T.C.
MARMARA UNIVERSITESI
SOSYAL BILIMLER ENSTITUSU
ISLETME ANABILIM DALI
ULUSLARARASI KALITE YONETIMI BiLIM DALI

OTOMOTIV TEDARIK ZINCiRINE YONELIK
ISO/TS 16949:2002 KALITE YONETIM SiSTEMi
VE
HAYES LEMMERZ INCi ALUMINYUM JANT FABRIKASI’NDA
UYGULANMASI

Yiiksek Lisans Tezi

Mehmet Ali TOKER

Istanbul, 2007



T.C.
MARMARA UNIVERSITESI
SOSYAL BILIMLER ENSTITUSU
ISLETME ANABILIM DALI
ULUSLARARASI KALITE YONETIMI BiLIM DALI

OTOMOTIV TEDARIK ZINCiRINE YONELIK
ISO/TS 16949:2002 KALITE YONETIM SiSTEMi
VE
HAYES LEMMERZ INCi ALUMINYUM JANT FABRIKASI’NDA
UYGULANMASI

Yiiksek Lisans Tezi

Mehmet Ali TOKER

Damisman: Prof. Dr. Nurgiil CHAMBERS

Istanbul, 2007

ii



Tez Onay Belgesi

ISLETME Anabilim Dali ULUSLARARASI KALITE YONETIMI Bilim Dali
Yuksek Lisans 6grencisi MEHMET ALl TOKER nin OTOMOTIV TEDARIK ZINCIRINE
YONELIK ISO/TS 16949:2002 KALITE YONETIM SISTEMI VE HAYES LEMMERZ INCI
ALUMINYUM JANT FABRIKASI'NDA UYGULANMASI adli tez calismasi Enstitimiiz
Yonetim Kurulunun 19.07.2007 tarih ve 2007-8/30 sayili karariyla olusturulan juri
tarafindan oybirligi/oygoklugu ile Yuksek Lisans Tezi olarak kabul edilmistir.

Ogretim Uyesi Adi Soyadi imzasi

. ) o
Tez Savunma Tarihi : {((-fg,«z-@i) 7}‘

1) Tez Danismani: PROF. DR. NURGUL CHAMBERS

2) Jiiri Oyesi :  DOGC.DR. REFIKA BAKOGLU DELIORMAN

3) Jiiri Uyesi :  PROF.DR. NURIi ALKAN SOYAK




ONSOZ

Calismam siiresince degerli zamanim ayirarak bana yol gdstermenin de dtesinde
her konuda kendimi gelistirmemi sagladigi ve bana ornek teskil ederek ogrettikleri icin
degerli hocam Prof. Dr. Nurgiil CHAMBERS a destegi ve calismama yapmis oldugu
katkilardan dolay: sonsuz tesekkiirlerimi sunuyorum. Ayrica degerli jiiri iiyelerim Prof.
Dr. Nuri Alkan SOYAK ve Dog¢. Dr. Refika BAKOGLU DELIORMAN’a ¢alismami

degerlendirerek yapmuis olduklar: yonlendirmeler icin tesekkiir ediyorum.

Lisans egitimim asamasinda kalite ile ilgili calismalara ilk advmimi atmamda
bana yol gosterici olan degerli hocam Prof. Dr. Muhittin SIMSEK e, ve sonrasinda
yiiksek lisans calismama yon veren degerli hocalarum Prof. Dr. Miinir SAKRAK ve Prof.
Dr. Canan CETIN e tesekkiirlerimi bir bor¢ bilirim.

Egitimim siiresince gorev yaptigim Marmara Universitesi Sosyal Tesisler
Miidiirliigii biinyesinde, gerek aldigim gorev siiresi icerisinde bana sagladigi ¢alisma
ortami gerekse yiiksek lisans calismasina baglamamda her tiirlii destegi saglayan
yoneticim Sayin Emine CIHANGIR’e hayatimda acmis oldugu yepyeni yolda, bana
kendimi gelistirmem ve ufkumu genisletmem yoniinde sundugu firsatlar icin sonsuza

kadar minnettar olacagim.

Calismamn literatiir kismunda yapmuis olduklari katkilar nedeniyle Dokuz Eyliil
Universitesi Isletme Fakiiltesi’'nden Yrd. Do¢. Dr. Ozlem IPEKGIL DOGAN ve Makine
Miihendisleri Odast Izmir Subesi’nden Dr. Deniz DINC YILMAZ a tesekkiir ediyorum.
Tez calismasimin uygulanmasi asamasinda ilgili tiim bilgileri ve verileri edinmeme ve
kullanmama yardimci olarak yaptiklar: katkilar nedeniyle basta kalite miidiirii Sayin
Alper AYTIMUR, dikiimhane miidiirii Saymn Onem DENIZERIL yonetim sistemleri
sorumlusu Saymn Ayperi TOPUZOGLU ve kalite miihendisi Mehmet SERIN nezdinde
tiim HAYES LEMMERZ INCI Aliiminyum Jant Fabrikast yonetim ve calisanlarina;
ayrica HAYES LEMMERZ Tiirkiye Operasyonlart Baskami Saymn Mustafa ZAIM
nezdinde calismayla ilgili her tiirlii imkam sunan INCI Holding iist yonetimine sonsuz

tesekkiirlerimi sunuyorum.

Yiiriitmiis oldugum yiiksek lisans calismasini; egitim yasantinun ilk giiniinden
sonuna dek bana olan giivenlerini hic kaybetmeden her konuda yardimci olarak
sevgilerini biran olsun esirgemeyen, uzaklarinda gecirdigim yillarda dahi desteklerini
hep yamimda hissettigim aileme adiyor, caliymamin tiim ilgililere yararlt olmasini

diliyorum.

