaya Konmasi

Eger toplam kalite politikasinin bagansi galisanlarimizin tiiminin ¢abalan sonucunda
olusmus ise, yonetim politikayr tammlama gorevini Gziimsemigtir. Yonetim, Merkezi
Kalite Yonetim Midiiri’ ne bu politikay tammlama ve uygulama gorevini verir, fakat

iretilen Grinlerin  kalitesini  saglama  sorumluluu tamamen  yonetimin
sorumlulugundadir.
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Merkezi Kalite Yonetim Miidiirii, bu politikanin pratikte uygulanmasi ve gozetilmesi
icin gereken tiim otoriteye sahiptir.

Gérevi ve iinvan ne olursa olsun, tim ¢ahganlanimizim bu politikanm uygulanmasinda
hassashk gostermeli ve egitilmelidir. Bu politika bireysel davramislara islemelidir:

® Son miisteri veya isletmenin bagka bir bolimi olsun, miisterinin isteklerini
bilmelidir.

® Otokontrol yoluyla, alismasinda olabilecek anormallikleri Snlemelidir.
® ilk defada istenen kaliteyi gergeklemelidir.

® Sifir hatayr normal kural olarak benimsemelidir.

@& Kalite ruhu ile diigiinmeli ve hareket etmelidir.

® Ulagilmg  kalite seviyesinin her zaman daha ileriye gotirilecegini benimsemeli ve
siirekli olarak kaliteyi gelistirecek ve mitkemmellestirecek fikirler Gretmelidir.

B. Yonetimin Taahhiidii

Yonetim, toplam kalite politikasimn uygulanmast igin gerekli olan araclan calisanlarina
saglamay taahhiit eder:

B igletmenin ihtiyaglarina, ISO 9001 normlarma ve misteriletimizin referansiyellerine
uygun kalite amach organizasyonel bir yap: olugturarak,

B Bu organizasyonel yapinm hedeflerine ulagabilmesi igin, gereken insan kaynaklarny,
teknolojik kaynaklan ve malzemeyi saglamak,

Yénetim, toplam kalite program: cergevesinde, caliganlarii ve igletme digindaki
partnerlerini (miigteri ve tedarikgi) yonlendirmeyi taahhiit eder.

W Cok genis bir bilgilendirme ile toplam kalite programmin gerekliligini, hedeflerini
ve sonuglarnm bildirerek,

B Kalite yonetim metodlarim ve araglanni, grup ¢ahimalan ile personeline aktararak.

Yonetim, kalite sisteminin iyi g¢ahstfim periyodik olarak kontrol etmeyi ve
calisanlannin tiimime siirekli geligen hedefler vermeyi taabhiit eder.

Biz, Yonetim olarak, ¢aigmalanmizla ve davramglanmzla, toplam kalite anlayiginin
uygulanmasinda ornek olarak isletmemizdeki tiim aktvitelerin miikemmellesmesinde
elverigli ortam yaratacagiz.
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Siirekli geligtirme faaliyetlerimiz, migterilerimizin tiim gerekliliklerini tatmin edecek
ve sonug olarak sirketimizin rekabetini arttiracaktir. Taahhiidiimiziin Toplam Kalite
Yonetimi anlayiginin yerlegmesinde lokomotif olacagina inantyoruz.

5.8 KALITE HEDEFLERI

Kalite politikas: olusturulduktan sonraki agamada, gahganlarn benimseyecegi ve
ulasma yollannn da tarif edildifi kalite hedefleri belirlenmelidir. Hedeflerin
tanimlanmast ile ilgili gereklilik TS - ISO 9001, Madde 4.1.1 Kalite Politikas:” nda yer
almaktadir™.

Kalite hedefi, ‘ulasimas: amaglanan kalite performans dizeyi’ dir. Iyi tamimlanms
hedefler:

B tiim ¢ahsanlarn diigiincelerinin ortak bir amaca odaklanmasinda yardimes olur,
M kendi iclerinde, caligmalari 6zendirme giiciine sahiptir,

B planh bir ekilde galisiimasim 6n koguludur.

B hedeflere yonelik performans kargilastiriimasi yapiimasma olanak saglar.

5.8.1 Kalite Hedeflerinin Ozellikleri
Kalite hedefler;

B olgilebilir olmah (sayisal olarak belirlenen hedefler dogru bir bigimde iletilebilir)

B toplam etkinlik agisindan uygun olmals,

M korunabilir olmali (revizyon, hedef degerlerde ¢ok fazla bir degisiklik olmadan
yapilabilmelidir),

® ckonomik olmahdir (hedeflere ulagmanin getirisi, hedefleri belirleme ve yonetme
maliyetinden biiyiik olmahdir),

Ulasilmasimn saglanmasi igin gahiganlar agisindan hedefler;

B resmen belirlenmis olmali,

B anlagihr olmah (agik ve basit bir dilde yaziimah),

M uygulanabilir olmal (hedefler galisma kogullarina uygun olmali ya da calisma
kosullarina uygulanabilir esneklige sahip olmal1),

B degeri olmali (hedeflere ulagilmas, ¢ahisanlar ve kurulug igin yararh olmah),

B ulagilabilir diizeyde olmali (normal bir insammn, normal bir sekilde caligmas: ile
hedeflere ulagilabilmeli).

5.8.2 Kalite Hedefi Olustnrma Esaslan

Kalite hedefleri gegmis performans diizeyleri, mithendislik galigmalan ve pazar esash
olarak belirlenebilir:

B Gegmiy Performans Diizeyi: Kalite hedefleri belirlenirken kurulugun gegmis
performans: (hurda, yeniden igleme, miigteri iadeleri) yaygmn olarak kullanilir. Yillik
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biitge hazirlanmasinda yetersiz kalitenin maliyeti olarak gegmis performans
diizeyleri baz almr.

® Miihendislik Calhigmasi: Mithendislik gahigmasi ile verileri bilimsel olarak toplanmast
ve analizi sdylenmek istenmektedir. Bu galtgmalanin sonucunda ortaya gikan kalite
hedefleri, bir bagka anlatimla standartlar, teknolojik dlgme birimlerine donustiiralir
ve tolerans geklini alir.

B Pazar: Pazar, rekabet ortamindaki performanslarm bilesimi olarak tammlamr. Pazar
hedefi ulagilir dzellige sahiptir, kamti ise rakiplerin bu hedefe ulagmis olmasidir.
Kalitenin pazar hedef diizeyi karsilanamiyorsa, o igletmenin gelecegi i¢in gok ciddi
sorunlar var demektir.

Kalite hedefleri, isletmenin tiim hiyerarsik diizeyleri igin olugturulabilir. Isci diizeyinin
iistiinde hedeflerin genigletilmesi gerekir. Bu, goklu iiriin 6zellikleri ya da goklu siireg
ozellikleri gibi gruplandirmalarin yapilmas: ile gergeklegtirilir. Gruplandirmalar,
organizasyonun ist diizeylerine dogru genisleyerek gider.

5.9 ON DEGERLENDIRME

KGS’ nin kurulmasina baglarken yapilmast gereken faaliyetlerden biri de bir ‘ig
denetim’ uygulayarak mevcut durumun onceden degerlendirilmesidir. Bu on
degerlendirme sonuglarma goére sistem gelistirme projesi sekillendirilecek ve
aksakliklar daha net bir gekilde goriilmis olacaktir. Ayrca sistemin kurulmasi
sirasinda uygulanacak proses kontrol noktalan belirlenir. Aym zamanda bir egitim
iglevi gorecek olan bu on degerlendirmenin bayik bir agiklikia ve samimiyetle
yiiriitiilmesi oldukg¢a yararh olacaktir. Bu degerlendirme neticesinde elde edilen bilgiler
ig1ginda galigmalara yon vermek gerekecektir.

Bu adim onemlidir, giinkii igletmenin ISO 9000 tetkikindeki baslangi¢ noktasint ve
ilerleme yoniinii belirleyecek esaslari verir. Ornegtin formel bir kalite sistemi olmayan
bir igletme sifirdan baglayarak, ISO kurallanna tam uygun bir sistemi organize
etmelidir, Bu kapsamda biitiin proseslerin, kalite giivencesi dlgiilerine uygun olarak
belgelendirilmesi yapilmalt ve gerekiyorsa kaliteyi geligtirecek proses degigikliklerine
de yer verilmelidir.

Bu diizeltmeler belgelerdeki ifadelerin diizenlenmesi ve dosyalama sisteminde ufak
degisikliklerden, Kalite El Kitab m destekleyen ¢ok fazla sayida belgenin
hazirlanmasina kadar uzanabilen faaliyetleri kapsayabilir”".

5.10 KALITE MASTER PLANININ HAZIRLANMASI

Mevcut sistemin degerlendirilmesinden sonra, anahtar yoneticiler, kesin olarak neyin,
nasil ve ne zaman degismesi konusunda bir gorilg birlifine varmak icin biraraya gelip
calismahdirlar. Kalite iyilestirme prosesinin yonii ve oncelikleri konusunda goriis
birligi olmazsa, bityiik dlgiide para ve zaman israf edilebilir”.
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Genel olarak gerekli gorilen eylemler iizerinde bir goriig birligine vanldiktan sonra
ayrintili bir plan hazirlanabilir. Kalite Master Plan, KGS’ nin kurulmas: gahigmalarinin
yonlendirilmesi ve planlanan iglemlerin uygun zamanlarda yapitip yapimadiiun
kontrol edilmesi agisindan biiyiik bir 6nem arzetmektedir. Bu planda safhalar ve
yapilacak isin iceriinin yamsira gorevier ve terminlerin hangi zaman arahginda
gerceklesmesi gerektigi ay ve yil baznda belirtilir. Bu planda cahsanlann
benimseyecegi ve ulagma yollannin da tarif edildigi kalite hedefleri de belirlenmelidir.
Kalite hedefi ulagilmas: gereken performans dizeyidir.

5.11 KALITE EL KIiTABI

5.11.1 Kalite El Kitabr’ nmn Tanitim

Kalite el kitabi bir igletmenin ‘kalite vitrini’ olarak tammlanabilir. Herhangi bir
magazaya ahgverig igin gelen bir miisteri, oncelikle vitrine bakar, vitrinden tatmin
olursa majazaya girer ve istedigi triinii daha yakindan inceleyerek aligveriy iglemini
bitirir. Bir igletmenin kalite el kitabinda, mevcut ve potansiyel miigteriler igin kullamma
uygunluk kriterini karsilayacak yontemler agiklanir ve boylece miigteri kalite el kitabimni
inceledikten sonra igletmenin denetimini yaparak kaliteye olan baglihfim ve
uygulamalarim dogrular. Bu baglamda kalite el kitab: bir isletmenin kaliteyi giivence
altina almak icin kullandil yontemleri genel olarak agiklar. Bir bagka ifadeyle bir
kalite el kitabmda kaliteyi giivence altina almak icin ‘ne’ yapilmasi gerektigi agiklanir.
Tlgili faaliyetlerin yapildig yerlerde olmas: gereken detayh prosediir ve talimatlarda ise
kaliteyi giivence altina atmak i¢in ‘ne’ yapiimas: gerektigine ek olarak o faaliyete ait
daha aynintilt uygulamalarin agiklamalari yer almaktadir™.

Biiyiik miktarlarda satinalma yapan isletmelerin 1970" li yillarda baglatilan ‘Teslimat
Degerlendirmesi’ galigmalari ile ilk olarak giindeme gelen Kalite Kitab1 kavramu,
zaman iginde kalite giivence sistemlerine paralel olarak genislemistir. ISO 9000 serisi
standartlarimin 1980’ li yillarda devreye girmesi ile, ‘Kalite El Kitabr’, bu standartlann
uygulanmasinda bir ‘on sart’ seklini almgtir.

Kalite El Kitabi kavram ilk olarak A.V. Feigenbaum’ un 1951 yilnda yazdii ve
bugiinkii ISO 9000 felsefesinin ilk tohumiarin ekildigi “Total Quality Control’ adh
kitabinda ortaya atilmigtir. Feigenbaum, belirli prosediirlerin yazih olarak bir el
kitabinda toplamlmasmm ve bu kitabin tim yonetimin destegi ile uygulanmasi
gerektigini belirtmigtir. ilk zamanlarda Kalite El Kitaplan daha gok imalatc
giivenilirlik denetlemesi yapan miigterilerin standart ve arzularina gore diizenlenmekte
idi. Genel olarak istenilen, kalite planlamasi, egitim sistemi, hatalarin Snlenebilmesi,
kendi yan sanayi igletmelerinin denetlenmesi, yapilacak kontroller gibi kendilerine
gonderilecek iiriinlerin belirli bir spesifikasyona uymasim saglayabilecek bilgilerdi™.

Kalite el kitabi, iriin kalitesini destekleyen tiim departmanlann faaliyetleri igin,
standartlara uygun olarak hazirflanmig prosediirler tarafindan desteklenir. Isgilere
rehberlik etmesi amaciyla kaliteye ait detayh planlar ve gahgma talimatlan hazirlanir.
Tiéim bu talimatlar, kalite kontrol amaglarma uygun faaliyetlerin sonuglatim igeren ve
analizlere baz olusturacak kaytlar, standart formlar, gerekli gorilen duzeltici
faaliyetler tarafindan desteklenir.
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Kalite el kita ile ilgili olarak ISO 9004 Madde 5.3.2° de agafidaki agiklamalar yer
almaktadir:

‘Bir kalite sisteminin olusturulmasi ve uygulanmasinda kullantan temel
dokiimanlardan biri de kalite el kitabidir. Kalite el kitabimn ilk amaci, sistemin
uygulanmasi ve bunun siirekliliginde kaluc: bir referans olarak hizmet ederken KGS’
nin yeterli tammmnm yapilmasmi temin etmektir. Kalite el kitabi kapsaminda
degisiklikler, tadilatlar, revizyon veya ekler yapmak icin yontemler gelistirilmelidir.”

ISO 9004 de kalite el kitab ile ilgili olarak yukandaki gibi yer alan bu gereklilik,
belgelendirmeye esas diger standartlarda da yer almaktadir. Ancak gerek
belgelendirme  kuruluglari, gerekse musteriler isletmelerin  kalite el kitabm
hazirlamalanm bir kosul olarak ongormektedirler. Kalite el kitabi bir standart
gereklilii olarak hazirlanmasimn yamnda agafida acgiklanan bazi onemli yararlan da

saglamaktadir™:

Yonetim, personel, migteriler ve tedarikgiler arasinda kalite amaglarng uygun cift
yonlii bir iletigim saglar.

Uygun bir igletme imaji olugturarak milsterilerin giivenini kazanmayr ve kesin
tammlanmg olan anlagmaya dahil tiim taleplerin kargilanmasin: saglar.

Etkin bir KGS’ ye uygun malzeme temini i¢in tedarikgileri zorlar. Boylece girig
kontrol islemlerinin azaltilmasim salar.

Kalite el kitabi, caliganlarin sirekli olarak kalite programindaki sorumluluklarinin
bilincinde olmasini saglayan gok yararh bir yonetim aracidir.

Organizasyonel yapt ve gesitli faaliyet gruplannmn sorumlutuklarini tanimlar ve kaliteyi
ilgilendiren tim konularda, gesitli kademeler arasmda yatay ve dikey haberlesme
kanallan olugturur.

Kalite sisteminin ozellikleri ve elemanlan konusunda tim personeli egiterek
tanimlanmus, satiga hazir hale gelmis irin kalitesinin, iglerin tamamna nasil olumlu
yansiyacafindan haberdar olmalarim saglar. Bu konunun bilincine varilmasi, kalite ile
ilgili baglantilarini kuvvetlendirecektir. Aym zamanda ise yeni alinan personele verilen
egitim ve igletmeye uyum siiresini kisaltir.

Geregi gibi hazirlanan kalite el kitaby, igletmenin pazarlama fonksiyonu bakimindan
ok yararli bir arag olarak kullamlabilir.

igletmenin tamtiminda kullamlabilecegi icin Kalite El Kitab’ nda genellikle irin
gesitleri, verilen servisler ve kaynaklar da belirtilir™®.

Hollanda, Kanada ve Ingiltere gibi birgok geligmis iilkede biiyilk satinalma kuruluglan
herhangi bir igletmeyi tedarikgi listelerine almadan dnce kalite giivence programnin
etkili bir sekilde uygulandifinin kanstlanmasim istemektedirler. Kalite el kitabi, bu
amag igin kullanima oldukga uygundur. KGS, kuran ve uygulayan herhangi bir igletme,
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potansiyel misterilerin tedarikgiler listesine girebilmek ve sistemin etkili bir sekilde
uygulandifmi kamitlayabilmek igin, kalite el kitabinin ‘kontrolsuz kopya’ st ilgili
kuruluga iletmek durumundadir. Ancak bu sekilde migteriler o igletmenin varhindan
haberdar olabileceklerdir. :

5.11.2 Kalite El Kitabr’ nin Ozellikleri

Kalite el kitabma dair ilkeler ISO 10013’ te agiklanmaktadir. ISO 10013 tedarikgi
isletmelerin, iiriiniin belirlenen gartlarim saglamak tzere dokiimante edilmig kalite
sistemi olusturmasim ve bunun devamliliim safilamasint gart kosar. Bu da; standardin
sartlanma gore, dokimante edilmis kalite el -kitabi, prosediir ve talimatlann
hazirlanmastns, hazirlanan prosediir ve talimatlarin etkin bir gekilde yerine getirilmesini
kapsar. KGS dokimantasyon elemanlan $ekil 5.2’ de gosterilmigtir:

Kalite El Kitabi

=
TN
i

Formalar
Kayitlar
Ddokiaman
Kitaplar
Dosyalar
Stzlegmeler Tasanm  Satinalma  Uretim - jite Personel
Pazarlama Geligtirme Malzemeler Tesis  Gijvence Egitimi
Satis Yonetim  Servis

Sekil 5.2 Kalite Sistemi Dokiimantasyon Elemanlart

Sekilden de gorildigi gibi, dokimantasyon sistemi gesitli kademelerden olusur ve bir
istteki swrayt destekleyen herbir kademe daha detayl hale gelmektedir.
Dokiimantasyon sisteminin en tepesinde kalite el kitabi vardir. Migteri ihtiyag ve
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beklentileri ile girketin beklentileri arasinda koprii olusturmay: hedefleyen KGS’ nin
clemanlary, kisaca el kitabinda tammlamr. Prosediirler ve talimatlar ise, yukanda da
ifade edildigi gibi yapilan iy ile ilgili olarak; ‘ne’ gergeklestirilecek, ‘nerede’
gerceklegtirilecek, ‘kim’ gergeklestirecek, ‘nasil’ gerceklestirilecek, ‘ne zaman’
gergeklestirilecek, ‘neden’ gergeklestirilecek gibi sorulara cevap veren dokiimanlardir.
Prosediir, talimat ve destek dokiimanlan igi yapan kisilerin bilgi ve deneyimlerinden
yararlamlarak onlar arasindan goniillilerin katiimiyla hazirlanirsa daha verimli
neticeler alma olanag: saglanacaktir.

Kalite el kitabt 6zenle ve gok dikkatli bir gekilde hazirlanmali ve kaliteyi ilgilendiren
konularla direkt olarak ilgilenen tiim grup ve kisilere ait bilgileri igermelidir. KGS’ nin
kurulmasm saglamak amaciyla bazi girketler, kalite konusunda iin yapmis diger bir
isletmenin kalite el kitabini kullanmaya tesebbiis edebilirler. Bu asla yapilmamahdir.
Ay iiriinii iiretseler dahi, iki isletme higbir zaman birbirinin aymist olamazlar.

Benzer dissiince ile, kalite el kitabinn, isletme digindan bir uzman tarafindan ¢abuk bir
sekilde yazilmasi da dogru bir uygulama degildir. Kalite el kitab, uygulamalar ve
isletme ile ilgili sorular esas alinarak hazirfanmalidir. Baz1 uygulamalar, gelenek haline
gelmis ahgkanliklan ve resmi olarak yaziimamg prosediirleri igerebilir. Tk adim olarak,
konularla ilgili Kkigilerin tecribelerinden de yararlanarak tiim bu uygulama ve
prosediirler yazilmahidir. Daha sonra, kalite giivencesi gergevesinde ctkinlikleri analiz
etmek miimkiin olacaktir. Konu ile ilgili personel ve yoneticilerle tartigmadan
prosediirlerde bir degisiklik yapilmamali, degisiklikler son halini almadan
uygulanabilirlikleri denenmelidir. ISO 9000 standartlarinda bahsedilen bazi faaliyetler,
isletmenin mevcut sisteminde yer almayabilir. Sistem kurulurken, bu tir faaliyetlerin
sistemde yer almasmin gerekliligi konusunda dikkatli olmak gerekir. ISO 9000
standartlan her tiir iiriin ve servis igin gegerli oldugundan, basit tiriinler Greten kigik
ve orta Slgekli isletmeler i¢in bazs maddelere uygulanamayabilir. Bundan dolayr ISO
9000, onceden bilinen goktan tamamlanmug faaliyetlerin birlestirilmesini veya
mevcutlara yenilerinin eklenmesini 6ngoriir. Uyulmasi gereken altn kural; sistemi
durum elverdigince basit kurmak olmaldir. Iyi bir kalite sisteminin, bazen kendi
sonlarim hazrlayan gok sayida formlardan ve kayitlardan olusmug kompleks bir sistem
olmasi gerekmez. Bir dokiimanin kalite giivencesi agisindan faydah olmast igin sisteme
dahil edilmeden 6nce ok iyi tasarlanmig olmas: gerekir’ .

Kalite el kitabi, ahicinn incelemesine sunulabilecek gekilde hazir bulunmahdir. Kalite el
kitaby, ilgili boliimlerin rahatlikla ulasabilecegi yerde en giincel sekliyle bulundurulmalt
ve olusturulurken miimkiin oldugu kadar agik ifadeler kullamlmahdir. Dokiimante
etme islemi belli bir format ve diizende yapilmalidir™.

Denenmemis veya dig kaynaklardan elde edilen hususlan isletmenin KGS igine sokmak
dogru degildir. Politikalan ve prosediirleri sadece gosterig olsun diye kabul etmek,
yeniden degerlendirme (tetkik) sonucunu dogurabilir. Yazih kalite el kitabi igletmeyi
en dogru bigimde yansitmahdir. Sistemin belgelendirilmesi igin bir talep oldugundan
dolay;, bazz damgman / yaymn sirketleri, standardin herbir boliimiine nasil karsihk
geldigini gosteren el kitaplan veya yazihm programian yapmuglardir. Bu drinler birer
model olarak yardime: olabilir, tamamen uygulanmas: kesinlikle yanligtir, isletmenin
kendi sistemi iizerine oturan bir kalite el kitabmin hazirlanmasma kiyasla pek fayda
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saglamaz. Bunun igin sistemin dokiimantasyonunun isletmeyi ¢ok iyi tantyan (isletme
icinde calgan) kigiler tarafindan yapilmasi daha saglikli sonuglar alma agisindan
oldukga 6nemlidir. Aym zamanda girdi bilgiler ise en yakin olanlardan gelmelidir.

isletmenin kayit igleminin tamamlanmasmdan sonra bile, KGS’ de yer alan politikalar,
organizasyonel yapi, sorumluluklar, prosediirler, talimatlar ve planlarda ortaya ¢ikan
buttin degisikliklerin aksettirilmesi i¢in giincellegtirilmeye devam edilmelidir. (Bu
giincellestirme prosesi, teftiscilerin tetkik amach ziyaretleri nedeniyle yapiimak
zorundadir.). Bu nedenle ISO 9000 KGS’ nin belgelendirilebilmesi igin uygun olan bir
kalite el kitabinmn biraraya getirilmesi, gerekli is miktari, prosesin ne kadar baginda, ne
kadar belgelenmig bilgi bulundufuna ve bunlarm ne kadarmn gegerli olduguna

baghdr.

Kalite el kitabmi bizzat toparlayan insanlarin sayisi az olabilir, fakat ideal olam
kathmin igletme capinda olmasidir. Bilgiler her seviyedeki yoneticilerden ve
organizasyonun kaliteye etki yapan tiim birimlerinden toplanmalidar.

5.11.3 Kalite El Kitabma Nasil Baglanir?

Bir kalite el kitabi hazirlamak igin en iyi yol stfirdan baglamak veya eger varsa halen
meveut olam deBerlendirmektir. Kalite el kitabmnin hazirlanmasi iin kullanidan cesitli
yontemler agagda belirtilmigtir. Fakat iizerinde 6nemle durulmasi gereken nokta; daha
once de vurgulandig: gibi, kalite el kitab’ nin organizasyonun kendi kalite sistemini ve
isletmeye has yapisim yansitmasidir”.

5.11.3.1 Sistemin Ozeti

Meveut KGS’ yi belgelemek amaciyla fikir toplamak igin kullamilabilecek bir yol,
omegin, ISO 9001 iginde tanimlanan kalite sistemine gore bir oOzet (taslak)
hazirlamaktir. Bilyiik veya karmagik organizasyonlar da bunu yapmak igin olasi bir
metod, 1SO 9001’ deki bolim numaralanm kullanmaktir. Daha sonra bu Ozet
yonetilebilir sayida pargalara aynlabilir ve bu pargalar bir matrisin digen ekseni
tizerinde (satirlar olarak) igaretlenir. Matrisin yatay ekseninde de (stitunlari olusturmak
iizere) isletmenin idari yapisi gosterilir. Bu amagla kodlama veya (kelimeleri kisaltma)
yontemleri kullamilabilir.

Sonunda matris seklindeki tablo iizerinde, herbir ISO 9000 elemam ile organizasyonun
yapisal elemanlarim birbirine baglayan satir ve siitunlann kesigtigi noktada bir kare
olusacaktir. Matrisin tamam organizasyonun hangi biriminin ISO 9001’ in hangi
elemanindan sorumlu oldugunu gostermek igin kullanilabilir. Sekil 5.3’ de bununla
ilgili bir 6rek gosterilmektedir. Yatay eksen igletmenin ozelligine gore genigletilebilir.
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5,11.3.2 isletme Yapisina Bagh Degerlendirme

Diger bir yontem ise, KGS’ nin degerlendirilmesini organizasyonun yapisina
dayandirmaktadir, Bir igletmede, isletmenin idari yapism (yukarda tanimlanan dzet
¢tkarmak prosesine benzer sekilde) ayn ayn kafitlar iizerinde listeleyerek baglanir.
Sonra organizasyonun herbir elemant tarafindan yapilan faaliyetler, sayfamn sol
tarafinda siralanir ve bu faaliyetlerin i¢ ve dis miigterilere iletilen iiriin veya hizmetlerin

kalitesini nasil etki yapti1 da sa§ tarafinda gosterilir.

Belgelendirme yapilacak olan standardin her bir madde-
« sini incele. Bunlan firma igersinde ilgili olan (bu fonksi-
L yonla ugragan) bir veya daha fazla fonksiyona ata. Sonra
bu maddelerle ilgili politika ve prosediirer izerinde ¢a-
ligmak tizere bir ekip olugtur.

*  Yénetim Komitesi: 4.1, 4.2, 4.14, 4.17

*  Mihendislik /AR-GE: 4.4

* Satinalma: 4.3,4.6,4.8

* |malat; 4.8, 4.9, 4.10,4.11, 4.12, 413, 4.14, 4.20

* Muayene/KK : 4.8, 4.10,4.11,4.12,4.13,4.14,4.16
+ "Egitim: 4.18

* Pazarlama/Satis: 4.4,4.8,4.15,4.19

* Depolar/dagitim : 4.14, 4.15, 4.19

* Servis 1 4.19

Sekil 5.4 Kalite Sisteminde Sorumluluk Atamak Igin Alternatif Metod

Yontemin degisik bir omegi Sekil 5.4 de verilmigtir. Bu yontem tipik olarak az sayida
fonksiyonu olan kiigik igletmeler tarafindan kullambhr ve standardin kapsamu igindeki
elemanlardan birisinin sorumlulupuna fonksiyonlann birgogu sahip ikar. Omegin
Sekil 5.4’ e gore satialma ISO 9001 4.6’ mn sorumlulugunu tagirken, kalite kontrol
ve imalat, ISO 9001 4.10 politika ve prosedirlerin yazlmasi sorumiulufunu
paylagmaktadir.
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5.11.3.3 Faaliyet Akig Analizi

Ugiinci yontem ise, igletmenin sattif mamulleri iretmek icin gerekli olan faaliyetlerin
akiginin analiz edilmesi olabilir. Faaliyet akigi, Uriiniin imalat kavraminin olustugu
noktada baglamah, herbir Griinim 6miir gevrimi boyunca gergeklestirilen ve kaliteye
etki yapan tiim faaliyetler incelenmelidir. Bu iglem, iiriinlerin omiir gevrimini olugturan
faaliyetlerin Proses Akig Diyagramini (PAD) olusturmanm hemen hemen aymsidir. Bu
liste ile PAD arasmdaki en bilyiik fark, faaliyetlerin bir sayfanm sol tarafina (iistten
baslayarak sira ile alta dogru giderek) listelenmis olmasidir. Faaliyetlerin kaliteyt ne
sekilde etkiledikleri de sag tarafta gosterilmelidir.

Hangi yontem kullamhrsa kullanidsin, hatlanmasi gereken en Onemli nokta,
belgelenen bilgilerin mevcut kalite sistemini gergekteki gekliyle tammlamasidir. Kisaca
‘yaptim yaz, yazdiim uygula® prensibinin hayata gegirilmesidir. Bu ise projede
calisan herkesin kalite el kitabinin yaganan bir belge oldugunu yani; degigen kosullara
karsihik verecek sekilde tasarlanmug oldugunu, tam olarak anlamalanyla saglanabilir.
Her ne kadar zaman iginde katihm azalabilir ya da artabilirse de, kalite el kitabmm
tizerindeki cahgmalar sirket varhfm siirdiirdiifii zaman zarfinda arabksiz devam
edecektir.

5.11.4 Kalite ElI Kitab’ nm Hazirlanmasinda Gozoniinde
Bulundurulmasi Gereken Hususlar

Organizasyonun bilyiikligi ve karmasikhifi da kalite el kitabmmn karakteristikliklerinde
farklilik yapacaktir. Omegin iy bulma konusunda danigmanlik yapan bir hizmet slirketi,
kalite el kitabm muhtemelen tek bir dosya icine koyabilir. Ote yandan birgok tiriini,
birden fazla yerde iireten bilyiik bir imalat organizasyonunun, her bir bblgeye ait kalite
el kitaplanim igeren birden fazla sayida dosyaya ihtiyac: olabilir. Igletmelerin kalite el
kitabmm yapisi belirlemek igin gdzoniine bulundurulmalan gereken, daha bagka
faktorlerde vardir. Bu faktorler sunlardir'®:

38 Kalite El Kitab: Tletisimi dir

Oncelikle, bir kalite el kitabin birincil maksad iletigimin saflanmasidir. Bu nedenle
kalite el kitabi, organizasyon icindeki kigilerin (deneyimli veya yeni ige giren) igin
kaliteye iligkin hususlan hakkindaki ne, nigin, nerede, nasil, ne zaman sorularina cevap
vermede yardimct olmak icin, siirekli olarak el altinda olmalidir. Hetilmesi gereken
bilgilerin dagilma arah@ #ist yonetimin kalite politikas: ile, igciler igin ayrntihi ig
talimatlar: arasinda degisir.

El Kitabi Ki ilir O

fkinci olarak eger kalite el kitab: birinci maksadina hizmet edecek ise, tiim kalite
sisteminin parcalarnm yerine getirecek olan kigilere yararh olacak sekilde biraraya
getirilmelidir. Caliganlarin kullammina uygun ve onlann anlayabilecegi bir bigimde
hazirlanmahdir.
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3 Kalite El Kitab: Degistirilebilir Olmalidir

Kalite el kitabim hazirlarken ele alinmasi gereken iigiincii busus, KGS, degisiklik
gosterdii zaman, degistirilebilmesidir. Bu gergekten stratejik bir husustur, giinki
kalite el kitabinin nerede ne kadar bilgi icermesi ile ilgili kararlani kapsar. Igletmeler
degisen teknoloji ve titketici ihtiyaglarma gore sistemlerini, buna bagh olarak da kalite
el kitab1 ve destek dokiimanlanim degigtirebilecek sekilde hazirlamahdiriar.

88 Kalite Bl Kitabinda Ozel Bilgilerin Korunmasi Gereklidir

Kalite el kitab1, agirlikh olarak igletme igi bir belge almakla birlikte, cesitli nedenlerle
organizasyon digindaki kigilere de verilebilir, Kalite el kitab1 mevcut veya potansiyel
miigterilere, isletmeye kaliteye vermis olduBu Onemi goOsteren bir arag olarak
gosterilebilir. Aynica kugkusuz kalite sisteminin kayith olmasim saglamak igin, Gigiincl
el tetkikgilere ilk adimda verilecek olan bir belgedir. Bu nedenle igletmeler, kalite ¢l
kitabmin yapistm hazrlarken; ¢ok &zel olan materyali kitabin biitiininden ayn
tutmalidar.

5.11.5 Kalite El Kitab’ nin Genel Olarak Igerdigi Konular

Bir kalite el kitabmin icerigi isletmeden igletmeye farkhihik gostermekle beraber genel
olarak yer verilen konular asagida belirtilmigtir'®":

1. Kalite el kitabim tamtica bilgiler: Kalite el kitabinin amaci, kodlama sistemi, indeks,
icindekiler listesi, yayin ve degigiklik kurallani, dagitim listesi, gozden gegirme ve
kontro] plam.

2. Kalite kontrol yonetimine iligkin bilgiler: Isletmenin kalite kontrol politika ve
amaglar, organizasyon semalars, iy tanimlari, departmanlar arasindaki iligkiler.

3. Kalite ve muayene planlama bilgileri: Genel planlama kurallan, akig diyagramlannin
hazirlanma standartlan, semboller, 6rnekleme tablolari, kontrol diyagramlarina
iligkin yontem ve standartlar, tezgahlarm iglem kapasiteleri ve etkinligini belirleyen
bilgiler.

4. Satici igletmelerle iliskiler: Satici igletmelere karyi izlenecek politikalar, genel
anlagma ve kontrat kogullan gelen malzeme muayenesi, kabul iglemleri, satica
isletmelerin degerleme ve kiyaslamada uygulanabilecek kriter ve yontemler.

5. Proses kontrolu: Proses kontrol prensiplerinin ve igletmelerin tammu, 1skarta ya da
tamire ayirma kurallar, imalat ig¢i ve yoneticilere diigen gorev yetki ve
sorumluluklar.

6. Mamul kontrolu: Bitmis mamul kontrol yontem ve iglemlerinin tamm: markalama,
sayma, paketleme ve sevkiyat iglemleri, iade mamullere uygulanacak prosediir,
sikayetlerin yamtlanmasinda izlenecek yol.
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7. Genel test yontemleri: Kullanilan aletlerin tammu ve kontrol prosediirii, test hazirhk
islemleri, test uygulamalari, sonuglarin kayd1 ve raporlarin hazirlanmas:.

8. Olgme: Olgme aletlerinin nitelikleri, tamir, bakim, kalibrasyonu, duyarhklarim
kontrol yontemleri.

9. Personele iligkin bilgiler: s spesifikasyonlari, iy deBerlendirme plam, se¢me
yerlestirme prosediirli, efitim politikalari, liyakat takdiri ya da benzeri tegvik
sistemlerinin tamm, is giicii gereksinmeleri, muayene ve test zaman standartlar.

5.11.6 Kalite EI Kitabi i¢in Oneri Taslak

Bu baglk altinda, KGS’ nin dokiimantasyonu ile ilgili olarak yukanda agiklanan
bilgilerin daha iyi anlagilabilir olmasi ve uygulama imkam: saglamasi bakimindan,
sistemin dokiimantasyonu igin gerekli olan kalite el kitab: ile prosediirler, talimatlar,
formlar gibi destek dokiimanlarinin hazirlanmasinda 6mek teskil etmesi amaciyla EK 1
verilmektedir.

EK 1’ de verilen 6rnek Kalite El Kitab1 hazirlanirken ISO 9002’ nin unsurlanimn ana
kurallan olarak asafidaki hususlar dikkate alinmugtir. Asagida belirtiimekte olan ana
kurallan baz alip, kendi sistemine uygulayarak herhangi bir igletme rahathkla
standardin istedigi kalite el kitabim olugturabilme olanagina sahiptir.

3. Sozlegmenin Gdzden Gegirilmesi

Miisterilerin siparig ettikleri iriinleri daima yapilmg yazili anlagmalara veya verilmig
sozlere uygun bir gekilde elde etmeleri saglanacaktir:

Format ve diizen:

- Teklif veya s6zlegmeler daima, aym diizen ve format kullanilarak hazirlanacaktir,

Teklifler verilmeden once, miigteri isteklerinin ve gereksinmelerinin kargilanmast igin
igletme, insan ve iretim kapasitesinin yeterli olup olmadig, yetkili kisiler tarafindan
ozenle degerlendirilecek ve onaylanacaktir. Miigterilerin sipariglerini sozlii olarak
bildirmesi durumunda, siparig bilgileri igletme elemanlan tarafindan yazili hale
getirilecektir.

Verilen teklifler ile alinan siparigler arasinda bir farklihk s6z konusu ise, bunlann
giderilmesi i¢in miigterinin onayr alinacaktwr. Sipariglerde bir degisiklik yapilmast
gerekli gorildigiinde, degisiklikler igletme ve miigteri tarafindan onaylandiktan sonra
uygulamaya gegilecektir.

Mausteriler talep ederse, kendi triinleri ile ilgili kalite kontrol metodlarim ve bunlarn
sonuglanim degerlendirebilecek, ilgili kayitlara ulagabilecektir.

4. Tasarim Kontrolu

Isletme faaliyetleri, bu maddenin gereksinimleri kapsaminda degildir ve bu nedenle
Kalite Giivence Sistemine dahil edilmemigtir.
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Igletme yiirittigi tirin geligtirme faaliyetlerini ISO 9001 in tasarim kontrolu maddesi
prensipleri dogrultusunca yonetmektedir. Bu kapsamda:

Tasarim baslangicinda subjektif degerlendirmeler ve agik olmayan noktalar tespit
edilecek, miisteri ile birlikte bunlar tammlanacaktir.

Uriinlerin, daima piyasada kabul gormiig endiistri ve yasal standartlara uygun olarak,
isletme ve miigteri isteklerini optimal gekilde yerine getirmesi saglanacaktir.

Uriin geligtirme islemi gesitli agamalarda yetkili kigiler tarafindan gozden gegirilecek
ve bu iglemlerin kayitlan tutulacaktir.

5. Dokiiman ve Veri Kontrolu

Isletme Kalite Giivence Sistemi agafida verilen dokimanlarn gegerli baskidar /
revizyonlanimn takibi ve giincellegtirilmesini saglayacaktir:

M Kalite El Kitab:
B Prosediirler, Is Talimatlart ve Formlar
M Harici Dokiimanlar:
- Miisteri Spesifikasyonlarn veya Numuneler
- Brogiir, Teknik Spesifikasyon, Tanitim ve Bakim dokiimaniary,
- Ulusal ve uluslararas: standartlar,
- ISO 9001 Standardi

Yukarida verilen gegerli dokiimanlann yaymlanmasi, guincellestirilmesi ve yiriirlige
konulmasi, yetkili kigilerin onay1 ahndiktan sonra yapilir. Gegerli dokiimanlar gerekli
goriilen yerlere / kigilere verilir. Gegersiz dokiimanlarin kullamlmasim &nlemek igin
yiriirliikten kaldinlmig dokiimanlar kullanimdan kaldmlacaktir. Yiirtirlikten kalkmmg
bir dékimanin belirli yerlerde bulunmas: gerekirse, bunlar net bir bigimde
isaretlenecek ve kaydedilecektir.

Kalite Giivence Miidiirii kontrole tabi olan dokiimanlarin gegerli revizyonlanm
gosteren bir ‘master liste’ tutacak ve kalite ile ilgili olan dokiimanlann orjinallerini
bulunabilir sekilde giivenli bir ortamda muhafaza edecektir.

Harici dokiimanlar Kalite Giivence Miidiirii veya tayin ettifi bir kisi tarafindan senede
en az bir kez gozden gegirilerek gecerliligi kontrol edilecektir.

6. Satmalma

Prosediirler igletmenin miigterilerine sundugu tiim driinlerin kalitesini direkt etkileyen
satin alimlanm kapsayacaktir. Dahili kullamm igin yapilan satinalmalar ayni prensipler
dogrultusunda gergeklestirilecektir.

Her tirli satinalma, belirlenmis onaylanmug tedarikgi listesinde yer alan tedarikgiler
arasindan secilerek, yapilacaktir, Yeni bir tedarik¢i kalite performans: tammiannmg



kriterlere gore degerlendirilerek uygun bulundugunda onaylanmis tedarikgi listesine
alinacaktir.

Her satinalmaya iligkin tedarikginin performans: deBerlendirilerek, neticeleri kayit
edilecektir.

Mal ve hizmet alimlarinda siparigler, yoruma agik olmayacak sekilde, gerekli tim
bilgileri igerecektir. Siparigler sozlii olarak verilse bile, bilgiler kurulus icinde en kisa
siirede yazih hale getirilecektir.

Siparisgte yapilan degisiklikler, agikga belirtilerek siparigin bilgilerinin tamam
tedarikgiye tekrar iletilecektir. Teknik iiriin spesifikasyonlan ve standartlar gibi
dokiimanlar, yetkili kigiler tarafindan gozden gegirilerek, siparis bilgilerine dahil
edilecektir.

Misteriler, igletme satinalma faaliyetlerini herhangi bir gekilde denetleme talebinde
bulunurlarsa, igletme bu talebi her iki taraf igin uygun zaman ve kosullar altinda
kargilamak igin gaba gosterecektir.

7. Miisterinin Temin Ettigi Uriiniin Kontrolu

Miigteri tarafindan igletmeye kendi siparislerinde kullamimak tizere gonderilen Griinler
net bir gekilde isaretlenerek takip edilecektir. Kullanilan kayit sistemi asgari su bilgileri
icerecektir:

W {riiniin ne zaman teslim edildigi,

W kime ait oldugu,

W yapilacak igin tarifi,

B 6zel islem veya muhafaza gereksinimleri v.b.