Istanbul, 2007 Mehmet Ali TOKER
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OZET

OTOMOTIV TEDARIK ZiNCiRiNE YONELIK
ISO/TS 16949:2002 KALITE YONETIM SiSTEMIi
VE
HAYES LEMMERZ iNCi ALUMINYUM JANT FABRIKASI’NDA
UYGULANMASI

Gecgen yiizyilda sanayilesmeye paralel olarak otomotiv iiretim tekniklerinde
yasanan gelismeler, otomotiv endiistrisinin gelismesine ivme kazandirmistir. Bununla
birlikte, kiiresellesmenin hiz kazandigr yirmi birinci yiizyll bilgi caginda rekabetin en
cetin yasandigi sektorlerden biri olan otomotiv sektoriinde yer alan iireticiler, kiiresel
rekabet ortaminda gerek kalite gerekse fiyat hususunda belirli seviyeleri

vakalayabildikleri takdirde bu sektorde uzun siire kalict olacaklarinin bilincindedir.
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Gergeklestirilen literatiir taramalart ve gecmis donemde yapilan calisma sonuclari,
ulusal bazda yayinlanarak yakin gecmise kadar uygulanmakta olan otomotiv kalite
yonetim sistemi standartlarimin iiriin ve hizmet kalitesinin yiikseltilmesinden oteye
gecerek isletmelerin performanslarmin olciimiinde gerekli verilerin saglanmasinda ve
elde edilen verilerin analizi sonucunda isletme performansimn arttirilmasinda onemli
pay sahibi oldugu; buna bagh olarak da isletme kalitesine katki sagladigin
gostermistir. Otomotiv ana ve yan sanayi iligkilerinde, tiim otomotiv iireticileri
tarafindan kabul edilecek bir kalite yonetim sistemi standardvun olugturulmast uzun
villar giindemde olan konularin basinda gelmistir. Yapilan pilot calismada, 1SO/TS
16949:2002 kalite yonetim sisteminin isletmenin toplam kalite yonetimi felsefesine
ulasmasinda gerekli altyapiyr saglayarak, mikro acidan otomotiv iireticilerinin igletme
bazinda miisteri ihtiyac ve beklentilerini karsilayan iiriin sunumunu basarabilmeleri
icin iriiniin tasarim asamasindan baslayip, iiretimi tamamlanan iiriiniin miisteriye
teslimine kadar tiim siireclerde kalite maliyet ve zaman faktorlerini optimum bir sekilde
dengeleyecek bir iiretim sistemini olusturmalarinda etkin oldugu; bunun bir sonucu
olarak miigteri memnuniyetinin saglandigi goriilmiistiir. Ayrica siire¢ yaklagimi
temelinde kurulan kalite sisteminde siirekli iyilestirme faaliyetlerinin etkin bir sekilde
yiiriitiilmesinin bir sonucu olarak igletmede verimliligin yiikseldigi, hata oranlarinin
azaldigi, stok seviyelerinin diiserek cevrim siirelerinin kisaldigi, endirekt maliyetlerin
azaldigr goriilmiistiir. Bu faktorlerin nihai iiriin kalitesini yiikselttigi ve buna bagli
olarak isletmede gerek miisteri tatmini gerekse rekabet giiciiniin artarak pazar payinin
viikseldigi ve bu unsurlarin isletme karliligina ivme kazandirdigi goriilmiistiir. Bununla
birlikte ulusal bazda yaywmlanmis olan standartlarin 14 Aralik 2006 tarihinde
gecerliliginin sona ermesi nedeniyle yakin gelecekte soz konusu teknik spesifikasyonun
standarda doniismesi beklenmektedir. Bu nedenle otomotiv tedarik zincirinin her
asamasinda yer alan iireticilerin zaman kaybetmeden ISO/TS 16949:2002 kalite

yonetim sistemi calismalarina baslamalar: gerekmektedir.
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ABSTRACT

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM ISO/TS 16949:2002
INTENDED FOR THE SUPPLY CHAIN OF THE AUTOMOTIVE
AND
APPLICATION IN THE ALUMINIUM WHEEL FACTORY
HAYES LEMMERZ INCi

In the last century in parallel with industrialization the developments in technics
of the production of automative, bring an acceleration to the development of automative
industry. Besides, the manufacturers in the automative sector which is one of the sectors
that has an enermous competition in the time of the knowledge in 21 th century which has
a acceleration of globalization, know that they would be permanent for a long time in
this atmosphere of global competition if they can reach a specific level of both quality
and the point of price. Realized literature researchs and results of the studies made in
the past terms show that the standards of automative quality management system which
is published in the national base and had being performed till the near past, with going

through the rise of the quality of production and service having a portion of increasing

xiii



the business performence as a result of the analysis of the datas obtained and the
providing of the datas required for the measurement of the performence of the
managements and depending on, this provide a contribution to the quality of the
company. In the relations of automative main and related industry, constituting a
standard of automative quality management system which will be accepted for all of the
automative producers is the leading subject for long years. In polit study, quality
management system ISO/TS 16949:2002 providing required infrastructure to reach the
philosophy of total quality management of the company, for the success of the offer of
the product that meets the expectations and requirements of the clients for the micro
angle of automative producers on the base of the company, is effective to create a
production system balanced with optimum elements of the time and cost of quality to
start from the stage of the product design till the delivery of the product completed to
the client as a result of this it is observed an obtainment of client satisfaction. Also as a
result of executing the permanent improving activities in the base of approach process
which has been constituted in a way active, it is watched over that there is a
productivity rising in the establishment, a reduction in the proportion of defects, a
constraction of period circuit by the mean of decreasing degree of stock, a reduction of
indirect cost. It is seen that these factors raise the final product quality and related to
this in the company both the client satisfaction and the rising market share by increment
of the competitive power and with these components an acceleration of the company
profitability is occured. In adition to this, because of the completion of the validity of
the standards published in nacional base on the date of 14™ December 2006, in the
recent future the named technical specifications are expected to be transformed into
standards. For this reason the producers who take part in each phase of the automative
supply chain without further loss of time have to start working for the quality
management system ISO/TS 16949:2002.
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GIRiS

Ekonomide yasanan degisimler; yeni is modelleri, yeni is kurallari, yeni miisteri
profilleri ve basta tedarikgiler olmak iizere miisterilerle yeni iliskileri giindeme
getirmistir. Yeni pazarlama stratejileri tamamen miisteri odakli olup, giiniimiizde
isletmeler miisterileriyle siirekli ve dinamik olarak iletisim ve etkilesim icerisinde

olmak durumundadar.!

Giintimiizde tiiketicilerin kaliteye nem veren, mal ve hizmetler konusunda
giderek beklentileri yiikselen, hatta zor begenen ve kolay memnun olmayan bir nitelik
tagidiklan dikkate alindiginda, isletmelerin tercih edilmeleri acisindan rekabet avantaji

elde etmede kalitenin stratejik bir rol iistlendigini soylemek miimkiindiir.?

Giintimiiz rekabetci ortaminda isletmeler, diinyanin globallesmesi ve elektronik
ticaretin artmasina paralel dogrultuda {iiriin kalitesi, teslimat hizi, giivenirlilik, miisteri
memnuniyeti, satig sonrast hizmetler vb. konularda diger rakipleri ile artan bir rekabet
icerisine girmiglerdir. Bu acidan incelendiginde, isletmeler rakipleri ile olan bu
miicadelelerini sunduklar iiriin ve hizmetlerle karsilastirmaktadirlar. Bu karsilagtirmay1
yaparken, iiretilen iiriin ve hizmetlerin kalitesi, saglamligi, giivenilirligi, miisterinin
istekleri ile tam uyumu gibi iirlin veya hizmetin performansini ifade eden degiskenler
ortaya c¢ikmistir. Bu degiskenlerin arzu edilen seviyede olmasimi ve siirekli
iyilestirilmelerinin saglanmasi icin iiretim performansini gelistirici ve iyilestirici

tedbirlerin alinmasi gerekmektedir.3

Henry Ford, 1900’li yillarin basinda devrim yaratan otomobil “Ford T’yi
tanitirken soyle diyordu; “T modelini istediginiz renkte satin alabilirsiniz. “O renk siyah
oldugu siirece...” sadece siyah renk secenegi bulunmasina ragmen, toplam 15 milyon
adetten fazla satarak {iretim rekoruna imza atan Ford T’nin {iretildigi yillardan

giiniimiize otomotiv endiistrisinde ¢ok seyin degistigini gérmek icin bugiin yollarda

! SEN E., KOBI’lerin Uluslararas: Rekabet Giiclerini Arttirmada Tedarik Zinciri Yonetiminin
Onemi, T.C. Basbakanlik Thracati Gelistirme Etiid Merkezi (IGEME) Yayini, 2. Basim, Ankara, 2006,
s.5.

2JLKAY M. S., VARINLI i., ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemi: Diinya, Avrupa ve Tiirkiye
Uygulamalarimn Karsilastirilmasi, Erciyes Universitesi I.1.B.F. Dergisi,2005, Say1 25, 5.33.
KABADAYIE. T., isletmelerdeki Uretim Performans (")lgiitlerinin Gelisimi, Ozellikleri ve Siirekli
fyilestirme ile iliskisi, Dogus Universitesi Dergisi, 2002, Say1 6, s.61.
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dolasan milyonlarca otomobile bakmak yeterli olacaktir. Womack, Jones ve Roos’un
“diinyay1 degistiren makine” olarak tamimladigi otomobilin, diinyay1 degistirirken
kendisinin de biiyiikk bir degisim yasadigi, bu degisimin yalmzca renk sayisindaki

artistan ibaret olmadig1 kagimlmaz bir gercektir.”

Otomotiv sektorii, hakim oldugu iilkelerde ortaya koydugu katma deger ve
istthdam bagta olmak iizere teknolojik gelismelerin de merkezini olusturmaktadir.
Gliniimiizde diinyanin gelismis iilkelerinin en 6nemli ortak Ozelliklerinin otomotiv
sektoriinde ilerlemis olmalar gosterilebilir. Kendi markalarini yaratan ve pazarlayabilen
bu iilkelerde, otomotiv sektoriiniin gelismisligi, giiclerinin en Onemli gostergesi
konumundadir.” Diger sektorler ile yakin iliskisi nedeniyle, tiim sanayilesmis iilkelerde
ekonominin siiriikleyicisi konumunda olan otomotiv sektoriinde; kiiresel anlamda ciddi
bir rekabet siireci yaganmakta olup, diinya olceginde siirdiiriilebilir bir rekabetci yapiya
sahip olmanin 6nemi biiyiiktiir. Bu nedenle sektor, gelecegi goren vizyoner bir bakis
acisina, evrensel diisiinebilme yetenegine, degisime acik ve kolay adaptasyon
saglayabilecek bir yapiya sahip olmalidir. Ayrica teknolojik yenilige, pazarin isteklerine
ve miisteri memnuniyetine dnem veren bir otomotiv sektorii, uluslararasi pazarlarda

ciddi bir rekabet avantajt sag“glayacaktlr.6

Gittikce yayginlasan kalite yonetim anlayislar1 bir yandan isletmelerin rekabet
giiclinii arttinirken, diger yandan kisilerin olusturdugu topluluga katki saglamaktadir.
Isletmelerin cagdas kalite yonetim anlayislarina yonelmelerinin en biiyiik nedenlerinden
birisi de kiiresellesme ile birlikte rekabetin yogunlasmasidir. Toplam kalite yonetimi,
miisteri iliskileri yonetimi gibi kalite gelistirmeye yonelik ¢alismalar1 dogru uygulayan
igletmeler rakiplerine gore hem kalite hem de maliyet acgisindan avantaj saglayarak
pazardaki paylarin1 arttinirken, bu uygulamalar incelendiginde her birinin odak

noktasinin miisteri oldugu goriilmektedir. Bu durumda, isletmelerin miisteri odaklilik

4 GAZIOGLU U., Motorlu Tasitlar Sektoriinde Rekabet: Dagitim ve AB Diizenlemeleri
(Yaymlanmis Uzmanlik Tezi), Tiirkiye Rekabet Kurumu, Ankara, 2005, s.6.

> AYDOGAN E., SEMIZ S., isletmelerde Teknoloji Yonetimi Baglanunda ileri Uretim Teknolojileri
ve Otomotiv Sektoriinde Bir Uygulama, Selcuk Universitesi S.B.E. Dergisi, 2004, Say1 11, 5.123.

6 SAHIN A., Ekonominin Lokomotifi: Otomotiv Sektorii, Ekonomik Forum Dergisi, Tiirkiye Odalar
ve Borsalar Birligi Yayini, Mart, 2007, s.62.



konusuna daha fazla agirlik vererek, dogru uygulamalar1 bir zorunluluk haline

gelmektedir.”

Kalite yoOnetimi, bir kurulusta operasyonlarin siirekli 1iyilestirilmesi,
organizasyondaki tiim ¢alisanlarin katilimi ve miisteri memnuniyeti kazanma hedefi ile
en az hata ve en diisilk maliyetle kaliteli iiriin elde etme cabasidir. Rekabetin en ¢etin
yasandigi sektorlerin basinda gelen otomotiv sektoriinde yer alan {ireticileri, rekabet
ortaminda ayakta durabilmek ve miisteri memnuniyetini kazanabilmek icin yiiksek
kalitede iiriinler iiretmeyi amaglamaktadir. Otomotiv ana sanayileri bu amaglarina
ulasmak icin, tedarikcileri ile beraber ortak bir sistemle c¢alisma diisiincesine
yonelmislerdir. Bu tiirii ihtiyaglar1 karsilamaya yonelik olarak kurulan ISO/TS 16949
kalite yonetim sisteminde amag, tiretimde siirekli gelismeyi, hata 6nlemeyi hedefleyen,

degiskenligi ve fireyi azaltan temel bir kalite yonetim sistemini gelistirmektir.®

Otomotiv sanayii, gerek tiim endiistrilerdeki iiretim siireclerini Fordizm,
Toyotaizm isimleri altinda yeniden diizenlemeye sevk etmesi baglaminda gerekse
onceleri Amerika’da QS 9000 (Quality Standart- QS 9000), Almanya’da VDA 6.1
(Verband der Automobilindustrie-VDA), Fransa’da EAQF (d’Evaluation d’Aptitude
Qualite Fournisseurs-EAQF) ve Italya’da AVSQ (Associazione nazionale dei Valutatori
di Sistemi Qualita-AVSQ) ulusal oOlcekte ve sonrasinda ISO/TS 16949:2002 kalite
yonetim sistemi ile uluslararas1 6l¢ekte otomotiv sektoriine 6zgii sektorel bazda kalite
sistemi standartlar1 yayinlayarak kalite yonetim sistemlerinin gelismesine yaptigi katki

baglaminda biiyiik 6nem tasimaktadir.