Urtinler kabul edilmeden once miisteri tarafindan verilen spesifikasyonlara uygunluu
imkanlar gercevesinde kontrol edilecektir.

Miigteri tarafindan temin edilen Griinler islem gormedigi siire iginde, uygun depolama
sartlarinda muhafaza edilecektir.

Uriiniin hasar gormesi, kayip olmas: veya herhangi bir gekilde bozulmasi durumunda,
en kisa siirede miisteriye yazili olarak bildirilecektir.

Miigteriye iade edilen iiriinler ile ilgili iade tarihi, sekli ve sorumlusu gibi bilgiler kayit
edilecektir.

8. Uriin Tamm ve Izlenebilirlizi

Urinlere iligkin dokimanlar, iglemler ve sonuglar arasinda izlenebilirlik, yanls
anlagilmayacak sekilde tanimlanacaktir.
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Her tiirlii iiriin iizerinde, kullammdan once, iglem, depo ve teslim agamalarinda, net bir
bicimde tammlayacak gerekli bilgileri igeren isaretleme sistemi uygulanacaktir. Uriin
tammlamasinda agafida verilen metodlar kullanilir:

W Markalama (Labelling)

B Refakatgt Kart Sistemi

W Belirli bir alan i¢inde bulundurmak,
W Renk kodlan,

W Barkod

Uygun olmayan iriinler net bir gekilde tammianacak ve bunlarm kullanm etkin
bigimde 6nlenecektir.

Uriinlerin kullamm 6miirleri belirli bir siire ile kisitl ise bu bilgiler Girtin tammlamasina
dahil edilecektir.

9. Proses Kontrolu

Planlanmg ve yazh prosediitler, iglemlerin planh ve maliyet agisindan en uygun
sekilde yerine getirilmesini saglayacaktir.

Dogru riinlerin, dofru zamanda, dogru misgteriye ulagtmlmasindan 6diin
verilmeyecektir.

Yontemi agik olmayan veya yazli talimatlarimn eksikligi kalite diizeyinde bir azalmaya
veya maliyette bir artmaya sebep olabilecek operasyonlar ve iglemler igin yazili
prosediirler ve talimatlar bulunacaktir. Yazihi talimatlann detay: isin 6nemine, yapilma
siklifina, igi yapan kisi sayisma ve elemanlanin egitim durumuna gére ayarlanacaktir.

Miisteri ile yapilan sozlesmenin tam anlammyla yerine getirilmesi icin gerekli olan
ortam, techizat, dokiiman ve yeterli niteliklere sahip olan elemanlar temin edilecektir.
Bu kurallara etkin bigimde uyuldugunu gosterebilmek amaciyla yeterli kayitlar
tutulacaktir.

Isletme tarafindan sunulan her g¢esit Uriin hakkinda miimkiin oldugunca detayh
spesifikasyonlar hazirlanarak, igletme tiriinlerinin neleri kapsadifma iligkin tiim agik
noktalar ortadan kaldirlacaktir.

10. Muayene ve Deney

Uriin  kalitesini etkileyebilecek bitin Griin, hizmet ve dékiimanlar, igletme
sorumlulugu altinda bulundukga, yazili prosediirler dogrultusunda muayene edilecek,
gerekli deneylere tabi tutulacaktir,

Isletmeye gelen diriinler kullanima alinmadan 6nce tammlanmis muayene talimatlarina
gore iglem gorecek, uygun bulunmayan irinler net bir bicimde igaretlenecek ve diger
iiriinlerden net bir bigimde ayn tutulacaktir.



Kullamima alinmadan 6nce yapilacak muayenenin kapsam tedarikgisinin yeterliligine,
alinan Grintin tipine, tiretimde kullamm gekline gore degisebilir. Muayene; Urin
sertifikalarinin kontrolu, goz kontrolu, 6lglim ve deney gibi test metodlarini igerebilir.

istisnalar ve / veya uzlagmalar dogrultusunda kuflanima alan iriinlerin kontrolu
Genel Mudiir ve Kalite Giivence Miidirii’ niin onay: almarak saglanacaktir.

{Uriinlerin tesliminde, tiim proses siirecinde yazili talimatlara gore yapilan muayene ve
testler, iiriin ve hizmet sonuglarnnin belirlenmig sartlara uyduguna iliskin yeterli
giivence saglayacaktir.

Tiim wriinler sevk edilmeden énce muayene edilecek ve onaylanacakdtr.

Uriin ve hizmetler dahilinde yapilan tiim muayene ve deneylere iliskin kabut! kriterleri
tammlanacak ve sonuglar kayit edilecektir.

11. Muayene, Olgiim ve Deney Techizatinin Kontrolu

Uriiniin  veya  prosesin  belirlenmig  gereksinimleri kargilaylp karslamadifmm
dogrulanmasinda kullamlan tim muayene, olgiim ve test cihazimn kalibrasyonu
yapilacaktir. Olgme ve test cihazlan intiyag duyulan olgiim dogrulufuna ve
belirsizligine gore segilir.

isletme maliyet ve zaman faktorlerini goz 6niinde bulundurarak bazt kalibrasyonlarmt
kendisi yapar. Kendi biinyesinde yapilmayan kalibrasyonlar isletmenin gereksinmelerini
yerine getirebilecek kalibrasyon laboratuvarlarinda yapturihr.

Techizat segimi ve tammlanan yontemler isletme prosesleri ve musteri istekleri goz
oninde bulundurularak hazirlanacaktir.

Kontrol altinda tutulan tim cihazlar net bir sekilde isaretlenecek, kalibrasyon ve
dogrulama bilgileri kayit edilerek, yapilan muayene, olgiim ve testlerin gegerliligi
saglanacaktir.

12. Muayene ve Deney Durumu

Urtinler hangi agamada olursa olsun, muayene ve deney durumlan acik bir sekilde
tammlanacaktir. Uygun olmayan iriinler isaretlenerek imkanlar cergevesinde diSer
tiriinlerden ayn yerde tutulacaktir.

Muayene ve deney durumu tammlamasi, Uriin veya hizmetin muayene edilmesinin
beklendigini veya muayenede gereksinimleri kargtlayip karsitamadigint gosterecektir.
Muayene durumu tammlanirken, aynica durumu kimin belirledifi de gosterilecektir.

13. Uygun Olmayan Urliniin Kontrolu

Uygun olmayan Uriin ve prosesin kullammin engellemek igin, nasl kontrol
edileceklerini yazih prosediirler agikga tammlayacaktr.
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Uygun olmayan {iriiniin kontrolu agagida verilen ‘Grtnler’ icin gegerli kurallardur:

B Hammaddeler,

W Tekstiller,

W Konfeksiyon,

B Sarf ve ambalaj malzemeleri,
B Makina ve ekipman

Hatah malzeme, iglenmis iriinler, ambalajlar, iglenmis dokiimanlar v.b. gibi uygun
olmayan iriinler diger triinlerden miimkiin ise fiziksel ayinm ve / veya siipheye yer
vermeyecek bir isaretleme yontemi ile aynlacaktir.

Tespit edilen uygunsuzlufun ne sekilde giderilecegi veya diizeltilecegine iliskin
faaliyetler, yazih prosediir ve talimatlarda tamimlanacaktir.

Uygunsuzluklarm ne sekilde giderildigi ve kim tarafindan degerlendirilerek
onaylandigm kanitlayan kayitlar tutulacaktr.

Uygunsuzluklar ve giderilmesi yontemleri, her seferinde Kalite Giivence Miidiirlugi’
ne raporlanacaktir.

14, Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler

isletme iginde yiiriitilen faaliyetlere veya sunulan triinlere iliskin uygunsuzluklarin
tekrar ortaya ¢ikmastm oOnlemek ve kalite performansim iyilegtirmek amaciyla,
diizeltici ve onleyici faaliyetler yiiriitillecektir.

Diizeltici faaliyetler:

Diizeltici faaliyetler tespit edilen uygunsuzluklara neden olan etkenlerin ortadan
kaldinlmasina iliskin baglatlacaktir. Miisteri sikayetleri, i¢ denetim sonuglan, kalite
kayitlan, c¢absanlann gorugleri gibi bilgiler baz alinarak dizeltici faaliyetler
baglatilacaktir.

Onleyici Faaliyetler:

Onleyici faaliyetler, isletmenin kalite faktorlerini tammlayarak gikabilecek
uygunsuzluklarin énlemesine iligkin bagtatilacaktir.

isletme yonetimi dahil, kurulug i¢inde galisan her eleman, iirtin ve hizmet kalitesini
olumsuz etkileyebilecek olasi sorunlan Kalite Guvence Miidiiri’ ne raporlamak ile
sorumludur.

Diizeltici ve onleyici faaliyetlerin tammlanmast ve etkin bicimde uygulanmas: kurulug
iginde galgan herkesin sorumlulugu altindadir. Alinan 6nlemlerin uygunlugunun ve
etkinliginin takip ve olgiimiini, Kalite Giivence Miidiirii saglayacaktir.



15. Tasima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Dagitim

Isletme temin ettifi ve sipariglerine iligkin Uriinlerin taginmasi, depolanmasi,
ambalajlanmas:, mubafaza edilmesi ve miisteriye gonderilmesi saghkl ve giivenli bir
sekilde saglayacaktir. Prosediirier:

Tagima

Uriinlerin igletme iginde giivenli bir gekilde taginmasim,

Depolama

Igletme iginde, fason ureticilerde, tagitlarda ve miigterilerde saflkh ortamda
depolanmasin,

Ambalajlama

isletme i¢inde ve bolge midiirliklerinde depolanacak veya dagitilacak iirtnlerin
ambalajlanmasinda uygun malzemelerin kullamimastni,

Muhafaza

Ozellikle 6mrii kisith olan tiim triinlerin kurulug i¢inde uygun sartlar altinda muhafaza
edilmesini,

Dagitim

Tiim iiriinlerin dogru yere, dogru zamanda, istenilen durumda teslim edilmesini,
saglayacaktir.

16. Kalite Kayitlarimn Kontrotu

Planlanmug faaliyetlerin, kimin tarafindan ne zaman yapildigmn tespit edilebilmesi igin
kontrol edilebilir ve giivenilir kayitlar tutulacaktir.

Planlanmug kayitlar muayene sonuglanm, irin ve hizmetler ile igili testleri ve
uygulanmg islemleri dékiimante edecektir.

Kayitlar, gerek duyuldugunda, biitiin gartlann yerine getirildiginin kanttlanmas1 amact
ile dokiimante edilecektir.

Uriin, proses ve kaliteyle ilgili hangi verilerin kayitlarnmin tutulacag ilgili prosediir ve
talimatlarda belirtilecektir.

Kalite kayitlani isletme kagit veya bilgi islem sisteminde tutulacaktir. Tutulan kayitlar
giivenli bir ortamda, geriye dogru izlenebilir ve kolay bulunabilir sekilde en az 3 sene
muhafaza edilecektir.
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17. I¢ Kalite Denetimleri

Igletme kalite sisteminin etkinliinin strekliligi, kalite sistemi denetimleri ile
sagglanacaktir.

Denetim planma, ISO 9002 gereksinimleri diginda kalan tasarim kontrolu, muhasebe,
temizlik, tageron hizmetleri gibi tim faaliyet alanlan dahil edilmeyecektir.

Denetim sonuglari sorumlu kigilere rapor halinde verilecek ve gerekli olan duzeltici
faaliyetlerin baglatilmast saglanacaktir.

Kurulug i¢i denetimler yilda minimum bir kez olmak suretiyle, tim Kalite Giivence
Sistemi’ ni kapsayacak gekilde sertifikali denetgiler tarafindan yapilacaktir. Onemli

faaliyetleri alanlan, kalite performansmt optimal diizeyde korumak icin, daha sk
denetlenecektir.

Boliimlerin birbirini miisteri - tedarik¢i prensipleri dogrultusunca birbirini denetlemesi
denetimlerin bagimsiz ve etkin olmasim saglayacaktir.

Kurulug i¢i denetimler igletmenin Kalite Giivence Miidiirligi sorumlulufu altinda
organize edilecek ve yiiriitillecektir. Deneti olarak secilen elemanlar kendi galigtiklan
veya sorumlulugu altinda olan faaliyet alanlarim denetleyemez.

Denetim ve takibiyle ilgili sonuclar dokiimante edilecek ve iist yonetime sunulacaktir.
18. Egitim

Isletme elemanlarnin egitim aracihi ile gerekli ve yeterli bilgi almalan saglanacaktir.
Isletme iginde gergeklestirilen faaliyetlerin yeterli niteliklere sahip olan elemanlar
tarafindan yapilmasim giivence altina almak igin, ¢aliganlanin egitim ihtiyaclan bolim
yoneticileri tarafindan stirekli takip edilecek ve egitim durumlan kayit edilecektir.

Calisanlarin katildiklan egitimler, tecriibe ve teknik yeterlilikleri ile ilgili bilgiler
dosyalanacak ve boliim yoneticileri bu kayitlara rahathikla ulagabilecektir.

Personel Miidiirliigi diger bolim miidiirleri ile igbirligi i¢inde egitim ihtiyaclarm tespit
ederek, senelik egitim planlarim hazirlayacaktir.

Yeni ige alinan elemanlar igletmenin Kalite Giivence Sistemi hakkinda bilgilendirilerek,
kayitlan tutulacaktir.

19. Servis

Isletme faaliyetleri, bu maddenin gereksinimleri kapsaminda degildir ve bu nedenie
Kalite Giivence Sistemi’ ne dahil edilmemigtir.



Bayilik sistemi ve bayilerin degerlendirilmesi ve performanslanmn takibi bu prosedir
kapsaminda degerlendirilir.

isletme bu madde dahilinde faaliyetler yiritmeye baslamasi durumunda, Kalite
Giivence Miidiirii bunlarin yazih prosediir dahilinde yapilmasim saglayacaktir.

20. istatistiksel Teknikler

istatistiksel teknikler, iiriin ve hizmet kontrolu saglanmas: ve / veya belirlenen sartlara
uygunlugun dokiimante edilmesine yardimc: veya gerekli olmast halinde
kullanilacaktir.

istatistiksel tekniklerin seciminde, isletmenin ihtiyaglan, gegmis tecriibeler ve miigteri
istekleri gz oniine almacaktir.

Resmi metodlar baz alnarak, istatistiksel tekniklerin nasil kullamlacagim anlatan
prosediirler hazrlanacak, bu prosedirlerde kullamlan tekniklerin  yeterliligi,
giivenilirligi ve sonuglarin kim tarafindan degerlendirilecegi tammlanacaktir.

5.11.7 Kalite El Kitaby’ min Yararlan

1.) Isletme Sisteminin Analizi: Igletmenin prosediirlerinin, hedeflerinin, igletme i¢in
organizasyon ve sorumluluklar zincirinin yazili halde belgelendirilmesi ¢aligmalari,
isletmenin yapisinin incelenmesini gerektirmektedir. Bu inceleme esnasinda mevcut
sistemdeki bir gok eksiklikler ve hatali uygulamalar ortaya gikacaktir. Bu sekilde
gerek uriin, gerekse prodiktivite iizerinde menfi etki yapabilecek hususlar
seffaflastirilip, rasyonel goziimler igin gz 6niine serilebilmektedir.

2.) Kisilere Bagh Olmaksizin Sistem Olugmast: Kalite El Kitabr’ nda kaliteye ulagmak
icin gerekli olan yetkili ve onaylanmig metodlar ve yaklagimlar yazih halde
bulunmaktadir. Bu nedenle, Kalite El Kitabi tiim igletme ¢aliganlan igin ortak bir
referans kayna@ olmaktadir. Bilgiler ve prosediirler artik kisilerin kafasinda, kendi
ozel milkiyetlerinde kalmayip, herkesin anlayacafi dilde yazlmgs olan bir
prosediirler ansiklopedisinde toplanmis ve kigilerin degigmesi ile ilgili akigt ve
uygulamada aksakliklar en aza indirilmi§ olmaktadir. Bu husus toplam Kkalite
yonetimi anlayigina destek verecek bir ozelliktir.

3.) Egitim: ise yeni girenler veya kurulug i¢inde gorev yerleri degisenler igin, Kalite El
Kitab1 yapilacak isler, bu iglerin nasil ve kimler tarafindan yapilacag: gibi soruntar
yoniinden, kiginin egitimine en yararh dokiimandir.

4.) Denetim: Kalite El Kitabi, olmast gereken ile kurulusta fiilen uygulanan sistemleri
karsilagtiracak ortami ve olanag yaratmaktadir.

5.) Kalite Giivencesi: Kalite E1 Kitabr’ min varlif, gerek miigteri gerekse fist yonetim
yoniinden kurulusun Griin ve servis hizmetlerine gliven duyulmasin saglar.
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6.) Verimlilik: Kalite El Kitabr’ nda yazh olan prosediir ve iglem talimatlarina
uyulmas1, aym: igin ayn ayn kisiler veya departmanlar tarafindan miikerrer olarak
yapilmasim ve i§ akiglarinda gereksiz teredditler nedeni ile zaman kayiplanim &nler.
Bunun yaminda, prosediirlere uygun olarak galisilarak, caligmalanin aktivitelerinin
artmasma ve daha sistemli caligmaya baglamalarma yol gostererek,
motivasyonlarinm yiikselmesini saglar.

7.) Rekabet: Kalite El Kitabr’ ndaki tiim prosediirlere uyulmasi, Griin kalite seviyesini
pozitif yonde etkileyecektir. Tiim kontrol sistemlerinin, yazilt kurallara gore
galigtyor olmasi, driin varyanslanm azaltarak, Uriintin tespit edilmis kalite
seviyesinde miisteriye iletilmesinde en onemli garanti kaynagm teskil edecektir.
ISO 9000 veya benzeri bir standarda uyuluyor olmasi, satis ve pazar yoniinden art1
bir koz olacaktir'®.

5.12 PERSONEL ICIN KALITE EGiTiMI

Kaliteyi etkileyen en onemli unsurlardan bir tanesi de isletmenin galisan personelidir.
Personel igin igletme iginde onlarin anlayacaft bigimde egitim programlari
hazirlanmahdir. Sorun ¢oziimiinde dreticilik yonlerinin geligtirilmesi ve sorunun
kaynagmna inilmesi igin ‘galisma gruplan® bagka bir ifade ile ‘KKC’ kurulmah ve KGS
ile ilgili kavramlar ve yapilmas: gerekli olan caligmalar anlatiimalidir.

Uygulama prosesinin gesitli safhalarinda degisik bicim ve diizeylerde editim gereklidir.
Calisan her bireyin alacag: egitimin miktan iginin fonksiyonuna ve kalite prosesiyle
olan iligkisine bagldir. Aynca egitim ihtiyaca gore igletmeden isletmeye degisik
olacaktir. Ancak genel olarak asagidakileri igerebilir'®:

M ISO’ yu Tamtma Egitimi: Bitiin ¢ahganlara ISO prosesinin kisaca anlatiimast.

W istatistiksel Proses Kontrolu: Histogramlar, Pareto diyagramlann ve kontrol
semalani v.b. araglarm proseslerin ve iiriiniin izlenmesi igin kullanm egitimi.

W I¢ Tetkik: g tetkiklerin planlanmasi, uygulanmas: ve nelerin tetkik edileceginin
Ogretilmesi.

W Kalite El Kitabt Hazirlama: Kalite El Kitab® nmn olugturulmasma yardimei olmak.

Egitim, igletmenin her zaman uygulamasi gereken bir iglemdir. EZitimlerin surekliligi
isletme igi veya diginda saglanmahidir. Ornegin, Shell, galisanlarinin kendi alanlanndaki
egitimlerini ilerletmeleri, yeni ¢ahgmalar igine girmeleri ve yeni hiinerler kazanmalar
icin kisi bagina yilda yaklagik 2.400 $’ ik bir harcama yaparak egitim programlarina
devam etmelerini saglar. Belki de bundan daha 6nemlisi, egitimlerin biyik bolumtnin
isbirliiyle, takim ruhu iginde yapihiyor olusudur. Normal is hayatlarinda birbirinden
ayn noktalarda ¢ahsan insanlann takimlar olugturarak  dizenli araliklarla
yogunlagtinlmig egitim programlarina katilmalan gok onemlidir. Boylesi bir egitim,
isletme igerisindeki deneyimlerin aktarimasiu ve yaygmlasmasi, degigik kiltiirel
birikime sahip insanlarin bu birikimlerini paylagmasim getirir, profesyonelligi ve
akademik disiplini arttnr. Buradaki ‘biraraya gelme’ oldukga yogundur. Bu kurslara
devam edenlerin sonradan yazdiklan raporlarda ‘egitim siiresinde ders saatlerinde
ogrendiklerimden daha ¢ogunu, ders aralarinda meslektaglanmia yaptifim sohbetlerde
ogrendim’ tiiriinden ifadelere rastlamr'®.
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5.13 KALITE KAMPANYASININ BASLATILMASI

KGS kurma ¢ahgmalanmn bir kampanya geklinde yiiriitiilmesi oldukga yararhdr.
Diizenlenecek bu kampanya tiim ¢aliganlarin ilgi ve dikkatini gekecek, katdimeiiklarm
arttiracak bazi etkinliklerle desteklenmelidir. Oregin kampanya gahsmalarina uygun
olarak isletme afiy ve posterlerle donatilabilir. Bu sayede igletme personelinin
psikolojik olarak da hazirlanmast saglanir. Ayrica isletme kendine has 6zel bir slogan
da belirleyebilir. Bu sloganin belirlenmesi igin tiim personele ¢agri yapilir, slogan
yanigmalan veya tiim caliganlanin katilacagi bir gece v.b. faaliyetler diizenlenebilir.
Degerlendirme  sonucunda en begenilen slogan igletmenin kalite slogam olarak
kullamlabilir.

Bu tip afi ve posterler diginda asagida 6rnek verilen sloganlar isletme igerisine
motivasyon agisindan yerlestirilebilir:

o Hedef kalite!
e Isi ucuz yapmanin yolu onu baglangicta dogru yapmaktr!
e Banane deme, kalite igin her yolu dene!

Kalite kampanyasi dahilinde aynca igletme personeline yonelik olarak; ‘ISO 9000
Belgesi Almak Igin Neler Yapmamiz Gerekiyor?” seklinde bir yazi yaymlayabilir. Bu
yaz dahilinde su hususlara yer verilebilir:

1. Gorevimizi yaparken sorumluluk ve yetkilerimizin neler oldufunu amirlerimizden
Ogrenelim.

2. Kalite El Kitabr’ m okumah ve anlamadifimz yerleri amirlerimize ve ilgililere
sormaltyiz.

3. Kalite ilkelerini ofrenmeli ve mutlaka uygulamaltyrz, kalite ilkelerine aykin
davramgta bulunan arkadaglarimizi uyarmaliyiz.

4. Atolyemizde ve ¢ahsma alanimizdaki bitiin parcalar numaralandinimug olmals,
etiketsiz, aciklamas: olmayan higbir parganin ig ortamimizda bulunmamasina dikkat
etmeliyiz. Etiketsiz par¢alar gordiigimiizde amirimize mutlaka bilgi verelim.

5. Yapmus oldugumuz isin operasyon kartit mutlaka okumah, iizerindeki isaretleri
yorumlamaliyiz. Operasyon kartinda yaptiimiz iglerin detayh olarak yazildifim
kontrol etmeliyiz. Sayet eksik ve fazlaliklar varsa amirlerimizi uyanp diizeltitmesini
saflamalyiz (Yapilan hersey yazil hale gelmeli, yazilanlanin hepsi yapimali ve
kanitlanmalidir).

6. Iy yerlerimizde numarasiz form, defier veya kayit araglan kullanmamamiz
gerekiyor. Kullanma ihtiyaci duyduBumuz dokiimanlar varsa amirlerimizle
gorigerek bu dokiimantan sisteme dahil ettirmeliyiz.

7. Yaptigimz iste aksamalar olursa neler yapmamiz gerektigini 6greameliyiz.
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8. Istasyonumuza gelen wriinii kontrol edelim, islerimizi yaparken operasyon ve
talimatlara gore yapalm, bir sonraki istasyona verirken dogrulugundan emin olahm.

9. Kullandigimiz her makina ve cihazin mutlaka bir kullanim talimati olmalidir. Yoksa,
amirlerimize bildirip talimatlann hazirlanmasina yardimc: olalm.

10. Calistigumiz cihaz ve makinalarla, kullamlan dlcii aletlerinin kalibre edildiinden
emin olmamiz gerekir (Olgii cihaz ve aletlerinin kalibrasyonu yapilmig m?
Yapilmigsa kalibrasyon tarihinin gegip gegmedigini kontrol etmeliyiz).

11. Operasyon ve talimatlarda belirtilmemis Slgii aletlerini kullanamay1z.
12. Hasarl tiriinler varsa bunlan mutlaka etiketlemeli ve karantina alanlarina almaliy1z.

13. Kontrol sonuglanm mutlaka uygun formlara kaydetmemiz gerekir, periyodik
kontrolleri aksatmamarmmz gerekir.

14. i¢ misterilerimizden gelen sikayetleri diizeltme caligmalan yapmamiz gerekir.

15. Parcalan tasidigimiz, stokladigimiz sehpalarn diizgiinligiine, uygun yiiklendigine,
etiketlendigine, igindeki malzemenin dagimk yiiklenmedigine dikkat etmeliyiz.

16. Mamul ve yanmamul pargalan tarif edildigi gibi uygun sehpalar veya paletlerde
stoklamahy1z, geligigiizel iist iiste koymamaltyiz.

17. Amirlerimizin nerdigi egitimlere katilmali veya ihtiaya¢ duydugumuz egitimlere
amirlerimize bildirerek katilmalyiz. Bu egitimlerden aldifumz sertifikalar efitim
birimine vererek dosyamiza kaldinimasim saglamaliyiz.

18. Boliimlerimizde kullamilan istatistiki teknikleri belirli prosediir veya talimatlara
baglamah ve tarif edilen araliklarda doldurmaliyiz.

19. Caligma alammiz1 daima temiz bulundurmaliyz.
5.14 BENIMSEME VE BENiIMSETME

Kararlar alanlar, uygulayanlar ve katlananlar seklinde her zaman insanlarla ilgilidir.
Digerleri az veya gok bu segimlere katilabilir. Bilgi verilmemis ise bu katilim seviyesi o
derece diiger. Tesadiifen diginilen sonuglar ile onceden kestirilen ve beklenilen
sonuglar arasinda fark olur ise bu birey olaya hi¢ katilmamaktadir. Bu agtk ve segiktir,
hatta kargtt bile olunabilir giinki hedeflerin tersine giden bir siireg icinde hissedilir. On
goriilen gelecek tamamen defigmiy Gmit edilen sonuglar, elde edilenlerden tamamen
farkhidir. JP. Sarthe; ‘Cehennem digerleridir. Ah bu digerleri olmasaydi! Sadece
kararlara katilmamakla kalmiyor kargt bile olabiliyorlar. Tiim evren tam bir cehennem
ve bizler de iginde. Acaba alman kararlarm daha etkili olmas: i¢in nasil yapsak?’
diyerek degisik bir akig agistyla durumu ortaya koymugtur.

N.RF. Maier gu iinli esitligi sunmustur:
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(Etkili Karar) = (Kaliteli Karar) x (Benimseme)

Burada Kalite kelimesi nesnelligi anlatmaktadir: sahsi olmayan veriler, hedefler, durum
gergekleri tizerine kurulmus ve kontrol edilmis bilgileri kapsar. Bu karan uygulamak
isteyen bireyler, verilere dayanan nesnel, duygusal ve insancil bir gekicilik hissedecek
veya hissetmeyecektir. Iste bu benimsemedir!

Bu terim ‘iyiler’, ‘dogrular’ nitelendirmelerini onler. ‘Iyi’ sifati kaliteyi benimsemeyi
veya etkinligi niteleyebilir ama kararmn timiinii kapsamamaktadir. ‘Dogru’ sifatindan
sakinilmahdir. Ciinkii bu kullamm, kararin 6lgiili olarak etkili oldugunu, Kalitesi’ nin
ne iyi ne kotii oldugunu ve benimsemenin kismi oldugunu kabul eder. Insanlan igine
katan ve kalite arayan her disiince benimseme ile olur. Benimseme ve Kalite kararin
iki farkl hedefidir. iki hedefi aym anda elde etmeye galigmak eger iyi hedef aliyorsak
higbirini elde edememeye gelir. Gergekte bu iki hedef ne kadar birbirlerine yaklagtirilsa
bile onlarn seviyesine gelince birbirlerinden o kadar ayrildiklan goriliir.

Geleneksel olarak Kalite’ yi gergekten elde etmek igin 6nce onu hedeflemek,
benimsemeyi ikinci ayn bir hedef olarak almak yani onu, ihmal etmektir.

Tersi olarak benimseme ilk hedef olarak segilirse ikinci hedef Kalite kurban edilmig
olmaz; giinkii olaylarnn iginde bulunanlar o kararn tammlanmasina yardime:r olurlar
dolaysiyla onun Kalitesi® ni yiikseltirler. Herhangi bir galisma grubu hergeyden dnce
bir benimseme aracidir. Hedefi, difer hedeflerinin de yannda Kalite tzerinde
calismaktir. Igte bu giig ve birlik firsatinin kaginimamas gerelqnektedirms.

Kalitenin ve geligmenin anahtann motivasyondur. Kalite gelistirme programmna
katilanlar oncelikle igletmelerine ve yoneticilerine bir baghlik hissetmelidirler. Bu ig
motivasyonu olusturur. Ig motivasyon bir dig ddiil sistemiyle desteklenebilir. Dis 6dil
sistemi kalite gelistirme programu iginde bireysel baganlar igin degil, grup alismalarim
tesvik edecek sekilde gruplara verilmelidir. i¢ motivasyonun ve dig 6diil sisteminin
birlestigi nokta; herkesin kalite hedeflerinin gerceklestirilmesi icin gosterdigi
gayretlerin performans degerlendirmesinde gozoniine almmasidir'®,

5.15 KALITE EL KiTABI’ NI DESTEKLEYEN BELGELERIN
TOPLANMASI

Dogru ve eksiksiz belgeleme 1SO 9000° e kayd: saglayan anahtardir. ISO 9004 -
53.1" de ‘igletmenin kalite yonetimi sisteminde uyguladifi butiin elemanlar,
gereksinmeler ve hazirhiklar, yazih politikalar ve prosediirler bigiminde, sistematik ve
siralt bir bigimde belgelenmelidir.” denmektedir'®’.

Ancak, ‘uygulamaya uygun olmast i¢in belgeleme kapsamina simr konulmast gerekir’
diye devam etmektedir. Bunun anlami, birgok isletmenin korkusunun tam aksine, ISO
9000’ in herseyin belgelenmesini istememesi, sadece standardin kapsami igine giren
alanlann ele alinmasidir. Standart ayrica, ISO 9000’ e uygunlugu kamtlayacak gerekli
belgelerin konu disi malzeme kargtirilmamasmt ve bunlann tetkikgi ve miisterilerin
kolayca ulagabilmelerini saglayacak ayn bir dosyaya konulmasim istemektedir'®’.
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En uygun olam ¢ok diizeyli bir belgelexqe sistemi olugturmaktir. Bu diizeyler, Kalite
Politikasi, Kalite El Kitaby, Prosediirler, Is Talimatlan, Standartlar ve Kodlar® dir. Bu
durum $ekil 5.5* de goriildugi gibidir'®:
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Dokumantasyonun  dort  bélimden olusmasi zorunlu degildir. Daha kigik
kuruluglarda, ayri ayn Kalite El Kitabi’ m ve Prosediirler El Kitab: hazirlamaya gerek
olmayabilir, buna karsiik daha biyik kuruluglarda ek prosediir ve is talimati
diizeylerine  ihtiyag duyulabilir, Ancak, dizeylerin sayist ne olursa olsun,
dokiimantasyon sisteminin bir bitiin olarak etkili olabilmesi igin her dilzeyin arasinda

Her kalite diizeyinin ayr: bir isimle adlandindmasi zorunly degildir ve 6rnegin Kalite El
Kitaby, Iglemler El Kitabs, Yénetim El Kitab1 gibi gesitli terimler kullanilabilir,
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Her dokiiman sinifinm, aym kigi olmasa bile, tantmlanmg bir yetkiye sahip herhangi bir
kisi tarafindan onaylanmig olmasi gerekir. Genellikle dékiimantasyon diizeyi ne kadar
yiksekse, onaylayici yetkili de o kadar yiiksek olur.

ISO 9001 ve 1SO 9002 standardinin bir baska geregi de, yalmzca ilgili dokiimanlanin
kullanilmasini ~ saglayabilmek icin kurulusun dokiimantasyon iizerinde tam bir
kontroliiniin bulunmasidir. Bu soyle 6zetlenebilir:

‘Dogru yerde, dogru zamanda, dogru dékiiman.’

Yanls yerde kullanilmalarim onleyebilmek icin biitiin eski ve gereksiz dokiimanlarin
gecikmesiz ortadan kaldinlmas: gerekir. Eger denetlenen dokiimanlarin gayriresmi
kopyalan pazarlama veya tartiyma gibi amaglarla kullanihyorsa, bunfarin denetime tabi
olmadiklarim belirtecek bigimde isaretlenmesi veya belirlenmesi gerekir.

Unutmamahdir ki, tetkikgilerin, belgelerin hepsini kontrol edeceginin ve bunlarn
tamam ve giincel olmasi gerektigidir.

5.16 YONETIM KONTROLUNUN DOKUMANTE EDILMESI

Kuruluglann diger operasyonel faaliyetlerin informal bir temele gore isledigi kabui
edilir,
Biiyiik isletmelere gidildiginde ise sati, planlama, iretim, dafitim veya diger

bolimlerde calisanlarin her Zaman aym Grinler iiretebilmeleri igin izlemeleri gereken
yolun dékiimante edilmes; gereklidir.

Sabit personel devinimi ve yonetimin olaya az ilgisi oldugunda cahsanlarin ¢ogu
isbaginda egitilmektedir. Formal ve dokimante prosediirler yoksa, bu kotii olaylarin
devamina ve yapilan isin kalitesinde degiskenliklere sebep olur.

yazih prosediirlere gerek duyulduguna, nerelerde ise eskisi gibi informal veya szl
talimatlara devam edilebilecegine karar vermelidir.
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Buna karar verildikten sonra, prosediirlerin karmagiklig kararlagtinlmalidir. Bununla
ilgili olarak resmi bir standart yoktur.

Yonetimlerin faaliyetlerini kontrol altina almak icin, neleri kontrol edeceklerine karar
vermeleri zordur. Bu notlar yonetimlere gerekli olan yerlerde agik, biirokratik olmayan
ig talimatlant ve prosediirler uretebilmeleri icin tasarlanmigtir,

3.16.1 Kalite Planlama

Kalite El Kitabi, prosediirler ve is talimatlarina ek olarak, birgok kurulus “Kalite
Planlar’ mt da kullanmaktadir,

Ay tiriinlerin dretilmesi, aymi bayi aktiviteleri gibi giinlik olarak rutin iglerin yapidig
bir imalat ya da servis isinde Kalite Plam barcanin veya servisin iretimi sirasinda

- kalite hedefleri

- proje kalite sisteminin tarifi
- zaman plam

- plan &geleri

Kalite hedefleri fonksiyonel ve teknik spesifikasyonlar ve miigteri tarafindan
belirlenmig amaglar seklinde olabilir,

Plan ogeleri kullanlacak cihaz ve ekipmam, ozel ézen ve dikkat isteyen gevresel
faktorleri v.b. kapsamalidir.

5.16.2 Yazih Dokiimanlara Nerelerde Ihtiya¢ Duyulur?

ISO 9001’ de belirtilen by gereksinimlerden bagka, yonetimin nelerin dokiimante
edilecegine karar verirken hesaba katabilecegi birgok faktor vardir:

%¢ personel devinimi

v¢ igin karmagikhi;

% operasyon diizenli olarak yerine getiriliyor mu?
% kontrol sikh

¥¢ personel niteligi

% isin ¢ikti gereksinimlerinin belirlenmesi kolaylig
% ‘dogru’ yapmak agisindan hatalarm sonuglan

v kritik zamanlama
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Biitiin yonetimler yukanida siralanan butiin faktorleri goz oniine alarak, gerekli
gordiikleri yerlerde, galisanlarin nasil bir gekilde galiymasimi istediklerini belirlemelidir.
Prosediir kelimesi standartlarda tammlanmamigtir ve bir dokiimamn neler igermesi
gerektigine iligkin bir standart yoktur.

5.16.3 Yazil Dkiiman Cesitleri

Bir onceki kismm takiben, is talimatlan ve yontem sartlanmin yazimiyla ilgili yaygin
metodlan anlatmak yararh olacaktir:

Yazih dékiimanlar genellikle iki sekilde siiflandinhr:

1. Prosediirler
2. Is Talimatlan

Is talimatlan: genellikle su bilgileri igerir:

4 Ne yapilacak?

4 Nasil yapilacak?

4 Ne zaman yapilacak?

¢ Kim sorumludur / gereklidir?

Is talimatlart detayh olarak bir isin nasil yapilacagmni anlatir,
Prosediirler ¢ogunlukla agagidakileri tarif eder:

+ Ne yapilacak?
% Ne zaman yapilacak?
+ Kim sorumludur / gereklidir?

Prosediirler bir departmamn ofisinin veya biriminin genel olarak nasi ¢aligtigim
anlatir, fakat iglerin nasil yapildigina iligkin ¢ok az detay igerir.

Prosediirleri ve iy talimatlarim sunmanin {i¢ yaygmn yolu vardir:

1. Yazih metin
2. Fotograflar / Diyagramlar / Karikatiirler
3. Akig gemalan veya benzerleri

Az yazili metinler sunulmadikga, cahganlar yazlanlan okumadiklan ve belirtilen
gereksinimleri dikkate almadiklart sik rastlanan bir durumdur. Bunun sonucu
yonetimin yapilmasim istedigi seylerin yapilmayacagidir. Bu durumda yazih prosediir
ve talimatlarin miimkiin oldugu kadar sindirilebilir olmast gereklidir.

Fotograf, basit faliyetlerin tarifi (6rn. insanlarin okuyamayacag yerlerde) veya fiziksel
bir igin yapilmas: gerekiyorsa ve aletlerin kullanimi ve olaymn yazarak tarifi zorsa ¢ok
kullamgh bir metoddur.
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Akis semalan bir ig siralamas anlatilmak istendiginde en iyi sonucu verir.
En iyi prosediirler ve talimatlar bu metodlan birlestirir.

5.16.4 Is Talimatlar ve Prosediirlerin i¢erigi

Tipik bir prosediiriin icerigi:

# Amag / Girig

# Kapsam

# Sorumluluklar

# Referanslar ve Tammlar

3% Prosediirler (Ne yapilacak?)
$# Kayitlar

# Figiirler / Tablolar / Ornekler

Tipik bir iy talimatimn icerigi:

#* Amag / Girig

3 Kapsam

# Sorumluluklar

## Referanslar ve Tammlar

3# Oncelikler

3% Detayli olarak, igin nasil yapilmasi gerektigi (talimat)
# Kayitlar

3% Figtirler / Tablolar / Ornekler

## Kalite Kontrollar

Amag, prosediiriin (veya talimatm) hedeflerini belirtmelidir.
Kapsam, hangi faaliyetlerin prosediire dahil edilecegini belirtmelidir.

Referanslar, girket dokiimanlari, gizimler v.b. ve ulusal ve uluslararas: standartlan
icermelidir.

Oncelikler, giivenlik ve cevresel konulan igermelidir. Ozel aletler, kritiklik ve igin
izlenmesi gereken siras1 burada gosterilmelidir.

Igin taslag: kism, prosediiriin ana kismudir ve sunlan icermesi gereklidir:

% Ne yapilacak?

& Kim yapacak?

¢2 Ne zaman (operasyonlarin sirast) yapilacak?

¢ Nerede (her ne kadar kapsam maddesinde anlatilsa bile, Ozellikle talimatlarda
bulunmalidir) yaptlacak?

% Operasyonlar nasil yerine getirilecek?
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Kayitlar ‘sart kogsulan kalite seviyesine ulagldifimn gosterilmesi’ amaciyla
saklanmahbdir. Kayit saklamamn kapsamma ¢ok bilyitk dikkat gosterilmelidir (bu
kisimda gereksinimlerin gok iizerine ¢ikmak miimkiindiir). Neyin ‘kaliteye ulagiddigin’
gosterecegine yonetim karar vermelidir.

Figiirler v.b. prosediirin uygulanmasina destek verebilir veya isin agamalarmmn
basariyla tamamlandiginin kayit edildigi basit bir kayit saklama formu olabilir.

5.16.5 Prosediir / Is Talimati Yazzmmin Planlanmasi

Spesifik bir prosediir veya ig talimatina gerek olduguna karar verildi§ zaman, mevcut
yazih ve sozli yontemlerin incelenmesi oOnerilir. Bunlann yoklugunda, mevcut
uygulama dikkatli bir sekilde degerlendirilmelidir. Bu bilgiler saglandiktan sonra,
yonetim mevcut yapilan iglerden hangilerinin degistirilmesinin gerekli olduguna karar
vermeli ve bu bir prosediirde resmiyet kazanmalidwr. Bu asamada prosediri
kullanacak olanlara yardim etmek ve gercekte ideal olan prosediir kullancilan
prosediirleri hazirlamalan igin ikna edilmelidir.

Bir prosediir yazarken agagidaki agamalarin izlenmesi tavsiye edilir:

¥ yazili veya sozlii olarak ne yapiliyor?

¥ degistirmeye gerek var mi1?

¥ kullanicilara dansg.

¥ kullamcilan dokiimam hazirlamalan i¢in ikna et.

Mevcut duruma iligkin bilgi toplama agamasinda, akilda tutulmasi gereken birgok
agama vardir:

N konuyla ilgili herkesle konugulmal,

N igin genel durumunu prosediirle ilgili seyleri kagirmamak igin tartigiimals,

N insanlara ne yapildif1 ve nigin yapildig: agikga anlatilmaly,

N hi¢ kimseyle bir oturugta, 6zellikle o kigi meggulse, ¢ok uzun goriigme yapiimamali.
Goriigmeleri safhalara ayirilmali,

N duyulan herseyle ilgili detayli notlar tutulmah.