Bu calismanin amaci ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sisteminin
uygulanabilirlik diizeyini, uygulanma amaclarini, uygulamada karsilagilan giicliikkleri ve
elde edilebilecek yararlar1 analiz etmektir. Bunun yani sira ISO/TS 16949:2002 Kalite
Yonetim Sisteminin, iilkemiz otomotiv endiistrisinde faaliyet gosteren isletmeler
acisindan Oneminin vurgulanmasi, kavramlarin pekistirilmesi, uygulanabilirligi ve

beklentileri ne oranda karsiladigi konusunda bir pilot durum saptamas1 yapmaktir.

"KAGNICIOGLU H., Giiniimiiz Isletmelerinin Yasam Anahtar1: Miisteri Odakhhk, Ege Akademik
Bakis Dergisi, Ege Universitesi I.I.B.F. Yayin1,2002 C.2, Say1 1,s.79.

8 ATMACA E., KESKIN H., Bursa ili Otomotiv Sektoriinde TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi’nin
Rekabetci Avantajlari, Istanbul Ticaret Universitesi V. Ulusal Uretim Arastirmalar1 Sempozyum
Bildirileri, Istanbul, 2005, s.209.



Calisma dort bolimden olusmaktadir. Birinci boliimde kalitenin tanimi,
ozellikleri, evrimi, yapisi ve bilesenleri acgiklanarak, kavramlar arasindaki iligski ortaya
konulmaya calisilmistir. Caligmanin ikinci boliimiinde otomotiv endiistrisinin {iilke
ekonomilerine katkisi ile diinyada ve iilkemizde otomotiv sanayiinin durumu, gelismesi,
otomotiv endiistrisinde ge¢misten giliniimiize yasanan degisim ve otomotiv {iiretim
felsefesinde yeniden yapilanma sonrasi iiretim siireclerinde uygulanan yeni yontemler
tanimlanarak kapsam ve uygulamalart ele alinmistir. Calismanin ii¢iincii boliimiinde
ISO/TS 16949:2002 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi’nin ortaya cikisi, 6zellikleri,
uygulama ve dokiimantasyon yapisinin yam sira, ISO/TS 16949:2002 Kalite Y&netim
Sistemi’nin uygulanmasimi sart kostugu ve kalite iyilestirme calismalarinin
standartlagtirilmas1 amaciyla, Uluslararasi Otomotiv Ureticileri Dernegi (International
Automotive Task Force - IATF) ve Otomotiv Endiistrisi Faaliyet Grubu (Automotive
Industry Action Group - AIAG) tarafindan gelistirilerek yayinlanan bes temel el
kitapcigimin icerigi ve ozellikleri incelenmistir. Dordiincii boliimde, ilk ii¢ boliimde
konuyla ilgili olarak yapilan literatiir caligmasini desteleyecek sekilde otomotiv
endiistrisinde faaliyette bulunan isletmeler agisindan yeni bir Kalite Yonetim Sistemi
olan ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyonu'nun Manisa ilinde INCI Holding
biinyesinde faaliyet gosteren Hayes Lemmerz Inci Jant Sanayi ve Ticaret A.S.
Aliiminyum Jant Fabrikasi’ndaki uygulamasi detayli olarak incelenmeye calisilmistir.
Son boliimde ise ¢aligmanin genel bir degerlendirmesi yapilarak, Hayes Lemmerz inci
Jant Sanayi ve Ticaret A.S. Aliiminyum Jant Fabrikasi’nda arastirma siiresince

uygulamaya yonelik elde edilen veriler degerlendirilmis ve 6neriler sunulmustur.



BOLUM I
KALITEYE ILISKIN TEMEL KAVRAM VE TANIMLAR

Kalite calismalarinin bir felsefe olarak sirket kurum kimligine doniismesi ve
calisanlarin bu felsefeyi benimsemesi kalite yoOnetim sistem calismalarinin ortak
amacidir. Bu nedenle kalite yonetim sistemi ¢alismalarina yeni baglama ya da var olan
mevcut sistemin revizyonu asamasinda olan isletmelerde, kalite ve kalite yonetim
sistemlerine iligkin kavram ve tanimlamalarin isletmedeki tiim calisanlar tarafindan
dogru anlasilmis olmasi, bu yondeki calismalarin basarili sonuglar vermesi ve sistemin
hatasiz isleyisi acisindan 6nem tagimaktadir. Bu boliimde kalitenin tanimi, 6zellikleri,
evrimi, yapisi ve bilesenleri aciklanarak, kavramlar arasindaki iliski ortaya konulmaya

calisilmstir.
1.1. Kalite Kiiltiirii

Diinyada gittikce zorlasan rekabet kosullar1 kalitenin siirekli iyilestirilmesini,
miikemmellestirilmesini kac¢inilmaz kilmistir. Ancak, kalite gelistirme c¢alismalari
uygun degerler, inanclar ve davraniglara sahip kiiltiirlerde basarili olabilmektedir. Aksi
takdirde tiim cabalar, kaynaklar ve zaman bosa gidebilmektedir. Bu nedenle, kaliteyi

gelistirmek icin buna izin verecek bir kurum kiiltiirii, yani kalite kiiltiirii 6n kosuldur.’

Gergekte kavrami 6n plana iten unsur Amerikan sirketlerinin nicin diger
toplumlardaki, ozellikle Japonya’daki, es deger sirketler kadar iyi performans
gostermediklerini aciklamaya calisan son zamanlardaki vurgudur. Farkliliklar
gozlemlendiginde, ulusal kiiltiiriin yeterli bir aciklama olmadigi anlasilmaktadir.
Ozellikle etkinligin farkli diizeylerine dair olmak iizere, bir toplum icerisindeki orgiitler
arasinda ayrim yapmaya izin verecek kavramlara gereksinim duyulmaktadir ve orgiitsel

kiiltiir kavrami bu amaca ¢ok iyi hizmet etmistir.'”

® DOGERLIOGLU O., Endiistri isletmelerinde Kurum Kiiltiiriiniin Hareketli Pazarlarda Kalite
Kiiltiiriine Doniisiimii (Yayinlanmis Doktora Tezi ), Dokuz Eyliil Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D..,
1995, s.59.

" SCHEIN H. E., Orgiitsel Kiiltiir, AKBABA A. (¢ev.), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2002
C.4 Say1 3, s.4.



Kalitenin organizasyonlara adaptasyonu siirecinde kiiltiir konusu genellikle gz
ard1 edilmektedir. Oysaki kalite yonetimi kendi icinde bir kiiltiirdiir ve bu kiiltiiriin
kurumlara adapte edilebilmesi i¢in kurum kiiltiiriiniin ve kuruma bagli iiyelerin deger ve
inanglarimin degistirilmesi gerekir.!" Zira kalite kiiltiirii, 6rgiitiin dig ortamda varligim
siirdirme ve kendi i¢ islerini yonetme kapasitesini gelistirdigi sirada, toplu olarak,
kaliteye iligkin degerlerin 68renilmesi cabalarinin tiimiinii ifade etmekte, tiim bireyler
tarafindan paylasilan degerler biitiiniinii olusturmakta ve isletmenin kalite politikasina

yon vermektedir.'?

Ozellikle teknik kokenli birgok yoneticinin orgiit kiiltiirii konusunda yeterince
duyarli olmadigi goézlenmektedir. Yoneticilerin orgiit kiiltirii ve kalite kavram
arasindaki baglantiy1 iyi kurabilmeleri gerekmektedir.13 Ornegin, hata yapma
konusunda “kim yapt1” anlayisinin yoneticiler arasinda hakim oldugu bir
organizasyonda ‘“nasil diizeltilebilir” anlayisina gecis olmadigi siirece, is¢ilerin
davraniglar1 hatalar gizleme dogrultusunda olusacaktir ve bunu degistirmenin tek yolu
ise, “kim yaptr” anlayisina yol agan kontrol kiiltiiriiniin kalite kiiltiiriine

doniistiiriilmesidir. 14

Kalitelerini gelistirme ihtiyact duyan isletmeler; her kademedeki ¢alisaninin
yaratic1 giicli ve aktif katilimi olmaksizin, gercek bir gelismenin saglanamayacagini ve
bu nedenle de insana her zamankinden daha fazla 6nem vermek gerektigini anlamig

bulunmaktadirlar.'>

Kalite kiiltiirii, yiiksek giivene dayali sosyal iligkileri besleyen, organizasyonun
tim iiyelerinin paylastigi degerleri iceren ve siirekli iyilestirmenin, organizasyonun

menfaatine olduguna inanan bir anlayistir. Diger bir ifadeyle, bir organizasyondaki

1 (;ETiN C., AKIN B., EROL V., Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemi, Beta Yayinlari,
Istanbul, 2001 5.692.

2 YILDIRIM H., Toplam Kalite Yonetiminin Temel Kavramlari, Marmara Universitesi S.B.E. Oneri
Dergisi, Istanbul, 2002, C.5 Say1 17 s.195.

3 TURKMEN I., Basarih Bir Toplam Kalite Yonetiminin Anahtari: Orgiitsel ve Yonetsel Degisim,
M.M.O. Miihendis ve Makine Dergisi, 1995, C.35, Say1 430, s.20.

" KIRCIL O., Toplam Kalite Yonetimine Gecis icin Grafting Stratejisi, M.M.O. Miihendis ve Makine
Dergisi, 1995, C.35, Say1 430, s.46.

15 (;ETiN C., AKIN B., EROL V., Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemi, Beta Yayinlari,
Istanbul, 2001 s.328.



calisanlarin kalite hakkindaki goriisleri, inanclari, gelenekleri ve davranislarinin

toplami, organizasyonun kalite kiiltiiriinii olusturur.'®

Prof. Simgek, kalite kiiltiiriinii su sekilde tanimlamaktadir; bir sirketin, kurumun
ya da grubun oOrgiitiin dis ortamda varligim siirdiirme ve kendi i¢ islerini yonetme
kapasitesini gelistirdigi sirada toplu olarak, kaliteye iligkin degerlerin Ogrenilmesi
cabalarinin tiimiinii ifade eden, tiim bireyler tarafindan paylasilan degerler biitiiniidiir."”
Gryna’ya gore ise kalite kiiltiirii, basarili bir kalite yonetimi igcin gerekli altyapiyi
olusturmaktadir. Bu yap1 i¢inde kalite kiiltiiriinii olusturan temel yapi taslarimi bes

baslikta toplamak miimkiindiir. Bunlar;18

1. Kalite hedeflerinin belirlenmesi ve isletmenin her seviyesinde performans

Olciimlerinin yapilmasi,
2. Yonetim kademesinde yer alanlarin liderlik yapabilmesi,
3. Calisanlarin kendilerini gelistirmeleri i¢in firsat verilmesi ve yetkilendirme,
4. Calisan katiliminin saglanmasi,
5. Calisan basarisinin taninmasi ve takdir edilmesidir.

Kalite yonetiminin basar1 ile uygulanmasi her seyden once kalite felsefesini
temel alan bir organizasyon kiiltiiriiniin var olmasim gerekli kilmaktadir. Kalite kiiltiirii,
yillar siiren yogun ¢abalar sonucu mevcut kiiltiiriin degisime ugrayarak kaliteyi yasayan
bir kiiltiirel yapiy1 tanimlamaktadir. Deming’in de ifade ettigi gibi firma kiiltiiriiniin
degismesi on yillar alabilir. Firma kiiltiiriiniin degismesinde ¢alisanlarin egitimi biiyiik

rol oynamaktadir."

Kalite Kkiiltiirii olusturulmadigi siirece, yapilar ve sistemlerin
degismesinin her seyi halledecegi diisiiniilecek, halletmedigi, yani insan davraniglarinin

sistemlerin gerektirdigi gibi olmadig1 goriildigiinde, insanlar kontrol edilecek ve

'S PAKDIL F., Kalite Kiiltiiriinii Etkileyen Faktorler Uzerine Bir Derleme, D.E.U. S.B.E. Dergisi,
[zmir, 2004, C.6 Say1 35.167-169.

17 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yaynlari,
Istanbul, 2000, s.30.

'8 PAKDIL F. a.g.e. s.170.

' SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, 5.235.
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sisteme uymaya zorlanacaktir. Bu iki kavram da giinlimiiziin kalite anlayisina taban

tabana zittir.”°
1.2. Kalitenin Tanim

Uriin kalitesi, hizmet kalitesi, organizasyon kalitesi, yonetim kalitesi, toplum
kalitesi, yasam kalitesi... Kalite kavramimi bu denli 6n plana ¢ikaran, yasanan hizli
degisim siirecinde {iiretilen mal ve hizmetlerdeki cesitlilik, uluslararasi ticarette
liberallesme, ticari sinirlarin yok olmasi, teknolojik ilerlemeler ve bu gelisimlerin

beraberinde getirdigi yeni rekabet kosullaridir.”!

Giiniimiizdeki ekonomik ve teknik gelismeler, tiretimden tiiketime kadar her
asamada meydana getirdigi degisimler, mal ve hizmet kalitesinin 6nemini arttirarak ¢cok
sayida kalite sorununu da beraberinde getirmis ve kalite kavrami bir¢ok iiriin
tasarimcisini, mihendisi, girisimciyi ve tiiketiciyi ilgilendiren bir konu haline

gelmistir.22

Kalite kavrami gecmisten giiniimiize isletmeler agisindan temel
kavramlardan birisi olmus ve benimsenmistir. Giiniimiizde kalite, isletmelerin daha
fazla kar etmeleri icin degil, varliklarim siirdiirebilmeleri i¢in zorunlu hale gelmistir.
Kaliteyi isletme performansinin bir boyutu olarak degerlendirme anlayisi
organizasyonlarin kamusal sorumluluklarini da olumlu olarak gerceklestirmelerine
olanak saglamaktadlr.23 Diinyadaki bir¢ok sirket kalite kavramim miisteriye verilen

degerin merkezi ve rekabet ortamini yakalama konusunda sirket stratejilerinin kilit

noktasi olarak gbrmektedir.24

Bir isletmenin iiretip sundugu mal ve hizmetlerin “miikemmel olmasi”’n1 veya
“tstiinliik derecesi’ni ifade eden kalite; hem dayamklilik, giivenirlilik gibi somut

ozellikleri hem de miisteri doyumunun soyut sinirlarin1 icermekte ve aslinda “miisteri

Y KIRCIL O., Toplam Kalite Yénetimine Gecis Icin Grafting Stratejisi, M.M.O. Miihendis ve Makine
Dergisi, 1995, C.35, Say1 430, s.48.

2L AKSOY A, a.ge. 5.43.

22 DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarimn isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.13.

3 AKSOY A., Sanayinin Rekabet Giicii ve Kalite, TMMOB 3. Kalite Sempozyumu, 2003 s.43-46.

2 ATAMAN AKGUL B., Kalite Maliyetleri ve Muhasebelestirilmesi, M.U. .S.B.E. Oneri Dergisi,
Istanbul, 2003, C.5 Say1 19 s.31.



istek ve beklentilerine uygunluk” olarak kavramlagmaktadir.”” Kalite kavrami
giiniimiizde triine {iiretim siirecinden sonra takilan bir etiket olmaktan c¢ikmistir.
Glintimiiz kosullarinda endiistriyel kuruluslar, pazar paym kaybetmemek amaciyla
kalitesiz {iiretim yapmamaya Ozen gostermekte ve kalitenin {retim siirecinde

yaratilabilmesi icin, kalite kontrol sistemleri gelistirmektedirler.26

Kalitenin ne oldugu ve nasil tamimlandigt zaman icersinde degisim
gostermistir. Ornegin otomotiv sektoriinii ele alirsak, 1970’lerde miisteriler acisindan
otomobilin dig tasarimi, 1975’lerde yakat tasarrufu, 1980’lerde giivenirliligi ve 1990’11

yillarda giivenligi kaliteyi tanimlamakta en 6nde gelen dzellikler oldular.”’

Literatiir incelendiginde kalite kavramiyla ilgili cesitli tanimlara ulagsmak
miimkiindiir. Ishikawa kaliteyi sOyle tanimlamaktadir: “Kalite; kalite kontrol
uygulamak, en ekonomik, en kullanish ve tiiketiciyi daima tatmin eden kaliteli iiriinii
gelistirmek, tasarimimi yapmak, iiretmek ve satis sonrasi hizmetleri vermektir”*®
Genichi Taguchi, kalitenin iiretimden 6nce, tasarim asamasinda bagladigini iddia ederek
kalite diislincesinde bir devrim yapmuistir. O’na gore, iiriinlerin kalite Ozelliklerinin
biiyiik bir boliimii tasarim asamasinda belirlenmektedir. Siire¢ ne kadar duyarl
ayarlanirsa ayarlansin, hatali tasarim nedeniyle imalat siirecinde olusabilecek temel
bozukluklar giderilemez. Bu nedenle, mamul ve siire¢ tasarimi gelistirerek hem imalat

hatalarini, hem de siire¢ denetimlerini azaltmak miimkiindiir.” Taguchi ise kalite

felsefesini yedi madde ile bzetlemektedir;3 0

% AYDIN A, Toplam Kalite Yonetiminin Veri Tabani: insan Kaynaklar1 Yonetimi, Marmara
Universitesi S.B.E. Oneri Dergisi, Istanbul, 2001, C.4 Say1 15 5.69.

2 AKSOY A., a.ge. s.45.

¥ BUMIN B., ERKUTLU H., Toplam Kalite ve Kiyaslama Iliskileri, Gazi Universitesi I.I.B.F. Dergisi,
Ankara, 2002, C.1 s.85.

28 COBAN 8., Toplam Kalite Yonetimi Perspektifinde i¢sel Pazarlama Anlayisi, Erciyes Universitesi
I.LB.F Dergisi, Kayseri, 2004, Say1 22 s.86.

2 BUMIN B., ERKUTLU H., Toplam Kalite ve Kiyaslama iliskileri, Gazi Universitesi I.I.B.F. Dergisi,
Ankara, 2002, C.1 s.88.

3% SAAT M., Kalite Denetiminde Taguchi Yaklasim, Gazi Universitesi 1.1.B.F. Dergisi, Ankara, 2000,
C.3s5.97.



1. Uriin kalitesinin 6nemli bir boyutu, o iiriiniin kalitesizliginin toplumda yol

acabilecegi toplam kayip olarak ifade edilebilir.

2. Rekabet¢i bir ekonomide isletmenin varligini siirdiirebilmesi icin kaliteyi

stirekli olarak gelistirmesi ve maliyetleri diisiirmesi gereklidir.

3. Siirekli kalite gelistirme programlari, tiriiniin performans karakteristiklerinin

hedef degerlerden sapmalarin kayda deger miktarda azaltilmasini icermelidir.

4. Uriin performansindaki degisim sonucunda ortaya ¢ikan ve miisterilerin
katlandigi kayip, yaklasik olarak, performans karakteristiginin hedef degerden

sapmasinin karesi ile dogru orantilidir.