Ozel olarak ele anmas gereken konular:

B> direkt ve ‘yatay’ raporlama iliskiler,
R ig tariflerinin varhgi,

®- diger boliimlerle / miisterilerle iligkiler,
B yapilan tiim faaliyetler,

P egitim,

B> igin dogas1 “Girtin’,

B calisma ortam,

®> vekalet (o kigi bulunmazsa ne oluyor?)

Bu sekillerde bilgiler toplandiktan sonra, bu bilgilerin bir siraya konmasi gereklidir. Bir
akig semas1 bunun i¢in ¢ok iyi bir yoldur. Akis semas: biitiin girdileri, fonksiyonlar
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arast iligkileri ve olasi potansiyel problem alanlanm tammlar, Akis semas,
operasyonlarn swrasim agtk bir sekilde ortaya koyar. Bu caliganlara tartiyma ve
gelistirme amactyla sunulabilir.

Prosediir bundan sonra igbirlii ile iiretilebilir. Daha sonra resmi bir sekilde yiiriirlige
konulmal, yaymnlanmal ve diizeltmelerin dokiiman degisiklifi prosediirlerine gore
yapilacag agik bir gekilde belirtilmelidir.

5.16.6 Prosediir Yazma Stili ve Sunumu

Stil sadece insanlarin talimatlart anlama ve takip etme yetenegini etkileyen birgey
degildir. Metinin nasil diizenlendigi de gok énemlidir. Paragraf aynimlan, kaydirmlar,
maddelerin numaralanmas: ve bir sayfada bulunan bilginin hacmi kigilerin metni
‘sindirme’ yetenekleri iizerinde biiyiik etkiye sahiptir.

Ozellikle talimatlarda, herbir asama agik bir sekilde goriilebilmelidir. Bu numaralama
ve metin kisimlann sayfa iizerine planh bir gekilde yerlestirilmesi ile saglanabilir,

Sikhikla yazili talimatin bulundugu sayfa iizerine diyagramlarin da konulmasi kullamgh
bir yoldur. Eklere ya da ¢izimlere yapilan referans atiflart can sikici olabilir ve hatalara
yol agabilir.

Agik olunmal - tam olarak ne anlatmak istenildigi yazilmali - belirsiz, kangik bir dil
kullaniimamalidir.

Bir ciimlede birden fazla konu anlatilmaya cahgilmamah - fikirler birbirine
kangtirilmamalidir.

Cok uzun ciimleler kullanilmamahdir - uzun ciimleler kangikliga yol agabilir.

Basit ciimleler kullanilmali ve aym: kelimeler tekrar tekrar kullanilmaktan kagimlmal -
prosediirler ve talimatlar fikirleri agik¢a ortaya koymay! amaglamaktadir.

ISO 9000’ deki belirsiz terimler kullanmaktan kagimlmali - bir prosediir veya el kitab
hakkinda yorum yaparken biitiin ¢alisanlarin anlayacags bir dil kullamlmalidir.

Noktalamalara gok dikkat edilmeli - bunun cimlelerin dogru bir sekilde anlagiimasina
gok biiyiik bir etkisi vardir, daha da nemlisi yanliy anlamalara neden olabilmektedir.

Bilinmeyen veya yabanci kelimeler kullanddiginda, bir sozliik veya bu tip terimlerin
agiklamalan ekienmelidir.

Bu anlatilanlarin da otesinde, Snemli olan prosedir sunulan kiginin yeterlilizidir.
Operatorlerin yazii metinleri anlayamayabileceginden dolay: diyagramlara ihtiyag
duyulabilir. Bu tip uygulamalar havayollan giivenlik isaretlerinde goriilebilir.
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5,16.7 Prosediirlerin / is Talimatlarmm Uygulamaya Gegirilmesi

Bir prosediir ilk defa uygulamaya gegirildiginde onaylandift sekliyle ve dogru
oldugunun goriilmesi seyrektir. Biitiin prosediirleri dogru bir gekilde kurmak igin
sabir gereklidir.

Uygulamaya gecirme, basit olarak prosediiriin ¢aliganlara verilmesi ve onlann da tam
olarak bu talimatlara uygun galigmasinin umulmas: degildir. Uygulama sirasinda birgok
agsamayi izlemek gerekebilir:

- egitim \
- talimat
- denetim

Egitimi ¢aliyma alamindan ayn bir siuf faaliyeti olarak diginmek gerekir. Egitim,
prosediirler ¢ok karmagiksa veya faaliyetin prosediire edilmesinin sebeplerinin
kullanicilarina anlatmak énemli ise gereklidir.

Talimat, iy prosediirleri / talimatimin agiklamasidr,

Denetim, galiganlara isi dogru yapabilmeleri icin gereklidir. Denetim cezalandirma
amaciyla diizenlenmig bir faaliyet olarak gériilmemelidir.

Ayrica, prosedirlerin  uygulamasinda zorluklarla kargilagilirsa, prosediirler
diizeltilmelidir.

Uygulamaya gegirme faaliyetinin onemi azimsanmamahdir - bu bitiin denet¢iler ve
yoneticiler i¢in gok zaman alici bir ugrastir.

5.16.8 Prosediir Uygulamasinm ispat:

Daha once belirtildigi gibi, bir prosediiriin hazirlanmas: gok zaman alan bir ugragtir.
‘IIk defada dogru yapmak’ amaciyla gok 6zenli hazirlanan prosediirlerde bile, zaman
igerisinde problemlere yol agan gelismeler olabilir. Cahiganlar veya sonuglarda bir
degisme olursa prosediirleri yeniden ele almak gerekebilir,

Prosediiriin ispatlanmasi icin ilk agama, ilgili proses / operasyonla ilgili uygun
kayrtlarm tutulmasim saflamaktir. Ayrica, yapilan denetim, operasyonlanin yeterliligini
belirleyebilecek diizeyde olmahidir.

Degisiklik gerektii zaman, bunlar prosediirin ilk uygulamaya gegirilmesinde ele
alman konularla beraber tartigiimalidir. Eger igletme ISO 9001° e gore cahgtyorsa,
gahsanlann deBigtiremeyecegi baz sartlarin saglanmasima ihtiya¢ duyulabilir (Omegin
prosediirler istenildigi gibi degistirilemez - ISO 9001 ile kargiikh birebir kontrol
yapiimalidir). Yonetim onderlik etmelidir.
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5.16.9 Degisikliklerin Kontrolu

Prosediir ve ig talimatlan difer operasyonel talimatlar (Ornegin cizimler) gibi ele

alinmahdir. Sonug olarak, formal gincellestirme ve yayim kontrola tabi olmahdirlar.
Gergek uygulamada, gereksinimlerden sapmamaya caliglmahi ve sapma gerekli

goriilirse formal onay saglanmahdir. Bunun igin insiyatif kullanma izni gereklidir.

Bunun anlamu insiyatif kullanmanm kinlmasi degildir. Fakat, bu prosediirleri fazla

karmagtk yapmamak icin veya yayim gerekli olmayan dokiimanlar hazirlanmamast igin

bir uyan olmahdir. Prosediirlerin otesinde ek faaliyetlere bazi durumlarda izin

verilebilir (Orjinal olarak tarif edilmig ve siralamasi degigmemis faaliyetler).

ISO 9001’ de belirtildigine gore yonetim dnceden bagkasim tayin etmemigse, dokiiman
degisiklikleri sadece dokiimam ilk yiriirlige sokanlar tarafindan yuriirhige sokulabilir.
Bunun anlami, uygun oldugu durumlarda, yonetim resmen onaylarsa, dokiiman
degigikliklerinin igletmenin alt seviyedeki calganlar tarafindan da yurirlige
sokulabilecegidir''°.

Ozetle;

Bir prosediirii geligtirirken ve uygulamaya sokarken:

% gimdi ne yapildigina bakilmals,

% miimkiin olan durumlarda faaliyetlerde radikal degisikliklerden kaginiimah,
3#% buradaki prosediirii dokiimante etmek gergekten gerekli mi?

# prosediirler sadece metinlerden olugmayabilir: diagramlarla da gosterilebilir,
# bir prosediiriin ne igin, nerede ve nasil kullanildi agikca bilinmelidir,

# uygulamaya gegirmeden 6nce prosediir kullamcilan ile tartigiimal,

# kullanumm kontrol edilmeli,

# degisikliklere hazirlikh olunmali.

Omek isletmeye ait Dokiimantasyon Yapisi, Prosediir Listesi, Kalite Giivence Sistemi
Taslak Yapis1 agagidaki gekildedir:
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5.17 i$ AKIS DIYAGRAMLARININ HAZIRLANMASI

Bu asamadaki calismalar bir onceki agamadaki calismalarla aym anda yapilmah ve
tamamlanmahdir.

igletme politikalan ve hedefleri belirlendikten sonra is akig diyagramlan
hazirlanmahidir. :

Burada amag;

KGS’ nin uygulama alanlarim belirlemek,
Prosediir ve talimat uygulama alanim belirlemek,
‘I¢ miisteri’ anlayig1 olugturmak,

Geri veri noktalanm belirlemek,

Personel egitimi olarak kullanmaktir.

Bu siiregte igletmenin ana islem basamaklani (yonetimin kalite sistemini gozden
gecirmesi, sdzlesmenin incelenmesi, satinalma, dokiiman kontrolii, miisteri tarafindan
temin edilen triniin dogrulanmast, depolanmasi ve korunmasi, Uriin tammlama ve
izlenebilirligi, ozel proses kontrol, muayene ve deney, kalibrasyon, uygun olmayan
firiniin kontrolii, diizeltici ve onleyici faaliyet, tagma, depolama, ambalajlama ve
dagitim, kalite kayitlari, i¢ denetim, egitim, istatistiksel teknikler) tamamlandiktan
sonra akig diyagramu sembolleri kullamilarak, her fonksiyonun ig akigt ayn ayn
cikartilmabdir. Is akigt cikartilmasimn amaglan kalite giivence sisteminin ana
hatlarinm, iyilestirme noktalartmn, istatistiksel siire¢ kontrolii yerlerinin, kalite maliyeti
veri toplama noktalarimin belirlenmesi ve sisteminin isletilmesinde bir egitim arag
olarak kullamlacak olmasidir'"".

5.18 DOKUMAN HAZIRLAMA, YAYIN VE DEGISIKLIGI
PROSEDURU iLE DOKUMAN HAZIRLAMA KURALLARI
TALIMATININ HAZIRLANMASI

Bu asamadaki caligmalar 6nceki iki agamadaki galigmalarla aym anda yapimah ve
tamamlanmahdir.

Talimatlar, prosediirler, formlar ve tim dokiimanlarin hazirlanmasinda igletme
genellikle farkhhia ve karmagaya yol agmamak igin dokiiman hazirlama, yaym ve
depigikligi prosediirii ile dokiman hazirlama kurallan talimat: olusturulmalidir.
Dokiiman hazirlama yayin ve degisikligi prosediiriiniin hazirlanmasindaki amag; kalite
sistem dokiimantasyonunun hazirlanmast, yirirlige konmasi ve revize edilmesi, ayrica
onay ve yirirlik yetkisinin kimlere ait oldugunun agik bir bigimde tanmimlanmasidir.
Bu iglemler tamamlandiktan sonra projeyi yiriiten grubun nezaretinde gerekli
dokimanlar standartta da belirtildigi gibi her bolimiin ¢alisanlarmin da bilgi ve
goriigleri almarak hazirlanir.
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Oncelikle, kendi islerini yapmak igin uyguladiklan gergek prosediirleri belirlemek igin
calisanlanin goriigine bagvurulmahdir. Bu amagla, gorigmeler diizenlenmelidir, yazili
formlar dagitilabilir veya beyin firtmas1 oturumlan yapilabilir. Hangi metod segilirse
secilsin, iki kiginin tam olarak aym prosediri uygulamamas: olast bir sonugtur.
Isletmenin imalat hatlanimn ve / veya vardiya sayisi ne kadar fazla olursa, bu farkliik o
kadar fazla olacaktr''>.

ikinci is herkesin gorevlerini aym sekilde yapmasim saglamak igin prosediirleri
standardize etmektir. Bu amagla, herbir iy fonksiyonunda, nezaretcisi veya onderleri
tarafindan ‘sintfinda en iyi’ bilinen kigi tammlanir ve prosediirii yazmasi istenir. Daha
sonra bu kisi arkadaglanna igin standart gekilde yapilmasin dgretir.

Ugtincii olarak da, belgeler iginde yer alan prosediirlerin gergekten kullamimasini
saplamaktir. Yukanida da belirtildigi gibi bu, ‘ise en yakin olanm’, belgelerin kendine
uygun olan kismmi yazmasiyla yapilabilir. Daha sonra yoneticiler ve nezaretgiler,

prosediiriin tamam ve dofru oldufuna giivenmek icin bolime giderek gozlem
yaparlar.

Yonetsel duzeydeki iglerin tarif edildigi d6kimanlar olan prosediirlerin ve operasyonel
diizeydeki islerin tarif edildigi destek dokimanlarin sayilari ve konulan daha 6nceden
hazirlanmig olan is akiglarmin incelenmesi ile belirlenir, Prosediir yaziminda asagdaki
konulara dikkat edilmelidir'”:

@& Ifadeler acik ve anlagihir olmahidir,

# Uzun ve anlagimas: gii¢ ciimlelerden kagimimalidir,

# Anlatimda genis zaman kipi kullanimahdir,

i# Pasif ciimle kurmaktan kagimlmahdir,

& Kim, ne, nerede, ne zaman ve nasilin yamtlan alinabilmelidir,

@ Prosediir, yazldig1 konu ile ilgili olarak tiim destek dokiimantasyon (i talimatlan,
formlar, v.b.) referanslarini igermelidir,

@ Fonksiyonel bolim sorumlulanmin oldugu igletmelerde, her bolim kendist ile ilgili
olan prosediirleri hazirlamahdir.

Olusturulan  sisteme dahil ~dokimanlarin  hazrlanmasi, yaymlanmasi ve
giincellestirilmesi ile ilgili olarak EK - 2 deki dokiimaniar ornek olarak verilmektedir.
Bu dokiimanlar format ve igerik olarak ISO 9002’ yi karsilamaktadir.

5.19 UYGULAMANIN DEGERLENDIRILMESI

Yapilan plandaki hedeflere ulagihp ulagiimadift zaman icerisinde periyodik olarak
degerlendirilmelidir. Bu degerlendirmenin nasil yapilacay, kimlerin katilacafi ve
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degerlendirme sonuglanmn nasil uygulamaya doniisturillecegi aynca yapilacak
toplantilarda belirlenir ve ilgililere duyurulur.

5.20 iC DENETIM

Sistemin, tiim birimlerde ve bitiin dgeleri ile uygulandifina kanaat getirildiginde bir ig
denetim uygulamas1 yapihr. Bu denetimin amaci kurulusun dis denetime hazir hale
gelip gelmediginin belirlenmesidir. Denetim kurulus icerisinden egitim verilen kigiler
tarafindan bir bolimin diger bir boliimii denetlemesi seklinde gergeklestirilebilir. Bu
denetime kalite departmant sorumlulan ile birlikte Genel Mudir de katilabilir. Bitin
birimleri kapsamas: hedeflenir. Ancak ¢ok biiylik ve faaliyetler gok asamal olan bir
istetmede ise Genel Miidiir’ iin tiim denetimlere katilmast miimkiin olmayabilir.

Yapilacak olan bu i¢ denetim, yonetime kendi sisteminin etkinlifi ve verimliligi,
saptanmg olan politikalarn uygulamp uygulanmadifim ve hangi degigikliklere ihtiyag
duyuldugu konusunda bilgi saglar. Biitiin kalite sistemlerinin, hem i¢sel hem de digsal
olarak, degisime etkili bigimde yamt verebilmesi gerekir, i¢ denetim bunun
gergeklegmesini saglar.

Eger dogru bir bicimde uygulanabilirse tiim denetimler her diizeydeki isgiici
motivasyonuna katkida bulunabilir ve gercek bir kalite ortamimnin yaratilmasina ve
korunmasina hizmet edebilir.

Bunun yam sira firma igerisindeki kimi departmanlardan; ‘Bizim hig problemimiz yok,
denetlenmeye ihtiyacimiz yok!” gibi sesler gelebilir. Unutulmamast gereken husus,
problemi olmayan igletme, departman yoktur. figili yerde var olan problemler fark
edilememistir. Zaten denetim esnasinda denetgi tarafindan o amn fotograft
cekilmektedir. Denetginin gozden kagirabileceZi hususlar olabilecegi gibi, bolim de
eksikliklerini o anda iyi bir bigimde kamufle edebilir. Burada Albert Einstein’ in bir
sozini hatirlatmakta fayda vardir:

‘Diinyadaki problemler, o problemlere sebep olan dusiince tarzi ile gozillemezler.’

Dolayisiyla kalite faaliyetlerinin baglangicindan itibaren yeni problemlerin ¢ozillmesi
icin yeni bir diiglince tarzina ihtiyag vardir.

Genellikle denetim ile denetleme birbirine kangtwilir; ashnda bu iki sozcik
esanlamhdir, ancak aralarndaki fark: belirtmek agisndan, denetimin tek bir faaliyet,
oge, departman v.b. tizerinde gergeklestirildigini, denetlemenin ise bu tip denetimlerin
bitiiniinden olugtugu soylenebilir.

5.21 DIS DENETIM

Igletme i¢ denetim sonuglanm degerlendirir, eksiklikler veya yanlhghklar varsa
diizeltilir, boylece sistem kurularak dis denetime hazir hale getirilmis olur. Daha sonra
dig denetim yapilarak sistemin tarafsiz bir gozle incelenmesi gerekir. Dig denetim,
miigteri tarafindan diizenlenebilecefi gibi, bir denet¢i kurulug tarafindan da
gerceklegtirilebilir. Belgelendirme icin yapilacak denetimler belli bir prosediire tabidir.
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5.22 GELiSME

KGS, tatminkar bir noktaya gelen bir isletme ¢ ihtimalle kars: kargtyadir. Sistemi
aynen koruyabilir, geligtirebilir veya ihmal sonucu geriye gotirebilir. Geriye gitme
ihtimali ¢ok dusiik olsa bile, teknolojinin ve miteri taleplerinin hergtin gelistigi
diinyada bir sistemi aynen korumak yeterli olmayacaktir. Kurulusun kendini
yenileyerek gelismeye ayak uydurmast lazzmdir. Bunun igin belli periyotlarla
yonetimin, sistemi gozden gegirmesi ve siirekli gelisme igin bir plan yapmasi ve
uygulamas: garttir. Mevcut olan sistem Toplam Kalite Yonetimi ¢aligmalanyla daha da
etkili ve verimli hale getirilebilir.
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BOLUM 6

KALITE GUVENCE SiSTEMININ
BELGELENDIRILMESI VE SONRASI

6.1 BELGELENDIRME NEDEN YAPILIR?

ISO 9000 standartlan iriinden bagmsizdw. Bu standartlarda KGS’ nin asgari
gereklilikleri tarif edilerek neyin uygulanmast gerektigi belirtilmekte, ancak nasil
uygulanmas: gerektifi ise belli esaslar cergevesinde igletmeye birakilmaktadir. Bu
bakimdan tiretim siiregleri igletmeden isletmeye degisim gostermekte buna bagh olarak
kurulan sistemler de degisik olmakta ve kontrol altinda tutulmasi gerekmektedir.
Uretim  siireglerinin kontrol altinda tutulmasinn yararlan aruk sistemi kuran
igletmelerin yaninda, o isletmelerin miigterileri tarafindan da algilanmaya baglanmugtir.
Bunun i¢in bazi misteriler igletmelerin ISO 9000 belgesini almasim istemekte, ayrica
bazi igletmeler de belgelendirmeyi sart kosmakta ve bu isletmelerle yapilan ticari
iligkiler zorlagmaktadir. Bu sebeplerden dolay1 pazar paym: arttirmak isteyen igletmeler
igin ISO 9000 standartlanna uygunluk belgesi almak bir 6n kosul olmustur. Bir
zincirin halkalan gibi digiiniilebilecek tedarikei ve alt tedarikgi sisteminde KGS kurma
caligmalarim ana iireticiden baglayarak en alttaki tedarik¢iye kadar siirdiirmek gerekir.
Boyle bir sisteme genig bir agidan bakildiginda isletmelerde KGS kurulmas: ve etkili
bir sekilde isletilmesi sonucunda, dogal kaynaklann israf edilmesinin onlenmesinden,
tiim cahganlann refah diizeylerinin artmasina, titketiciye ucuz ve kaliteli tiriin temin

edilmesine kadar genis bir yelpazeye sahip oldugu goriilecektir'*.

ingiltere’ deki uygulamalarda ilke genelindeki biiyiik satinalma kuruluglan (Ulusal
Komiir Konseyi, Savunma Bakanh, v.b.) tarafindan olusturulan bir grup, sozlesme
oncesi tedarikginin kalite giivence standart gerekliliklerine uygunlugunu Kalite
Giivencesi Ulusal Endiistriyel iligkiler Grubu (Nationalised Industries Liasion Group
on Quality Assurance) kanahyla degerlendirmektedir. Herhangi bir tedarikgi ulusal ya
da uluslararas: bir akreditasyon kurulusu tarafindan verilen kalite giivence belgesine
sahip olmadikga biiyilk satinalma kuruluglarmin listesine ahnmamaktadir. Ingiltere’ de
1983 yilinda Ulusal Kalite Kampanyas’ nin bastamas: ile igletmelerin kalite sistemi
kurma ve belgelendirmeye galigmalan yayginlagmistir. Giinimiize kadar bu iitkede
binlerce tedarik¢i BS 5750 ya da egdegier bir kalite giivence standardina uygunluk
belgesi almigtir' .

KGS kurmak isteyen igletmelerin unutmamalan gereken konu, sistemi yalmzca
miigteriyi tatmin amaci giiden bir yiik olarak grmek yerine, kendilerine en ¢ok yarar
saglayacak sekilde bir an once uygulamaya almak gereklilifidir. Her alanda
kiiresellesmenin yagandin giiniimiizde ticaret iglemlerinin karmagiklagmasi, gimrik
duvarlanmin kalkmasi nedeniyle biiyik ve acimasiz rekabet ortaminin dogmasi,
teknolojik deBismenin bagdondiiriicii bir hiza ulasmasi, gevre faktoriniin afirhfim
hissettirmesi, riinlerde saglikli dogal yagam ile kullanictya zarar vermemesi kosulunun
aranmast, 1993 yilindan baglayarak Avrupa Birligi ilkelerinde dolagima giren her
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rinde asgari sartlarm aranmasi, miisterilerin kalite bilincinin giiclenmesi  gibi
nedenlerden dolayr ulusal ve uluslararasi pazarlarda igletmelerin birbirlerine kalite
sistem denetimi yapmalan yaygmlagmis, bunun sonucunda da gerek kalite denetimi
yapan, gerekse denetlenen kuruluglar icin gereksiz cahgmalar ve harcamalar gesitli
rahatsizliklara yol agmig ve sonugta misteri ve tedarik¢i arasmndaki bu denetim
hizmetini yiiklenen aract bagimsiz kuruluglann ortaya gikmasina neden olmugtur'®®.

Ugncis taraf belgelendirmesi (Third Party Certification) olarak adlandinlan bu
uygulama, bagimsiz bir belgelendirme kurulugunun, belgelendirme talebinde bulunan
bir igletmeyi, ilgili standart ve prosediirlere gore degerlendirmesi seklinde
yapilmaktadir.

Belgelendirme denetimlerinde denetginin ve denetlenenin biyiik onemi vardir.
Denetimin sonucu denetlenen agisindan kritik olabilir ve biiyiik masraflara yol agabilir.
Bu nedenle denetgi, profesyonel ve timiyle yeterli oldugunu kanitlayabilmeli, boylece
isletme sonuglann Kalite Sistemi’ ni dogru ve adil bir bigimde yansitacag konusunda
hibir siiphe tagimamalidir'”’.

6.2 BELGELENDIRME YONTEMLERI

Ugiincii taraf belgelendirmesi olarak adlandinlan bu uygulamada butin diinyada
asagiida belirtilen iki ana yontemden biri kullanihr''®:

6.2.1 Kamusal Belgelendirme

Olusturulan bir karma komite veya mevcut ulusal standardizasyon kurumuna bagh
olarak kurulan kurulug, bu gorevi iistlenmekte ve sistem belgelendirilmesi sadece bu
kurulug tarafindan gergeklesmektedir. Ulkemizde ise bu iglemler TSE tarafindan
yiritiilmektedir.

6.2.2 Karma Yapih Belgelendirme

Olusturulan bir akreditasyon kurutugunun yetki verdigi 6zel belgelendirme kuruluglan
tarafindan bu iglemleri yiritebilmektedir. Ancak, bu durumda bir belgelendirme
kurulugunda bulunmas: gereken sartlan tammlayan ‘EN 45012’ standartlanmn
gereklerini yerine getirebilen belgelendirme kuruluglan uzun stiren gok siki inceleme,
denetleme ve degerlendirmelerden sonra belgelendirme yetkisini alabilmektedirler.
Dolaysiyla, yetkili kuruluglan da tipki denetimi yapan igletmelerin belgelendirmek
istedikleri ISO 9000 standartlannin gereklilikleri gibi, EN 45012 standartlarinin
gereklerini, kalite el kitabi, dokiimantasyon ve degisiklik kontrolu, kayitlar gizlilik, i¢
tetkikler v.b. uygulamalan yaparak kendi sistemlerini olugturmak zorundadirlar.

Bu sistemin verimli, etkili ve belirlenen kurallata uygun olarak cahsabilmesi icin
akreditasyon kuruluglar, yetki verdigi belgelendirme kuruluglanm sirekli kontrol
etmekte, izlemekte ve denetlemektedir.

Aym kontrol ve denetim, denetim gorevlilerine kadar uzanmaktadir. Yetkili
belgelendirme kurulugu, aldips yetki uyarnca dilzenledigi sistem uyguniuk belgeleri
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{izerinde ilgili akreditasyon kurulugunun logosunu kullanma ve diizenlenen belgenin de
Akreditasyon Sistem Sertifikast oldugunu belirtme hakkmna sahiptir. Bu zincirleme
kontrol, denetim ve uygulama mekanizmalari ile disipline edilen sistemden yola
ckildi icin akredite olmug yetkili bir belgelendirme kurulugunun verdigi belge
uluslararas: capta defier tagimaktadir.

Ulkemizde ise meveut kalite sistemlerinin ISO 9000 standartlarina uygunlufunu dis
iilkelerce tammabilecek Akredite Sistem Sertifikasi ile belgelendirmek isteyen
igletmeler, heniiz dig tilkelerce tannacak ulusal bir akredite sertifikasyon sistemimiz
olmadigindan, uluslararas: yetkili belgelendirme kuruluslarina bagvurmak durumunda
kalmaktadirlar. Bu bakimdan belgelendirme agamasinda bulunan isletmeler icin
belgelendirme kurulusu segiminde dikkat edilmesi gereken hususlardan en Onemlisi,
belgelendirme kurulugunun akreditasyon kurulugu tarafindan verilen belgelendirme
yetkisine sahip olup olmadifimn incelenmesidir. Bu durumda isletmeler en fazla ticari
iligkilerinin oldugu (lkenin eger varsa akreditasyon kurulusu tarafindan
yetkilendirilmig, belgelendirme kurulugu tercih edilmelidir. Ayrica ulagim, fiyat gibi
faktorler de belgelendirme kurulugu tercihinde etkili olmaktadir.

6.3 BELGELENDIRME SURECINDE iZLENILMESI GEREKEN
ASAMALAR

ISO 48 Ugiincii Taraf Belgelendirme ve Bir Tedarik¢inin Kalite Sisteminin Tescili
(referans no 1SO / EC Guide 48 - 1986) Belgelendirme Klavuzu, belgelendirme siireci
ile ilgili gereklilikleri asagdaki gibi agiklamaktadir'"®;

1. Belgelendirme bagvurusu

2. Belgelendirme prosediirii

3. Kayit dokiimam

4. Gozetim ve degisiklikler

5. Sembol ve logolann kullamimas:

6. Agiklik

7. Hatali kullamm ve belgelerin askiya alinmast

6.3.1 fik Bagvuru ve Anlagsma

Belgelendirme strecindeki iglem ve asamalar ufak ayrntilar diginda, temelde tim

belgelendirme kurulusu prosediirlerinde benzer bir sira izler. $ekil 6.1 > de bu agamalar
gOsterilmistit.
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Firma Talebi

Basvuru Formu

Teklifin Sunulmasi

Soziesmenin Kabull

Diizeltici Faaliyet On Denetleme -

Kalite El Kitabinin
Gozden Gegirilmesi

Uygunsuzluk

Uygun

Firmaya Rapor

Denetieme
Ugyunsuziuk Uygunsuziuk Raporu

Uygun

Duzeltici Faaliyet

Ug Yil Gegerli
Sertifika

Yilda iki Defa
jzleme Denetimleri

Sekil 6.1 Belgelendirme Strecindeki Agamalar

Denetleme gerceklestirilerek belgelendirme yapilacad icin genel olarak yapilan bir
denetlemenin denetleyen agisindan asamalan da hemen hemen Sekil 6.2° de belirtildigi

gibidir.
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... Giinve
YonehmlJ‘ Saati Sapta

4| _ilgilendir
Bolge / Alan [ |Alanin Ne Yaphgini
Hazirhgn Ogren
\ Varsa Yerel
Prosedaiirler

Denetimi Planla

Kohtrol Tablosunu Hazirla

Acilig
Toplantisi

Olgularda Anlag

Yap

Uygunsuzluk

Uygunsuzluk Raporunu
Yaz

LDﬁzeItici IslemJ

Var Raporlarn ?

Yok

Y

Kapanig
Toplantist

Kapanis i

/ ,  Sistemi  {
Denetimi \

v Kalite Y6neﬁn)

El Kitabi| |Prosedirler| {Kayitlar

Bulgular
Sunma

Sekil 6.2 Denetim Asamalan'®
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Yetkili belgelendirme kurulusuna bagvuran igletme, teklif isteme agamasinda aktivite
konusu, igletme yapisy, verlesim buyuklogt, cahsan sayist v.b. bilgileri bildirmek
durumundadir. Bu bilgiler ipginda, belgelendirme kurulusunun yapaca ilk aragtirina,
basvuran igletmenin aktivite konusunun, belgelendirme yetki alamna gitip girmediZinin
kontrol edilmesidir. Belgelendivme kuruluglan ancak, smulan yine akreditasyon
kurulusu tarafindan belilenmig olan sekior ve is kollarinca faaliyet gosteren
igletmelere belge verebilir. Bazi isletmeler uzmanhk yapilan vo denetci ekibin
genigliine bagh olarak sadece bir alanda aktif olurken daha blyiik igletmeler daha
genig alarilarda hizmet verebilmektedir.

Kurulusun yetki alatina girmesi halinde, igletme buyuklugi, yerlegimi, caligan sayist,
uzakhik v.b. faktorler gozoniine ahnarak gerekli denetim plam ve fiyat belirlemesi
yapilir ve bagvuriida bulunan igletmeye sunulur. Teklifin uygun bulunmast halinde ilgili
taraflarca anlagma imzalanir ve belgelendirmeden sonra da iig yil boyunca siirecek olan
bir iligki baslamig olur. Bu agamada uygun gorilirse igletmeye bir on denetim Zyareti
yapillp yapilmayacafima karar verilir. Amag, igletmenin denetleme Oncesi mevcut
durumu ve denetleme icin uygun seviyede olup olmadigim degerlendirmektir.

6.3.2 Kalite El Kitabr’ nin incelenmesi

Genel yonetmelikte kalite el kitabimn olmast zorunlulufu vardir. Denetim tarihi
{izerinde anlagmaya vanlmasi {izerine, denetim igleminden belirli bir sire 6nce bagvuru
yapan igletmenin kalite el kitabimn kontrollu bir kopyast gozden gegirilir. Burada
amag, isletmenin kalite sisteminde ISO 9000 standartlarmin gerektirdigi sartlann
saplanmig olup olmadigmn kontrol edilmesidir. Boylece denetgiler, Kalite ¢l kitabinin
gozden gecirilmesi sonucu bazi uygunsuzluklara rastlarsa buniar rapor halinde denetim
oncesi isletmeye bildirilmis olur. Bu asamada belirlenen uygunsuzluklarin onemli
olmas: ve sistemde yerine getirilmesinin belirlenmig olan denetim tarihini agabilecegi
sonucina varthrsa denetleme daha ileri bir zamana ertelenebilir.

6.3.3 Belgelendirme Oncesi Denetleme
Denetleme esnasinda agafida belirtilen iglemler yapihr:

Acilig toplantist

Isletmenin gezilmesi

Bulgulann klavuza aktanimas:

Denetgilerin degerlendirme toplantis

Kapaing toplantist ve denetim raporunun onay

Denetim, efier sistemin kurulmasinda ve kalite el kitabmda bir aksaklik olmamuy ise
kurulugtaki flgili herkesin hazir bulunmalarmin saglanmas: amaciyla dnceden bagvuru
sirasinda belirlenién tarihte gerceklestirilir. Denetgilerin, kurulusu benzer sektordeki
kalite yonetim sistemleri uygulanmasi konusunda deneyim sahibi olmalan istenir.
Ekipte ¢én az bir kiginin igletmenin faaliyet konusunda uzman olmasi gereklidir.
Degerlendirme  ekibi kurulugta gegirecegi gunler siresince kalite sistem
prosedarlerinin igterliginin tamamim kontrol edecekfir. Burada uzman denetei, agirhkh
olarak proses, muayene ve deney gibi islemlerin denetimini Gstlenirken diger denetgiler
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de genel kalite sistemi ile ilgili bolumleri denetleyecektir. Isletmenin denetimi sirasinda
standartlara veya hazirlanmg olan kalite el kitabma gore uygunsuzluk belirlenmesi
durumunda, denetgiler tarafindan. uygunsuzluk raporu dizenlenir. Soézkonusu
uygunsuzluk, yapisma gore; ‘Major’ veya ‘Minoér’ uygunsuzluk olarak adlandinilir.
Uygunsuzlugun sistem iginde standardin gerekliliklerinden herhengi birinin onemli
olctide eksikliginden kaynaklanmast halinde Major, kisa bir sire iginde duzeltilebilecek
ve ait oldufu bolim ile ilgili sistemin bitini iginde Onemli bir aksakhk
olusturmayacak olmasi halinde Mindr olarak tammianr. Denetim sirasinda birkag
Minor uygunsuziuk belirlenmesi durumunda buntar birlegtirilerck Major uygunsuztuk
olarak degerlendirilebilir. Sistemde kalite tetkiki yapilmiyor olmasi Major, meveut
kalibrasyon sistemine dahil edilmemis bir olgil aleti ise Minor uygunsuziuga ornek
gosterilebilir.

Denetim sonrasi, varsa saptanmg olan uygunsuzluklari, buntan ortadan kaldiracak ve
kalite sisteminin iyilegtirilmesi / gelistirilmesine yonelik oneri ve temennileri iceren
taslak bir rapor hazirtanarak kapanis toplantrsinda igletmeye sunulur.

Belgelendirme denetimi sonras: asagidaki kararlardan birisi almr:

a.) Belgelendirme

Yapilan denetimde herhangi bir uygunsuzluk goriilmemistir ve isletme standartlarda ve
hazirlanan kalite el kitabimda belirtilen sartlara uygun calistiim agik¢a gostermigtir. Bu
durumda igletme, kalite sisteminin ISO 9000 standartlanna uygunluBunun
belgelenmesine hak kazanir.

b.) Kosullu Belgelendirme

KGS igerisinde etkin uygulamaya gegirilmesi zaman alabilecek hatalarn belirlenmesi
durumunda, igletme denetim sonunda denetgilerden ikinci bir ziyaret ve yeniden
deperlendirme igin en fazla g ay olmak tzere belirli bir siire talep edilebilir. Bu stre
icerisinde eksiklerin diizeltilmesi veya tamamlanmasindan sonra igletmeyi yeniden
ziyaret eden denetgilerin, ilgili kisimlan denetlemesi sonucunda uygun gorilmesi
halinde isletme KGS’ ye uygunlugunu belgelendirmis olur. ’

c.) Belgelendirme Yapilmamasi

Uygulamada buna gok rastlanmamakla birlikte, belge verilmemesi prosediirierde ya da
kalite sisteminin biitiinselliinde buyiik eksikligin oldugu durumiarda s6z konusudur.

6.3.4 Belgelendirme Tavsiyesi ve Belgelendirmenin Yapilmasi

Bu asamada denetlemeciler, elde ettikleri bulgular 11inda igletmenin belgelendirilmesi
konusunda tavsiye bildiriminde bulunurlar, Daha once belirtildigi gibi akredite
sertifikasyon sistemindeki zincirleme dokiiman kontrolu ve denetimi uygulamalari
geregti denetim ile ilgili tim dokimanlar ve ayrmtilar belgelendirme kurulugunun ilgili
birimleri tarafindan kurallara uygunluk agisindan yeniden gozden gegirilir. Yapilan
kontroller sonrasinda, igletmeye istenilen akreditasyon logosunu tagtyan, isletmenin
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ady, faaliyet alam, trin gegitleri ve ilgili uygunluk sistem standardimn belirttigi belge

igletme sistem uygunluk belgesini ve akredite belgelendirme kurulugu logolarm,
uygun araglarla reklamasyon, tamtim ve pazarlama amach kullanabilir. Burada énemli
olan komi logo ve belgenin sunulan mamulle ilgisi olmadif, kalite sisteminin
uyguniugunun belgelendirildigidir. Dolayistyla sdzkonusu belge dogrudan belge trin
iizerinde kullariamaz. Srket buntan kendi baghkh yazilarmda ve satis materyallerinde
kullanabilir. Belgelendirme, aksi belirtilmedikge tek bir fabrika ya da lokasyon igin
uygulamr.

6.3.5 izleme Denetimleri

Belgenin gegerfilik siiresi diizenleme tarihinden itibaren ti¢ yildir. Bu zaman igerisinde
yilda iki kez, isletme KGS izleme denetimleri ile gozden gegirilir. Bu denetimlerin
amaci belgenin verildigi tarihten itibaren itk izleme denetimine kadar gegen siire
igerisinde sistemde olugan degisikliklerin sistem standardma uyguntugunun kontrol
edilmesi ve sistemin etkin bir sekilde gahgip gahgmadifmmn belirlenmesidir.

Kurulus gerek gordigi taktirde isletmeye alti ayda bir yapilan izleme denetimleri
diginda ozel izleme ziyaretleri de yapabilir. Buntarm nedeni, istetmenin belge aktivite
mamiil kapsarmum genigletmek istemesi, igletmede olugacak olumsuz bir olay veya
isletmenin KGS’ nde meydana gelen bityiik bir degisiklik olabilir.

Belge gegerlilik siiresi olan iig yihn sonunda igletme yeniden belge igin talepte
bulunmas: halinde sozkonusu belgelendirme siireci en basmndan yeniden baglar ve
igletme yeniden deerlendirmeye tabi tutulur.

6.4 BELGENIN ASKIYA ALINMASI VEYA IPTALI

Yetkili belgelendirme kuruluglan, G¢ willik siire icerisinde baz kogullar altinda,
uygunluk belgesini askiya alma veya iptal etme hakkmna sahiptirler.

Bu kosgullar;

1. igletmenin, belgelendirme kurulusunun genel iglemler prosediirine aykin
uygulamalarda bulunmast,

2. Denetleme sirasinda bulunan uygunsuziuklarla ilgili diizeltici faaliyetlerin belirlenen
siire igersinde famamianmamast,

3. Standardm istekleri ile ilgili kahct ve siirekli uygunsuziuk,

4. Logo ve markanm amag digt uygunsuz kullamm.
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65 KALITE GUVENCE SISTEMP® Ni UYGULAMANIN
ZORLUKLARI

Toplam kalite yonetiminin, igletmelerin kurumsallagmasimn, Uriin ve proses kalitesi
jcin sirekli ve sistemli iyilesmeler kaydedilmesinin ve temelde, saglanan ilerlemeler ile
igverenin, gahsanm ve miigterinin mutlulugunun hedefledigi herkesce bilinmektedir.
Kalite Sistemi’ nin hedeflenen standartlara gore uyguntufunun belgelenmesiyle,
ozeliikle isletmelerin satiy bagansmn olumiu yonden etkilendiginin gorilmesi, butin
isletmeleri ISO 9000 standartlarinda sistem kurma gayretine stiriiklemigtir. Isletmelerin
kalite sistemlerini kurmasi, dogru yonlendirmeler olsa bile uzun siiren ve yorucu bir
calisma dénemini gerektirmektedir. Bilinmelidir ki, sistemi kurmak, kalite
yolculugunda sadece kiigiik bir adimdir. Asi gaye, sistemi sirekli iyilestirmek ve
kusursuzluga ulasmaktrr. Sistem kurma galimalarna yemi baglayan ve sisternlerini
kuran igletmeler, bu yolculukta baz1 soruntar ile kargilagabilmektedirler. Bu soruniar
iki ana bastikta agiklanabilir*':

6.5.1 Yonetimsel Sorunlar
1. Kalite giivence sistemiyle saglanacak yonetim kolayhkianmn, isletme yoneticileri ve

gahsaniann tarafindan beneimsenmemesi _ve  boylelikle beklenen kathmm
saflanamamasi.

¥ Egitim ve bilgilendirme eksikligi,

¥ Yenilige duyulan tedirginlik, eskinin daha kolay oldufu kamsmm yaygmhg,
¥ Ogrenme ihtiyacim ortaya gikaracak olgunun heniiz gelismemis olmasi,
¥ insanlarin birokrasinin i¢inde bogulma korkusu,

¥ Kalitenin sadece Kalite Bolimii gabisanlan tarafindan  saflanacaft inancmin
yaygnhg,

¥ Kalitenin mamul @izerinde miisteriye ulasan bir deger olarak goriilmemesi, sadece
isletmenin vitrinini olugturmast isteginin yayginhg,

¥ Mamul kalitesi yerine miktarmm 6n plana ¢ikmasi,

¥ Gelistirmeye acik, verimi diigik prosesler ve yeterlilii zayif dlciim aletlerinin
kullamimasmnda israr edilmesi,

W Etkin batom faaliyetlerinin uygulanmas: icin gerekli kaynak ve is giciintn
sunuimamast,

2. Koordinasyon Zayifhg:

¥ Boliimlerin birbirleri ile yardimlagmamalar, gizginin nereden baslayip nerede
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bitecegini bilmemeleri ya da bunun net tammlanmanmg olmast,
¥ Yetkilendirmenin tam olarak saglanamamasi,

¥ Dokiimaniarda yapilacak iglerin yahn ve net anlatiimamasindan dolay: sorumlulugun
ortada katmast,

¥ Uygulamalarm, bolimlerin goriisleri dogrultusunda iyilestiriimemesi,

¥ iy paylagmmm dengeli olmamasi yada yapilmasi gereken iglerin kisilerin ya da
tiretim araglarmin kapasitelerinden fazla olmasi,

¥ Motivasyonun yitksek tutulamamasi,

W Kaliteyi saglayan unsurlarm cahganlara ek gorevier yitkkledigine inamimasi,
boylelikle sadece yapiimasina inamlan iglerin Sncelikli olarak takip edilmesi.

3. isletme Kiiltiiriinin Olusmamast
¥ Egitim ihtiyaglanmn dogru analiz edilmemesi,
¥ Egitimin igletmenin genel i§ plannm bir pargasi olarak benimsenmemesi,

¥ Egitilmis personelin isten aynimasi ya da egitilen personelin amaglara uygun
olmadifmm goriilmesi,

¥ Egitime ayrilan zamanmn ve kaynagm yeterli olmamas,

¥ Cahsamn gorevinde siireklilifinin saflanamamast.

6.5.2 Dis Unsurlarm Etkisi
1. Kalite Standartlarnimn Gerektirdigi Gerekliliklere Yonelik Yasal Zorunlutuklann ve
Ya arn st

¥ Hitkiimetlerin bu konuya ilgi duymamasi,

¥ Tiiketicilerin yasal haklarini bilmemesi ya da yasal yaptirimlarin yetersizligi,
¥ Hem ucuz, hem de kaliteli bir Giriiniin bulunmamas,

¥ Satinalma ihtiyaglanmn beklentisiz plarak gergeklestirilmesi.

2. Temin Edilen Malzemelerdeki Kalite Seviyesinin Diisiik Olmasi

W Her siparigte temin edilen malzemelerin kaliesindeki farkliliklar,
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¥ Satmalma sozlesmelerinin etkin ve yaygin olarak kullamlmamast,

P Rekabet ortaminin gerektirdigi olumsuzluklar ya da rekabetin hig olmamast,

¥ fthalata dayali hammadde kullanim.
3. Kalite Sisteminin Kurulmas: Igin Thtiyag Duyulan Damsmanhk Desteginin Istenilen

Fayday: Verebilecek Bilgi ve Tecriibeye Sahip Olmamasi

Sistemin kurulmasi, uygulamalara gegilmesi ve siireklilifin saglanmasi, isletmenin
planh ve sistemli bir degigimi siirekli yagamasi ile mumkindir. Degisim kolaylikla
kabullenilebilen bir olgu degildir. Biitin organizasyon tiplerinde degisime daima bir
direng vardur, ¢iinkii bilinmeyen ve denenmeyen her uygulama gekli, organizasyonlarda
siphe uyandirmaktadir. Degigim siirecinde direngleri agmak ve Toplam Kalite’ de
siireklilige ulagabilmek igin su oneriler siralanabilir:

a) Organizasyonda degisime duyulan tedirginlifin hangi kaynaklardan ortaya
giktiginin gozlemlenmesi yapilmali,

b.) Bu kaygitarn agilmasi igin hangi bilgilendirmelerin yapilacag saptanmal,
¢.) Organizasyonlarda takim anlayisim gelistirecek paylagimlar saglanmals,

d.) Bireylerin yapabileceklerinin st 6lgiilmeli ve yiikleme bu tespite uygun olarak
yapiimal,

e.) Calisanlarin performanslan belirli araliklarla degerlendirilmel,
f.) Tletigim stirekli kilmmals,

g.) Personel olaylar igin onerilerini kendi icatlartyms gibi sunmamah, aym ¢dziime
grup ile ulagilmaya galigiimals,

h.)Her fikir gok onemlidir. Bagkalarmn fikirlerini gelistirerek daha iyl ¢oziimlere
ulagilmal,

1) Olumsuzluklar kargismda sabirh davramlmah, kisiler yerine hatalarin nedenleri
irdelenmeli,

j.) Hedefe ulagmak icin kiigitk emin adimlarla ilerlemeli (Biyiik adimiarn bagansiziik
riski daha yiiksektir),

k) Ginceli olusturmak igin eskiyi tamamen degistirmek yerine, eskinin faydalarim
mevcut olan ile birlestirme esnekligine sahip olunmals,

1.) Cahsanlarn baganlannin nitelii, biiyiik ya da kiigik diye ayirmaksizin maddi ve
manevi olarak odiillendirilmelidir.
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ISO 9000 standartlari, toplam kaliteye giden yolculukta bir amag degil, arag olarak
kabul edilmektedir. Bu yiizden sistem kurmamn bir baglangig oldufunu, bunun
degerinin bilinmesi ve sistemin geligtirilmesi ile baganlann sirekli hale gelecegini
unutmamak gerekir.
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BOLUM 7

KALITE GUVENCE SISTEMI’ NIN
YARARLARI VE ORNEK ISLETMENIN
KALITE GUVENCE SiSTEMi’ NE YONELIK
HEDEFLERININ INCELENMESI VE
DEGERLENDIRILMESI

7.1 KALITE GUVENCE SISTEMI’ NIN YARARLARI

Bir iiriinde ortaya ¢tkan hatalarin yaklagtk % 75’ i tasarim ve geligtirme agamalarinda
yapilmakta; buna kargilik bu hatalarin yaklagtk % 80’ i ise imalat kontrol, son kontrol
ya da tiketiciye teslimden sonraki agamalarda diizeltilmeye cahglmaktadir'”. Bu
sayede, tasanm ve gelistirme agamalarinda kolayca giderilebilecek olan bu hatalarin
diizeltilmesi daha gok biiyitkk ekonomik kayiplara neden olmaktadir.

Bu nedenden dolayi, ISO 9000 serisi standartlar tarafindan 6ngorilen KGS, kalitenin
giivence altina alinmast ile ilgili olarak igletmenin tiim boliimlerinin sorumluluk tagidig
gergeginden hareketle, tasarimdan sati§ sonrast hizmete kadar tiim agamalarda gereken
teknik ve organizasyonel tedbirler yardim ile rasyonel bir ¢aligma siireci saglayarak
hata olasiligim ortadan kaldiran ve kendi kendini denetleyen bir kalite sistemini ortaya

koymaktir'®,
KGS’ nin sajladig kimi yararlar su gekilde siralanabilir'**:

1.) Uriin ve hizmet kalitesi artar,

2.) Verimlilik ve etkinlik artar,

3.) Satinalma iglemlerinde ve malzemede tasarruf saglamr,

4.) Uygunsuzluk maliyetleri iyilestirilir,

5.) Kalite maliyetleri kontrol altinda tutulur, maliyetler azalir, kar artar,

6.) Miigteriler tatmin edilir, miigteri kayb: ve miigteri giiven kayb: azalir,

7.) Miisteri ve tedarikgiler ile siki igbirligi saglamir, yapilan sozlegmelere agiklik gelir,

8.) Rekabet giicii artar, pazar kayb: azalir, pazar pay: artis1 saglanir,

9,) Isletme personeli arasinda iletigim artar, boliimler arasi koordinasyon giiglenir,
takim ruhu ve galigmalar gelistirilir, motivasyon artar, amag birligi saglamr,

10.) Egitimler sonucu nitelikli personel giicii, kaliteye baglilik ve sahiplenme artar,

11.) Sorunlar zamamnda veya olugsmadan Onlenir, plan, program ve hedeflenen
biitgelere gergekei yonden ulagilir, etkin bir yonetim saglanir,

12.) Igletmenin saygimlif artar, igletme kaynaklan en iyi gekilde kullanilir,

13.) isletme kiiltiirii olumlu yonde geligir ve herkes aym lisant konusur,

14.) Doga ve ¢evrenin korunmasina 6nem verilir,

15.) Yerinde ve zamamnda karar alma mekanizmas: igletilir.
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ISO 9000 KGS’ ye sahip olan igletmeler yukanda da isaret edildigi gibi globallesme
egiliminin ve imhaci rekabet kosullannin giderek arttify giiniimiiz diinyasmin zor
kogullan igerisinde, hem uluslararasi diizeyde kabul goren iiriin ve / veya hizmet
kaliteleri ile hem de dolayl: olarak kismen de olsa Kalite - Maliyet - Termin tigliisiinde
saglanan ustiinlik, bunun getirdifi yitksek rekabet giicii, tiketicide gelisen giiven
duygusu ve tim bunlarin verdigi avantajlarla, daha giiclii bir bigimde faaliyetlerini
siirdiirebilecek, aym zamanda daha uyumlu ve saghkl ¢aligma ortamimn varhm ve
siirekliligini temin etmis olacaklardir.

Burada sunu da ifade etmek gerekir ki, yukandaki agiklamalardan da anlagildign gibi
iyi uygulanan bir KGS, igletmelere sayillamayacak kadar ¢ok yararlar saglamaktadir,
ancak sistemin kurulmas: ve ¢ahigtirilmastyla biitiin problemlerin halledilecegini ve %
100 basartyr garanti edecegini iddia etmek gergekgi degildir. KGS, isletmelerin biitiin
problemlerinin devasi degildir. Bunlann diizeltilmesi ve gelistirilmesi i¢in siirekli ¢aba
sarf etmek gerekmektedir. Bunun nedenleri agagida izah edilmektedir:

1. KGS adindan da anlagildig gibi kaliteyi giivence altina almak iizere gelistirilmigtir.
Oysa ticari basan igin iistiin rekabet giiciine ihtiyag vardir. Ustiin rekabet giicii ise
‘Kalite - Maliyet - Termin® ustiinliigii ile saglanir. Her ne kadar ISO 9000 KGS,
kaliteyi yiikseltirken maliyetleri diigirmeyi hedeflerse de, yalmzca bu sistemin
saglayacagy ekonomiler ¢ogunlukla maliyetleri yeterince diigiirememektedir.
Prodiiktiviteyi arttirmaya ihtiyag vardir.

2. Ticari bagan biitiin fonksiyonlarda bagarih olmay: gerektirir. Igletmeyi karh yapmak
icin tasanim, Gretim ve kalite kontrol dstiinliigi yetmez; finans, stratejik planlama,
retim planlama ve insan kaynaklan yonetim sistemlerinin de baganhi olmasi
gerekir,

3. ISO 9000 KGS, urin ve hizmette belli bir standard: tutturmay: ve onu korumay
hedefler. Oysa, rekabet ortaminda ¢aligan bir sirket igin pazar ‘hareket halindeki
hedef” gibidir; ihtiyag ve beklentiler siirekli degisir, hatta gou zaman girketin bu
hareketliligi saflamas: ve kendine bir yer agmas1 gerekmektedir. Yani, rekabetci bir
kalite sistemi ‘siirekli geligme’ icinde olmaldir. igletmenin once kalite giivence
sistemine uymasi, ardindan da dinamik rekabet¢i yapilanmay: saglayan TKY’ ye
yonelmesi gerekmektedir.

4. ISO 9000 standartlan, kalite anlayisinda ve kaliteye yaklagimda kéklii bir degisiklik
istemektedir. Her ne kadar kaliteli iirtin tiretme hedef ve sorumlulugu degigmiyorsa
da vurgu tek tek Griinlerin kalitesinden, hangi kosullarda kalitenin siirekliliginden
ve givenilirlifinden emin olunabilecegi konusuna kaymaktadir. ISO 9000
standartlan da faaliyet alanina gore, kaliteli iiriin veya hizmet iiretebilmek igin bir
kurulugta bulunmas: gereken asgari kosullari tespit ediyor, kaliteli iiretim icin
olusturulmug sistemi belgelendiriyor. Gelecegin kuruluglan, neyi, ne zaman,
kiminle, nerede, ne ile, nasil, ne kadar ve kimin igin iiretecegini bilen ve personelini
boyle bir kurum kiiltiirii iginde eitmis kuruluslar olacaktir. Eger KGS’ ye
yaklagimda yukandaki biling unsuru gozden kaginlirsa, KGS’ de oldukca sikga
gecen ‘dokimante etmek’ ve ‘kaydetmek’ ifadeleri geregii; kalite giivencesi ve
kalite geligtirme konularinda yeterli tecriibeye sahip olmayan kuruluglar, bu
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ifadeden g¢ikardiklan anlama gore hemen herseyi kafida dékmeye caligabilirler.
Bunun sonucunda ise kagimlmaz bir kirtasiye ve birokrasi olmaktadir. Artan iy
hacmi ve buna paralel genisleyen kadrolar bir taraftan maliyetleri yiikseltirken,
diger bir taraftan da igleri yavaglatmakta ve rekabetin gerektirdifi dinamizmi
oldiirmektedir. Iyi bir KGS kartasiye ve biirokrasiyi arttirmaz; uygulanmasi gereken
islemleri tarif eder ve gergekten ihtiyag duyulan verilerin toplanmastni saglar. Kalite
giivencesi, ‘amag degil aragtir!’ ve tek bagmna yeterli degildir. Sistem kurulduktan
sonra, TKY’ ye gegilerek daha dinamik bir yap1 kazamlmalidir.

7.2 KANCA A.S.” NIN KALi:l‘E GﬁYENCE SiSTEMi’ NE
YONELIK HEDEFLERININ INCELENMESI VE
DEGERLENDIRILMESI

Kanca A.S. Kalite Giivence Sistemi, 1996 yiinda B.V.Q.I (Bureau Veritas Quality
International) tarafindan ISO 9002 belgesi ile belgelendirilmigtir. Toplam Kalite
Yonetimi’ ni yerlestirmek amaciyla ¢aligmalarim siirdiiren Kanca A.§., Kalite Giivence
Sistemi’ ni kurma ve belgesini alma faaliyetlerini kendi Kalite El Kitab® nda da
belirttigi kimi hedeflerine ulagmak i¢in bir 6n adim olarak gergeklestirmigtir.

Kanca A.$.” nin 1996 - 1998 (ISO 9002 Kalite Giivence Sistem Belgesi alim ile
giiniimiiz arasindaki siire) yiflan arasinda, Kalite Giivence Sistemi’ nin tespit ettigi
kimi hedefleri ile Kalite Giivence Sistemi ve ISO 9002 belgesinin Kanca A.$.” ye
sagladin yararlarin degerlendirilmesi asagidaki sekilde gosterilebilir:

e Isi ilk seferde dogru yapmak prensibi ile calismak, sifir hata yontemini benimsemek
ve benimsetmek

Kanca A.$., Kalite El Kitabi® nda belirtigi gibi Hurda orantarinmi % 1,6’ dan % 1,3’ ¢,
Tashih oranlarmt % 2,8° den % 1,7’ ye indirmeyi, sifir hataya ulagmamn itk adim
seklinde 6ncelikli olarak kendine hedef tayin etmigtir.

1998 yili ilk 6 aylik s6z konusu degerler incelendifinde; Hurda oranlanimn % 1,1,
Tashih oranlarmin ise % 1,4 olarak gergeklestigi ve hedeflere ulagma konusunda
Kanca A.$.’ nin iyi yolda oldugu gorilmektedir.

e Misteriye en iyi kalitede mal ve hizmet sunmak

Kanca A.S.” nin teslimat ve kalite puanlan, igletmenin migterisi durumundaki Ana
Sanayiler tarafindan siirekli olarak takip edilmektedir. Elde edilen rakamlar asagida
belirtildigi sekildedir:

1996 yihinda Kanca A.$.” nin ortalama kalite puam : 78
1997 yilinda Kanca A.$.’ nin ortalama kalite puam : 93

1996 yilinda Kanca A.$.’ nin ortalama teslimat puam : 55
1997 yilinda Kanca A.$.” nin ortalama teslimat puam : 89
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Miigterilerden gelen iade miktarlan agisindan, adet bazinda, 1997 ythnda 1996 yihina
oranla % 8’ lik bir diigiis meydana gelmigtir. .

Aym gekilde, 1997 yili genelinde miisterilerden yazili / sozhii olarak gelen gikayet /
istek miktan, 1996 yilindakilere oranla % 17 gerilemigtir.
o Urinlerine yasal gereklilik saglamak

Tirkiye’ de kimi kamu ve 6zel ihalelere girebilmek igin gerekli kosullardan biri olarak
one siirillen “ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi Belgesi’ ne sahip olmak’ gartim, s6z
konusu 6rnek igletme Kalite Giivence Sistemi’ ni belgelendirmek suretiyle gidermigtir.

o [hracat arttimak

Yurt diginda rekabet giicinii arttirmak, yurt dist pazarlarinda pay kapabilmek igin
mevcut Kalite Giivence Sistemi’ nin, istenilen sartlara uygunlugunu belgelendirmek,
guiniimiiz kosullaninda zaruri bir hat almugtir.

Kanca A.S.” nin ihracat miktar 1997 yilinda, 1996 yilna gore $ bazinda, % 24,05 artig
gostermigtir.

Aym sekilde ihracat miktanimn, toplam cirodaki payr da 1997 yilinda, 1996 yilina
oranla % 5 artmustir.

o Verimliligi !

Kanca A.S.’ nin verimlilifi her gecen yil asafida gosterildifi sekilde artig
gostermektedir:

1996 yilinda ¢lde edilen verimlilik degeri, % 87,13
1997 yilinda elde edilen verimlilik degeri, % 88,08
1998 yili ilk 6 ayinda elde edilen verimlilik degeri, % 91,02

%

1996 1997 1998*

Sekil 7.1 Kanca A.$.” nin Verimlilik Degerlerinin Yillara Gore Degisimi
» Kalite maliyetlerini azaltmak

Kanca A.S. de kalite maliyetleri, 6nleme ve koruma, dlgme ve degerlendirme, ig
bagansizhk ve dig baganisizhk ana baghklan altinda incelenmekte ve
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degerlendirilmektedir. Kalite maliyetlerinin ciro igindeki paylan asagida gorildigii

sekilde zamanla diigiis gostermigtir:

1996 yili Toplam Kalite Maliyetleri / Donem Cirosu : % 9,50
1997 yih Toplam Kalite Maliyetleri / Dénem Cirosu : % 8,02
1998 yili ilk 6 aylik Toplam Kalite Maliyetleri / Donem Cirosu : % 5,20

%

1996

1997

1998.

Sekil 7.2 Kanca A.$.” nin Yillara Gore Toplam Kalite Maliyetlerinin Dénem Cirosuna
Oram’ nin Degisimi

Dikkat ¢ekilmesi gereken diger husus ise i¢ ve diy bagansizlik maliyetinin toplam kalite
maliyetleri igindeki payidir ki, bu husus Kanca A.$.” de yillara gore asagida belirtildigi
sekilde bir diigtis igerisindedir:

1996 yilinda : % 62
1997 yilinda : % 55

1998 yih ilk 6 ayinda : % 41

80,00

60,00
40,00
20,00/

0,00

%

62,00

1996

55,00

1997

41,00

1998.

Sekil 7.3 Kanca A.S.” nin Yillara Gore I¢ ve Dig Bagansizlik Maliyetlerinin Toplam

Kalite Maliyetleri Igerisindeki Payimn Degigimi
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e Ciroyu arttirmak

Her igletmenin yasamum sirdiirebilmesi igin siirekli olarak cirosunu arttumas:
gerekliligi bilinmektedir.

Kanca A.§.” nin 1996 yilinda elde ettii cirosuna oranta, 1997 yilinda elde ettii cirosu
$ bazinda % 24,20 arti§ gdstermistir.

o Uretim mi arttirmak
Kanca A.$.’ nin iiretim miktarn gecen zamana paralel olarak artig igerisindedir.
1997 w1l tiretim miktan, 1996 yih Giretim miktanna gore % 22,57,

1998 yihi ilk 6 aylik tiretim miktani, 1997 yih ilk 6 aylik Gretim miktarina gore % 44,32
artigmigtir.

» Kapasite kullanim oramm yiikseltmek

Kanca A.S. hemen hemen her yil yapmug oldugu yatinmlarla kapasitesini
arttirmaktadir. Bunun yam sira igletmenin kapasite kullanim oram da artan bir ivme
gostermektedir. $oyle ki:

1996 yih kapasite kullantm oram % 79,93
1997 yih kapasite kullanim oram % 81,68
1998 yihi ilk 6 aylik kapasite kullanim oram % 82,97

84,00 sotl Zm
% 82,00 79,93F
80,00 £
78,00 - ' L
1996 1997 1998.

Sekil 7.4 Kanca A.$.” nin Yillara Gore Kapasite Kullamm Oranlarinin Degigimi

e Ana__ sanayinin _isteklerini _(kalite sistem gartl abilmek icin 6n
adimin, cahsmalann yapilmasi

Oyak Renault ve Kog grubu tarafindan yapilan tedarik¢i degerl¢ndirmelerinden A
grubu yan sanayi olarak gikabilmek igin Kanca A.S., ISO 9000 caligmalanna agirhk
vermis ve olduk¢a yaranm gormiigtir. Zira Kanca A.§., ISO 9002 belgesinin
ahmindan iki hafta 6nce Oyak Renault, 2,5 ay sonrada Kog¢ grubu tarafindan yapilan
degerlendirmeler neticesinde A grubu yan sanayi olarak, s6z konusu ana sanayiler
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tarafindan tescillenmigtir. Bu sekilde Kanca A.S., ana sanayilerin isteklerinin (kalite
sistem sartlar1) 6nemli bir hususunu kargilammgtir.

e Misteri sayisim arttirmak

Kapasite arttimu yapan, buna paralel olarak daha fazla tretim gergeklestiren Kanca
A.S., pazar payim ve migteri sayisiu da arttirmak igin arayiglarii devamli olarak
stirdiirmektedir.

Kanca A.$.” nin 1997 yiinda c¢aligtifi miigteri sayisi , 1996 yiinda ¢aliglan miigteri
sayisina oranla % 19 artig gostermistir.

e Tum personelin yapmakta oldufu, yapmasi gereken isleri yazili halde ortaya
koymak

Kanca A.S., ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi Belgesi’ ni almak i¢in, standardmn sart
olarak ortaya koydugu sekilde, tiim iglemlerini yazilh hale getirmistir. Diizenli ve
herkes tarafindan kolayca anlagilabilir nitelikte olugturulan bu yazili dokiimantasyon
sayesinde tiim personelin yaptif / yapmasi gereken iglemler ortaya konulmug, boylece
iglerin aksamas1 6nlenmigtir.
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BOLUM 8
SONUC VE ONERILER

Cok izl degigimin sancilan ile kivranan yash dinyada rekabet kogullan da
farklilagmaktadir. Yok edici rekabete Toplam Kalite Felsefesi ile direnmeye caligan
isletmeler, giderek iyilesen bir yonetim anlayist kazanmakta, sorumlulufunu anlamis
endiistriyel vatandaglik kavramim benimsemelerini zorlamaktadir. Ozellikle diinya ile
biitiinlegmenin ancak bu boyutta miimkiin olabilecegi artik son derece net ve agiktir.

Kalite Giivence Sistemi buginiin sartlarinda tercih edilebilir olmaktan gikmmg, bir
zaruriyet halini almigtr. Kalite Giivence Sistemi olmadan oOzellikle dig pazarlarda
rekabet edebilmek artik ok giig bir hal almigtir. igletmeler egier hala baglamamglar ise
giin gecirmeden kalite sistemlerini geligtirmeli ve diinyamn birgok yerinde gegerli olan
ISO 9000 Kalite Giivence Belgesi’ ne sahip olabilmek igin gerekli caligmalan
baslatmahdirlar. Ancak burada su hususa dikkat etmek gerekir ki, sadece ISO 9000
belgesi almak igin yapilan gahsmalar sekilcilikten dteye gitmez. Onemli olan “sifir hata’
kavrammm felsefesinin benimsenebilmesidir. Bugiin Avrupa’ da ISO 9000 Kalite
.Giivence Sistemi’ ni kurup daha sonra siirdiiremeyip basansiz olan pek ¢ok igletme
mevcuttur. Sadece belge almak icin yapilan ¢aliymalar; bagansiz bir 6grencinin, birkag
gece smava gahsarak, simfim gegmesi gibidir. Bu 6grencinin simfi gegmesinin birsey
ifade etmedigi gibi, belki siki caligmayla kisa donemde ISO 9000 belgesi alinir, ancak
kurulacak olan sistemin yasatilmast ve gelistiriimesi ¢ok zordur. Bu bakimdan
caligmalar yararh olacagina inamlarak bilingli bir sekilde yapihirken insanlara yatirim
yapilmal, bu ek bir maliyet olarak goriilmemelidir. Ciinkii insana yapilan yatinmn
birgiin muhakkak kargih@ alinacaktir. Bunun igin bitin cahganlar iyi bir kalite
efitiminden gegirilmeli ve ¢absanlar tarafindan sistemin anlagilmasi saglanmahidir.
Diger tarafian daha onceki konularda da belirtildigi gibi bu ¢ahigmalar Toplam Kalite
Yonetimi’ ne gegis icin bir agama kabul edilmelidir.

Kalite Giivence Sistemi iin yapilan ¢aligmalar, yonetime kendi sisteminin etkinligi ve
verimlili§i, saptanmug olan politikalarm uygulamp uygulanmadifzm ve hangi
degisikliklere ihtiyag duyuldufu konusunda bilgi saglar. Bitin kalite sistemlerinin,
hem igsel hem de digsal olarak, deBisime etkili bigimde yamt verebilmesi gerekir,
Kalite Giivence Sistemi bunun gergeklesmesini saglar. Bu sebeple sistemin kurulmas:
asamasinda isletme kendi eksikliklerini gorebilmekte, uzun siiredir gozden kagan
eksiklikler giderilebilmekte ve belgelendirme denetimine hazirhk siiresi isletmeye
biiyiik yararlar saglamaktadir.

Kalite Giivence Sistemi giniimiizde yofun rekabet ortaminda pazar paylanm
genigletmek isteyen igletmeler tarafindan yaygin olarak kullamlmaktadir. Sistemin
kurulmas: gerek isletmenin kendi istei gerekse miigterilerin bu yondeki istekleri
olmaktadr. Her ne sekilde olursa olsun onceleri miisteriler gerek mamullerin
kalitesinden gereckse de servisten gikayet¢i olurken bugiin memnuniyetierini dile
getirmektedirler. Aynca ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin getirmek istedigi
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sistem anlayig: ile hatanmn kaynafinda onlenmesi saBlanabilmekte ve boylece iscilik,
zaman, hammadde gibi biiyiik israflar azaltilarak onlenmekte ve miisterilere daha
kaliteli iiriinler sunulabilmektedir.

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi’ nin tiim biiyiikliikteki igletmelerde olugturulmas:
miimkiindiir ve zorunluluk haline gelmektedir. Ancak olgegi diisiik igletmelerin biyiik
isletmelerde oldugu gibi kolaylikla dziimsenemeyecegi gergegi de bilinmektedir. Sahip
ve yoneticilerinin - istisnalar hari¢ - yeterli egitim seviyesinden yoksunlugu basta
olmak tzere, sermaye kitligi, malzeme ve ekipman simrlamalari, bilgi ve teknolojinin
yeterince transfer edilemeyisi uygulama gahismalarinda sorunlan tegkil edebilir.

Bunun yaminda yukandaki dezavantajlatma ragmen kolay ve siratli karar verme,
sonuglanin bilyiik igletmelere gore daha ¢abuk almabilmesi, devlet destegi, sistem
sirecinin hizhhig:, kaliteden meydana gelen rekabet ustinlitnin maliyetlere
yansimas: ile diy pazara acilabilme kabiliyeti gibi hususlar da bu caligmalara sicak
bakmalanna sebep olmakta, bu durum ise bir anlamda avantaj sayilmaktadur.

2000’ li yillarda global rekabet bugiinden daha kolay olmayacaktir. Igletmeler, striktiir
bazh diigimce ve tekniklerden uzaklagip, davramg bazh tekniklere yonelmek
zorundadirlar. 2000° ki yillarda rekabet, stratejik olarak beceri ve bilgi boyutunun, yapi
olarak topyekiin sistemsel davramslann, degigim platformu olarak da tecriibe,
yaraticthk ve bilgi ile i¢ ige girmis kiltiirel degerlerin olugturdugu, Ofrenen
organizasyonun benimsenmesi gerektirdigini gostermektedir. Ancak bu dogrultuya
yonelen isletmelerin rekabette bagan saglamasi miimkiin olacaktir.

Miisteri istek ve ihtiyaglarina uygun mal ve hizmet uretmeyen isletmeler, mevcut
piyasa kosullarinda bu uyumu saglayanlar kargisinda basansiz kalacaklardir. Bu
nedenle kalite sistem standartlart ve sistemleri iilkelerin dig ticaret ve ekonomisi
oniinde bir engel degil, tam aksine olusturulmaya ve sirduriilmeye gahsilan kalite
seferberliginin baganis1 igin bir firsattr. Aynca Kalite Giivence Sistemi kurma
calismalarinda yol ¢ok zahmetli ve ‘mecburen yapmak’ baskist altinda davrananlarin
bunda bagansi yoktur. Cinkii kavram devrimsel bir donisimii ifade etmekte ve
inanmay1 gerektirmektedir.

ISO 9000 Kalite Giivence Belgesi almaya yonelik ¢aliymalara baglayacak olan veya bu
calismalar igerisinde bulunan igletmelere genel olarak su tavsiyelerde bulunmak

uygundur:
1.) Kurulacak olan sisteme inamlmali ve egitime 6nem verilmelidir.

2.) Standartlar iyice incelenmeli, sadece belge almak igin degil isletmeye ve sektore
yararli olacagina inamildiktan sonra ¢aliymalara baglanilmahdir.

3.) Sistem, en akilci ve sade hali ile dokiimante edilmelidir.

4)Kurulan sistem statik olmamah, sirekli geliymeyi saflayacak dinamiklikte
olmaldir.
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5.) Istetmeler, ISO 9000 Kalite Giivence Belgesi almay: bir asama olarak kabul edip
Toplam Kalite Yénetimi’ ne gegilmelidir.

Kalite kultiirinii ve yonetim anlayigim tim igletmelerde kisa siire igerisinde
yerlestirmek ve baganiya ulagmak elbetteki kolay bir iglem degildir. Bunun i¢in kisa
vadeli diiginilmemeli, sabirla, siirekli ve diizenli olarak gelismeye ve ilerlemeye
¢aligiimalidir. Unutulmamahdir ki, Japonlar bugiinkii birikimlerini yarim yiizyila yakin
bir cahgma ile saglamiglardir. Bu durumun Tirkiye agisindan bakildiginda biiyiik bir
firsat oldugu gorilmektedir. Bu konuda ¢ok miktarda deneme yamlma yaparak zaman
harcamadan uygulanmakta olam kendi sistemimize uyarlayip geligirmek
gerekmektedir. Bu bakimdan firsattan yararlanarak sanayi ve ticarette diinya ¢apinda
s6z sahibi olabilmek igin Tiirkiye’ deki igletmelere ve bireylere ¢ok is diigmektedir.
Kalite bilincinin yayginlagtinlarak Brisa, Beksa ve Netas gibi Tiirk sirketlerinin Avrupa
bazinda aldif: baganlann devam eftirmek i¢in cahgma temposunun arttinlmast
gerekmektedir.
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SIRKETIN TANITIMI THE FIRM DESCRIPTION

KANCA El Aletleri ve Dévme Celik Makina Sanayi A.S.,
1967 yilinda Kollektif Sirket olarak kurulmus, 1974
yilinda Anonim Sirket olarak tescil edilmis, 1995’ de de
Holding durumuna gelmistir.

Sirket, 1974 yilindan itibaren Giinesli / ISTANBUL’ da
12876 m** si kapali olmak iizere toplam 28622 m* lik alan
iizerinde,

38 idari personel,

25 miihendis,

8 teknisyen,

10 tekniker,

233 ig¢i ile faaliyetlerini siirdiirmektedir.

MAMULLER

KANCA A.S. mamulleri iki kategoriye aynlir:

J—

Standart Uriinler

Sirket hedeflerine uyumlu olan veya bilinen ve daha
onceden belirtilmis iiriinler ile aym veya benzer
spesifikasyonlara sahip olan standart iiriinlerdir.

El Aletleri Uretimi : Mengene, insaat makasi, keser.
Sicak Dévme Uretimi : Belli bagh olarak biyel kolu,
akson, cksantrik ve krank milleri, digli taslaklari,
kardan mili pargalari, vites gatallari, yiiriiyiig takimlan,
¢l aletleri pargalan ve diger genel dévme parcalar,
Talagh imalat Uretimi : Otomotiv ve savunma sanayine
islenmis mamuller.

Ozel ve Yeni Uriinler
Standart iiriinlerin veya sirket hedefleri diginda kalan
her ¢esit miisteri talebidir.

Mamullerimiz DIN 7526, TSE standartlarina ve miisteri
isteklerine uygun olarak iiretilmektedir.

El aleti olarak adlandirdifimiz, piyasaya direkt sunulan
mamuller genel olarak stokta mevcut olup, karsilikl
mutabakatla teslim tarihlerinin tespitinden sonra miigteriye
teslim edilir. Ana sanayinin firiinleri i¢in yapilan sozlegmeler,
baglangicta firmamiz ile ticari kogullarla ve teslim tarihlerinde
mutabakatla yiiriirliifie girer. Buna miiteakip ana sanayi
tiriinlerinin giiniin malzeme temin kogullarina bagh olarak
siparis tarihinden takriben 1 ay sonrasinda s6zlesmenin
gereklerine bagli olarak teslimi gergeklestirilir,

KANCA A.S. Hand Tools and Forged Industry has been
founded as a Collective Company in 1967. She has been
registered as Joint Stock Company in 1974 and she has
become an Holding Company in 1995.

The firm has been working since 1974 in Giinesli /
ISTANBUL on a total plant area of 28622 m* with 12876
m? of it closed. The number of the employers working are
as follows,

38 administration personnel,
25 engineers,

8 technicians,

10 sub - technicians,

233 workers.

PRODUCTS

Products of KANCA A.S. are considered under two main
groups :

- Standard Products
These are the standard products which are in
conformity with the firm objectives or known and
previously indicated as well as products having the
same and similar specifications.

1. Hand Tools Production : Vice, concrete iron shear, adze.

2. Hot Forging Production : Connecting rod, axle,
excentric and crank shaft, raw tooth wheel, parts for
kardan shaft, shifter fork, running kits, parts for hand
tolls and other forgings.

3. Machining Production : Machined parts to automotive
and defense industry.

- Special and New Products
Any customer inquires that are outside the standard
products and firm objectives.

Our products are produced according to the DIN 7526,
TSE and customer requirements.

The products, called hand tools and presented to market
directly, are available in the stocks and they arc delivered
following the agreement and the determination of the
delivery date. The contracts made with the main industry
products, are carried out according to the trade conditions
at the beginning and with the agreement on the delivery
date. Depending on the material supply conditions, the
main industry-products-aredelivered-approxinately afier 1
month of the order date'Suiting to the:Contract
requirements. TR
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PAZARLAR MARKETS

KANCA A.S., mamullerini tiim diinya pazarlarina (ABD,
Almanya, Yunanistan, israil, ingiltere, isveg v.s.) sunmays,
yurt icinde ise mevcut potansiyelini (Tofas, Renault,
Otosan, Otoyol v.s.) arttirmay: hedeflemektedir.

Pazarlarimizin baginda binek ve yiik amagh tasit araglar
iireten otomotiv sanayi, tarim ve savunma sanayi, motor ve
diger makina iireticileri, ingaat sektorii ile yurt dig1 ve yurt
ici el aletleri sektérii yer almaktadur.

KANCA A.S. is planning to introduce her products to the
world markets (USA, Germany, Greece, Israel, England,
Sweden efc.) while increasing the domestic potentials
(Tofas, Renault, Otosan, Otoyol etc.).

Automotive industry, agriculture and defense industry,
engine and other machine manufacturers, construction
sector with domestic and worldwide hand tools sector are
the primary markets of KANCA A.S.
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TESISLERIMIZIN YAPISI STRUCTURE OF THE PRODUCTION UNITS

Uretimin aksakstz yiiriitiilmesi igin 4 ana boliim
olusturulmustur :

A. Kalip imal Unitesi

Kapasiteye cevap verebilmesi i¢in gesitli tip ve adetlerde
CNC, Erozyon, Torna, Freze, Planya, Pantograf gibi
tezgahlar ve CAD / CAM model tezgaht ile donatilmig
olup, kalip imalatinin tamami bu biinyede
gerceklestirilmektedir.

B. Dévme Unitesi

11100, 7000, 3600, 1840 Kgm.” lik havali, 2000 Kgm.’ lik
hidrolik, 1600 Kgm." lik siikut ¢ekigleri ile 1600 Ton’ luk
Maxi Pres’ ten olusan dévme tezgahlarimn tamanunda
elektrikli tav firinlar1, 6n gekil verme igin robot 6n
sekillendirme tezgahi, gesitli biiyiikliikte kalibre ve capak
kesme preslerinden olugsmaktadir.

Mevcut tezgah ve donanimlar ile agirhigs 0.5 - 20 Kg
arasindaki parcalar déviilebilmekte olup, yiilik 10,000
Ton’ luk dovine kapasitesine sahiptir.

C. Isil islem Unitesi

Dévme pargalarin 151l iglemleri, bilgisayar teknolojisine
haiz kontinii atmosfer kontrollu LPG / Dogalgaz ile ¢alisan
Ipsen firtnlar:, Degusso tuz banyolan, Kraft kontinii finn
ve menevisleme firtm ile gergeklestirilmektedir. Bu
tesislerde izotermik tavlama, normalize, 1slah,
sementasyon v.b. islemlerden giinliik 25 ton civarinda
yapilabilmektedir.

D. Tatash Imalat Unitesi

Otomotiv sanayiinin son zamanlarda artan montaja hazir
parga imalat: taleplerinin kargilanmasi ve el aletleri
tiretiminin gergeklestirilmesi igin CNC isleme merkezleri,
iiniversal konvansiyonel talagh iirctim imkanlan broslar,
¢ok milli matkaplar ile takviye edilmistir.

Four main units are established to keep the production
working properly:

A. Die Production Unit

1t is equipped with various types and numbers of machines
like CNC, crosion, lathe, milling machine, plane,
panthograph and CAD / CAM modeling machine to meet
the plant requirements and capacities. All die production is
performed in this unit.

B. Forging Unit

Besides the air - drop forging presses of 11100, 7000,
3600, 1840 Kgm., hydraulic press of 2000 Kgm. And Maxi
Press with its 1600 Kgm. hammers, there arc furnaces,
which are completely electrical annealing furnaces,
automatic pre-forming machines and various presses for
flash trimming and sizing.

The unit is capable of forging the parts of 0.5 - 20 Kg. and
it has an annual capacity of 10,000 Tons.

C. Heat Treatment Unit

Heat treatment of the forged parts is performed by
computer controlled continuous air - flow driven Ipsen
Furnaces, Degussa salt beds, Kraft furnace and bluing
furnace. Daily capacity including isothermal annealing,
normalization, improvement, case hardening etc. is about
25 Tons.

D. Machining Unit

To meet the increasing demand of the ready - made
products of the automotive industry and to realize the
production of the hand tools, CNC machining center and
conventional machining capacities have been increased by
broaches and multiple spindle drills.




KANCA El Aletleri Dovme Celik ve Makina Sanayi A.S.

Kalite El Kitabi / Quality Manual
Boliim 1/ Part 1

Sayfa / Page 14 0f4

Giris / Introduction Tarih / Date 1 15.05.97
Revizyon / Rev. :3

Girig / Introduction Belge / Doc. 0.2

KALITE TEMIN SISTEMi QUALITY ASSURANCE SYSTEM

KANCA A.S. Kalite Temin Sistemi’ ni ISO 9002
standartinin gereklerine uygun olarak kurmus, aym
zamanda miisteri istek ve taleplerini de g6z 6niinde
bulundurmustur. Bu sistem iiriin ve hizmetlerin giriginden
cikisina kadar belirlenen spesifikasyon ve gereksinimleri
tam olarak yerine getirmek amaciyla knrulmus ve
uygulanmaktadir.

Mevcut kalite sisteminin devamlilif i¢ ve dis denetimler

aracilig ile kontrol altinda tutulmakta ve yenilenmektedir.

Sistemin esas amac, biitiin faaliyetlerin planli ve uyumlu
bir sekilde yiiriitiilmesini, kaliteden 6diin vermeyecek
sekilde minimum maliyet ile iiriin elde edilmesini
saglayan, etkin bir yénetim araci olugturmaktir.

KANCA A_S. has established her Quality Assurance
System according to the requirements of ISO 9002
standards and the customer needs and demands. This
system has been established and applied to ensure the
predefined specification and the requirements of the
products and the services from beginning to the end.

Continuity of the present quality system is controlled and
updated by internal and external audits.

The main purpose of the system is to establish an effective
management tool that enables all the activities to work
properly and according to their plans and also to minimize
the production costs without compensating from the
quality.
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KALITE TAAHHUTU QUALITY STATEMENT

Teknolojinin hizla geligmesi ve endiistri alanindaki
atilimlar dogrultusunda iirettiimiz mamullerin diinya
pazarlarinda yer alabilmelerinin iistiin tasarim, yiiksek
performans ve hatasiz iiretim ile gergeklesecegi
inancinday1z.

Bu anlayisla, iiretimin ISO 9002 standartlarina uygun bir
Kalite Temin Sistemi ile gergeklestirilmesi kararlagtiriimig
ve uygulamaya konularak, bagimsiz denetgi kuruluglarn
denetimiyle belgelendirilmesine karar verilmistir.

Firmamuz ¢ahsanlarn, kalite diizeyini diisiirecek veya
iiretim maliyetlerini arttiracak hata ve eksiklikleri Kalite
Temin Béliimii’ ne bildirmekle yiikiimliidiirler.