5. Uriintin nihai kalite ve maliyeti, 6nemli oranda {iriiniin ve imalat siirecinin

miithendislik tasarimlar1 tarafindan belirlenir.

6. Uriin veya siirecin performans varyansi, liriin ve siire¢ parametrelerinin

performans karakteristikleri iizerindeki egrisel etkileri giderilerek azaltilabilir.

7. Istatiksel olarak planlanmis deneyler performans varyansini azaltan iiriin

veya siire¢c parametrelerinin belirlenmesinde kullanilabilir.

Kalitenin tanimina daha analitik ve kullanislt bir ¢erceve icinde ele alanlardan
biriside D. A. Garvin’dir. Garvin’e gore, soz konusu kavramla ilgili farkli tanimlama ve
kalitenin c¢esitli boyutlar1 Tablo 4’teki gibi ozetlenebilir.*' Garwin’in asagidaki tabloda
verilen degisik yaklasimlara gére yapmis oldugu tamimlamalar kalitenin sekiz boyutu ile

ifade edilmistir. Bunlalr;3 2

e Performans : Uriinde bulunan birincil 6zellikler,
¢ Donamim : Uriiniin cekiciligini saglayan ikincil karakteristikler,
¢ Uygunluk : Spesifikasyonlara ve standartlara uygunluk,

31 KiBRITCIOGLU A., Firma ve Uriin Kalitesi: Nedir? Neden Onemlidir?, Future’s Technologies
Dergisi, 1998, Say1 51 5.52-56.

32 KAYA I., ENGIN 0., Kalite iyilestirme Siirecinde Yapay Zeka Tekniklerinin Kullanim,
Pamukkale Universitesi Miihendislik Bilimleri Dergisi, 2005, C.11, Sayi1 1, s.104.
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¢ Giivenirlilik

¢ Dayamkhihk

¢ Uritintin kullanim 6mrii i¢inde ariza yapmama ihtimali,

: Uriiniin kullanilabilirligi,

e Hizmet Goriirliik : Uriiniin kendinden beklenen islevi yerine getirmesi,

¢ Estetik : Uriiniin duyulara seslenebilme yetenegi,

e itibar : Uriiniin gegmis performansi
Tablo 1
Uriin Kalitesinin Farkh Tanimlar:
Tamm Kalitenin Tanmim Dikkate Alinan Kalite Boyutu | Taraftarlar
Yaklasimi
Kalite; irlintin ¢ Performans
. “fiyatlandirilan” )

Uriine | 6zelliklerinin her birimi e Donamim Isletmelerin

Dayalt | tarafindan icerilen ) Pazarlama

Tamm | “fiyatlandirilmamus” ¢ Kullanim Omrii Uzmanlari
ozelliklerin biitiiniidiir.

Tiiketiciye | Kalite; tiriinlerin, ® Giizellik veya lezzet

Dayali | tiiketicilerin )

Tanim | gereksinimlerini e Kalite imaj1 Isletmelerin
karsilayabilme Pazarlama
kapasitesidir. Uzmanlari
Kalite; imal edilen iiriiniin e Kusursuzluk

) tasartminin, onceden ) _

Imalata | saptanan tasarima e Standartlara Uygunluk Isletmelerin

Dayali uygunluk derecesidir. Imalat

Tanim e Giivenilirlik Uzmanlar
Kalite; tiriiniin kabul e Giizellik veya lezzet
edilebilir bir fiyattaki

Degere | performans yiiksekligi e Kalite imaji 1980’1erden

Dayalt | veya kabul edilebilir bu yana

Tamm | maliyetlerdeki uygunluk e Kusursuzluk giderek
derecesidir. popiilerlesiyor

e Standartlara uygunluk
e Giivenilirlik

Kaynak: Garvin’e gore diizenleyen Kibrit¢ioglu A., a.g.e., $.52-56

11




Uriiniin kalitesini olusturan s6z konusu sekiz boyuttan performans, donanim,
giivenirlilik ve dayamiklilik faktorleri, bir tiriiniin konsept ve gelistirme asamasinda
belirlenir. Bu asamada yapilacak bir hatanin, iiretim siirecinde uygulanacak “sifir hata”
programlan ile diizeltilmesi miimkiin degildir. Uygunluk sadece spesifisikasyonlara
uyarak parca tiretmekle miimkiin olmaktadir. Giivenirlilik ve estetik de dolayli olarak
uygunlugu etkileyen faktorlerdir. Bir firmanin itibar1 onun imaji ile yakindan ilgilidir.
Firmalarin reklam aracilifiyla veya bagka yollardan elde ettikleri imaj, iriinlerinin

miisterilerde yarattig1 etki ile perginlesmektedir.3 3

Goriildiigii gibi kalite ile ilgili degisik tanmimlamalar yapilmakla birlikte
miisterilerin beklentilerinin karsilanmasi paydasinda toplanmaktadir. Ciinkii kalite soyut
bir kavram olup, miisterilerin algilamalarina bagli olarak degisiklikler gosterir. Diger bir
deyisle kalite, farkli kisiler icin farkli anlamlar ifade etmektedir. Omegin, kalite, bir
diisiince seklidir; bir yasam bi¢imidir; bir metottur; bir yonetim felsefesidir; kalite,
miisterilerle iliski kurma seklidir; kalite gelismis ve iyilestirilmis ¢alisma ortamina

yonelik bir harekettir ve kalite, kaynaklar1 optimal kullanma yoludur.34

Tiiketiciler, pazardaki rakiplerinden daha yiiksek kalitede oldugunu algiladiklar
iiriin ya da hizmet i¢in daha fazla iicret ddemeye hazirdir. Miisteriler tarafindan
algilanan kalite ise iiriinden c¢ok iirlinlin markasinin sahip oldugu giivenilirlik ve
performans boyutlarinda gizlidir.3 ° Bu anlayis cercevesinde giiniimiizde isletmeler icin
kalite anlayisinin, sadece miisterilere satilan iiriin ve hizmetlerle sunulan bir igerik degil,
firmanin tiim performansinin bir yansimasi olarak algilandigi goriilmektedir. Ornegin
Mc Donald’s fast food zincirlerinin kagit posetlerinin tizerinde “liitfen atig1 kendi yerine
atimz” ifadesi yer almaktadir. Isletmenin sergilemis oldugu bu cevreye duyarh

yaklasim, sundugu iiriiniin kalitesini degil, firmanin kalitesini gdstermektedir.*

3 YILMAZ A., Otomotiv Endiistrisinde Satinalma Stratejileri ve Kavramlar, Istanbul Ticaret Odas1
Yayini, Yayin No:2003-33, Istanbul, 2003, s.130.