Sirket yonetimi dévme sanayiinde kalite teminine iligkin
tiim egitimsel, aragtirmaci, uygulayici ¢alismalara,
gelismelere agik istekleri ve kargilasilan problemleri
zamaninda ¢dzmek igin teknik departmanlanmuzin tiim
olanaklan ile miisteri hizmetinde olmayi, kalite sistemine
uymay1 ve bunun igin gerekli kaynaklan tahsis etmeyi
taahhiit eder.

We believe that in order to take part in the world market
under rapidly developing technologics and industrial
breakthroughs, superior deign, high performance and
error-free production are essentials.

With this understanding, it is decided to produce our
products according to ISO 9002 standards and it is also
decided to be registered by the audit of the independent
institutions.

Employers of our firm are responsible to inform any
malfunctioning causing low quality, high production cost
and any deficiency to the Quality Assurance Department.

Firm management ensures to obey quality system, to
supply all required sources and to be in the service of the
customers with all capacities of our departments aiming to
solve immediately the problems faced with and to be open
to the educational, innovative and productive efforts,
developments related to quality assurance in the forging

industry.

istanbul / 15/ 05/ 97

ABDULLAH KANCA
KANCA AS.
nel Miidiir / General Manager
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KALITE HEDEF VE POLITIKALARI

Bu belge yonetim tarafindan belirlenen ve kesinlesmig
olan KANCA A.S. kalite hedef ve politikalarim
tammlamaktadar.

Oniimiizdeki 1 yil icin KANCA A.$.’ nin kalite
hedefi; hurda oranlarim % 2.15° ten % 1.3’ e,
tashih oranlarim ise % 2,9’ dan % 1.7
seviyelerine indirmektir.

Kalite politikamuz, igi ilk seferde dogru yapmak
prensibiyle cahsmak, sifir hata yontemini
benimsemek ve benimsetmektir.

Amacimiz, miisterilerin gereksinimlerini, beklentilerini
tatmin edecek kalitede mamulleri sunarak pazar pay1 ve
rekabet giiciimiizii artirmaktir. Bu amacin gergeklesmesi
igin tiim prosese hakim olarak ekonomik ve teknik
gercksinimlerin en uygun bigimde gergeklestirilmesi
saglanip, sifir hatali retimle sirsiz miisteri
memnuniyeti yaratmakuir.

Firma iist yonetimi faaliyetlerin yiiriitiilmesini bu el
kitabindaki standartlar ve ilgili Kalite Temin
Prosediirleri’ ne gére gergeklestirir. KANCA A.S.” deki
biitiin kademe galigantan Kalite Temin Sistemi
doékiimantasyonunn benimsemek ve uygulamak
zorunlylugunun bilincindedirler.

Herhangi bir nedenle uygulanamayan standartlar,
prosediirler saptandiginda veya istenen kalite seviyesine
ulagsilamadiginda bu standart ve prosediirlerde resmi
degisiklik talebinde bulunmak her galiganin gérevi ve
hakkidir. Kalitenin stz konusu oldugu durumlarda tiim
calisanlar kendi alanlan disinda olsa dahi biitin sapma
veya uygunsuzluklan ilgili sorumluya bildirmekle
ylikiimlidiirler.

KANCA A_S. caligma sekli ve iiriinleri ile tiim
pazarlannda tercih edilen bir kurulug olmaya daima
dnem vermektedir.

QUALITY OBJECTIVES AND POLICY

This document describes the qualily objectives and policy
defined and made certain by KANCA A.S.

The quality objective of KANCA A.S. for the
coming year is to reduce the scratch and
correction rations from 2.15 % to 1.3 % and
from 2,9 % to 1.7 % respectively.

Our quality policy is to work with the principle
to finish the jobs correctly ai the first time and
to adopt and impose the zero-error technique.

Our aim is to increase our market share and competitive
power by offering products that satisfy the requirements
and the cxpectations of the customers. To rcalize this aim
by providing the best to meet all the economical and
technical requirements by exploiting the details of all
processes, it is planned to reach indefinile customer
satisfaction with error-free production.

Management board of the firm executes the activities
according to standards in this document and related
quality assurance procedures. All the employers of
KANCA A.S. are conscious with the adoption and
execution of the Quality Assurance Documentation.

Any official change demand in this standard and
procedures are the mission and right of all employers in
case of any inspection of the miss-cxecution of the
standards and procedures or when the desired quality
level is not satisfied. All the employers are in the charge
of informing all the deviations and unsuitability, even if
it is outside of his working field, to the related
responsible unit,

KANCA A.S. attaches importance to be a preferable firm
in all the markets with her working style and products.
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Kisaca, miistetinin ihtiyaci olan mal ve hizmeti ;

1. Miisteriye en iyi kalitede mal ve hizmet sunmak,

2. Rakiplerimizin maliyetinden daha az maliyetle iiriinii
piyasaya sunmak,

3. KANCA A.S.’ nin gelismesi igin gerckli yatirimlara
kaynak yaratmak,

4. Uriinlerimize yasal gerekleri saglamak,

5. Uluslararas: standartlara, TSE normlarna ve misteri
isteklerine uygun iiretim yapmak,

6. Hedeflenen kalite igin 6nleyici yontemler lizerinde
calismak ve ilk defada dogru yapmak,

7. Kaliteye iligkin faaliyetlerin nasil kontrol edilecegi ve
dogrulanacagim dikkatle planlamak, tammlamak,
KANCA A.S.” nin girket politikasidir.

KANCA A.S. kalite hedef ve politikalarim belirlerken su
hususlan da goz 6niinde bulundurmaktadir:

Products and services required by customers in brief;

1. To present the best quality products and services to
the customers,

2. To supply products with the cost lower than our
competitors,

3. To create sources for the investment to develop

KANCA AS.

To provide our products with legal requircments,

. To achieve production satisfying the international

standards, TSE norms and cuslomer requirements,

6. To work on methods to reach the target quality and to
do the things correct at once.

7. Defining and planning carefully how the activities
related to the quatity will be controlled and verified,
are the firm policy of KANCA A S.

KANCA A.S. concerns also the following aspects

determining the quality objective and policy:

B

Istanbut / 15/05/1998

ABDULLAH KANCA
KANCA A§.
Genel Miidiir / General Manager
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Kalite Temin

KANCA A.S. uzun vadede Toplam Kalite Yonetim
felsefesini tiim faaliyet alanlarinda yerlestirmeyi
hedeflemcktedir .

Toplam Kalite Yonelimi felsefesi etkin bir bigimde
yerlestirilmesi ve siirekliligi saglanmasinda KANCA
A.S. Kalite Temin Sistemi’ ni ISO 9002°in gereklerine
uygun olarak kurmugtur. Kurulan sistemin esas amaci,
yonetime biitiin faatiyetlerin planh ve uyumtu bir sekilde
yiiriitiilmesini saglayan, etkin bir yonetim arac1
saglamaktadir.

Kalite Temin Sistem yapisi tasanminda, azami
motivasyon ve verimlilik saglanmasi hedeflenmistir.
Sistem dokiimantasyonn ISO 9002 gerckleri icerisinde
muhafaza edilmig ve tiim KANCA A.§. faaliyet

alanlarini kapsayacak gekilde olugturulmustur.

Yonetimin Temsilcisi
Kalite Temin Midiirii :

e KANCA A.S. Kalite Temin Sistemi’ nin ISO
9002 gereksinimlerini yerine getirmesini
saglamaya,

o Ginliik faaliyetlerin ve operasyontarin KANCA
A.$.’nin tammlanms Kalite Temin Sistemi’ ne
siirekli uyumlu olmasim saglamaya,

¢ Kaliteyi olumsuz yonde etkileyen sorunlan

ortadan kaldirilmasi igin gerekli 6nlemleri
almaya,

e Kalite sisteminde tespit edilen uygunsuzluklar
hakkinda KANCA A.§. kalite sisteminin
gelistirilmesi igin, iist ybnetime rapor vermeye,

e Yonetimin Gozden Gegirmesi Toplaniisy
dncesinde 6zellikle kalite hedef ve
politikalarindaki degisimler, i¢ kalite denetim
sonuglarn, diizeltici ve 6nleyici faaliyetler ve
miigteri gikayetleri kenularinda Genel Madir’ ¢
toplant1 igin rapor sunmaya,

Genel Miidiir tarafindan sorumlu ve yetkili
kihimnmgtir,

Kalite Temin Miidiirii, Kalite Sisteminin yénetim
taralindan gozden gegirmesine katilacakuir,

Quality Assurance

It is the long term objective ol KANCA A.S. (o establish
the philosophy of TQM through all fields of her
activities.

To ensure the effective implementation and maintenance
of the Total Quality Management philosophy, KANCA
A.S. has established her Quality Assurance System in
conformity with the requirements of ISO 9002. The main
objective of this system is to obtain an effective
management tool for ensuring that activities are being
carried through in a planned and uniform manner.

The Quality Assurance System has been designed with
the objective to ensure optimm motivation and
productivity. The system documentation is kept within
the requirements of ISO 9002 and it is established so that
it includes the complete fields of activities.

Management Representative

Quality Assurance Manager has by the General
Manager been assigned and suthorized to:

e ensure that KANCA A S. Quality Assurance
System conforms (o the requirements of ISO
9002,

¢ ecnsure that daily activities and operations are
always in conformity with the defined Quality
Assurance System of KANCA A S,

s take necessary precautions to climinate problems
adversely affecting the quality

o report on the performance of the quality system
to the top management for review as a basis for
improvement of the KANCA A.§. quality

system

e report especially on the changes of the quality
objective and policy, on the results of internal
quality audits, on the corrective and preventive
actions and on the customer complaints to the
General Manager before the mecting of the
Management Review

Quality Assurance Manager shall participate in
management review of the Quality System.



KANCA El Aletleri D6vme Celik ve Makina Sanayi A. S
Kalite El Kitab1 /-Quality Manual

Boliim 1/ Part 1

Yénetimin Sorumlulugu / Management Responsibility

Organizasyon Semas: / Organisation Chart

Sayfa / Page : lof 3
Tarih / Date : 15.05.97
Rcvizyon /Rev. @3

Belge / Doc. 2 1.2

1.LKANCA A,S. Organizasyon Yapisi

KANCA AS. ¢

nin organizasyonel vapisinin biitiinii
sorumluluk ve yetkilerin dagilim: ustabag: diizeyine
kadar belirtilmis olup ilgili dékiimanlarin tiim b&liim

miidiirliiklerine dagitim1 yapilmigtir.

2. KANCA A.S. Organizasyon Semas: :

1. Organizational Structure of KANCA A.S.

Complete organizational structure of KANCA A.S. with
sharing the responsibilities and authorities up to the
foreman level has been described and the related documents
have been-distributed to all departments.

2. Organization Chart of KANCA A.S. :
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1. Organizasyon

KANCA A.S. piyasa ve miisteri taleplerini daha uzh
yerine getirebilmek amaciyla organizasyonunu iiriin
bazinda odaklastirarak, modiiler ve fonksiyonel bir yapt
ile hiyerarsiyi asgari seviyede tutmaktadir. KANCA A.§.
faaliyetlerine iligkin soramluluk ve gérev tahsis
edilmesinde fonksiyonlan baz almaktadir.

Organizasyonun her kademesinde ‘i§ zenginlestirilmesi’
uygulanarak sektorde olugan degisikliklere daha hizli
ayak uydurulmas: saglanmaktadir. Yénetim
fonksiyonlarinda is yiikii, kigisel nitelikler géz 6niinde
bulundurularak kontrol yitirilmeden ‘i
zenginlestirilmesi’ kisilere birden gok gorev verilerek
gergeklestirilmektedir.

- Organizasyon yapisinda yonetici seviyesinde her
fonksiyona ig tarifi hazirlanarak, her yonetici kendi
sorumluluk ve yetkilerinin neler oldugu konusunda, net
bir sekilde bilinglendirilmektedir.

- Diger elemanlarin ig tarifleri fonksiyon bazinda
hazirlanarak, her eleman kendi sorumluluklan
konusunda bilinglendirilmektedir.

KANCA A.S.’ de sistemin yiiriimesi ve kontrolii
amaciyla yapilan i¢ denetimler, denetlenen faaliyetler ile
sorumlu olan kisi digindaki kisiler tarafindan
gergeklestirilmektedir.

2. Motivasyon

KANCA A.S.” de tiim ¢alisanlar verimlilikleri oraninda
cesitli 6diillerle (iiretim primi, oneri 6diili, egitim primi
seklinde) odiillendirilirler. Aynca KANCA A.S.
calisanlari i¢ ve dis egitim programlan ile
bilgilendirilmektedirler. Béylelikle elemanlarin ise
motivasyonu saglanmaktadir.

Biitiin elemanlar yaptiklan igin kalitesinden sorumlu
olup, bunun igin gerckli araglar ile destcklenmektedir.

Kurulus icerisinde tiim ¢alisanlara seffaflik ilkesi
benimsetilerck, KANCA A.S.” nin meveut durumu
hakkinda bilgi edinme olanag: herkese saglanmaktadir.

1. Organization

KANCA A.S. keeps the hierarchy at minimum by
concentrating the organization on product level to satisfy
the market and the customer demand faster and by a
modular and functional structure. KANCA A.S. takes the
functions as the base while assigning the responsibilities
and the missions concerning her activities.

Faster adoption to the new developments in the field is
managed by employing the ‘job enrichment’ through all
the organization. ‘Job enrichment’ is realized by
assigning multi-jobs to the employers in the management
functions taking into account the work loads, personal
capabilities without losing the control.

- All the managers are informed clearly about their
responsibilities and authorities in the organization
structure by preparing job descriptions to all functions
at the management level.

- Other personal are informed about their responsibilities
by preparing the job descriptions on the function base.

Internal audits in KANCA A_S. conducted to ensure and
to control the system are performed by the persons who
are not responsible for the concerned activities.

2. Motivation

All the employers of KANCA A.§. are rewarded in the
order of their efficiencies with various prizes (production
premium, suggestion prize, in the education premium
form). Furthermore, KANCA A.S. gives education
opportunities to its workers by internal and external
education programs. This way, employers motivation to
the work is provided.

All the personal is responsible for the quality of their
works and they are supported with the required
equipment in order to achicve this.

By adopting the transparency principle to all the
employers in the firm, the opportunity to learn about the
current state of KANCA A.$. is provided to everybody.
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KANCA A.S. caligsanlar arasinda ilgi odag, deneyimden
once adanmuglik ve bilgiden 6nce 6grenme arzusuna
dogru y6nlendirilmektedir.

Bunlara gore arzu edilir davrams ve diisiinii§ bigimleri
ile KANCA A.S. iginde griiniir bir yonetim bigimi
saglanmaktadir.

The interest among the employers of KANCA A.$. is
directed to the dedication and desire to learn rather
experience and knowledge, respectively.

A transparent management is obtained in KANCA A §.
with the ideas and behaviors desired according to the
above aspects.
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ORGANIZASYONEL FONKSIYONLAR VE GOREV
TANIMLARI

Firmamiz biinyesinde yapimina baglanilmas istenen herhangi
bir mamulun faaliyetini baglatma, proseslerin takibi, kalite
sistemine uygun olmasini, iiretim esnasinda ¢ikan
problemlerin kaydedilmesi ve tammlanmasinu, bunlara ait
¢oziim yollarimin arastinlmasi ve uygulanmasim saglamak
iizere personelin yetki ve sorumluluklan belirlenmigtir.

Kalite Temin Sistemi’ nin planlanmasi, gézetilmesi ve
geligtirilmesi birinci derecede Kalite Temin Miidiirii’ niin
sorumlulugundadir. Kalite Temin Miidiirii, kalite
problemlerinin saptanmasi ve diizeltilmesi i¢in istek
yapilmasi, diizeltme siirecinin gizlenmesi ve
dogrulanmasinda gerekli yetki ile organizasyonel
serbestlife sahiptir.

Bu dékiimandaki degisiklikler Dokiimantasyon Degisiklik

Talep Formu (2.01-F07 ) ile Yonctim Temsilcisi' ne bildirilir.

Kalite Kurulu’ nda gériigiildiikten sonra Genel Miidiir’ iin
onayi ile Yénetim Temsilcisi ilgili degisiklikleri uygular,
kapak sayfasina yeni Revizyon No’ sunu isler. flgili personel
gbrev ve sorumluluklan tarifleri onaylandiktan sonra dagitimi
yapilir.

Kalite Temin El Kitab: gibi organizasyonel yapinin biitiinii,
yetki ve sorumluluklar tiim boliim miidiirliklerine
dapitilmgtir. flgili boliim miidiirleri biitiin personelin gérev
ve sorumluluklardan haberdar edilebilmesi igin dahili
egitimlerde bu konuda elemanlarina derslerin verilmesini
saglarlar. Yazili olmayan gorev ve sorumluluklar sdzlii olarak
anlatilir,

ORGANIZATIONAL FUNCTIONS AND MISSION
DEFINITIONS

To start the activities of products desired to be produced in
the firm, to trace the processes, to ensure its quality
requirements, to record and identify the problems faced
during the production and to investigate and apply the
solutions, the authority and responsibility of the personnel
have been determined.

The planning, observation and development of the Quality
Assurance System are primarily under the responsibility
of Quality Assurance Manager. Quality Assurance
Manager has the required authority and organizational
freedom to make orders while fixing and improving the
quality problems, observing and verifying the
improvement period.

The revisions in this document are declared to the
Management Representative via the Document Revision
Demand Form (2.01-F07). Having discussed in the Quality
Committee and with the approval of the General Manager,
Management Representative applies the related changes
and writes the new revision number to the cover page.
Distribution is completed after the approval of the mission
and responsibility descriptions.

Whole organizational structure, authorities and
responsibilities are distributed to all departments as the
Quality Manual. The related department managers provide
their personnel with courses within the internal education
programs to inform them about their missions and
responsibilities are not written, managers describe them
verbally.
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Kalite El Kitab1’ min bu kisminda, Genel Miidiir, Kalite
Temin Miidiirii ve Satinalma Miidiirii’ niin sorumluluklan
ozet olarak verilmektedir.Organizasyon semasinda belirtilen
personelin gorev tarifleri, Organizasyonel Gorev Tarifleri ve
Sorumlulukiar kitabinda belirtilmigtir.

0.1 Genel Midiir

Yerki ve sorumlnluk :

1. Sirketin kalite ile ilgili hedef ve politikalarinin, genel hedef
ve politikalan ile uynmlu olacak sekilde tammlanmasi ve
yénlendirilmesi,

2. Kalite Temin Sistemi’ nin uygulanmas: ve devamliliim
saglamakta son sorumlulugun taginmasi,

3. Sirket faaliyetlerinin etkinlikle yiiriitiilmesine ve
ongoriilen hedeflerin gergeklestirilmesine olanak verecek en
uygun organizasyon yapisinin saptanmas,

4. Olusturulan stratejik / taktik hedef ve politikalar
dogrultusunda yeni iiriin, hizmet ve piyasalann tespit edilmesi)

5. KANCA A.S.’ de yiiriitillen faaliyetlerin kalite ve verimlilik
agisindan degerlendirilerek, tammlanmus hedef ve politikalara

uygunlufun saglanmast,

6. Her béliimiin faaliyetlerinin plan ve sistemlere uygun
olarak yiiriitiilmesinin oneri, uyan ve karar vererck
saglanmast,

7. Faaliyetlerin yeterli niteliklere sahip olan clemanlar
tarafindan ctkin bigimde yiiriitiilmesinin saglanmast,

8. Calisanlarin kendi kariyerlerini gelistirmelerine 6zen
gosterilmesi; tesvik edilmesi,

9, Kurulusta tiim elemanlarin yeterli niteliklere sahip
olmasinin saglanmasi, gerekli egitimin verilmesi igin yeterli
kaynaklann tahsis edilmesi,

10. Miisteri ve satici firmalarn yonetici kademeleri ile
diyalog kurularak, gerekli isbirliginin saglanmas:.

In this part of the Quality Manual, the responsibilities of
General Manager, Quality Assurance Manager and
Purchasing Manager are given in brief. The mission
descriptions of the personnel indicated on the organization
diagram are given in the Organizational Mission
Descriptions and Responsibilities manual.

0.1 General Manager

Authority and Responsibility:
1. To describe and direct the firm quality objectives and
policy consistent with the general objectives and policies.

2. To undertake the final responsibility for the execution
and the continuation of the Quality Assurance System.

3. To fix the most appropriate organizational structure in
order to execute effectively the firm activities and realize
the prevailed objectives.

4. To detect new products, services and markets with the
direction of constructed strategic / tactic objectives and
policies.

5. To provide the defined objectives and policies with
conformance of KANCA A.S§. activities considering the
quality and efficiency.

6. To provide all department with activities according to
the plans and systems via suggestions, warnings and
decisions.

7. To enable the efficient execution of activities by the
adequate proper members.

8. To encourage and care about the personnel who wants
fo improve their carrier.

9. To supply the required sources for the education and
qualification of the personnel in the firm.

10. To deal with the management of customer and seller
firms for collaboration.
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0.2 Kalite Temin Miidiirii

Yetki ve Sorumluluk

1. KANCA A.S. Genel Miidiirii tarafindan tanmimlanan kalite
hedef ve politikalart dogrultusunda, ISO 9002 e uygun
olarak Kalite Temin Sistemi’ ni tannmlanmasi, uygulanmast
ve muhafaza edilmesinin saglanmasi,

2, Resmi gekilde onaylanmig ve yiiriirliie konmus prosediir
ve ig talimatlaninda tarif edilen faaliyetlerin uygunlugunun
saglanmasi ve resmi plan dogrultusunda bunlarin denetiminin
yapilmast,

3. Genel Miidiir’ ¢, KANCA A.S. kalite durumunu tarif eden
Kalite Raporu’ nun diizenli olarak hazirlanmasi,

4. Yonetimin Gozden Gegirmesi Toplantis1 6ncesinde 6zellikld
kalite hedef ve politikalarindaki degisimler, i¢ kalite denetim
sonuglan, diizeltici ve 6nleyici faaliyetler ve miigteri sikayetle-
ri konularinda Genel Midiir’ ¢ toplant1 igin rapor sunulmasi,

5. KANCA A.S.’ nin diger boliimleri ile kalite kontrol ve
6l¢iim tekniklerinin geligtirilmesi, uygulanmasimin saglanmasi

6. Biitiin boliimlere kalite temin konusunda damismanlik
yapilmasi,

7. Miisteri sikayetlerinin ele alinmasi ve sebeplerinin
degerlendirilmesi, diizeltici faaliyetlerin baslatilmasi ve
ybnetime raporlanmasi1 konusunda diger béliimlerin
desteklenmesi,

8. Yeni prosediirleri ve mevcut prosediirlerdeki degisikliklerin
Kalite Temin Sistemi’ ne uygunlugu agisindan onaylanmast,

9. Kalite Temin Sistemi’ nin ¢aligmasim engellecyen
faaliyetlerin ortadan kaldirilmast ve bunlarla ilgili yapilmas:
gereken diizeltici faaliyetlerin raporlanmasi,

10. Gergeklestirilen test ve kontrollarin kayitlarimn
tutulmasinin saglanmasi.

11. Firma dahili ve haricinde sistem degerlendirme
caligmalarinin yapilmasi,

12. KANCA A S.’ de iiretilen emniyet pargalarmin
sorumiunlugu,

13. Yaptig: tiim ¢alismalardan yalmz Genel Miidiir’ ¢ kars,
sorumludur.

0.2 Quality Assurance Manager

Authority and Responsibility

1. To supply the definition, execution and the
conversation of the Quality Assurance System conforming
to the ISO 9002 with respect to the objectives and policies
defined by the General Manager of KANCA A.S.

2. To provide the activities conformance with the
procedures and job regulations approved and executed
and to control them in the direction of official plans.

3. To prepare regularly the Quality Report describing
the quality state to the General Manager of KANCA A S.

4. Report especially on the changes of the quality objective
and policy, on the results of internal quality audits, on the
corrective and preventive actions and on the customer
complaints to the General Manager before the Meeting

of the Management Review.

5. To develop the quality control and measurement
methods in the other departments of KANCA A.S. and
to apply them.

6. To consult all the departments about the quality
assurance subjects.

7. To support other departments during the evaluation
and the tackling of the customer complaints, while
starting the corrective actions and reporting them

to the management.

8. Approval of the conformance of the new procedures
and the changes on the present procedures with the view
point of Quality Assurance System.

9. To cease the activities preventing the proper working
of the Quality Assurance System and to report the related
necessary correcting activities.

10. To keep the recording of the realized tesis and controls.

11. To work on the evaluation of the system inside and
outside of the firm.

12. Responsibility for the safety parts produced at
KANCA A S.

13. Responsible only to the General Manager for alt the
activities. T Ty
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0.3 Satinalma Miidiiri 0.3 Purchasing Manager
Yetki ve Sorumluluk Authority and Responsibility

1. Sirket amag ve politikalarina uygun olarak, kullanilan tiim
malzeme ve hizmetlerin istenen miktar, nitelik ve zamanda,
en ekonomik kosullarda tedarik edilmesi,

2. Boliim faaliyetlerin KANCA A.§. Kalite Temin Sistemi’
ne uygun olarak yiiriitiilmesi,

3. Boliim elemanlarimin egitim ihtiyaglarinin belirlenmesi ve
boliimiindeki faaliyetlerin nitelikli kisilerce yaptimasimn
saglanmasi,

4, Alternatif tedarikgilerin aranmasi, degerlendirme yaparak
yeni tedarikgilerin segilmesi,

5. Kalite Temin Miidiirii ile igbirligi igerisinde tedarikgilerin
planli bir sekilde denetlenmesi,

6. Satinalinacak her tiirlii tiriin ve hizmetin yeterliligi
onaylanmg tedarikcilerden yapilmasinin saglanmasi,

7. Yurt disindan satinalinacak malzemeler i¢in D1s Ticaret
Boliimii ile koordinasyonun saglanarak kararin verilmesi,

8. Tedarikgilere dogru ve giincel bilgilerin ulagsmasimn
saglanmas,

9. Uygun olmayan bir malzeme gelmesi durumunda, durumun
diizeltilmesi ve tekrarimn énlenmesi igin tedarikgiyle
mutabakatin saglanmasi,

10. Malzemeler, saticilar, fiyatlar ve diger hususlarda ilgili
temel bilgileri olugturarak kayitlarin tutulmasi,

11. Her yilin baginda Planlama ve Satig Bolamii yetkilileri ile
goriigiilerek satin alinacak ana kalemlerin tahmini degerlerinin
belirlenmesinin saglanmasi,

12. Satinalmaya ait ilgili arsivin kurulmasi, bilgisayar
ortaminda geligtirilmesi,

13. Mutad araliklarla satinalma ile ilgili istatistiki bilgilerin
hazirlanarak, Genel Miidiir’ e sunulmasi,

14. Muhasebe ve Mali Isler boliimleri ile satic1 firmalarin
mali konulardaki iligkilerinin diizenlenmesi,

1. To supply all the necessary materials and services in
the desired quantity, quality and time with the most
economical conditions suitable to the firm objectives and
policies,

2. To carry out the activities in his own department
convenient with the Quality Assurance System,

3. To manage the determination of the educational needs
of the department personnel and to enable the activities
to be performed by qualified personnel,

4. To search the new supplicrs and to select the new
supplicrs after cvaluation,

5. To control regularly the suppliers in collaboration with
the Quality Assurance Manager,

6. To ensure the purchasing of all the products and
services from the suppliers whose adequacy are approved,

7. To decide on the purchasing of products that will be
imported in collaboration with the Import and Export
Department,

8. To enable suppliers to be informed with the correct
and current information.

9. To improve and to prevent the purchasing of the
undesired materials by agreement with the suppliers.

10. To keep and record the basic data related to the
materials, suppliers, costs and other aspects,

11. To determine roughly the amount of the expenses in
collaboration with the executives of the Planning
Department and Sales Department at the beginning

of cach year,

12. To create and develop the archive related to the
purchasing in computer environment,

13. To present in certain periods the statistical data
related to the purchasing to the General Manager,

14. To improve the relations between the Book-Keeping
and Finance Departments and supplier firms.
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YONETIM TOPLANTILARI MANAGEMENT SESSIONS

KANCA A.S.’ nin gesitli kademelerinde gorev yapan
calisanlan, verimli ve dinamik bir i§ ortam1 saflamak amaci
ile sirket iginde belirli araliklarla toplanmaktadir.

Kaliteyi direkt veya dolayl: yollardan etkileyen faaliyetlerin
gergeklestirildigi yerlerde yapilmasina 6zen
gosterilmektedir.

1. Kalite Giivenilirlik Toplantis

Kalite Giivenilirlik Toplantilarina Y6énetim Temsilcisi
bagkanhik eder. Genel Miidiir gerekli gordiigii durumlarda
toplanttya igtirak eder ve toplantiy1 yonetir.

Kalite Giivenilirlik Toplantisi, Yonetim Temsilcisi tarafindan
ilgililerin 6nceden sozlii / yazihi olarak haberdar edilmesi ile
aylik olarak yapilir. Toplantiya su kisiler igtirak eder:

W Kalite Temin Miidiirii

® Planlama Miidiirii

B Satig Miidiirii

W Ar - Ge / Mithendislik Miidiiri
B [lgili B6liim Midiir

Bu kisiler Kalite Kuruly’ nu olugturur,

Bu toplantilarda;

Aylik kalite kontrol raporlar,

Miisteri sikayetleri,

Uygun olmayan mamulii elden ¢ikarma tutanaklari,
Kurulus i¢i veya dis1 tetkik sonuglar,

Diizeltici ve énleyici faaliyet raporlari,

Kalite hedef ve politikalarindaki degisimler,
Kurulus ici ve / veya kigilerin talepleri esas alinir.

Alinan kararlar ve tutulan raporlarin Genel Miidiir tarafindan
onaylanmasina miiteakip Kalite Temin Midiirii tarafindan
dokiimante edilerek toplantiya katilan tiim yetkililere dagitim
yapilir. Dokiimanlar 5 yil siire ile muhafaza edilirler.

Olagan dis1 hallerde Genel Miidiir veya Y6netim Temsilcisi’
nin ¢agnsi ile belirtilen giin, saat ve kisilerin diginda
toplamilabilir.

2. Haftalik Uretim Toplantis:

Bu toplantida, giinliik imalat problemleri, geemis bir hafta ve
gelecek bir hafta igerisinde yapilan ve yapilmasi gereken
faaliyetler degerlendirilir. Aynca mevcut ve yeni devreye
alinacak mamullerin iiretimi esnasinda ¢ikan sorunlarin
tartisiimasi ve gerekli koordinasyonun saglanmast amactyla
genellikle her hafta pazartesi giinii saat 14.00° de toplanulir.
Genel Miidiir gerekli gordiigii durumlarda toplantiya istirak
eder. Toplantiya su kigiler istirak eder:

Employers working in various grades meet in certain
periods to provide a productive and dynamic working
environment. It is preferred these meetings to be done

in the places where activities effecting the quality directly
or indirectly are taking place.

1. Quality Security Sessions

Management Representative heads the Quality Security
Sessions. General Manager may participate and direct
the session in case it is required.

Quality Security Sessions are made monthly upon in
forming the related persons by the Management
Representative previous orally or in writing. The
following persons participate to the sessions:

B Quality Assurance Manager

B Planning Manager

@ Sales Manager

B R & D/ Enginecring Manager
B Related Department Manager

These persons constitute The Quality Committee.

The followings are discussed in these sessions;
Monthly quality control reports,

Customer complaints,

Reports for evaluation nonconforming products,
Internal and external audit reports,

Reports for corrective and preventive actions,
Changes of quality objectives and policies,
Demands of persons inside and / or outside the firm.

Following the approval of the decisions and reports by
General Manager, they are documented and distributed
to all participants by Quality Assurance Manager.
Documents are kept for 5 years.

In usual cases, it may be gathered other than the decided
day, hour and people with the call of General Manager
or Management Representative.

2. Weekly Production Sessions

In these sessions, daily production problems, activities
during the last and next week evaluated. Furthermore, it
is generally gathered at 14.00 on every Monday to discuss
the problems that might arise during the production of
the present and the new products and to establish the
required coordination. General Manager may participate
the sessions. Following persons participate the scs:sions:

1
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B Kalite Temin Miidiirii B Quality Assurance Manager

B Planlama Miidiirii M Planning Manager

W Satis Miidiiri B Sales Manager

B Ar - Ge / Miihendislik Midiirii B R & D/ Engineering Manager

W Talash imalat Miidiirii W Machining Manager

B D¢évme Grup Miidiirii W Forging Unit Manager

B Yardima Isletmeler Miidiirii W Auxiliary Unit Manager

B Isil Islem Sefi W Heat Treatment Chief

B Kalip imalat Sefi B Die Production Chief

m lgili boliim amiri B Related Department Responsible

Bu kisiler Uretim ve Mamul Geligtirme Kurulu® nu
olugtarurlar.

Alnan kararlar Genel Miidiir’ iin onaylamasina miiteakip,
Planlama Béliimii tarafindan dékiimante edilir. Toplantiya
katilanlara dagitum saglamr ve 5 yil siire ile arsivlenir.

3. Yillik Degerlendirme Toplantisi

Yil baglaninda, gegmis yilin firma agisindan degerlendirilmesi
amaciyla bu toplants yapilir. Toplantimin igerigini, y1l iginde
boliimlerin hazirlayip, yonetime sunduklan raporlar, yapilan
planlar ve sonuglandiriimg bilgilerin istatistiki sonuglar
isiginda, yil boyunca firmamn gergeklestirdigi faaliyetler,
gostermis oldugu performans ve planlara uygunlugunun
degerlendirilmesi olusturur,

Bu toplantiya Genel Miidiir baskanlifinda tiim béliim amirleri
istirak eder. Genel Miidiir Sekreteri tarafindan raporlar
derlenerek, dagitim: toplantiya katilanlara yapilir.
Dokiimanlar 5 yil siire ile muhafaza edilirler.

4. Giinliik Degerlendirme Toplantisi

Her ¢aligma giinii mesai bitiminde Genel Miidiir veya Genel
Miidiir Teknik Yardumcisi bagkanhginda yapilir. Boliimlerden
gelen giinliik raporlar dogrultusunda imalat degerlendirilir.
Bir sonraki giiniin yapilacak ¢alismalan ele alimr.
Toplantilara Kalite Temin, Planlama, Dévme Grup, Ar- Ge /
Miihendislik, Yardimc isletmeler, Talasht malat bélimleri
miidiirleri, Isl Islem Sefi ve gerektigi durumlarda diger
miidiir ve sefler igtirak ederler.

Toplanti sonundaki degerlendirme raporlan Genel Miidiir
Sekreteri tarafindan dosyalamr.

Dékiimanlar 5 yil siire ile muhafaza edilirler.

These persons constitute The Production and Product
Development Committee.

Following the approval of the decisions and reports by
General Manager, they are documented and distributed
to all participants by Quality Assurance Manager.
Documents arc kept for 5 years.

3. Annual Evaluation Sessions

It is done to evaluate the prevailed year at the beginning
of each year. The content of the session is the evaluation
of the consistency of the activities and performances
achieved during the year with the plans by the help of the
reports submitted, plans and the statistical resuits of the
concluded data.

All departments responsible participate the session headed
by General Manager. Compilation and distribution of
reports to all participants are done by the secretary of
General Manager.

Documents are kept for 5 years.

4. Daily Evaluation Sessions

It is gathered at the end of each day and headed by General
Manager and General Manager’ s Technical Assistant. The
production is evaluated considering the daily reports
submitted by the departments. The activities of the coming
day are dealt with. Quality Assurance Manager, Planning
Manager, R&D/Engineering Manager, Machining Unit
Manager, Forging Unit Manager, Auxiliary Unit Manager,
Heat Treatment Chief and in case it is required, other
departments responsible participate the session.

Evaluation reports are filed by the secretary General
Manager.

Documents are kept for 5 years.
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5. ig¢i Saghf ve Giivenligi Toplantist

Bu toplant1 6 ayda bir, tiim bdliim miidiirleri ile Personel Sefi’
nin katllimiyla yapilmaktadir. Konu ile ilgili soruminiuk
Personel ve Idari Isler Miidiirii’> ne aittir.

Toplantida, firma biinyesinde galisan tiim iscilerin saglikli
olmalar, gerekli giivenlik ve 6nlemin alinarak, gorevieri
sirasinda herhangi bir istenmeyen duruma maruz kalmamalari
i¢in yapilmakta olan faaliyetlerin degerlendirilmesi ve
yapilmasi gereken faaliyetlerin planlanmasi yapilir.

Dékiimanlar toplantiya katilanlara dagitilir ve 5 y1l siire ile
muhafaza edilirler.

5. Employees Health and Security Sessions

This meeting is gathered at every six months with the
participation of the Personnel Chief. The responsibility
belongs to the Manager for Personnel and Administrative
Affairs.

In these sessions, the planning of the activitics required for
the health of the workers and the precautions against
possible unwanted situations are cvaluated.

Documents are issued to the people taken part in the
meeting. Documents are kept for 5 years.



KANCA El Aletleri Dovme Celik ve Makina Sanayi A.S.

Kalite El Kitabi / Quality Manual
Boliim 1/ Part 1

Yénetimin Sorumlulugu / Management Responsibility

Yénetime Kalite Raporu / Quality Report to Management

Sayfa / Page :1of2
Tarih / Date 1 15.05.97
Revizyon /Rev. :3
Belge / Doc. 1 1.4

1. YONETIME RAPORLARIN SUNULMASI

1. Yapilan kalite faaliyetleri hakkinda giinliik, aylik, 3 aylk,
6 aylik olarak Kalite Temin Boliimii tarafindan,

2. Mamullerin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglarimn
karsilanma kabiliyeti giinlilk, imalat degerlendirmeleri ayhk
ve yillik olarak Planlama Boliinmii tarafindan,

3. Mamullerin ve bulunabildiginde rakip firma mamullerinin
fiyatlan ile girdilerdeki artiglar karsilastirmali olarak 3 ayda
bir Satts Boliimii tarafindan,

4. Kurulus igi tetkik sonuglan yiltik plan dogrultusunda
Kalite Temin Béliimii tarafindan,

5. Uretim raporu Planlama Béliimii tarafindan gerektiginde
yilda bir, planlanmg ve fiili biitge kargilagtinimasinin
yapildif Satig raporu, Satis Boliimii tarafindan ayda bir,

6. Miisteri sikayetleri ve firma ziyaretleri degerlendirme
raporlan, diizeltici ve 6nleyici faaliyet raporlan, problem
¢6zme teknikleri uygulama raporlari, Oner - Coz galismast
sonuglari, tiim galisanlarin énerilerinden clde edilen bilgiler
Kalite Temin Béliimii tarafindan ¢aligmalar sonuglandirildigi
zaman,

7. Caligma raporu her boliim amiri tarafindan giinliik olarak
sunulur.

2. YONETIMIN GOZDEN GECIRMESI

Ust yonetim Kalite Temin Sistemi’ nin giincel, yeterli ve
verimli olmasinin saglanmasi i¢in yonetime sunulan raporlar
miizakere eder, sistemin uygun ve etkin olarak uygulanmasini
saglamak amaciyla gerekli tedbirleri alir.

Yénetim Temsilcisi, Yonetimin Gozden Gegirmesi
Toplantisindan takriben 15 giin 6nce toplantida konugulmast,
goriigiilmesi gercken konular hakkinda Genel Miidiir’ e rapor
sunar. Bu rapor dncelikli olarak su konulan igerir:

Kalite hedef ve politikalarindaki degisimler,
f¢ denetim sonuglar,

Diizeltici ve 6nleyici faaliyetler,

Miisteri sikayetleri.

Ll e

Belirlenmis periyotlarla sunulan raporlari inceleyen iist
yonetim karar alma, yiiriitmeyi durdurma, yenileme, yatirim
gibi konularda degerlendirme yapar. Yonetimin Gézden
Gegirmesi Toplantisi” na Genel Miidiir bagkanhik eder.

1. REPORTS TO MANAGEMENT

1. About the quality activities done, daily, monthly, on ever
3 months and 6 months by the Quality Assurance
Department.

2. Capability to meet the determined and probable
requirement of the products daily, evaluation of production
monthly and annually by Planning Department.

3. Price of the products and in case the price of the other
firms products are found with the increase in the inputs on
every 3 months comparatively by Sales Department.

4. Results of the internal examinations in the direction of
the annual plans by Quality Assurance Department.

5. Production report when required annually by Planning
Department, sale report in which planned and real budget
comparison is made, monthly by Sales Department.

6. Customer complaints and firm visit evaluation reports,
corrective and preventive activities report, problem solving
techniques application reports, Suggest-Solve application
results, the information gathered by the employers
suggestions after the evaluation of the Quality Assurance
Department.

7. Work reports daily by the responsible of each
department.

2. EVALUATION BY MANAGEMENT

Management Board discusses the reports submitted to form
a better, sufficient and productive Quality Assurance
System and takes measures to have an efficiently and
conveniently working system.

Approx. 15 days prior to the meeting the Management
Representative offers a report on the items to be discussed
in the mecting to the General Manager. First all of this
report includes the following items:

. Changes on the quality objectives and policies,
Results of internal audits,

. Corrective and preventive actions,

Customer complaints.

Top Management evaluates the reports and gives its
decision for stopping an action, for renewing and
investments. The meeting for Management Evaluation is
headed by the General Manager. !
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Toplantiya; Participation in the meeting;

¢ Yonetim Temsilcisi, e Management Representative,

e Ar - Ge/ Miihendislik Miidiiri, ¢ R & D/Engineering Manager,

e Planlama Miidiirii, ¢ Planning Manager,

o Satis Miidiiri, e Sales Manager,

e Satinalma Miidiirii, e Purchase Manager,

e Talash Imalat Miidiirii, e Machining Manager,

e Doévme Grup Miidiirii, ¢ Forging Unit Manager,

ve giindem konulan ile ilgili olarak Genel Miidiir’ {in
belirleyecegi boliim amirleri istirak eder.

Yonetimin Gozden Gegirmesi Toplantisinda ilgili konular
goriigiilerek gerekli ise kisa / uzun vadeli diizeltici ve 6nleyici
faaliyet plam gikartilir ve ilgililere dagitilir.

Belirtilen siire sonucunda Yoénetim Temsilcisi islerin
yapilip yapiimadigim kontrol eder. Ozel bir durum arz
etmedigi siirece bir sonraki toplant 6ncesinde Genel
Miidiir’ ¢ raporlar ve toplantida goriigiilmesini saglar.

Toplanti, genellikic Mayis ve Kasim aylan olmak iizere
yilda iki defa yapilir. Yonetim ve Genel Midiir’ iin gerek
gormesi halinde bu toplantilara ilave olarak belirtilen
tarihlerin diginda da toplant1 yapilabilir.

Yonetim Temsilcisi’ nin Genel Miidiir’ e sundugu raporlar
ile toplant1 kararlan 5 yil siire ile muhafaza edilirler.

and other managing people defined by the General
Manager.

In the Management Review Meeting all items are
discussed and if need be, short / long term corrective and
preventive actions are established and issued to the
responsible people.

After the defined period the Management Representative
checks whether these actions have been applicd. He reports
this case before next mecting to the General Manager
unless a special case is occurred.

Generally this meeting is arranged twice in a year. Out of
these meetings additional meetings can be arranged if the
Top Management or the General Manager sees it as
necessary.

The reports given to the General Manager by the
Management Representative and the decisions of the
meetings are kept for a period of 5 years.
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KALITE TEMIN SisTEMININ TANIMI

Kalite Temin Sistemi dokiimanlar, ISO 9002
gereksinimleri ve KANCA A.S. kalite hedeflerine uygun
bir Kalite Temin Sistemi saglayacak sekilde hazirlanmig
ve uygulamaya alinmigtir,

KANCA A.§. Kalite Temin Sistemi kapsaminda, ISO
9002 gereksinimlerinin yamsira KANCA A.S. yonetimi
tarafindan 6nemli goriilen tiim faaliyet alanlarina iligkin
yazil1 prosediirler olusturulmustur.

KANCA A.S.” nin Kalite Temin Sistemi, bir Kalite El
Kitab1 ve bir dizi prosediirle dékiimante edilmigtir.

Dokitmanlar KANCA A.S. i¢ginde cesitli kigiler / gruplar
tarafindan hazirlanarak Kalite Temin Miidiirii tarafindan
onaylanmugtir,

Bolkim 0 : Kalite El Kitab1 Kaydi

Kalite El Kitab1 kayit bilgilerini ve dokiimantasyonun
revizyon durumu gosterir. Kalite Temin Sistemi
dokiimantasyon yapisi iginde Boliim 1' in bir parcasi
olarak yer almaktadir.

Belge: 0.0 Kalite El Kitab1 Kaydi ve Revizyonu

Kalite Temin Sistemi dékiimantasyon yapisi 3 béliime
ayrilmigtir

Boliim 1 : Kalite El Kitab

Boliim 0 : Kalite Ei Kitab1 Kaydi
Belge: 0.x Girig
1x Yonetimin Sorumlulugu
2.x Kalite Temin Sistemi
3.0-20.0 KANCA A.S.” nin kendi faaliyetleri ve
ihtivaglari dogrultusunca, ISO 9002
maddelerine iligkin ana kurallar.
ISO 9002 maddelerini yerine getirmek
tizere hazirlanmig ve dékiimante
edilmis prosediirlere referanslar.

DESCRIPTION OF QUALITY ASSURANCE SYSTEM

The Quality Assurance System documentation is
established and structured in view of ensuring
compliance with the requirements of ISO 9002 and the
Quality Objectives of KANCA A.S..

In the KANCA A.S. Quality Assurance System,
documented procedures has been established to cover all
functional areas within the scope of ISO 9002, as well as
other areas evaluated as important by the Management of
KANCA AS..

The Quality System of KANCA A.S. is documented in
the Quality Manual and a series of Procedures.

The documentation has been prepared by different
persons / groups within KANCA A.S. and finally
approved by the Quality Assurance Manager.

Part 0 : Registration of Quality Manual

Shows the registration information and the revision
status of the documentation in the Quality Manual. In the
Quality Assurance System documentation structure, this
document is included in Part 1.

Doc. 0.0:  Registration and Revision of the
Quality Manual

The Quality Assurance System documentation structure
is deviated into following 3 parts :

Part 1 : Quality Assurance Manual
Part 0 : Registration of Quality Manual

Doc.: 0x Introduction

l.x Management Responsibility

2.x Quality Assurance System

3.0-20.0 KANCA A.S. superior guide-lines for
compliance with the clements of ISO
9002 with reference to documented
procedures worked out for relevant
activities.
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Boliim 2 : Prosediirler

Her biri tammlanmus bir faaliyet alam ile ilgili
prosediirler.

Prosediirler bir faaliyetin veya ilgili faaliyet serisinin
nasil uygulanip kontrol edilecegi hakkinda formiile
edilmig planlardir, Ayrica organizasyon fonksiyonlar
arasindaki igbirligi ve koordinasyon igin genel ve
kargihikh iligkileri tanimlamaktadir.

Bélim 2, KANCA A.§. faaliyet alanlarina
iligkin,agagidaki temel prosediir bagliklan altinda
olusturulmustur :

Yonetim

Idari Isler ve Finansman
Kalite Temin

Satig ve Pazarlama
Uretim Planlama
Uretim

Kalite Kontrol

Uriin Geligtirme

Proses Gelistirme
Satinalma

Tagima, Depolama, Ambalajlama,
Muhafaza ve Dagitim

S B S Bl =
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Kalite Temin Miidiirii, prosediirlerin uygulanmasi ve
muhafazasi saglanmasi agisindan, Kalite Temin Sistem
yapisina uygunlugunun kontrol edilmesi ve
onaylanmasindan sorumludur. flgili b6liim miidiiriiniin
ve Genel Miidiir’ iin onay1 alinarak, yiiriirlige
konulurlar.

Kalite Temin Miidiirii gegerli prosediirlerin ilgili kisilere
dagiimindan sorumludur.

Prosediirlerin olusturulmasi, yapisi, onay: ve yiiritliige
konulmas: belirli prensiplere baghdir (2.01 Prosediirlerin
Hazirlanmasi, Yayinlanmas: ve Giincellestirilmesi
Prosediirii).

Part 2 : Procedures

Series of procedures, cach covering an identified area of
activities.

Procedures are the formalized plan for how to carry
through and control an activity or related series of
activities. Procedures further defines general and
transverse guide-lines for co-operation coordination
between various individual organizational functions.

Following basic procedure cowls are established for
activities related to KANCA A.S. field of activities ;

Management
Administration and Finance
Quality Assurance

Sales & Marketing
Production Planning
Production

Quality Control

Product Engineering
Process Engineering
Purchasing

Handling, Stock, Packaging,
Preservation and Distribution

CORXNSTnPLN=O
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Implementation and maintenance of procedures are
controlled by the Quality Assurance Manager, who is
responsible for approval in view of compliance with
Quality Assurance System structure. Procedures are
implemented after authorization by relevant Department
and General Manager.

The Quality Assurance Manager is responsible for
ensuring relevant distribution of valid procedures.

Issue, structure, approval and authorization of procedures
are based on stated guide-lines, (2.01 Procedure for
Preparing, Publishing and Updating of Procedures).
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Boliim 3 : Is Talimatlan

Belirli bir faaliyet veya islemin nasil yapilip kontrol
edilecegi ile ilgili ayrintih talimatlar tammlanmg ve
dokiimante edilmig bir prosediire tabidir. Cizim,
spesifikasyonlar, 6zel iglemler i¢in kurallar, kontrol
listeleri vb. gibi is talimatlan, ilgili boliimlerde
dosyalanir ve buralardan dagitilirlar. Dokiimanlar ilgili
taraflarca hazirlanir, Yonetim Temsilcisi tarafindan
onaylanir ve Genel Miidiir tarafindan yiiriirliige koyulur.

Uriin ve proses spesifikasyonlan gibi bazi 6nemli goriilen
dokiimanlar, gizli bilgi olarak tammianmaktadir. Bu
dokiimanlar yetkisiz kigilerin ulagimindan korunacaktir.

1.1 Basihh Formlar ve Dokiimanlar

Basili formlar, kontrol listeleri, kayitlar v.b. sekilde
tammlanmig 6zel dékiimanlar Kalite Temin Sistemi
dokiimanlar olarak kabul edilir ve gesitli prosediir ve
talimatlar ile kontrol altinda tutulur. Tiim basil1 formiar
ve dokiimanlar tek tek tammlanmstir ve iizerlerinde
hangi prosediir veya i§ talimatina ait olduunu ve
revizyonunu gosteren isaretler bulunur.

1.2 Harici Dékiimanlar

Standartlar, direktifler, miigteri resimleri gibi digandan
gelen d6kiimanlar, Kalite Temin Sistemi’ nin bir parcasi
kabul edilerek, Kalite Temin Sistemi’ ne zorunlu
uygulamalar hakkinda bilgi, rehber ve destek saglamasi
amaglanmaktadir.

1.3 Kalite Planlamas

KANCA A.S., kalite igin sartlarin nasil saglanacagim
tammlanus ve dékiimante etmigtir. Kalite planiamasi,
KANCA A.S.’ nin ¢alisma sartlanina uygun sekilde
tiriinler ve stzlesmeler igin belirtilen sartlan yerine
getirir. Kalite planlamasi, KANCA A.§.” nin biitiin
Kalite Temin Sistemi kullamlarak saglamr.

Kontrol Gamlari, Kontrol Planlar, Sinoptikler ve gesitli
iyilestirme planlar kalite planlamasi igin kullanilan
temel dokiimanlardir.

Part 3 : Work Instructions

Are defined and documented detailed instructions
(attached to a procedure), for how to carry out and
control a specific activity or operation. Work instructions
for process specifications, machine setting, guide-lines
for a specific operation etc. are filed at, and distributed
from various relevant departments. Documents are
drafted by relevant parties, approved by Management
Representative and authorized by General Manager.

Certain crucial documents, such as product and process
specifications, are regarded as confidential information
and shall be strictly protected against any kind of
unauthorized access.

1.1 Pre-printed Forms and Documents

Certain specialized documents such as pre-printed forms,
check-lists, records, etc. are regarded as crucial Quality
Assurance documents, and are as so controlled through
various procedures and work instructions. All pre-prints
are clearly and individually identified as for to which
procedure or work instruction it is applied, its use and its
revision status.

1.2 External Documents

External documents such as standards, regulatory and/or
statuary requirements, customer drawings etc. are
regarded as a section of the Quality Assurance System,
giving mandatory input and guide-lines to support the
Quality Assurance System.

1.3 Quality Planning

KANCA A.S. had defined and documented how the
conditions for quality arc attained. She satisfied the
requirement indicated for the products and contracts
which are conformable with the working conditions of
her. Quality planning is achieved by using Quality
Assurance System of KANCA A.S.

Control diagrams, control plans, work flow charts and
various improvement plans are the basic documents for
quality planning.

[
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Boliim 1, KANCA A.$.’1n tiim faaliyet alanlarin:
kapsamaktadr.

Boliim 2, gesitli fonksiyonel alanlara ayrilarak
tammlanmis organizasyon igindeki yatay iligkiler ile
genel faaliyet ve iglemleri kapsamaktadir. Fonksiyonel
alanlarin igindeki faaliyetler, ilgili prosediirlerde
dokiimante edilmigtir.

Béliim 1 - Kalite El Kitab: orijinali Kalitec Temin
Miidiirii tarafindan dosyalanmakta ve kayith bir kopyasi
her Miidiirliik’ ¢ ve ilgili kisilere dagitilmaktadur.

Béliim 2 - Prosediirier’ in, tamami Kalite Temin Miidiirii
tarafindan dosyalanir. Her boliimde ilgili prosediirlerin
kopyas1 bulunmaktadir.

Béliim 3 - Is Talimatlar’ mn tamamu Kalite Temin
Miidiirii tarafindan dosyalanmir, Her boliimde ilgili
talimatin kopyas1 bulunmaktadir.

Kalite El Kitab1 ve prosediirler miigterilere ve harici
kurnluglara KANCA A.§. Genel Mitdiirii’ niin onayi ile
dagitilabilir. Dagitilan dokiimanlarin dokiiman kontrolii
sistemine dahil edilip edilmeyecegine Kalite Temin
Miidiirii karar verir.

Part 1 applies for all functional arcas of KANCA A S..

Part 2 covering general and transverse activities and
operations within the organization, is differentiated to
identified main functional areas. Description of activities
within each functional area is defined in relevant
documented procedures.

The original of Part 1 - Quality Manual, is filed at the
Quality Assurance Manager and a registered copy is
distributed to each departments as well as to relevant
persons.

The original of Part 2 - Procedures, are in totally filed by
the Quality Assurance Manager, and relevant copies are
distributed to individual departments.

The original of Part 3 - Work Instructions, are in totally
filed by the Quality Assurance Manager, and relevant
copics arc distributed to individual departments.

Quality Manual and procedures can be distributed to
customers and external associations by the approval of
KANCA A.S. General Manager. Quality Manager takes
the related documents under document control system.
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KALJITE SISTEMININ MUHAFAZASI

1. Boliim :
KANCA A.S. Kalite El Kitabi, en fazla 6 ayda bir kez
gbzden gegirilir.

2. & 3. Bolim :

Boliimlerden, yonetimden, yetkili kuruluglardan ve
calisanlardan gelen taleplerden; sirket ici ve dist kalite
kayit ve gozlemlerden edinilen bilgiler esas alinarak,
prosediir ve talimatlar siirekli revizyona tabi
tutulmaktadir.

1.1 Capraz Referanslar

Ekteki referans tablosunda (Belge 2.5) Kalite El Kitab'
nin her dokiimam ISO 9002' nin gerekleri ile
iliskilendirilmigtir.

MAINTENANCE OF THE QUALITY SYSTEM

Part1:
KANCA A.S. Quality Manual is reviewed max. once
each 6 months.

Part2 & 3:

The procedures and work instructions are subjected to
continuous revision based on observations, internal or
external quality records and on requirements by the
departments, management, legal authorities and the
employees.

1.1 Cross Reference

Cross reference between the Quality Manual documents
and the requirements of ISO 9002 are given in attached
Cross Reference Table (Doc. 2.5).
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Bu belge KANCA A S. Kalite El Kitabindaki terimlerin
tammlamalarim yapmaktadar.

*) isareti ile belirtilmedikge, verilen tammlar ISO 8402,
EOQC sozliigii ve ISO / IEC Rehberi 49" daki
tammlardir.,

*) igaretli tammlar KANCA A.§. tarafindan
belirlenmisgtir.

Kalite

Bir iiriin veya hizmetin belirlenen veya ifade edilen
ihtiyaglar1 kargitama kabiliyetine dayanan 6zelliklerinin
toplamudar.

Uriin

Aksi belirtilmedikge faaliyet ve proses sonuglari
(6lgiilebilir iiriin, dlgiilemeyen iiriin, servis, bilgisayar
programt, hizmet verme, prosesden elde edilen edilen
iiriin veya bunlarin kombinasyonu)

Kalite Hedef ve Politikas:

Ust y6netim tarafindan resmi olarak agiklanan, bir
organizasyonun tiim kalite amaglan ve kalite agisindan
istikameti.

Kalite Temin

Bir iiriiniin belirlenmis gereksinimleri karsiiamasim
yeterli derecede giivence altina almak igin planlanmig
veya sistematize edilmis tiim faaliyetler.

Kalite Ydnetimi

Kalite hedef ve politikasim olusturup uygulamaya koyan
y6netim fonksiyonu;

Bir iirtiniin belirlenmis gereksinimleri kargilamasini
yeterli derecede giivence altina almak igin olusturulmug
plan ve/veya sistemlerin yonetimi.

Kalite Kontrol
Kalite gereklerinin kargilamp kargilanmadigimin
tespitinde kullanilan operasyonel teknikler ve etkinlikler.

Kalite Sistemi
Kalite yonetimini olusturabilmek i¢in organizasyonel
yapi, sorumluluklar, proscdiirler, prosesler ve kaynaklar.

This document defines the terminology used in the
KANCA A.S. Quality Manual.

*) Terminology without this sign corresponds to the
definitions in the ISO 8402, the EOQC Quality
Dictionary and the ISO / IEC Guide 49.

*) Terminology with this sign has been defined by
KANCA A S..

Quality

The totality of features and characteristics of a product or
service that bear on its ability to satisfy stated or implied
needs .

Product or Service

Unless otherwise specified; the result of activities or
processes. (A tangible or intangible product, that may
include service, hardware, processed material, software
or a combination thereof).

Quality Objectives and Policy

The overall quality intentions and directions of an
organization as regards quality, as formally expressed by
top management.

Quality Assurance

All those planned and systematic actions necessary to
provide adequate confidence that a product or service
will satisfy given requirements for quality.

Quality Management

That aspect of the overall management function that
determines and implements the quality policy;

The management of the planned and systematic
established actions to provide adequate confidence to a
product will satisfy given requirements for quality.

Quality Control
The operational techniques and activities that are used
for fulfill requirements for quality.

Quality System

The organizational structure, responsibilities, procedures,
processes and resources for implementing quality
management.
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Kalite Plan: Quality Plan

Belirli iiriin, servis, s6zlesme veya proje ile ilgili belirli
kalite uygulamalarim, kaynaklar ve etkinlikler dizisini
ortaya koyan belge.

Kalite El Kitah
Bir organizasyonun genel kalite politikalarini,
prosediirlerini ve uygulamalarini ortaya koyan belge.

Kalite Denetimi

Kalite etkinlik ve sonuglarinin ditzenlenmis planlara
uygunlugunu ve diizenlemelerin hedeflere ulagmadaki
verimlilik ve uygunluklarim saptamak i¢in yapilan
bagimsiz sistematik incclemeler.

Muayene

Uygunluk tespiti igin bir iiriin veya servisin bir veya
birden fazla 6zelligini 6lgme, inceleme, test etme ve
sonuglan belirlenen isteklerle kargilagtirma.

Izlenebilirlik

Kayitlar yardum ile bir iiriin veya etkinligin, veya benzer
iiriin veya etkinliklerin, uygulanmasim ve bulundugu yeri
izleyebilme olanagi.

Uygunsuzluk
Belirlenen gercklerin kargilanamamasi

Spesifikasyon
Bir iiriin veya servisin uymak zorunda oldugu gerekleri
gosteren belge.

*) Prosediir

Belirli bir etkinlik veya iglem dizisini yerine getirme
metodolojisi. Esas olarak genel ve ¢apraz etkinlikleri
kapsarlar.

*) Talimat

Belirli bir iglemin nasil yapilacaginin spesifikasyonu. Bir
talimat genelde, yazili bir prosediirdeki belirli
islemlerden bir veya bir kagim kapsar.

*) Yazih talimat

Belirli bir iglem veya gorevi icra ederek yerine
getirilmesi gercken isteklerin belgelenmis ve yiiriirliige
konmug spesifikasyonu.

A document setting out the specific quality practices,
resources and sequence of activities relevant to a
particular product, service, contract or project.

Quality Manual
A document setting out the overall quality policy,
procedures and applications of an organization.

Quality Audit

A systematic and independent examination to determine
whether quality activities and related results comply with
planned arrangements and whether these arrangements
are implemented effectively and are suitable to achieve
objectives.

Inspection

Activities such as measuring, examining, testing,
gauging, one or more characteristics of a product or
service and comparing these with specified requirements
to determine conformity.

Traceability

The ability to trace the history, application or location of
an item or activity, or similar items or activities, by
means of recorded identification.

Nonconformity
The nonfulfilment of specified requirements.

Specification
The document that prescribes the requirements with
which the product or service has to conform.

*) Procedure

The methodology for carrying out an activity or series of
activities. Does normally cover gencral and transverse
activities.

*) Instruction
The specification for how to carry out a defined
operation. An instruction does normally cover one or

‘many operations in a documented procedure.

*) Written instruction

An authorized document of specification that prescribes
how to carry out an operation and the criteria whereby
conformity can be checked.

i
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*) Onay *) Approval

Belirlenmis gereksinimlere uygunlugun tasdik edilmesi.

*) Yiiriirlige koyma
Bir prosediir ve / veya gereksinimi uyulmasi zorunlu hale
getirme.

*) imalat Kontrol Gam

Uretimin gergeklesmesi boyunca, iiretilen iiriiniin ne
kadar siklikla, hangi kontrollerinin yapilacagim gésteren
referans belgedir.

*) Son Kontrol Gam
Uretimi tamamlanmus iiriiniin ambara tesliminden 6nce
yapilacak kontrolleri ortaya koyan referans belgedir.

*) Sinoptik

Uretim baslangicindan sonuna kadar gegen siire
igerisinde iiriine uygulanacak islemleri sekillerle gésteren
is akig diyagrami.

Endorsement of conformity to specified requirements.

*) Authorization
To make the implementation of a procedure or
specification to a compulsory requirement.

*) Production Control Diagram
It is the reference document showing how frequent and
which controls will be done during production.

*) Final Control Diagram
It is the reference document indicating the last controls
before submitting the products to the store.

*) Work Flow Chart

It is the flow chart showing the processes which will be
applied during the production period from the beginning
to the end.
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3.0 Stzlegsmenin Gozden Gecirilmesi

KANCA A.S. iki gesit talep neticesinde teklif vermekte
ve sdzlesme yapmaktadir:

1. Standart iiriin
2. Yeni ve 6zel iiriin

Her iki talep seklinde, miisterinin istekleri,
spesifikasyonlan veya beklentileri agik bir sekilde yazih
olarak alimr. Teklifler tarafimuzdan daima yazih olarak
verilir.

Alinan bilgi veya siparislerin yazil1 olmamasi
durumunda KANCA A S. tarafindan yazih hale getirilir
ve miisterinin bilgisine sunulur.

Teklif verilmeden ve siparig kabulu yapilmadan 6nce
miisteri isteklerinin ve ihtiyaclanmin karsilanmasi igin
KANCA A.S.” nin imkanlannin yeterliligi yetkili kisiler
tarafindan degerlendirilir ve onaylamr. Tim teklifler
genelde ayni format ve diizende hazirlanarak miigterinin
onayina sunulur.

Standart iiriinler i¢in Satig ve Planlama Boliimii® niin
onay: alinarak, gercekgi bir teslim zamam ¢ercevesinde
sozlesme yapilabilir. Ozel ve yeni iiriinler igin Genel
Miidiir, gerekli goriilen boliimlerin goriiglerini alir.
Genel Miidiir’ iin yazili onayiyla satig sézlegmesi
yapilabilir.

Verilen teklifler veya standart iiriinler ile alinan
siparisler arasinda farklilik var ise, farkliliklarin karara
baglanmasi i¢in miigterinin onay: alimr. Alinan
sipariglerde degisiklik yapilmas: gerektifinde, yapilmasi
gereken degisiklikler KANCA A.$.” nin yetkili personeli
ve miigteri tarafindan degerlendirilir ve onaylamr.

Miisterilere verilen teklifler ve alinan sipariglerin
kayitlan diizenli bir sekilde muhafaza edilir. Miisteriler
talep ederse kendi iiriinleri ile ilgili kalite kontrol
metodlarim ve bunlarin sonuglarim degerlendirebilir,
ilgili kayitlara ulagabilirler.

Asagida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faaliyetleri igermektedir:

Prosediir No.
Pazar Gelistirme Prosediirii 3.01
Teklif Verme Prosediirii 3.02
Siparig Alma Prosediirii 3.03
Satig Prosediirii 3.04
Dis Ticaret Prosediirii 9.02

3.0 Contract Review

KANCA A.S. submits offers following orders of two
kinds and enters into an agreement with hers customers:

1. For standard product
2. For new and special product

For both inquiries the requirements, specifications or
prospects of the customer are requested in writing
unequivocal, as well KANCA A S. always submits her
offers in writing.

In case of information and inquiries received orally
KANCA A.S. prepares them in writing and offers them
to the knowledge of the customer.

Before submission of offers and acceptance of orders the
adequacy of the facilities of KANCA A.§. for covering
the customer requirements will be rated and approved by
the responsible persons. Mainly complete offers are
prepared and submitted to the customer in the same
formation and regulation.

For the standard products, contract can be made with a
realistic delivery date by the approval of the Sales and
Planning Departments. General Manager asks the
opinions of the departments considered to be required for
the special and new products. Sales contract can be made
with written approval of the General Manager.

If there are differences between offers or standard
products and orders, on these differences is agreed with
the customer. In case of any demand of changes in the
orders these are rated by the responsible of KANCA A.S.
and the customer.

The registrations of offers and orders are kept regularly
and upon demand of the customers they can receive
them.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.

Procedure for Market Developing 3.01
Procedure for Offering 3.02
Procedure for Receiving Orders 3.03
Procedure for Sale 3.04

Procedure for Export and Import 9.02
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4.0 Tasarim Kontrolu 4.0 Design Control

KANCA A.S. biinyesinde tasarim faaliyetleri At KANCA A.§. design activities aren’ t applied.

yiriitilmemektedir.




KANCA El Aletleri Dévme Celik ve Makina Sanayi A.S.

Kalite El Kitab: / Quality Manual
Béliim 1/ Part 1
Ana Kurallar / Superior Guidelines

Dékiiman ve Veri Kontrolu / Document and Data Control

Sayfa / Page :1ofl

Tarih / Date : 15.05.97
Revizyon/Rev. :3
Belge / Doc. :5.0

5.0 Dokiiman ve Veri Kontrolu

KANCA A.S., Kalite Temin Sistemi asagida verilen
dekiimanlarin gegerli baskilari / revizyonlanmin takibini
ve giincellestirilmesini saglar :

- Kalite El Kitab1

- Prosediirler, Is Talimatlari ve Formlar
- Kalite Planlart ve teknik resimler

- Harici Dokiimantar

Gegerli dokiimanlarin yayinlanmasi, giincellestirilmesi
ve yiiriirliige konulmas, yetkili kisilerin onaylarinin
ahinmasina miiteakip yapilir. Gegerli dokiimanlar gerekli
goriilen yerlere / kisilere verilirler. Gegersiz
dokiimanlarin kullamlmasim énlemek igin yiiriirlikkten
kaldinlmg dékiimanlar kullammdan kaldirihirlar.
Yiiriirliikten kalkmg bir dékiimanin belirli yerlerde
bulunmas: gerekiyorsa, bunlar net bir bigimde isaretlenir
ve kaydedilir.

Kalite El Kitaby, prosediir, talimat ve form’ larin
orjinalleri ulagilabilir sekilde Kalite Temin Bolimii® nde
saklanir ve gdzden gegirilir..

Harici dokiimanlar, teknik resimler, sartnameler ve
standartlar yilda en az bir defa Ar - Ge / Mithendislik
Boliimii tarafindan gozden gegirilerek gegerliligi kontrol
edilir.

KANCA A.S. kalite temin ile ilgili biitiin dékiimanlar ve
siparis belgelerini 5 yl siireyle saklamaktadir. Emniyet
pargalan igin ise bu siire 15 yildir.

Kalite Temin Sistemi’ ne dahil edilmis faaliyetlerin bir
pargasi olarak kullanilan bilgi islem sistemi unsurlan
siirekli kontrol altinda tututurlar. Bilgi iglem sistemi
kapsaminda kullamlan ve muhafaza edilen tim veriler
belirli araliklarla kopyalanip, uygun kosullarda saklanir.
Bilgi iglem sisteminin yetersiz kisiler tarafindan
kullanilmasin1 engellemek i¢in uygun yontemler
gelistirilmigtir.

Asapida belirtilen prosediirler bu kapsamdaki faaliyetleri

icermekiedir:

Prosediir No.
Dahili, Harici Yazigmalar ve Dosyalama

Prosediirii ' 1.01
Prosediirlerin Hazirlanmasi, Yaymlanmam

ve Guncelles‘unlmes1 Prosediirii 2.01
Bilgi islem Sisteminin Giivenligi Prosediirii 2.10
Teknik Resimlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi

ve Giincellestirilmesi Prosediirii 7.10

Kontrol Planlan, Sinoptikler ve Gamlarin
Hazirlanmasi, Yayinlanmas: ve Giincellegtirilmesi
Prosediirii 7.11

5.0 Document and Data Control

The Quality Assurance System of KANCA A.§. ensures
following and updating edit / revision of the documents
below:

- Quality Manual
- Procedures, Work Instructions and Sheets
- Quality Plans and Technical Drawings

- External Documents

Publishing, updating and effecting the valid documents
are applicd after release by the responsible persons. Valid
documents are distributed to the necessary departments /
persons. To prevent a usc of invalid documents shall stay
in definite places they are clearly marked and registered.

The originals of the Quality Manual, the procedures and
sheets arc kept and revised in the Quality Assurance
Department so that they are accessible there.

External documents, technical drawings, specifications
and standards are revised and checked for their validity
by the R & D / Engineering Department one time in a
year at least.

KANCA A.S. keeps the documents for quality assurance
and the order documents for a period of 5 years. For the
documents of safety parts this period is 15 years.

The components of data processing used as one part of
the activities within the Quality Assurance System are
continuously held under control. Complete data used and
keep within the Data Processing System are copied in
definite period and kept under right conditions. To
prevent a use of the Data Processing System by the
unauthorised, right methods are developed.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.

Procedure for Internal - External Corresponding

and Filing 1.01
_ Procedure for Preparing, Publishing and Updating

the Procedures 2.01

Procedure for the Safety of the Data Processing

System 2.10

Procedure for Preparing, Publishing and Updating

the Technical Drawings =~ ... .2.10

Procedure for Preparing, Pubhshmg and Updatmg
The Control Plans, Control Dlagrams and Work
Flow Charts 1 7 11
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6.0 Satinalma 6.0 Purchasing

Prosediirler KANCA A.S$.” nin miigterilerine sunmusg
oldugu tiim iiriinlerin kalitesini direkt / endirekt
etkileyen satin almalar kapsamaktadir. Dahili kullamm
i¢in yapilan satinalmalar da aym prensipler
dogrultusunda gergeklestirilmektedir.

Her tiirlii satinalma, belirlenmis tedarikgi listelerinde yer
alan tedarikgilerden segilerek yapilir. Bunun igin tiim
tedarikgiler, KANCA A.S. ihtiyag ve beklentilerini
karsilamalarim garanti altina almak amaciyla kontrol
altinda tutulurlar. Kontroliin kapsam tedarikg¢inin
sagladip1 iiriiniin miisterilere sunulan iiriinlerin kalitesine
ve maliyet etkinligine olan etkisine gore degisiklik
gosterir. Bu amagla tiim tedarikgiler belirli gruplara
ayirilarak, her grup igin degerlendirme ve kontrol
kriterleri gelistirilmigtir. Durumun gerekliligine gore
yeni bir tedarikgi kalite performansi tammlanmg
kriterlere gore degerlendirilerek, uygun bulundugunda
onayh tedarikgiler listesine alinir. Bu liste siirekli olarak
giincellestirilir. Tedarikgilerin yeterliligini siirekli kilmak
igin, belirli araliklarla yetkili kisiler tarafindan
degerlendirmeler yapilarak, performanslan siirekli takip
edilir.

Tedarikgilere, istenen iiriin ya da hizmet agik bir sekilde
tammlanir, Bu amagla tedarikgilere gonderilen tiim
dokiimanlar ve bilgiler yetkili kigiler tarafindan
onaylamp, siirekli giincel kalmas: saglamr. Tedarikgilere
satinalinan iiriiniin seviyesine gore bilgiler yazili veya
s6ztii olarak sunulur. Kritik olmayan malzemeler igin
verilen sozlii siparigler kurulug icinde yazili hale getirilir.

Sipariste yapilan degisiklikler, agikea belirtilerek siparis
bilgileri tedarikgiye tekrar yazili olarak iletilir. Teknik
iiriin spesifikasyonlan ve standartlar gibi dokiimanlar,
yetkili kigiler tarafindan gozden gegirilerek, siparig
bilgilerine dahil edilmektedir.

Miisteriler KANCA A.S. satinalma faaliyetlerini
denetleme talebinde bulunurlarsa, bu talebin uygun
zaman ve kosullar altinda yerine getirilmesi igin,
KANCA A.S. gereken gabay: gosterir.

Asagida belirtilen prosediirler bu kapsamdaki faaliyetleri
icermektedir:

Prosediir No.
Satinalma Prosediirii 9.01
Dag Ticaret Prosediirii 9.02
Tedarikgilerin Segimi ve Performanslarinin

Takibi Prosediirii 9.10
Tedarikgilere Génderilen Dékiimanlarin Takibi
Prosediirii 9.11

The procedures include the complete purchasing which
has a direct / indirect effect on the products offered to the
customers by KANCA A.S. As well the purchasing for
internal use is subjected to the same rules.

Purchasing of all kinds is made from the listed suppliers
for this purpose complete suppliers are held under
control to ensure that they fulfill the needs and prospects
of KANCA A.S. To make a difference between suppliers
they have been divided into definite groups and for each
group rating and control criterion have been prepared. If
necessary, a new supplier may be taken into the released
supplier list if it is found sufficient according to these
criterion. This list is updated continuously. To
continuing the sufficiency of the suppliers their
performance is rated and traced by the authorized
persons continuously.

The product or service required from the suppliers is
identified clearly. For this purpose complete documents
and information sent to suppliers are released by
authorized persons so that is ensured they are updated.
The specifications for the product to be purchased are
given to the suppliers in writing or orally depending on
the level of the products. Orally inquiries for no critical
materials are prepared in writing within the company.

Changes in the orders are specified clearly and sent to
the suppliers in writing. Technical specifications and
standards for the product to be purchased are checked by
authorized persons and enclosed to the orders.

Upon any customer inquiry for auditing the purchase
activities of KANCA A.S., all possibilities are tried and
offered to fulfill this inquiry.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Purchasing 9.01
Procedure for Export - Import 9.02
Procedure for Selection of the Suppliers and for
Tracing That Performance =™~~~ 9,10

Procedure for Tracing the Documents Sent to the o
Suppliers T T ey
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7.0 Miisterinin Temin EttiBi Uriiniin Kontrolu

KANCA A.S. prensip olarak miisterilerinden iirtin
almaz. Ancak miisteri tarafindan kendi siparislerinde
kullanitmak iizere gonderilen iiriinlerin takibi
yapilmaktadir. KANCA A.S.” de kullamlacak olan
hammadde mevcut iken, miigterinin temin ettigi
hammadde kabul edilmez. Kullanilan kayit sistemi asgari
olarak su bilgileri igerir :

- Génderenin adi,

- Miktar,

- Cinsi,

- Génderilen iiriiniin mensei,

- Tarih,

- Uriinde bulunmas: gereken spesifikasyonlar.

Her tiirli hammadde, mamul, yan mamul girislerine
uygulanan biitiin iglemler bu diriinlere de
uygulanmaktadir.

Uriinler kabul edilmeden 6nce miisteri tarafindan verilen
spesifikasyonlara uygunlugu kontrol edilmektedir.

Miisteri tarafindan temin edilen iiriinler islem goérmedigi
siire igerisinde, uygun depolama sartlarinda muhafaza
edilmektedir.

Temin edilen iiriiniin, miigterinin kendi sipariginde
kullanildigs belgelenir.

Uriiniin hasar gérmesi, kayip olmasi veya herhangi bir
sekilde bozulmas: durumunda, en kisa siirede miigteriye
yazih olarak bildirilir. Miisteriye iade edilen iirtinler ile
ilgili iade tarihi, gekli ve sorumlusu gibi bilgiler kayit
edilmektedir.

Asagda belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faatiyetleri icermektedir:

Prosediir No.
Miisterinin Temin Ettigi Uriinlerin Muhafazasi
Prosediirii 3.20
Girig Kalite Kontrol Prosedirii 6.01
Ambar Prosediirii 10.02

7.0 Customer Supplied Product

Principatly KANCA A.S. doesn’t take products from her
customers. However the materials sent by customer for
use on their products are treated. Customer supplied
product is not accepted when raw material for this
product exists at KANCA A.S. The registration for this
procedure includes the following information at least:

- Name of supplier,

- Quantity,

- Sort,

- Origin of the supplied product,

- Date,

- Specifications required for this product.

These praducts are subjected to the complete procedures
at incoming as other materials are proceeded.

Before acceptance of these products they are checked for
their conformity to the specifications given by the
customer,

Customer supplied products are kept under suitable store
conditions unless they are taken into the manufacturing.

It is documented that customer supplied product is used
for the customer product.

In case of any lost or injury of the customer supplied
product the customer is informed in writing immediately.
For returning this product to the customer; return date,
return method and responsible for this procedure are
registered.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Storage of the Customer Supplied

Product 3.20
Procedure for Quality Control at Incoming 6.01

Procedure for Storage 10.02
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8.0 Uriin Tanmum ve izlenebilirlik

KANCA A.S.’ de iiriinlere ait dkiimanlar, iglemler ve
sonuglar arasinda izlenebilirlik, yanlig anlagiimayacak
sekilde tammlanmaktadir. izlenebilirlik sistemi ile
miisterilere iiriinler hakkinda tam bir giivence
verilmektedir.

KANCA A.S. tarafindan iiretilen her iiriine firma
icerisinde izlencbilirligini saglamak i¢in mamul
numaras verilir, Dévme parcalarda sarj kodlamasi
uygulamasi yapilmaktadir, Mamuller, firma igerisinde
giristen ¢ikisa kadar gordiikleri islem bazinda tammlama
etiketleri ile takip edilirler. Tamimlama etiketlerinin
igerigi ve kullamm sekillleri ile ilgili olarak ddkiimante
edilmig prosediir ve talimatlar mevcuttur.

Miisteri tarafindan kritik oldugu belirtilen emniyet
pargalarimin izlenebilirlifinde miisteri firmalarin istegine
gore 6zel sorumlu tayin edilebilir. Emniyet pargalarinin
izlenebilirligi igin, ilgili parcalarin kayitlarinda emniyet
pargasi olduguna dair kage bulundurulur. Emniyet
pargalarinin izlenebilirliginin tammlanmasi igin
dékiimante edilmis prosediir / talimat olugturulmustur.

Temel girdi olan gelik alim gerekli testlerden sonra
kabul sahasina, tiirlerine gore renk kodlanyla beraber
alinmaktadir.

KANCA A.S. tarafindan iiretilen mamullerin belirli
kurallar ¢ergevesinde tammlanabilmesi i¢in azami titizlik
gosterilmekte olup, miisteri sikayetlerinin geriye déniik
izlenebilirligi amagh dékiimante edilmis izlenebilirlik
sartlarina tabi tutulmaktadir.

Uygun olmayan firiinler net bir bigcimde tammlanarak,
bunlarin kullanim: etkin sekilde 6nlenmektedir.

Uriinlerin kullamm Smiirleri belirli bir siire ile kisith ise
bu bilgiler iiriin tammlanmasina dahil edilmektedir.

Asagida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiillen
faaliyetleri icermektedir:

Prosedir No.
Uriin Tamm ve Izlenebilirligi Prosediirii 7.20
Emniyet Pargalar Prosediirii 7.21

8.0 Product Identification and Traceability

The traceability between product documents, procedures
and results at KANCA A.S. are identified unequivocal.
By the traceability system a perfect assurance is given to
the customers.

For traceability within the company a number is given to
cach product manufactured by KANCA A.§. Forging
parts are marked with a charge code. Within the
company the products are traced from incoming to
outgoing by an identification label depending on each
procedure. For the content and application method of the
identification labels there are documented procedure and
instructions.

For the traceability of the safety parts declared as critical
parts by the customers may be appointed a special
responsible upon requirement of the customer. For this
purpose the documents of safety parts are stamped
accordingly. For identification of traceability of safety
parts there is documented procedure / instruction.

Steel purchasing as main incoming material is accepted
onto the store field with colour codes which specify the
steel sorts after applying the necessary tests.

For the identification of the products manufactured by
KANCA A.S. is proceeded as well as sensitiveness and
these products are subjected to the documented
traceability conditions in order to be able to re-trace the
complaints of the customer.

Nonconforming products are identified unequivocal and
their use is effective prevented.

If the life of the products is restricted on a definite
period, the information for this restriction are given in
the product identification.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for the Product Identification and
Traceability 7.20

Procedure for the Safety Parts 7.21
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9.0 Proses Kontrol

Planlanmig ve yazili prosediirler, islemlerin planii ve
maliyet agisindan en uygun sekilde yerine getirilmesini
saglamaktadir.

Dogru iiriinlerin,dogru zamanda, dogru miisteriye
ulastinlmasindan 6diin verilmemektedir.

Kalite Temin Sistemi’ nin etkinligini azaltmaya sebep
olan / olabilecek operasyon ve iglemlerin diizeltilmesi ve
onlenmesi icin yazil prosediirler ve talimatlar
bulunmaktadir. Yazili talimatlarin detayl isin 6nemine,
yapilma sikligina, igi yapan kisi sayisina ve elemanlarin
egitim durumuna gére ayarlanmaktadir.

Miisteri ile yapilan sézlesmenin tam anlamiyla yerine
getirilmesi igin gerekli olan ortam, techizat, dékiiman ve
yeterli niteliklere sahip personel temin edilmektedir. Bu
kurallara etkin bir bigimde uyuldugunu gosterebilmek
amaciyla, tezgah ve proseslerin yeterlilikleri kullamma
alinmadan 6nce dogrulanir ve bu islemlerin kayitlan
tutulur. Ozel prosesler igin bu islemler detayh bir sekilde
gerceklestirilir.

KANCA A.S. tarafindan sunulan her gesit iiriin hakkinda
miimkiin oldugunca detayli spesifikasyonlar hazirlanarak
sirket personeli ve miisteriler KANCA A.§. iiriinlerinin
neleri kapsadigina dair tiim siipheli noktalar ortadan
kaldirimaktadir.

Uretim asamalarimn baslangicindan bitigine kadar,
prosesin izlenmesi ve kontrolu ile iiretim ekipmanlarimn
tespiti, Kalite Temin Boliimii’ niin yiikiimbiiliigii
altindadir. Proses yeterliliginin devaminin saglanmasi
amaciyla periyodik olarak énleyici bakimlar
yaptimaktadir.

Asagida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiriitilen
faaliyetleri icermektedir:

Prosediir No.

Uretim Planlamas: Prosediirii 4.01
Kirma Prosediirii 5.01
Doévme Prosediirii 5.10
Is1] Islem Prosediirii 5.20
Taslama-Kumlama Prosediirii 5.30
El Aletleri Talagh imalat Prosediirii 5.40
Otomotiv Parca Isleme Prosediirii 5.41

Montaj Prosediirii 5.50

Fason Imalat Prosediirii 5.60
Proses KaliteKontrol Prosediirii 6.10
iIk Numune Kontrol Prosediirii 6.11

9.0 Process Control

By the procedures planed in writing is ensured that the
processes are applied orderly and in the best reasonable
financial manner and the right products are delivered to
the right customer at the right time.

There are procedures and instructions in writing for
correction and prevention of the operations and processes
which cause or may cause a reduction of efficiency of the
Quality Assurance System. Details of the written
instructions are ruled depending on the importance and
frequency of the work, on the workers quantity and their
training state.

To fulfill the conditions of the agreement made with the
customer the necessary conditions, equipment,
documents and personnel with efficient capabilities are
ensured. In order to ensure that these rules are observed
effectively the capabilities of the machines and workers
are verified and registered before working. For the
special processes all these are realized in details.

For each product manufactured by KANCA A.§.
specifications in possible more details are prepared so
that doubtful points are removed for both the company
workers and the customers.

For trace and control of the processes from the beginning
to the end and for establishing the production equipment
the Quality Assurance Department is responsible. For the
continuity of the process capability preventive
maintenance are applied periodically.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Production Planning 4.01
Procedure for Punching 5.01
Procedure for Forging 5.10
Procedure for Heat Treatment 5.20
Procedure for Grinding - Sandblasting 5.30
Procedure for Machining Hand Tools 5.40
Procedure for Machining Automotive Parts 5.41
Procedure for Mounting 5.50
Procedure for Lend Production 5.60
Procedure for Process Quality Control ~~~~ 6.10

Procedure for Fir:sthamﬁié} ‘Cor,i_tr_ol el
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Prosediir No. Procedure No.
Uriin Gelistirme ve Tasarim Prosediirii 7.01 Procedure for Developing and Design of the
Miihendislik Prosediirii 7.12 Products 7.01
Kalip / Aparat Tasarim Prosediirii 8.01 Procedure for Engineering 7.12
Kalip imal Prosediirii 8.02 Procedure for Design of Die / Tool 8.01
Yeni Uretim Araglarimin Kabulii Prosediirii 8.03 Procedure for Die Production 8.02

Proses Yeterliliklerinin Test Edilmesi Prosediirii 8.10
Planli Bakim Prosediirii 8.30

Procedure for Approving New Production Devices 8.03
Procedure for Testing the Process Capabilities 8.10
Procedure for Scheduled Maintenance 8.30
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10.0 Muayene ve Deney

Uriin kalitesini etkileyebilecek tiim iiriin, hizmet ve
dokiimanlar, KANCA A.S. sorumlulugu altindadir.
Uriinler yazili prosediirler / talimatlar dogrultusunda
muayene edilerek, gerekli deneylere tabi tutulmaktadr.
Gelen iiriinler, kullamma alinmadan 6nce tanimlanmig
muayene talimatlarina gore iglem gorerek, uygunsuz
firiinler net bir bigimde isaretlenip diger iiriinlerden ayr
tutulmaktadir.

Kullanima alinmadan 6nce yapilacak muayencnin
kapsamu tedarikgisinin yeterliligine, alinan iiriiniin
tipine, iiretimde kullamm sckline gore degismektedir.
Muayene; iiriin sertifikalartmin kontrolu, g6z kontrolu,
olgiim ve deney gibi test metodlarm igermektedir.

Muayene sonuglan firma i¢i ve gerektiginde firma digina
belgelenir. Istisnalar ve / veya uzlasmalar dogrultusunda
kullanima alinan iiriinlerin kontrolu Kalite Temin
Miidiirii’ niin onay1 alinarak saglanmaktadir. Onay
verilmeyen hammadde ve mamuller isaretlenerek red
sahasina alimirlar.

Uriinlerin tesliminde, tiim proses siirecinde yazil
prosediir ve talimatlara gore yapilan muayene ve testler,
iiriin ve hizmet sonuglarinin belirlenmis sartlara
uyduguna iligkin yeterli giivence saglamaktadir.

Tiim iiriinler sevk edilmeden 6nce muayene edilerek,
onaylanmaktadiriar. Sevkiyat hakkindaki kararlarda;
hammadde alimu, iiretim esnasinda ve sonrasinda yapilan
kontrollerle elde edilen bulgular esas alinarak, ulagilan
sonuglara bagh kalmak kaydiyla Kalite Temin Boliimii
tarafindan gergeklestirilmektedir.

Uretim esnasinda gikan problemler ve acil durumlar gibi
ayricalikh hallerde uygulamalar tespit edilen
prosediirlere gére islem gormektedir.

Uriin ve hizmetler dahilinde yapilan tiim muayene ve
deneylere iligkin kabul kriterleri tamamlanarak sonuglar
kayit edilmektedir.

Asagda belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faaliyetleri icermektedir:

Prosediir No.
Giris Kalite Kontrol Prosediirii 6.01
IIk Numune Kontrol Prosediirii 6.11
Son (Mamul) Kalite Kontrol Prosediirii 6.20
Uriinlerin Muayene ve Test Edilmesi Prosediirii  6.30
Tezgah Yeterlilik Prosediirii 7.02

10.0 Inspection and Testing

Complete products, services and documents which may
have effect on the product quality are under responsible
of KANCA A.S. The products are checked according to
the procedures / instructions in writing and subjected to
the necessary tests. Incoming products are proceeded
according to the specified test instructions before use and
nonconforming products are marked unequivocally and
kept separate from other products.

The incoming test volume may be different depending on
the capability of the suppliers, the type of incoming
products and the use method in the production. This test
includes the activities of checking the product
certificates, sight checking, measurements and tests.

The test results are documented for internal purposes and
if need be, for external. The check of the products which
may be taken into the production exceptionally and / or
upon agreements is applied after issuing a release by the
Quality Assurance Manager. Rejected raw materials and
products are marked and taken into the rejection field.

Finally at the delivery all these checks and tests applied
during the complete production process ensure that the
results of the products and services conform with the
conditions defined previous. Complete products are
checked and released by the Quality Assurance
Department before delivery.

Problems occurred during production and applications in
exceptional cases are proceeded according to the related
procedures.

Acceptance criterion for complete checks and tests
applied within products and services are completed and
the results are registered.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Quality Control at Incoming 6.01
Procedure for First Sample Control 6.10
Procedure for the Quality Control of the Final

Product 6.20
Procedure for Testing and Checking Products 6.30

Procedure for the Machine Capability 7.02
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11.0 Muayene, Olciim ve Deney Techizatinin
Kontrolu

Tiim 6l¢iim ve test cihazlan Kalite Temin Boliimii
tarafindan kaydedilmekte ve kullanimian igin onay
verilmektedir.

Uriiniin veya prosesin belirlenmis gercksinimleri
karsilayip karsilamadifinin dogrulanmasinda kullanilan
tiim muayene, 6lgiim ve test cihazimin kalibrasyonu
yapilmaktadir.

Olgme ve test cihazlan ihtiyag duyulan 6lgiim
dogruluguna ve belirsizligine gore secilmektedir.

KANCA A.S. maliyet ve zaman faktérlerini g6z 6niine
alarak baz kalibrasyonlan kendisi yapmaktadir. Diger
kalibrasyonlar ise girket gereksinimlerini yerine
getirebilecek izlencbilir kalibrasyon laboratuvarlarinda
yaptinlmaktadir.

Dogru, tarafsiz 6lgiim ve test sonuglarinin elde edilmesi
igin kullanilan tiim ekipmanm dékiimante edilmis ve
izlenebilirligi kamtlanmig periyodik kalibrasyondan
gecmis olmasi gerekmektedir.

Yapilan biitiin kalibrasyon, muayene, test ve 6lgiimler
i¢in uygun gevre gartlan temin edilerck, tiim techizatin
tagima, muhafaza ve depolanmasinin uygunlugu
saglanmakta olup, kalibrasyon igleminin yerine
getirilemedigi durumlarda daha 6ncesinde yapilmig olan
muayene ve dency sonuglannin gegerliligi
degerlendirilmekte ve dokiimante edilmektedir.

Techizat se¢imi ve tammlanan yontemler KANCA A.S.
prosesleri ve miigteri istekleri g6z éniinde bulundurularak
hazirlanmaktadir,

Kontrol altinda tutulan tiim cihazlar net bir bi¢cimde
isaretlenmekte, kalibrasyon ve dogrulama bilgileri kayit
edilmekte, yapilan muayene, 6lgiim ve testlerin
gecerliligi saglanmaktadur,

Asagida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
galismalar1 kapsamaktadar:

I?rosedﬂr No.
Olgme ve Test Cihazlarmin Kalibrasyonu
Prosediirii 8.20

11.0 Control of Inspection and Testing Equipment

Complete inspection and testing equipment are registered
and released for use by the Quality Assurance
Department.

Complete inspection and testing equipment used to verify
whether the product or the process fulfils the predefined
requirements are calibrated.

Inspection and testing equipment are selected according
to the measurement accuracy and inaccuracy.

KANCA A.S. applics some calibrations herself observing
the cost and time factors. Other calibrations are made by
a traceable calibration laboratory which has the
capability to fulfil the company requirements.

Complete measurement equipment used to obtain correct
and independent inspection and testing results have to be
subjected to the periodical calibrations documented and
their traceability accepted.

For complete calibrations, checks, tests and measurement
suitable environment conditions are ensured. The
suitability of handling, preservation and storage of
complete equipment is ensured. In case of no ability to
fulfil a calibration, the validity of the results of the
inspection and testing applied previous is rated and
documented.

Selection of equipment and methods identified for this
selection are prepared by observing the processes of
KANCA A.S. and the requirements of customer.

Complete equipment kept under control are marked
unequivocally, information of their calibration and
verification are registered and the validity of the applied
inspections and tests is ensured.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Calibration of the Inspection and
Testing Equipment’ s 8.20
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12. Muayene ve Deney Durumu

KANCA A.S.’ de iiriinler hangi asamada olursa olsun,
muayene ve deney durumlan agik bir sekilde
tammlanmaktadir. Uygun olmayan iiriinler isaretienerek
diger iiriinlerden ayrn tutulmaktadur.

Muayene ve deney durumu tamimlamasi, iiriin veya
hizmetin muayene edilmesi pozisyonunu ya da
muaycnede gereksinimleri kargilayip kargilamadigim
gostermektedir.

Yapilan tiim muayene ve dencyler raporlar, ctiketler,

kaseler, tanimlanmmg sahalar veya kasalar ile belirgin olarak
tamimianmaktadir. Tammlamalardan veya kayitlardan durum|
hakkinda karar kimin verdigi tespit edilebilmektedir.

Asagiida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitilen
faaliyetleri icermektedir:

Prosediir . No.
Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii Prosediirii 2.20
Uriin Tanim ve izlenebilirligi Prosediirii 7.20

12. Inspection and Test Status

Inspection and test status of the products in whatever step
at KANCA A.S. is identified unequivocally.
Nonconforming products are marked and kept separate
from the others.

Identification of inspection and test status shows whether
the product or service is inspected or they fulfill the
requirements at the inspection.

Complete inspections and tests are specified by reports,
labels, stamps, identified fields or cases clearly. From
these identifications or registrations can be established
who decided for this status.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Control of Nonconforming
Product 2.20

Procedure for Identification and Traceability
of the Product 7.20
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13.0 Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolu

Uygun olmayan iiriin ve prosesin kullamimini énlemek
amaciyla, nasil kontrol edildikleri yazili prosediirlerde
acikca tanimlanmaktadir.

Imalat esnasindaki kontrollerde kusurlu olduklan tespit
edilen tiriinler Sar1 Etiket (7.20-F02), Kirmiz1 Etiket
(7.20-F03), tammlanmus hurda / tashih kasalar veya
levhalan ile digerlerinden aynhirlar. Kusurlu iiretim
nedenleri kayda gegirilir. Aym hatanin tekrar etmemesi
icin gerekli 6nlemler alimr. Kusurlu iiriin i¢in tamir ve
sapma s6z konusu oldugunda ilgili prosediirlere gore
hareket edilir.

Tespit edilen uygunsuzlugun nasil giderilecegi veya
diizeltilecegine ilgkin faaliyetler yazili prosediir ve
talimatlarda tammlanmaktadar.

Uygun olmayan iiriin hakkinda karan Kalite Temin
Boliimii verir. Karara gore uygun olmayan iirtinlerden
atilacak durumda olanlar hurdaya aynlir. Miisteri firma
ile diyalogla diizeltilebilecek olan iriinler diizeltici ve
onleyici faaliyetlerle belirlenen gerekli islemleri goriir.
Normal bir iiriiniin tabi tutuldugu tiim kontrollerden
tekrar geger.

Asagda belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faaliyetleri icermektedir:

Prosedir No.

Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolu Prosediirii ~ 2.20
Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii 221
Ozel Durumlara Ait Prosediir 2.22

13.0 Control of Nonconforming Product

It is in the procedures in writing specified clearly how
are controlled the nonconforming products and services
in order to prevent their use.

The nonconforming products established during the
production are differed by Yellow Label (7.20-F02), Red
Label (7.20-F03), identified cases or sheets for scrap /
correction from the others. The reasons of the fanlty
production are registered. To prevent a repetition of the
same faults the necessary measures are taken. If it is a
question of repair and deviation at the faulty product it is
proceeded according to the relating procedures.

It is specified in the procedures and instructions in
writing how the nonconformity shall be removed or
corrected.

The decision on the nonconforming product is given by
the Quality Assurance Department. So the products
which can not be corrected are separated as scrap
material. Upon agreement with the customer the products
which can be corrected are subjected to the processes
described in the corrective and preventive activities and
then are re-subjected to the complete controls as normal
product.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Control of Nonconforming Product™  2.20
Procedure for the Corrective and Preventive

Actions 2.21
Procedure for Special Cases 2.22
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14.0 Diizeltici ve Onleyici Faalivetler

KANCA A.S. biinyesinde yiiriitiilen faaliyetlere veya
sunulan iiriinlere dair uygunsuzluklann yinelenmesini
onlemek, kalite performansin iyilestirmek ve asgari
diizeyde fire ile galigmak amaciyla, diizeltici ve 6nleyici
faaliyetler yiiriitiillmektedir.

Diizeltici faaliyetler tespit edilen uygunsuzluklara neden
olan etkenlerin ortadan kaldtrilmasina iligkin
baslatiimaktadir. Miigteri sikayetleri, i¢ / dis denetim
sonuglan, kalitesizlik degerlendirmeleri, dneri kutusu,
CEDAC, imalat degerlendirmeleri, Diizeltici ve Onleyici
Faaliyet Talep Formu (2.21-F01) ile gelen talepler gibi
bilgiler faaliyetin baglamasina baz teskil eder.

Onleyici faaliyetler, KANCA A.$.” nin kalite faktorlerini
tanmimlayarak, ¢ikabilecek uygunsuzluklarin 6nlenmesine
iligkin baglatiimaktadir.

Tiim sirket personeli, iiriin ve hizmet kalitesini olumsuz
yonde etkileyebilecek olasi sorunlan Yonetim Temsilcisi”
ne raporlamak ile sorumludur.

Miisteri firmalardan iiriin, proses veya kalite sistemi ile
ilgili herbangi bir hususta gelebilecek sikayetler dikkate
alinarak, degerlendirilmektedir.

Diizeltici ve 6nleyici faaliyetlerin tammilanmasi ve etkin
bigimde uygulanmas: tiim personelin sorumlulugundadir.
Alman 6nlemlerin uygunlugunun ve etkinliginin takip ve
olciimiinii, Yonetim Temsilcisi saglamaktadir.

Yapilan faaliyetler hakkinda yonetime rapor sunularak,
gozden gegirilmesi saglanmaktadir.

Asagada belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faaliyetleri icermektedir:

Prosediir No.
Yonetimin Kalite Sistemini Gozden Gegirmesi
Prosediirii 0.40
Kalite Maliyetleri Prosediirii 1.10
Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolu Prosediirii 2.20
Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii 2.21
Ozel Durumlara Ait Prosediir 2.22
Iade Mamul Prosediirii 2.23
I¢ Kalite Denetimi Prosediiril 2.30
Yonetime Kalite Raporu Prosediirii 2.31
Miisteri Sikayetlerinin Degerlendirilmesi

Prosediirii 3.10

Uriinde Degisiklik Isleminin Uygulanmas:
Prosediirii 3.30

14,0 Corrective and Preventive Actions

For the purpose to prevent nonconformity for activities or
products within KANCA A.§. to improve the guality
performance and to work with minimal loss, corrective
and preventive actions arc applied.

Corrective actions are started to remove the reasons
caused to the established nonconformity. These actions
are started on the basis of customer complaints, results of
internal / external audits, nonquality ratings, proposal
boxes and board in the plant, inquiries coming with the
Inquiry Form for Corrective and Preventive Actions
(2.21-F01).

Preventive actions are started to prevent possible
nonconformity by identifying the quality clements of
KANCA AS.

Complete company workers are responsible to inform of
the possible problems which may affect the product and
service quality to the Management Representative.

Complaints coming from the customer companies
concerning product, process or guality system are
appreciated well and rated.

Complete personnel are responsible for the identifying
and effective applying the corrective and preventive
actions. Following and rating the conformity and
efficiency of the taken measures are carried out by the
Management Representative.

Applied actions are reported to the head management
and by this way a revising these actions is ensured.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Revising the Quality System by the

Head Management 0.40
Procedure for Quality Costs 1.10

Procedure for Control of Nonconforming Product ~ 2.20
Procedure for Corrective and Preventive Actions 2.21

Procedure for Special Cases 2.22
Procedure for Returning Product 2.23
Procedure for Internal Quality Audit 2.30
Procedure for Quality Reporting to the Head

Management 2.31

Procedure For Rating the Customer Complaints 3.10
Procedure for Applying a Change Process on the
Product 3.30
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15.0 Tayuma, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve
Dagitim

Miisterinin temin ettigi ve sipariglerine iligkin @iriinlerin
taginmasi, depolanmasi, ambalajlanmasi, muhafaza
edilmesi ve miisteriye génderilmesi saglikli ve giivenli
bir bigimde saglanmaktadir, Prosediirler :

Tasima
Uriinlerin isletme iginde giivenli bir sekilde tasinmasini,
Depolama

Isletme igerisinde, fason iireticilerde, tagitlarda ve
miisterilerde saglikli ortamda depolanmasini,

Ambalajlama

Dagitim yapilacak iiriinlerin ambalajlanmasinda uygun
malzemeler kullamlmasini,

Mubafaza

Ozellikle 6mrii kisith olan tiim iiriinlerin igletme icinde
uygun gartlar alinda muhafaza edilmesini,

Dagitim

Tiim iiriinlerin dogru yere, dogru zamanda, istenilen
sekilde teslim edilmesini, saglamaktir.

Yapilan tiim bu islemler ile ilgili faaliyet ve operasyonlar
gerektiginde firma ve mamul bazinda prosediir ve ig
talimatlariyla agiklanir.

Uriinlerin depolanmasi veya muhafazasi sonrasinda,
herhangi bir bozulmanin olup olmadiSinin tespiti
amactyla iiriiniin duromu, Ambar Boliimii tarafindan
sevk edilmeden 6nce gozle kontrol edilmektedir.

Asagida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faaliyetleri igermektedir:

Prosediir No.
Miisterinin Temin Ettigi Uriinlerin Muhafazasi
Prosediirii 3.20
Tagima, Depolama, Ambalajlama ve Muhafaza
Prosediirii 10.01
Ambar Prosediirii 10.02

Hammadde, Hazir Parga, Hassas / Tehlikeli
Madde ve Isletme Malzemelerinin

Depolanmas: Prosediirii 10.10
Nakliye ve Teslim Prosediirii 10.20

1.8. vilkser?

15.0 Handling, Stock, Packaging, Preservation and
Distribution

Handling, stock, packaging, preservation and delivery of
the customer supplied products are ensured as requested.
Procedures:

Handling
The products within the plant surely,
Stock

Stocking the products within the plant, at the lend
manufacturers, on the trucks and at the customers surely,

Packaging

Use of right materials for the packaging the products to
be delivered,

Preservation

Of the products especially with restricted life under right
conditions within the plant,

Distribution

Delivering the products to the right place, at the right
time and by the right method as requested.

All of these actions are specified in the procedures and
work instructions, if need be, on the company and
product basis.

To establish whether an injury is occurred after storage
and preservation of the products, they are subjected to a
sight control by the ware house people before delivery.

The following procedures include the action within these
activities:

Procedure No.
Procedure for Preservation of the Customer

Supplied Product 3.20
Procedure for Handling, Stock, Packaging and
Preservation 10.01
Procedure for Warchouse 10.02

Procedure for Stocking Raw Material, Finished

Products, Fine / Dangerous Materials and Running
Materials 10.10
Procedure for Transportation and Delivery 10.20
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16.0 Kalite Kayitlarinin Kontrolu

Planlanmg faaliyetlerin kimin tarafindan, ne zaman
yapildiginin tespit edilmesi igin kontrol edilebilir ve
giivenilir kayitlar tutulmaktadar.

Kayitlar muayene sonuglarin, iiriin ve hizmetler ile ilgili
testleri ve uygulanous islemleri, gerek duyuldugunda
biitiin sartlarin yerine getirildigini kamtlamak amaciyla
dékiimante edilmektedir.

Uriin, proses ve kaliteyle ilgili hangi verilerin
kayitlarinin tutulacag ilgili prosediir ve talimatlarda
belirtilmektedir.

Kalite kayitlan, mamullerin belirlenen sartname ve
spesifikasyonlara uyguniugunu belgelemekte ve
tammlamaktadir. Kalite kayitlan kagit ve bilgi islem
sisteminde tutulmaktadir. Tutulan kayitlar giivenli bir
ortamda, geriye dogru izlenebilir ve kolay bulunabilir
sekilde 5 yil (emniyet pargalar igin 15 y1l) muhafaza
edilmektedir.

Asapida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitiilen
faaliyetleri kapsamaktadir :

Prosediir No.
Yonetimin Kalite Sistemini Gézden Gegirmesi
Prosediirii 0.40
Dahili, Harici Yazigmalar ve Dosyalama

Prosediirii 1.01
Prosediirlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve
Giincellestirilmesi Prosediirii 2.01
Bilgi islem Sisteminin Giivenligi Prosediirii 2.10
Kalite Kayitlan Prosediirii 2.50
Teknik Resimlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi

ve Giincellestirilmesi Prosediirii 7.10

Kontrol Planlan, Sinoptikler ve Gamlarin
Hazirlanmasi, Yaymlanmasi ve Giincellestirilmesi
Prosediirii 7.11

16.0_Control of Quality Records

To establish by whom and when the scheduled actions
are made, trusty and controllable records are led.

These records are documented for the purpose to prove
that the tests and the applicated processes for the
products and services are fulfilled.

In the relating procedures and instructions it is specified
which specifications for the product, process and quality
will be recorded.

The conformity of the products with the specification and
requirements specified previous are documented and
identified by the quality records. Quality records are
proceeded on the papers and on the data processing
system. These records are kept in a trusty room for 5
years (15 years for safety paris) so that they can be re-
traced and are accessible easily.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Revising the Quality System by the

Head Management 0.40
Procedure for Internal and External

Corresponding and Filing 1.01
Procedure for Preparing, Publishing and Updating

the Procedures 2.01
Procedure for the Safety of the Data Processing

System 2.10
Procedure for Quality Records 2.50
Procedure for Preparing, Publishing and Updating

the Technical Drawings 7.10

Procedure for Preparing, Publishing and Updating
The Control Plans, Control Diagrams and Work
Flow Charts 7.11



KANCA El Aletleri Dévme Celik ve Makina Sanayi A.S.

Kalite El Kitab1/ Quality Manual
Boliim 1/ Part 1
Ana Kurallar / Superior Guidelines

I¢ Kalite Denetimleri / Internal Quality Audits

Sayfa / Page :1of1

Tarih / Date : 15.05.97
Revizyon/Rev. :3
Belge / Doc. :17.0

17.0_i¢ Kalite Denetimleri

KANCA A.S. kalite sisteminin etkinliginin siirekliligi
igin kalite sistemi denetimleri gergeklestirilmektedir.

Kurulug igi denetimler, yilda en az bir kez olmak iizere,
tiim Kalite Temin Sistemi’ ni kapsayacak sekilde Kalite
Temin Boliimii® niin tayin ettigi tarafsiz ve
yetkilendirilmis denetgiler tarafindan yapiimaktadir.
Yine aynt denetgiler tarafindan mamul denetimleri de
yillik programlar dahilinde gergeklestirilir.

Onemli ve kritik faaliyet alanlan, kalite performansint
optimal diizeyde korumak maksadiyla, daha sik
denetlenmektedir.

Denetimlerin sonucunda eksiklik tespit edilirse, diizeltici
faaliyetler belirlenmekte ve takip edilerek kayitlan
tutulmaktadr.

Boliimlerin miisteri - tedarikgi prensipleri dogrultusunca
birbirini denetlemesi denetimlerin bagimsiz ve etkin
olmasim saglamaktadir.

Kurulus igi denetimler KANCA A.S. Yonetim Temsilcisi
sorumlulugu altinda organize edilmekte ve
uygulanmaktadir. Denetgi olarak segilen elemanlar kendi
galigtiklan veya sorumlulugu altinda olan faaliyet
alanlarim denetleyemez.

Denetim ve takibi ile ilgili sonuglar dokiimante edilmekte
ve iist yonetime sunulmaktadar.

Asapida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitillen
faaliyetleri kapsamaktadir:

Prosediir No.
Yonetimin Kalite Sistemini Gézden Gegirmesi
Prosediirii 0.40
Fabrika Giris Cikislan ve Genel Giivenlik

Prosediirii 1.20
Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler Prosediirii 221

I¢ Kalite Denetimi Prosediirii 2.30

17.0 Internal Quality Audits

For efficiency and continuity of the quality system of
KANCA A.S. audits for quality system are realized.

Internal audits are carried out by the independent
authorized auditors appointed by the Quality Assurance
Department one time in a year at least so that these
audits include the complete Quality Assurance System.
Likewise the audits for products are realized by the same
auditors within the yearly programs. Important and
critical working fields are inspected more often for the
purpose to keep the quality performance in the optimum.

If inconsistencies and inadequacies are found after these
audits, corrective actions are defined, followed and
recorded.

The departments audited each other in a relation
customer - supplier so that it is ensured that these audits
are carried out independent and effective.

Internal audits are organized and applied under the
responsibility of the Management Representative of
KANCA A.S. The auditors can not audit the departments
and working fields for that they are responsible.

Audits and results are documented and reported to the
head management.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Revising the Quality System by the

Head Management 0.40
Procedure for Company Entrances and Exits and

General Security 1.20
Procedure for Corrective and Preventive Actions  2.21
Procedure for the Internal Quality Audit 2.30
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KANCA A.S. personelinin verilen egitimler ile gerekli
ve yeterli bilgi almalan saglanmaktadar.

Sirket biinyesinde gergeklestirilen faaliyetlerin yeterli
niteliklere sahip elemanlar tarafindan yapimasini temin
etmek igin Personel ve Idari Igler Boliimii uhdesinde
Egitim Sorumlusu, diger boliim miidiirleri ile igbirligi
igerisinde egitim ihtiyaglarini tespit ederek, yilhik egitim
planlar hazirlanmaktadir. Egitimlerin siirekli takibi
yapilarak, Egitim Sorumlusu tarafindan durumlan kayit
edilmektedir.

Personelin katildiklan egitimler, tecriibe ve teknik
yeterlilikleri ile ilgili bilgiler dosyalanmakta olup boliim
yoneticileri bu kayitlara rahatlikla ulagabilmektedir.

Yeni isc alinan elemanlar KANCA A.§. Kalite Temin
Sistemni hakkinda bilgilendirilerek, kayitlari
tutulmaktadir.

Dis egitimlere katilan personele ait egitim sertifikalarl ile
i¢ egitimlerde gerektiginde verilen KANCA AS.
sertifikalarimin asillan veya bir niishalan muhafaza
edilir.

Asapida belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitillen
faaliyetleri icermektedir :

Prosediir No.
Yeni Elemanlarn Ise Alinmasi Prosediirii 0.01
Personel ve idari Isler Prosediirii 0.02
Is Tarifleri Prosediirii 0.10
Personelin Egitimi Prosediirii 0.20
Personelin Motivasyonu ve Odiillendirilmesi

Prosediirii 0.30

It is ensured that the personnel of KANCA A.S§. are fed
with necessary and sufficiently information by scheduled
training.

The responsible for training establishes the needs of
training and prepares the yearly training plans in a
co-operation with other department managers for the
purpose to ensure that activities within the company are
fulfilied by the persons with sufficiently capabilities.
Training statement is followed continuously and
recorded.

Complete training are documented and filed and they are
casily accessible.

New employces are informed about the Quality
Assurance System of KANCA A.§. and recorded
accordingly.

Originals or copies of the certificates taken both from
external and internal training are filed and kept.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for Employing New Personnel 0.01
Procedure for Personnel and Administrative

Affairs 0.02
Procedure for Work Descriptions 0.10
Procedure for Training the Personnel 0.20

Procedure for Motivation and Prizing the
Personnel 0.30
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19.0 Servis 19. 0 Service

KANCA A.S. biinyesinde servis faaliyetleri At KANCA A.S. service activities aren’ t applied.

yiiriitiilmemektedir.
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20.0 Istatistiksel Teknikler

Uriin ve hizmet kontrolunun saglanmasi ve / veya
belirlenen sartlara uygunlugun dokiimante edilmesine
yardimci ya da gerekli olmasi durumunda istatistiksel
teknikler kullanilmaktadir.

istatistiksel tekniklerin segiminde girketin ihtiyaglar,
gecmis deneyimler ve miisteri talepleri dikkate
alinmaktadar.

istatistiksel teknikler resmi metodlarin bazinda, nasil
kullamlacagim anlatan prosediir / talimat hazirlanarak,
bu dokiimanlarda kullanilan tekniklerin yeterliligi,
giivenilirligi ve sonuglarn kim tarafindan
degerlendirilecegi tammianmaktadir.

Asag1da belirtilen prosediirler bu kapsamda yiiriitillen
faaliyetleri icermektedir:

Prosediir No.
istatistiksel Teknikler Prosediirii 2.40

20.0 Statistical Techniques

In case that they are helpful or necessary for ensuring the
control of product and service and / or documentation of
their conformity with the defined requirements statistical
techniques are used.

At the selection of the statistical techniques the needs of
the company, the past experiences and the customer
requirements are considered.

For the use method of the statistical techniques procedure
/ instruction are prepared and in this document the
capability of the techniques used, their trustness and the
person for rating the results are defined.

The following procedures include the actions within
these activities:

Procedure No.
Procedure for the Statistical Techniques 2.40
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Tcerik

. Amag

. Kapsam ve gegerlilik

. Referanslar

. Tantmlar

. Sorumluluklar ve personel
. Proscdiir

6.1 Prosediirlerin icerigi

6.2 Prosediir yaziminin baglatilmasi

6.3 Prosediirlerin taslak olarak yiiriitiilmesi
6.4 Proscdiirlcrin tammlanmas:

6.5 Formlarin ve talimatlarin numaralandinimasi
6.6 Taslak |

6.7 Onay ve yiiriirliige sokma

6.8 Dokiiman Kontrolu

6.9 Prosediirlerin Revizyonu

6.10 Degisiklik Kaydi

6.11 Prosediir / Talimat / Form Master Listesi
6.12 Raporlama

6.13 Diger Dokiimanlarin Hazirlanmasi, Yaymlanmasi ve Giincellestirilmesi

. Dagitim ve Dosyalama

7.1 Yiiriitme

7.2 Dagitim

7.3 Kopyalar

7.4 Dosyalama

7.5 Eski Dékiimanlarin Iptali
7.6 Kalitc El Kitab:

7.7 Diger Dékiimanlar

1. Amac

Bu prosediiriin amaci, KANCA A.S.’in {iriin kalitesi iizerinde etkisi bulunan faaliyet ve
operasyonlarin kontrol altinda tutulabilmesi igin yazili hale getirilen Kalite El Kitabr’ nin
prosedur ve talimatlanin yayimi, onaylanmasi, yiriirlige sokulmas: ve revizyonunun nasil

yaptlacagim belirlemek ve dokiimante etmektir.

2. Kapsam ve Gegerlilik
2.1 Dokiimantasyon kapsam

KANCA A.§."mn iirtin kalitesi ve verimliligi izerinde etkisi bulunan tiim faaliyet ve

operasyonlar bu prosediir kapsaminda dokiimante edilecektir.
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Kalite Temin Miidiiri ve ilgili bolim midiiri tarafindan onaylanmak kaydiyla
miisteri tarafindan gonderilen dokiimanlar, ulusal / uluslararas: standartlar ve
tedarikcilerden sagladiklan tiriinlerin kullamm icin alinan kilavuzlar bu prosediir
prensipleri dogrultusunca takip edilir. '

2.3 Bilgi Islem Sistemi
Bilgi Islem Sistemi ile takip edilen dokiiman niteligindeki tiim dosyalar bu prosediir
kapsaminda degerlendirilir.

2.4 Ornek
Bu prosediiriin kendisi prosediir yazmak ve paragraf formatlannin ayarlanmas:
icin bir drnektir.

3. Referanslar
ISO 9002 paragraf 4.2 ve 4.5
1.01 Dahili, Harici Yazigmalar ve Dosyalama Prosediirii
2.10 Bilgi Islem Sisteminin Giivenligi Prosediirii
7.10 Teknik Resimlerin Hazirlanmas:, Yaynlanmasi ve Giincellestirilmesi Prosediirii
7.11 Kontrol Planlan, Sinoptikler ve Gamlann Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve
Giincellest'irilmesi Prosediirii

4. Tanimlar

4.1 Prosediir
Belirli bir faaliyet grubunun ya da operasyonlar serisinin bir boliim tarafindan
genel olarak nasil yerine getirileceginin anlatilmas:,

4.2 Talimat
Ozel bir operasyonun nasil yapilacagim anlatir. Bir talimat genellikle bir prosediire
bagli bir veya birden gok spesifik operasyonu anlatir.

4.3 Yazih prosediir ve talimat
Tarif edilen prosediir ve talimatlarin belirli kurallara gore dokiimante edilmesi.

S. Sorumluklar ve Personel
5.1 Prosediiriin yurtitiilmesi
Bu prosediiriin yiiriitiilmesinden Kalite Temin Miidiiris sorumludur.
5.2 Prosediiriin onaylanmasi L .ﬂw C ‘
Bu prosediirii Yonetim Temsilcisi onaylar. ‘J T e T e Ry
5.3 Prosediiriin yiiriirliige sokulmas |
Bu prosediir Genel Miidiir tarafindan yiriirliige sokulur.
5.4 Prosediiriin kullamicilan
Biitiin bolim yoneticileri her tiirlii faaliyet ve operasyonun onayl prosediir ve
talimatlar tarafindan kapsanmasindan ve acikca tarif edilmesinden sorumludur.
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Prosediirleri yerlegtirmeye yetkili olan kigiler gesitli uzmanlarla gériigerek prosediir
ve talimatlarin en iyi bilgi ve tecriibelerin birikimiyle kurulmasindan sorumludur.

6. Prosediir
Genel

Kalite Temin Miidiirii hangi operasyon ve faaliyetlerin prosediirler ve talimatlar
vasitasiyla kontrollu ve / veya yazili hale getirilecegini belirlemekten sorumludur.
Prosediirler ve talimatlar genellikle birden cok kiginin katildig gruplar tarafindan
hazirlanir, bu da planlama ve koordinasyon gerektirir.
Resmi bir prosediir gergekei ve kullanilabitir olmahdir. Prosediir ideali degil,
gergekte ne yapildigim tam olarak yansitmahdir.
Prosediiriin ve prosediirde kullamlacak talimatiann detay seviyesi, faaliyetin
6nemine ve ilgili dokiimanlan kullanacak ¢alisanlann egitim seviyesine gore
degigebilir.
Yeni bir prosediir yazilirken veya mevcut bir prosediir revize edilirken, prosediiriin
atifta bulundugu veya iligki icinde oldugu diger prosediirlerle uyumu gozden
gegirilmelidir.

6.1 Prosediirlerin igerigi
Prosediirler asagidaki 7 baghiktan ilgili olanlan icerirler -

1. Amacg
2. Kapsam ve Gegerlilik
3. Referanslar
4. Tanimlar
S. Sorumluluklar ve Personel
6. Prosediir
7. Dagitim ve Dosyalama

Gerek duyuldugunda ek basliklarda eklenebilir. Her prosediirde 1, 2, 5 ve 6
numarah baghklar mutlaka bulunmahdir.
Alt baghklar konuya gére istenildigi sekilde yazilir.
Bagliklann kapsamas: gerekenler sOyledir :
1. Amac : Prosediiriin amac: kisaca tarif edilerek prosediiriin nigin yazildig
anlatilacaktir.
2. Kapsam ve Gegerlilik : Prosediiriin kapsami ve / veya simrlan. Gegerlilik
alanlan. Prosediire girmeyenler.
3. Referanslar : Prosediirii kullanan kisinin kullanmas gereken veya iligkisi
bulunan ilgili diger dokiimanlar.

4. Tanimlar : Herkes tarafindan ayni sekilde a:ﬂasﬂamayabilen'ferirfﬁéﬁﬁ tamm

ve agiklamas:.

SRR RN ST I
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S. Sorumluluklar ve Personel : Prosediirii yuritmekten kim sorumludur.
Gerektiginde, faaliyetin yerine getirilmesi igin gereken egitim
seviyeleri, 6rnegin : kalibrasyon, kaynak, kalite sistem denetimleri v.b.

6. Prosediir : Faaliyetin yeterli gekilde detayl tarifi. Asla : egitim notlan, kapsamh
kullanma talimatlan ve operatoriin temelde bildigi seyleri prosediirde
yazilmamal, yazmak yerine atifia bulunulmahdir

7. Dagitim ve Dosyalama : Gerektiginde raporlanin ve dokiimanlarn nasil
doldurulacag, kimlere dagitilacagi ve ne kadar siire ile saklanacag.

Genel bir faaliyeti anlatan bir is talimat: genelde asagida bulunan baghklan icerir :
. Girig (Amag ve Kapsam)
2. Sorumlular
3. Talimat

Bir cihazin kullanimu gibi gok spesifik iglerin tarifinde diiz metin olarak talimat
yazilabilir. Aym gekilde talimatla verilmek istenen bilgi sekilsel veya tablo ifadeleri ile
anlatilmmgsa bu bagliklar kullamlmayabilir,

Bir i§ talimatna yukanda siralanan bashklara ek olarak konu ile ilgili bagka bagliklar da
eklenebilir (Omegin : kullanilacak cihazlar, dikkat edilecek hususlar, raporlama v.s.).

KANCA A.S.” de mevcut formlar bitinceye kadar kullanilmalarina devam edilecek,
bitmelerine miiteakip yeni formlar kullamilmaya baglanacaktir.

6.2. Prosediir yazuminin baslatitmast
Yazih bir prosediire gereksinim -
- ISO 9000 Kalite Temin Sistemi Standardinin sart kogsmasi
- Nasil yuritiilecegi resmi bir gekilde kontrolly ve yazih olmas: gereken bir faaliyet
- Tanimlanmasi gereken bir gegis iligkisi
- Stralamasimn kesin olarak belirlenmesi gereken bir faaliyet
- Miisteri tarafindan istenen fakat mevcut talimatlar tarafindan kapsanmayan
projeler
- Yeni teknoloji ve bilginin kullamima alinmas;
- Faaliyet alamimin geniglemesi
s6z konusu oldugunda ortaya ¢ikar.
Kesin bir ihtiyag belirlendigi zaman, Yonetim Temsilcisi faaliyetin :
Spesifik veya farkh béliimler ve / veya birimlerin igbirligi ile hazirlanmas: gereken
bir faaliyet olup olmadigim belirler.
Durumla ilgili gruplar belirlendigi zaman, Kalite Temin Miidiiri gergek R
prosediir / talimatin kurulmasindan sorumludur. . |
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6.3 Prosediirlerin taslak olarak yliritilmesi
Prosediirler resmen uygulamaya gecirilmeden iglerliginin gozden gecirilmesi
agisindan taslak olarak hazirlamp takip edilebilir. Prosediiriin gergekte
uygulamaya gegirilmesi ancak Kalite Temin Mudirii’ niin ilgili prosediiri
"Degisiklik Kayit Formu" (2.01-F01) ile tanimlayarak yazil hale getirmesi ile
baglamalidir.

6.4 Prosediirlerin tammlanmas
Yonetim Temsilcisi prosediirlere asafidaki sisteme gére bir numara verir -

XX .

X
L Prosediir seri no

Faaliyet alam

Prosediirler agagidaki faaliyet alanlarina gore organize edilmistir :

0. Yonetim 6. Kalite Kontrol

1. lidari isler ve Finansman 7. Uriin Gelistirme

2. Kalite Giivence 8. Proses Gelistirme

3. Satis ve Pazarlama 9. Satinalma

4. Uretim Planlama 10. Tasima, Depolama, Ambalajlama,
5. Uretim Mubhafaza ve Dagitim

6.5. Formlann ve talimatlarn numarlandinlmas:

Belirli bir prosediire bagl formlar ve talimatlar, ilgili prosediiriin numarasinm
sonuna bir seri numarasi eklenerek tammlanir, formlar icin seri numarasmmn ilk
harfi "F" | talimatlarin “T” olacaktir.

XX.xx - Fxx : Formlar icin

XX.xx - Txx : Talimatlar igin

6.6 Taslak

Kalite Temin Miidiirii prosediir / talimatin kim tarafindan yazilacagim kaydeder,
uygun olursa yazim iglemi diger gruplann katilim ile de gerceklestirilebilir.
Prosediir hazirlandiktan sonra onaylanmasi igin Yonetim Temsilcisi’ ne gonderilir,
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6.7 Onay ve yiiriirliige sokma

Prosediir yirtirliige sokulmadan énce Yonetim Temsilcisi tarafindan Kalite
Sistemi’ ne uygunluk agisindan onaylanir. Yonetim Temsilcisi prosediiriin teknik
agidan yeterliliginin onaylanmas: igin ilgili boliim mudiirinin onayi ahr. Yonetim
Temsilcisi gerekli gordiigi durumlarda bagka KANCA A.S. galisanlannin da
onaym isteyebilir.

Prosediiriin yiiriirliige girebilmesi icin Genel Midir’ {in onayi gerekmektedir,

6.8 Dokiiman kontrolu
Yeni prosediire kapak olarak Degisiklik Kayit Formu (2.01-FO1)’ nun eklenerek
dagitimmin yapilmasi Yonetim Temsilcisi tarafindan saglanir.
Dékiimanlarin dagitimlari esnasinda Prosediir Teslim Formu (2.01-F08)
doldurulur ve ilgili bslim amirine verilen tim dokiimanlarin verildigine dair
imzasi alinir.
6.9 Prosediirlerin revizyonu '
Bir prosediir / talimat revizyona ugradiginda, prensipte yeni bir dokiiman
yaziiyormus gibi tiim agamalan yeniden takip eder.
Prosediiriin dagitimimn yapildig1 ilgili bolamlerdeki prosediir kullamcilan prosediirde
bir aksaklik, yanhglik veya operasyonel uygunsuzluk tespit ettiklerinde gerekli
gordukleri diizeltici dnerilerini prosediiriin sorumlusuna iletirler. Yapilan mutabakat
neticesinde prosediir sorumlusu liizum gordugii taktirde durumu Yonetim Temsilcisi®
ne Dokiimantasyon Degisiklik Talep Formu (2.01-F07) ile bildirmekten sorumludur.
Degisiklik talepleri Yonetim Temsilcisi tarafindan Kalite Kuruly’ na getirilir, Kalite
Kurulu’ nda ilgili degisiklik talebi gorisiilditkten sonra Genel Miidiir’ tin onayi ile
Yonetim Temsilcisi ilgili degisiklikleri uygular, kapak sayfas: olan Degigiklik Kayit
Formu (2.01-F01)’ na revizyon nosu, revizyon tarihi ve yapilan revizyonun icerigini
igler.
Daékiiman kontrolu sisteminde degisiklikler prosediir bazinda takip edilir. Bir sayfada
degisiklik meydana geldiginde dokiimanda toptan bir revizyon yapilmig kabul edilir.
Bir prosediir / talimat / form v.b. dékiimanlarda revizyon yapildig: vakit ilgili dokiiman
Dagitim Listesi (2.01-F05)’ nde belirtilen yerlere Déktimantasyon Degisiklik Formu
(2.01-F09) imzalatilmak suretiyle dagitilir. Kalite El Kitabi ile Gérev ve Sorumluluklar
ise Kalite El Kitab Takip Formu (2.01-F06)’ nda belirtilen yerlere imza kargihi

7

dagitilir.

Her revize olan déktiman icin bir Dékiimantasyon Degisiklik Formu (2,01 -F09) tanzim
Yeni doktiman, eski dokiiman alindiktan sonra teslim edilir, : o e
Dokiimantasyon Degisiklik Formu (2.01-F09) ilgili dokimanin ashyla beraber

revizyon dosyasina kaldirilir,
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6.10 Degisiklik kayd
Prosediir, talimat ve formlardaki tiim degisiklikler ve revizyon tarihleri 2.01-Fo1
Degisiklik Kayit Formu’ ndan takip edilir.
Herbir prosediir, talimat ve form igin bir 2.01-F01 Degisiklik Kayit Formu hazirlanr.
Degisiklik Kayit Formu’ nun doldurulmasinda Degisiklik Kayit Formu’ nu Doldurma
Talimat (2.01-T01) dikkate alinir.

6.11 Prosediir/Talimat/ Form Master Listesi
Tiim dokiimanlarin son revizyonlarimi géstermek amactyla 2.01-F02 Prosediir
Master Listesi hazirlanr.
Bir prosediire ait formlann ve talimatlarin revizyonlarim 8ostermek amaciyla 2.01
-F03 Prosediire Ait Formlarin ve Talimatlanin Listesi doldurulyr ve prosediirlerle
birlikte dagitir.

6.12 Raporlama
Tium prosediirler, talimatlar ve formlar kendilerine ait Degisiklik Kayit Formu ile
beraber dagitilirlar. Bir yneticiye bir prosediir ve bagh olan talimatlar ve formlar
gonderilirken Degigiklik Kayit Formu’ ndan birer adet gonderilir.
Prosediirler ve yazili talimatlar i¢in 2.01-F04 Standart Prosediir Sayfa Formu
kullanilir, Formlar ve sekilsel talimatlar serbest formatta hazirlanir,

6.13 Diger Dékiimanlann Hazirlanmas;, Yaymalnmasi ve Giincellestirilmesi
Teknik resimler, sartnameler ve standartlann tedarik edilmesi, hazirlanmas),
yaymlanmasi ve gincellestirilmesi islemleri 7.10 Teknik Resimlerin Hazirlanmas:,
Yayinlanmasi ve Giincellestirilmesi Prosediiri’ nde belirtildigi gibi yapilir.
Aym sekilde manyetik bilgiler; 2.10 Bilgi Tslem Sisteminin Givenligi Prosediiri’ nde,
dahili, harici yazigmalar; 1.01 Dahili, Harici Yazigmalar ve Dosyalama Prosediirii’ nde,
kontrol planlan, sinoptikler, kontrol gamlani, muayene planlan ve operasyon kartlar;
7.11 Kontrol Planlan, Sinoptikler ve Gamlarin Hazirlanmas:, Yayinlanmasi ve
Guncellestirilmesi Prosediirii’ nde belirtildizi gekilde kontrol altinda tutulur,

7. Dagitim ve Dosyalama
7.1 Yiriitme
Prosediir kayitlarimin yaptlmasi, kopyalaninin hazirlanmas;, degisikliklerin kayde

A oheelete )
Yénetim Temsilcisi tarafindan Dagitim Listesi (2.01-F05)’ ne gore yapihr. J
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7.2 Dagitim -
Dagitimi gosteren isaret kisilerin / boliimlerin isimlerinin bag harfleri, migterinin ad:
veya bir numara olabilir.
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Tim prosediir, talimat ve formlann kimlere kag kopya dagitildig1 2.01-FO5 Dagitim
Listesi’ nden takip edilir.

7.3 Kopyalar
Dagitimi yapilan tiim dokiimanlarin kapak sayfasi “Kontrollii Kopya” (2.01-T02)
kagesi ile igaretlenmelidir. Degigiklik gérmiig olan ve revizyon dosyasina kaldinlan
dokiimanlar "'Sadece Bilgi Icindir "(2.01-T03) kasesi ile isaretlenmelidir.

7.4 Dosyalama
Orjinal prosediirler, talimatlar ve formlar Yonetim Temsilcisi tarafindan giincelliklerini
koruduklan siirece dosyalanir.
Revize olanlar ise 5 yil siire ile muhafaza edilirler.

7.5 Eski Dokiimanlann Iptali
Yonetim Temsilcisi yiiriirliikten kalkmig dokiimanlanin orijinallerini saklar. Elinde
bulunan bir dokiimamn revize edildiinden haberdar edilen herkes, eski dokiiman:
yenisi ile degistirmekten sorumludur. Eski dokiimanlar kullanicilan tarafindan imha
edilir. Yonetim Temsilcisi® nden izin alinmadan eski dokiimanlar kullaniimasa dahi
saklanama'z ve dosyalanamaz.

7.6 Kalite El Kitab
Kalite El Kitabr’ nin kimlere dagitildiginin takibinde 2.01-F06 Kalite El Kitab
Takip Formu kullanilir. Orjinal Kalite El Kitabi Yonetim Temsilcisi tarafindan
dosyalanir. Revize olan Kalite El Kitabi ise 5 yil siire ile muhafaza edilir.

7.7 Diger Dokiimanlar

Teknik resimler, sartnameler ve standartlanin dafitim ve dosyalama iglemleri 7.10
Teknik Resimlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve Giincellegtirilmesi Prosediirii’ nde
belirtildigi gibi yapilir.

Benzer gekilde manyetik bilgilerin; 2.10 Bilgi Islem Sisteminin Giivenligi Prosediirii’
nde, dahili, harici yazzgmalarin; 1.01 Dabhili, Harici Yazigmalar ve Dosyalama
Prosediirii’ nde, kontrol planlan, sinoptikler, kontrol gamlan, muayene planlan ve
operasyon kartlanimin; 7.11 Kontrol Planlan, Sinoptikler ve Gamlarin Hazirlanmasi,
Yaymlanmasi ve Giincellestirilmesi Prosediirii’ nde belirtildigi sekilde dagitimlan ve
dosyalamalan kontrol altinda tutulur. R
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2.01-F03 Rev.0
Prosediire Ait Formlarin ve Talimatlarin Listesi Page: 1/1
Sayfa :
'Prosediir . 2.01 Prosedirlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve Giincellestiriimesi Prosediri
Procedure : )
Talimat / Form Rev. No Tarih Adi
Inst. / Form Date ) Name
2.01-T01 0 01,1295 Degisiklik Kayit Formu' nu Doldurma Talimati
2.01-T02 0 01.12.95 Kontroliti Kopya
2.01-T03 0 01.12.85 Sadece Bilgi Igindir
2.01-FO1 0 01.12.85 Degisiklik Kayit Formu
2.01-F02 0 01.12.95 Prosedlr Master Listesi
2.01-FO3 0 01.12.95 - |Prosedire Ait Formiarin ve Talimatiarin Listesi
2.01-F04 0 01.12.95 Standart Prosedir Sayfa Formu
2.01-F05 0 01.12.95 Dagitim Listesi
2.01-F06 0 01.12.95 Kalite El Kitabi Takip Formu
2.01-FO7 1 01.07.96 Doktimantasyon Degisikiik Talep Formu
2.01-F08 0 20.06.96 Prosedlr Teslim Formu
2.01-F09 0 01.07.97. Déklimantasyon Degisiklik Formu

ray : YONETiIM TEMSILCISi




NOTICE OF REVISION
KANCA A.S. DEGISIKLIK KAYIT FORMU
Date: Page
1
Tarih: 08.12.97 Sayfa: /
Procedure:
Prosedir: 7.10 Teknik Resimlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve Glincellegtirilmesi Prosediiri
2.01-F0I Rev. 0
Responsible: N.TEZSAY QA Approval B 5
Sorumlu: W K{Onay: h Y. TEMSILCisi W
Authorized: G. MUDUR
Yiiriirlige Koyan: y
T n—y —
. Matter of change
Degisiklik / Sayfa | Initial Degisiklik Durumu Prepared by
Change / Page | date Hazirlayan
1234 01.12.95. Yeni Z. YAZICI
345 25.07.96. 6.9, yeni formlar, talimatlar eklendi. Prosediir genisletildi. Z. YAZICI
245 25.10.96. 6.2, 6.7 ve 7 maddelerine ilaveler yapildi. 7.10-T04 eklendi. Z. YAZICI
3 08.12.97. 6.5.1.a Kalip Imalat Bolami' ne Uriin Bilgi Formu' nun bir nfishas: ile birlik-
te dévme parca resmi ile kalip, aparat ve varsa diger imal edeccklerini igeren
tam takmn bir dosya.' seklinde dizeltildi. Z. YAZICI
Yy
/
T %
ek R ] \“‘
Revizyon No 0 1 2 3 s | s 6 | 7 | s 9
Rev. Tarihi 01.12.95 ‘
25.07.96. [25.10.96. |o08.12.97.
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Icerik
. Amag
. Kapsam ve Gegerlilik
. Referanslar
. Tammlar
. Sorumluluklar ve Personel
. Prosediir
6.1 Teknik Resimlerin Hazirlanmas:
6.1.1 El Aletleri Teknik Resimlerinin Hazirlanmas:
6.1.2 Dévme Mamulleri Teknik Resimlerinin Hazirlanmasi
6.2 Dovme Mamuller Igin Teknik Detaylar
6.3 Onay
6.4 Numaralandirma
6.5 Dagitim
6.5.1 Dovme Mamulleri Teknik Resimlerinin Dagitimi
6.5.2 El Aletleri Teknik Resimlerinin Dagitim
6.6 El Aletleri Uretiminde Teknik Resimlerin Kullanim
6.7 Giincellestirme
6.8 Asil Resimlerin Iptali
6.9 Standartlar, Sartnameler ve Teknik Dékiimanlar
7. Dagitim ve Dosyalama
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1. Amag ‘
Bu prosediiriin amact, KANCA A.$. iiretiminin gergeklesmesi esnasinda kullantimakta olan
teknik resimlerin hazirlanmasi, yayinlanmasi ve revizyon iglemlerinin nasil yapilacagin
belirlemek ve dokiimante etmektir.

2. Kapsam ve Gegerlilik
Bu prosediir, KANCA A.§.” de iiretilen mamuller igin hazirlanmakta olan tiim teknik
resimleri kapsamaktadir.

3. Referanslar
ISO 9002-4.5
1.01 Dahili, Harici Yazigmalar ve Dosyalama Prosediirii
2.01 Prosediirlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmas: ve Giincellestirilmesi Prosediirii
2.10 Bilgi iglem Sisteminin Giivenligi Prosediirii
7.11 Kontrol Planlari, Sinoptikler ve Gamlarin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve
Giincellestirilmesi Prosediirii

4. Tanmumlar
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5. Sorumluluklar ve Personel

5.1 Prosediiriin yiiriitiilmesi
Bu prosediiriin yiiriitilmesinden Ar - Ge / Mithendislik Midiirii sorumludur.

5.2 Prosediiriin onaylanmasi
Bu prosediirii Yonetim Temsilcisi onaylar.

5.3 Prosediiriin yiiriirlige girmesi
Bu prosediir Genel Miidiir tarafindan ylirirlige sokulur.

5.4 Prosediiriin kullamcilan
Bu prosediirii, teknik resimlerle ilgili islemleri yerine getiren Ar - Ge / Miihendislik
Bolimii elemanlan kullanirlar.

6. Prosediir
Genel
KANCA A.S.’ de iiretilmekte olan mamuller igin hazirlanan teknik resimler, el aletleri
i¢in ayn, ddvme mamuller i¢in ayn olarak ele alinmaktadir.

6.1 Teknik Resimlerin Hazirlanmasi
6.1.1 El Aletleri Teknik Resimlerinin Hazirlanmasi
Yonetim tarafindan onaylanan mamullerin, teknik resimlerinin hazirlanmasinda s6z
konusu mamulle ilgili ;
- Miigteri talepleri,
- Tgili standartlar (TSE, TUV, DIN, BS),
- Ornek mamul
- Yerli ve yabanci literatiirler,
- Kataloglar, prospektler,
- Kullaim yerinde maruz kalacag: teknik degerlerin tespiti,
gibi esaslar dikkate alinarak, Ar - Ge / Miihendislik Bolimii’ nde, Teknik Resim
Hazirlama Talimat: (7.10-T01)’ na uygun bir sekilde teknik resimler hazirlanir.

6.1.2 D6vme Mamulleri Teknik Resimlerinin Hazirlanmast
Yonetim tarafindan onay almig dovme mamullerinin teknik resimlerinin
hazirlanmasinda ise:
- Miigteri tarafindan verilen dévme resimleri,
- Miisteri tarafindan verilen igleme resimleri,
- Miigteri tarafindan verilen iglenmis veya dovme numune,
- Miigteri tarafindan verilen teknik sartnameler,
- Konu ile ilgili standartlar, DIN 7526F, BS 4114, TSE.
dikkate alimir.

6.2 Dovme Mamuller Igin Teknik Detaylar
Dovime mamullerin teknik resimlerinin gizimleri yapilirken genel olarak iglenecek
yiizeylere min. 2 mm. talagh imalat pay1 birakilir. Aynca kalip agilann DIN 7526F ve BS
4114’ de belirtildigi tizere i¢ agilarda 7°-9°, dig agilarda 3° -5° olarak uygulanir.
Model resmindeki sicak ol¢iilerin tayininde biitiin olgiiler 1.0125-sicak genlesme ™ |
katsayist ile garpilarak belirlenmektedir. SR T
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Kalip imalat: igin hazirlanan ve kullanilan teknik resimlerin tolerans uygulamalan Kalip
Imalatinda Kullamlan Teknik Resimlerde Tolerans Uygulama Talimat: (7.10-T04)’ na
gore yapilir.

6.3 Onay
Gerekli detaylar ve ozellikler belirtilerek ¢izilen dovme resmi firma resmi ile farkliik
gostermesi halinde, resim ilgili firmaya Satig Boliimii aracilifi ile gonderilerek
onaylamas: istenir. Isin baglayabilmesi igin ilgili firmamn ya bizim resmimizi
onaylayarak ya da bizim resmimizi referans alarak kendi antetli resimlerini hazirlayarak
bize gondermesi gerekmektedir. Onaylanmug veya iizerinde mutabik kalinmus firma
resimlerinden hareket ederek parganin model, kalip ve aksesuarlarinin imalat resimleri
8.01 Kalip / Aparat Tasarimu Prosediirii’ ne gore hazirlanir.

6.4 Numaralandirma
Ar - Ge / Miihendislik Boliimii’ nde ¢izimi yapilan tiim teknik resimlere bir resim
numarast verilir. Bu numara verme iglemi, resim ebatlarina gore yapilmaktadir. AQ, Al,
‘A2, A3 veya A4 ebatlarindaki her resime resim ebat1 bazinda numara verilir.
Numaralandirma iglemi, resim ebatina gore kaldigi numaradan devam eder. Otomotiv
mamuller Otomotiv Mamuller Resim Kayit Defteri (7.10-F07)’ ne, el aletleri mamullen
El Aletleri Kayit Defteri (7.10-F08)’ ne, KANCA A.S. biinyesindeki diger resimler
Genel Resim Kayit Defteri (7.10-F09)’ ne iglenirler.
Iptal edilen resimlerin numaralan bog kalir, tekrar kullamlmaz.

6.5 Dagitim
6.5.1 Dovme Mamulleri Teknik Resimlerinin Dagitimu

Hazirlanan dé6vme mamul resimleri Resim Dagitim Listesi (7.10-F01) esliginde

ilgili boliimlere imzalanmak suretiyle ile teslim edilir. Gegerliligini yitiren resimler

yenileri teslim edilirken geri alinirlar. Teknik resimlerin dagitiminda su

hususlar dikkate alinur:

- Kalip Imalat Boliimii’ ne Uriin Bilgi Formu (3.05-F01)’ nun bir niishas: ile birlikte
dovime parga resmi ile kalip, aparat ve varsa diger imal edeceklerini i¢eren tam
takim bir dosya,

- Dévme Boliimii’ ne bir adet dovme resmi,

- Kalite Temin Boliimii’ ne iki adet dévme resmi,

- Planlama Boliimii’ ne bir adet dévme resmi,

- Isil Iglem Boliimii’ ne eger 1sil iglem yapilacaksa bir adet dovme resmi gonderilir.

Standartlar, gartnameler veya miigteri teknik dékumanlarinin firma i¢erisinde dagitinu

ise Sartname / Standart Dagitim Formu (7.10-F05) kullamlarak yapilir.

6.5.2 El Aletleri Teknik Resimlerinin Dagitimu
Hazrlanan el aletleri teknik resimleri ilgili boliimlere Resim Dagitim Listesi (7.10
-FO01) ile su hususlar dikkate alinarak dagitilir:

- Mamul igerisindeki dovme pargalann teknik resimleri ayn bir sekﬂde hazxrlanarak
ilgili boliimlere 6.5.1° e gore dagtilir. oo o s e
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- Talagh imalat yapilacak pargalarin teknik resimleri, Talagh Imalat (Mekanik), Kalite
Temin ve gerekli ise Montaj bolumlerine dagitilir. Eger pargalar piyasada imal
ettirilecek ise istek dogrultusunda Satinalma Bolimii® ne de dagitimu yapilir.

Dagitim yapilan resimler, boliim amirleri tarafindan Resim Dagitim Listesi (7.10-F01)
imzalanarak alinir. Gegerliligini yitiren resimler, yenileri verilirken teslim alinrlar.

6.6 El Aletleri Uretiminde Teknik Resimlerin Kullanimi
Hazrlanarak ilgili boliimlere dagitim1 yapilmug resimler dogrultusunda prototip numune
imalat! yapilir. Daha sonra bu pargalar Montaj Boliimii’ nde birlestirilerek prototip
mamul ortaya gikanlir.
Elde edilen prototip mamul iizerinde TUV, TSE veya 6ngoriilen migteri firmanin
istekleri ile KANCA A.S.’ nin mamulle ilgili ortaya koyduBu sartlar test edilerek
dékiimante edilmis Prototip Mamullerde Yapilan Kontrol ve Test Raporu (7.10-F10)
ile sonuglan Uretim ve Mamul Gelistirme Kurulu’ nda ele alir.

6.7 Guncellegtirme
3.30 Uriinde Degisiklik Igleminin Uygulanmas: Prosediirii’ nde belirtildigi sekilde
Ar - Ge / Muhendislik Bslimu, Planlama Béliim(’ nin gonderdigi Degisiklik Talep
Formu (7.10-F02), ekinde bulunan Uriinde Degisiklik Is Emri (7.10-F03) ve
degistirilecek resmi veya firma yazisim aldiktan sonra belirtilen siire igerisinde
ongoriilen degisimleri yaparak Degisim Uygulama Formu (7.10-F04)’ nu tanzim eder.
Ayrica KANCA A.S. iiriinlerine ait resimlerde Ar - Ge / Mithendislik Boliimii
tarafindan yapilan degisimlerde de sadece Degisim Uygulama Formu (7.10-F04) tanzim
edilir.
Yapilan degigiklikler resimdeki degigiklik hanesinde gosterilir. Imza kargihg: yeni
resimler ilgili bslumlere 6.5 maddesinde belirtildigi sekilde dafitimi yapilir. Eski
resimler alinarak, imha edilirler.
Boliimlere dagitimi yapilmus resimlerde bir yanhghga rastlandiginda béliimlerden
resimler toplanmaz; dagitim yapilmug her resimde diizeltme yapilarak Kontrollii
Degisim (7.10-T02) kagesi basilir. Asil resimlere bu diizeltme islenir. Kontrollii
Degisim (7.10-T02) kagesi ayn1 zamanda asillant Ar - Ge / Miihendislik Boliimii” nde
bulunan ve dagitimu yapilan tiim dékiimanlanin yanlishklarnin dizeltiimesinde de
kullanilir.
Otomotiv / el aletleri mamulleri ve el aletleri yari mamulleri teknik resimlerinin son
revizyon tarihleri ilgili boliimlerce Ana Sistem (AS 400)’ den goriilebilmekte ve bu
sekilde teknik resimlerin giincelligi bolimlerce takip edilebilmektedir.

6.8 Asil Resimlerin Iptali
Ar - Ge / Muhendislik Bsliumi tarafindan ¢izilmig teknik resimlerin asillari iptal
edilecek ise:
Resim tizerine iptal (7.10-T03) kagesi basilir. Ar - Ge / Mithendislik Boliimii* nde resim
dolabi iptal goziine Resim Iptal Formu (7.10-F06)’ na iglenerek kaldinlir. Bir y1l

muhafaza edilir. i
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6.9 Standartlar, Sartnameler ve Teknik Dokiimanlar
KANCA A.S.’ de kullamlmakta olan standartlarin, sartname ve dokiimanlanin tamam
Ar - Ge / Miihendislik Bolimii® nde bulundurulur. Ilgili b6liimlere de gerekli olan
dokimanlar Kontrollit Kopya (2.01-T02) kasesi vurulup, Sartname / Standart ve
Teknik Dokiiman Dagitim Formu (7.10-F05)’ na islenerek dagitilir. Eskileri toplanarak
imha edilir.
Giindemde olan (firma iginde dagitimi yapilmig) standartlar, her yil baginda ilgili
standart kuruluglarindan temin edilen kataloglara veya ilgili standardin internet
sayfalarina bakilmak suretiyle giincellikleri kontrol edilir. Giincelligi kaybolan
standartlarin yenileri temin edilir.
Firma igindeki standart / sartname ve teknik doékiimanlann dagitim ve master bilgileri
Ar - Ge / Miihendislik Béliimii tarafindan PC ile takip edilir.
Firma gartname ve teknik dokiimanlarinda olan degisiklik veya yeniliklerde: KANCA
AS. gelenleri Sekreterlik tarafindan Ar - Ge / Miihendislik Boliimii’ ne iletilir.

7. Dagitim ve Dosyalama
Cizimi yapilarak, ilgili boliimlere dagitimi yapilan resimlerin ve standart - gartname - teknik
dokiimanlarin asillan gegerlilikleri boyunca Ar - Ge / Miihendislik Boliimii® nde muhafaza
edilirler.
Dagitim yapilan dokiimanlann tiimiine Kontrollii Kopya (2.01-T02) kasesi vurulmaktadir.
Ayrica tiim boliimlere islerin gerektirdigi durumlarda isteklerine gore asillan Ar - Ge /
Miihendislik Boliimii® nde olan tiim evraklann Kontrollii Kopya (2.01-T02) kasesi
vurularak dagitimlar yapilir.
Iptal edilerek gegerliligi ortadan kalkan teknik resimler, gartnameler ve standartlar, Ar - Ge
/ Mithendislik Bslimii tarafindan 1 yil siire ile muhafaza edildikten sonra 4 (emniyet
parcalan icin 14) yil siire ile arsive kaldirihirlar. Aym gekilde dosyalama siireleri diger
dokiimanlar igin de gegerlidir.
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7.10 Teknik Resimlerin Hazirlanmasi, Yayinlanmasi ve Giincellestirilmesi Prosediiri

Talimat / Form Rev. No Tarih Adi
Inst. / Form Date Name
7.10-TO1 0 01.12.95 Teknik Resim Hazirlama Talimati
7.10-102 0 25.07.96 Kontrolli Degisim
7.10-T03 (o] 25.07.96 Iptal
7.10-FO1 0 01.12.85 Resim Dagitim Listesi
7.10-F02 0 01.12.85 Degisikiik Talep Formu
7.10-F0O3 0] 01.12.95 Urinde Degisikiik Is Emri
7.10-F04 0 01.12.85 Degisim Uygulama Formu
7.10-FOS 1 10.06.97. Sartname / Standart ve Teknik Déktiman Dagitim Formu
7.10-F06 ] 25.07.96 Resim Iptal Formu
7.10-FO7 0 25.07.96 Otomotiv Mamuller Resim Kayit Defteri
7.10-F08 0 25.07.96 El Aletleri Kayit Defteri
7.10-F09 0 25.07.96 Genel Resim Kayit Defteri
7.10-F10 0 25.07.96 Prototip Mamullerde Yapitan Kontrol ve Test Raporu
7.10-T04 1 12.06.97. Kalip Imalatinda Kullanilan Teknik Resimlerde Tolerans Uygulama Talimati
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. Amag
. Kapsam ve Gegerlilik
. Referanslar
. Tamimlar
. Sorumluluklar ve Personel
. Prosediir
6.1 Kontrol Planlari, Kontrol Gamlari, Muayene Planlan, Sinoptikler ve Emniyet Pargalan
Kalite Kayitlan Sozlesmesi’ nin Hazirlanmast
6.1.1 Kontrol Gamlan
6.1.2 Sinoptikler
6.1.3 Muayene Plan
6.1.4 Emniyet Parcalan Kalite Kayitlan Sozlesmesi
6.2 Kontrol Planlarmin igerigi
6.3 Kontrol Gamlannmn Igerigi
6.4 Tavlama Operasyon Kart:’ mn Igerigi
6.5 Ddvme Proses Kartr’ nin Igerigi
6.6 Dévme Operasyon Kartr’ mn igerigi
6.7 Pres Operasyon kartr’ mn Igerigi
6.8 Isil Islem Mamul Sartnamesi’ nin igerigi
6.9 Talasl imalat Operasyon Kartlan ve El Aletleri islem Kartr’ nn Icerigi
6.10 Kalip Takip Kartr’ mn Igerigi
6.11 Kirma Operasyon Kartr® nin Igerigi
6.12 Giincellegtirme
7. Dagitim ve Dosyalama
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1. Amag
Bu prosedriin amac, igletme icerisinde girig, imalat, son olarak yapilan kontrol ve imalat
islemlerinin nasil yapilacagini ifade eden kontrol planlan, kontrol gamlan ve sinoptiklerin
hazirlanmas, yayinlanmas: ve guncellegtirilmesi islemlerinin yapilis bigimlerini belirtmektir.

2. Kapsam ve Gegerlilik
Bu prosediir, kontrol iglemlerinin ve iiretimin yerine getirilmesinde kullamlan tiim kontrol
planlarm, gamlan ve sinoptikleri kapsar.

3. Referanslar
ISO 9002-4.5
2.01 Prosedtrlerin Hazirlanmast, Yayinlanmas: ve Giincellegtirilmesi Prosediirii
7.10 Teknik Resimlerin Hazirlanmasy, Yayinlanmas: ve Giincellegtirilmesi Prosediira. .~ ...

4. Tanimlar
4.1 [ Parcasi o o
Bu prosediirde ig parcas: olarak, giris kontrolde hammadde, mamul, fason parc¢a ve
hazir parga, imalat kontrolde yan mamul ve mamul, son kontrolde de mamul ve yan -
mamul olarak diiganiilecektir.




KANCA El Aletleri Dévme Celik ve Makina Sanayi A.S.

Bolim 2 Prosediir Sayfa  :2/5
Tarh  :01.10.96

Kontrol Planlani, Sinoptikler ve Gamlarin Hazirlanmasi, Revizyon : 1

Yayinlanmas: ve Giincellegtirilmesi Prosediiril Prosediir :7.11

5. Sorumluluklar ve Personel

5.1 Prosediiriin yiiriitilmesi "
Bu prosediirii Giris Kontrolii ve Kalite Metodlar Uygulama $efi yirtitir.

5.2 Prosediiriin onaylanmasi
Bu prosediiriin onaylanmasindan Yénetim Temsilcisi sorumludur.

5.3 Prosediiriin yiirirlige girmesi
Bu prosediir Genel Miidiir tarafindan yurirlige sokulur.

5.4 Prosediiriin kullanicilari
Bu prosediirii kontrol planlan, sinoptikler ve kontrol gamlanin hazirlanmas,
yayinlanmasi ve giincellegtirilmesi ile gérevli elemanlar kullanirlar.

6. Prosediir

6.1 Kontrol Planlari, Kontrol Gamlari, Muayene Planlan, Sinoptikler ve Emniyet Parcalan
Kalite Kayitlani S6zlegmesi’ nin Hazirlanmasi
Siparisi baglanan ya da Giretilmesine karar verilen i pargalarinin kontro! durumlarini
belirlemek igin kontrol planlan, ve gamlar hazirlanir. Ayt zamanda i§ pargasinin Giretimi
ve kontroliiniin hangi départmanlarda yapilacagim belirten sinoptikler hazirlamr.
Kontrol planlan, gamlar ve sinoptikler iiretilecek parga devreye girmeden dnce
bazirlamiriar.
Tofag firmas1 mamulleri igin ayrica Muayene Plan: (7.11-F09) ve emniyet pargalari igin
Emniyet Pargalan Kalite Kayitlant Sozlegmesi (7.11-F10) hazirlamr.
Kontrol planlan, gamlan ve sinoptiklerin hazirlanmasindan, yiriitiilmesinden,
orjinallerinin saklanmasindan Kalite Temin Istatistik Bolimii sorumludur.
imalatla ilgili dovme, tavlama, pres operasyon kartlan, dévme proses kartlar, Isil Iglem
mamul artnameleri, talagh imalat operasyon kartlan ve kalip takip kartlariin orjirfalferi
Ar - Ge / Miihendislik Bolimi’ nde saklanmaktadir,

6.1.1 Kontrol Gamlan
Uretime alinan mamuliin, resim iizerindeki belirlenen kritik 6zellikleri, fonksiyonel
durumlan ve tecriibeye dayanan hususlar géz éniinde bulundurularak hazirfamrlar.
Istatistiksel Proses Kontrol ve tezgah yeterliligi i¢in uygulanacak nitelikler belirlenir.
1.PK. islemleri X / R Proses Kontrol Kartlan (7.11-F06) ile yliriitiilar.
KANCA A.S§., gerekli kalite diizeyini daima yukarilara ulagtirmak amactyla
kullamlacak yere goére hazirlayip, kullanmakta oldugu kontrol gamlanm Girig Kontrol
Gamlari, Imalat Kontrol Gamlani ve Son Kontrol Gamlar olarak 3 ayn gekilde ele
almaktadir. Gamlarin hazirlanmasinda Girig Kontrol Gam (7.11-F01), imalat Kontrol
Gamu (7.11-F02), Son Kontrol Gam: (7.11-F03) kullambir.
Giris kontro! iglemlerinde Seviye I iiriinler i¢in Celik Girig Kontrol Gami (7.11-T01),
Emniyet Par¢alaninin Uretiminde Kullanilan Celiklerin Giris Kontrol Gami (7.11-
T03) ve Kaliphk Celiklerin Girig Kontrol Gamu (7.11-T04), Seviye 1l Griinler i¢in isim
bazinda hazirlanmig Girig Kontrol Gamlan kullamlir. Imalat islemlerinde dévme
dirinler icin mamul no bazinda, el aletleri iin isim bazinda hazirlanmig kontrol gamlan
kullanilir. Son kontrol iglemlerinde de imalat kontroldeki sekilde hazirlanip, kullanihr.
Ayrica 1sil iglem son kontrollerinde Isil islem Kontrol Kart: (7.11-F07) kullamlir,
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6.1.2 Sinoptikler
Uretime giren mamuliin iy akig emasim gosterirler.
Sinoptiklerin gosterilmesinde drnek Sinoptik (7.11-F04)’ ten faydalamilir.
. Sinoptiklerin hazirlanmasinda Sinoptik Hazirlama Simgeleri (7.11-T02) kullanhir.

6.1.3 Muayene Planlan
Sadece Tofas firmasina Uiretilen mamuller igin hazirlanir.
Uretime giren mamuliin kontrol kademelerini, referans dokiimanlanm, kontrol

detaylarinu belirler.
Muayene planlarinin hazirlanmasinda Muayene Plan (7.11-F09) kullanilir.

6.1.4 Emniyet Parcalan Kalite Kayitlani S6zlesmesi
Sadece Tofas firmasina iiretilen emniyet parcalan igin hazirlanir.
Uretime giren emniyet par¢atarmn kontrol kademelerini, referans doktimanlarim,
kontrol detaylarim belirler.
Emniyet Pargalan Kalite Kayitlan Sézlegmesi (7.11-F10) ile Muayene Plam (7.11-F09)
arasindaki fark, Emniyet Parcalar1 Kalite Kayitlan Sozlesmesi (7.11-F10)’ nde
kullanilan &l¢ii aletlerinin son kalibrasyon tarihleri belirtilmektedir.

6.2 Kontrol Planlarinin igerigi
Bu planlar iiretime yeni giren parganin imalatint ve kontrol iglemlerini tarif eder.

Kontrol planlarinin igeriginde su hususlanin yer almasina dikkat edilir:
¢ Yapilan islem

Kullanmilan malzeme

Sorumlu kigi

Kag adette bir

Kontrol araci

Kaydedilen yer

Hata durumunda alinacak 6nlem

Kontrol planlan igin Kontrol Plam (7.11-FO05) kullambr.

®* & & & & o

6.3 Kontrol Gamlarinm I¢erigi |
Kontrol gamlan hazirlanirken su hususlan igermesine dikkat edilir:

¢ Kontrol edilecek hususlarn belirlenmesi,

¢ Kontrol periyotlanimn belirlenmesi,

¢ Kontrol aletinin belirlenmesi,

Isil Islem Kontrol Kartlari (7.11-F07)’ nin igerigini ise,

¢ Ornekleme plam

o Sertlik kontrol bolgesi
Yizey sertlifi - kontrol sikliit ve istenen deger
Cekirdek sertligi - kontrol siklify ve istenendeger .=~~~
Mikroyap: - kontrol sikhi31 ve istenen deger e,
Tane buyuklugt - kontrol sikh ve istenen defer - 1wre . T
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6.4 Tavlama Operasyon Karti (5.10-F05)’ nin Igerigi
Dovme imalatinin yapilabilmesi i¢in malzemenin hangi sartlarda isttildifimn belirlendigi
dokiimandir. Igerigini, sicakhk tav siiresi, hangi tav firm oldugu, sarj miktari ve mamule
ait bilgiler olusturur. Orjinalleri Ar - Ge / Mithendislik Boliimi’ nde olup bir niishast
Dovme Boliimii’ nde bulundurulur,

6.5 Dovme Proses Karti1 (5.10-F06)’ nin Igerigi
‘Do6vme islemindeki operasyonlan, is akigim, hazirlik, dévme ve tamamlama kisimlannin
belirlenmesine yarayan dékiimandur. Igerigini, tezgah ve mamul kullamim yeri bilgileri
olugturur. Orjinalleri Ar - Ge / Miihendislik Boliima’ ndedir

6.6 Dovme Operasyon Kart: (5.10-F03)’ mn igerigi
Mamul bazinda hazirlamriar. Mamulle ilgili bilgiler bulunur. Dévmenin nasil yapilacag
izah edilir. Tezgahta dovme gekilleri ve taslak gekillerinin agiklamas: yapihir.
Orjinalleri Ar - Ge / Mithendislik Bolima’ ndedir.

6.7 Pres Operasyon Karti (5.10-F04)’ nin icerigi
Preslerde yapilacak islerin anlagilmasimt saglayan dokiimandir. Mamul bazinda
hazirlamrlar. Mamulle ilgili bilgiler igerir. Ayrica kalibre, delik delme, gapak kesme
operasyonlanmn anlatim yapilir. Orjinalleri Ar - Ge / Miihendislik Boliimii’ ndedir.

6.8 lsil islem Mamul Sartnamesi (5.20-F06)’ nin igerigi
Mamul bazinda hazirlamir, mamuliin 1sil iglemde ugrayacag: operasyonlan gosterir.
Iceriginde mamule ait bilgiler, yapilacak 1sil iglem tiiri ve istenen sonug deZerleri
bulunmaktadir.

6.9 Talagh Imalat Operasyon Kartlar1 (7.11-F08) ve El Aletleri Iglem Kart1 (7.12-FO1) in’
Igerigi .
Talagh imalatin her kademesinde kullanilir. Operasyonlardaki yapilacak isleri tarif eder.
Mamul veya mamul grubu bazinda hazirlanir. igerigi kullamldig yere gore defigmekle
beraber mamule ait bilgiler, yapilacak iglemler, tarih ve onay kisimlan olugturur.

6.10 Kahp Takip Kart1 (8.02-F02)’ mun Igerigi
Kaliplarin takibinde kullanilir, Kartin kullaim siiresi 4 kahip degigimine gore
yapilmistir. Bitiminde yenisi ilave edilerek kullamlir. Igeriginde, Kalip Imalat, Kalite
Temin, Dévme ve Isil iglem boliimlerinin kaliba ait goritg ve digiinceleri bulunur.
Kullanim form geklinde olmaktadir. Orjinal gekli Ar - Ge / Mithendislik Bolimii™ nde
bulunmaktadir.

6.11 Kirma Operasyon Kart1 (5.01-F03)’ mn Igerigi
Mamul bazinda hazirlanir ve hangi tezgahta islemin yapilacagint gosterir. Mamul ve
tezgah hakkinda bilgileri igerir. Orjinalleri Ar - Ge / Mithendislik Béliimi’ nde bulunur.

i
e i
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6.12 Giincellegtirme

Bir degisiklik olmadig siirece adi gegen dokiimanlar 6 ayda bir gdzden gegirilirler.
Resim degisikligi yapildifinda, firma ya da miigteri taleplerinde veya imalat ve kontrol
sistemlerinde degigiklik oldugunda, iyilegtirme ger¢eklestirildiginde bu dokiimanlar

sorumlulan tarafindan giincellegtirilir.

Eski planlar, gamlar ve sinoptikler ise imha edilirler.

7. Dagiim ve Dosyalama

Bu dokiimanlann tiimiiniin kullammlan gerektiginde, orjinallerinden fotokopi yapilarak
Yonetim Temsilcisi’ nin bilgisi dogrultusunda ¢ogaltilir ve “Kontrollis Kopya (2.01-T02)’
kagesi vurulur. Aksi durumlarda tiim dékiimanlar gecersizdir.
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alimat / Form Rev. No Tarih Adi
Inst. / Form Date Name
7.11-T01 0 01.12.95. Celik Giris Kontrol Gami
7.11-T02 0 01.12.95. Sinoptik Hazirlama Simgeleri
7.11-T03 0 01.12.85. Emniyet Pargalarinin Uretiminde Kullanitan Geliklerin Giris Kontrol Gami
7.11-T04 o] 01.12.85. Kaliplik Geliklerin Giris Kontrol Gami
7.11-FO1 o] 01.12.95. Giris Kontrol Gami
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7.11-F0S 0 01.12.95. Kontrol Plani
7.11-F06 0 01.12.95. X /R Proses Kontro! Karti
7.11-F0O7 0 01.12.85. Isil islem Kontrol Karti
7.11-F08 "] 01.12.95. Operasyon Karti
7.11-FO9 0 01.10.86. Muayene Plani
7.11-F10 0 01.10.96. Emniyet Pargalari Kalite Kayitlari Stzlesmesi
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OZGECMIS

ISMET SANCAK, 1972 yilinda Golciik’ te dogdu. Ilk, orta ve lise tahsilini Goleik® te
tamamladi. Universite 6grenimini Karadeniz Teknik Universitesi - Miihendislik /
Mimarlik Fakiiltesi - Makina Miihendislii Boliimii’ nde tamamladi. 3 yildir KANCA
El Aletleri Dovme Celik ve Makina Sanayi A.S.” de Uretim Planlama ve Kalite
Giivence konulaninda, Uretim Planlama Sefi ve Yonetim Temsilcisi Yardmmcis: olarak
gorev yapmaktadur.