3 BASARAN B., AYDEMIR A., Toplam Kalite Yonetimi Calismalarinin Gergceklestirilebilirligi
Acgisindan, Sektorlerin Elverislilik Diizeylerinin Belirlenmesine Yonelik Bir Calisma, Erciyes
Universitesi I.IB.F. Dergisi, Kayseri,2004, Say1 23 s.98.

3 SARUHAN §. C., OZDEMIR (ONCER) A., Deger Hedefli isletmecilik, M.U. Nihat Sayar Egitim
Vakf1 Yayni, 1. Baski, Istanbul, 2004, s.152.

3 DOGAN (IPEKGIL) O., ERIS E. D., Stratejik Toplam Kalite Yonetimi, Dokuz Eyliil Universitesi
S.B.E. Dergisi, 2000, C.2, Say1 2, s.113.
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Acikca goriilmektedir ki; firma kalitesi, iiriin kalitesinden daha 6ncelikli ve daha
kapsamli bir konudur. Bir firmanin tesislerinde iiretilen kimi iiriinlerin kaliteli olmasi
ille de o firmanin da kaliteli oldugu anlamina gelmez. Ama bir firmanin kendisinin

kaliteli olmasu, iiretip sattig1 iiriinlerin de kaliteli oldugunu ima eder.”’

Bu tanim ve agiklamalardan yola c¢ikarak, giiniimiizde kazandigi Onemiyle
birlikte kaliteyi, sirketler icin bir {iirliniin performansi, nitelikleri, giivenirliligi,
standartlara uygunlugu, dayaniklilifi, estetigi ve algilanabilirligi itibariyle bircok

boyutu olan 6nemli bir silah olarak gérmek miimkiindiir.*®
1.3. Kalitenin Bilesenleri

Bir iiriine ait herhangi bir kalite karakteristiginin gerceklesmesinde pek cok
faktoriin goz Oniine alinmasi gerekmektedir. Tiiketicilerin biling seviyesi, piyasadaki
rekabet, pazarlama politikasi, kullanilan hammadde ve yar1 mamul gibi ¢ok sayida
faktor kalite karakteristiginin olugmasinda az ya da c¢ok etkili olmaktadir. Ancak iki
bilesen vardir ki bunlar kaliteyi olumlu veya olumsuz olarak oldukca fazla

etkilemektedir.

Kalite bilesenleri, Deming’in yaptig1 kalite tanimindan ortaya c¢ikmaktadir.
“kalite kullanima uygunluktur.” Tamimdan da goriildiigii gibi, iki bilesenden
olusmaktadir. Istenen 6zellikler ve bu 6zelliklere uygunluk.3 ’ Bu tamimdan hareketle
kalite bilesenlerini; tasarim kalitesi, uygunluk kalitesi ve performans kalitesi olarak

siniflandirmak miimkiindiir.
1.3.1. Tasarmm Kalitesi

Tasarim Kkalitesi ile iiriin performansi arasinda siki bir iliski vardir. Uriin
performansi, s6z konusu iiriinden beklenen 6zelliklerin karsilanma seviyesi ile olciiliir.
Bir iiriiniin tasarimina igletme i¢i ve isletme dis1 miisteri beklentileri katildig1 Slgiide
iiriin performans: yiiksek olmaktadir. Ornegin tasarim asamasinda iiriine ilave edilecek

olan bir parca ile iriin giivenirliligi artacak, bozulma ihtimali azalacak ve satig sonrasi

T KIBRITCIOGLU A., a.g.e., 5.10.
** ATAMAN G., Isletme Yonetimi, Tiirkmen Kitabevi, 2. Basim, Istanbul, 2002, 5.310.
¥ SIMSEK M., a.ge., s. 8.
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hizmete daha az gerek olacaksa, miisterinin iriiniin performansma duydugu

. 40
memnuniyet artacaktir.

Tasarim kalitesi miisterinin iiriinden bekledigi ve bunun tesinde dngoremedigi
diger tim Ozelliklerin iiriinde yer almasidir. Tasarim kalitesi ihtiyaca veya tercihe
baghidir. Tasarim kalitesini bazi iiriinlerde tedarik¢i belirlerken bazi tiriinlerde miisteri
tercihi belirlemektedir.*! Miisteriyi, iiriiniin dogal yasami boyunca mutlu kilmanin
oncelikli kosulu iiriiniin tasarimi asamasinda, kullanici1 yani miisteri beklentilerinin tam

< ee e 42
ve dogru olarak iiriine yansitilmasidir.

Tasarim kalitesinin temelini miisteri aragtirmalar1 olusturur. Bu nedenle gerek
nihai iirtiniin son kullanicis1 olan dis miisterilerin gerekse organizasyon igersinde yer
alan i¢ miisterilerin ihtiyaclarim1 iceren bilgilerin sistematik olarak toplanmasi ve

degerlendirilmesi gerekir.

Tasarim kalitesi genellikle hedeflenen kalite olarak algilanir. Tasarlanan iiriin
ya da hizmetin; standartlara, kullamima, ekonomik konjonktiire ve diger belirli ya da
heniiz ortaya c¢ikmamis gereksinimlere gore uygunlugu onemli bir unsur olarak

karsimiza (;1ka1r.43

Kaliteli iriinler iiretebilmek icin oncelikle tasarimlarinin hatasiz yapilmasi
gerekmektedir. Bu nedenle imalat ve kalite miihendisleri tasarim spesifikasyonlarinin
anlasilir ve tam olmasi konusunda hemfikirdir. Tasarim kalitesinin diistikligi tiretimde
fonksiyonellik, iiretilebilirlik ve kolay muayene edilebilme 6zelliklerinde degisiklikler

- . . . .. 44
yapilmasina neden olacagindan, hem iiretim hem de muayene maliyetlerini arttirir.

* ERDIL 0., KESKIN H., ZEHIR C., Firma ici Kalite Bilgisi Kullamm, isgoren Katihmm ve
Tasarimda Kalite Yonetimiyle Uriin Performansi Arasindaki iliskiler, Dogus Universitesi Dergisi,
Istanbul, 2003, C.4, Say1 1s.47.

' ERDIL 0., KESKIN H., ZEHIR C., Firma ici Kalite Bilgisi Kullammu, isgoren Katihnm ve
Tasarimda Kalite Yonetimiyle Uriin Performansi Arasindaki iliskiler, Dogus Universitesi Dergisi,
Istanbul, 2003, C.4, Say1 1 5.47.

2 YAMAK O., Miisteri Beklentilerinin Uriiniin Tasarimma Yansiilmasinda Toplam Kalite
Yaklasim, Marmara Universitesi S.B.E. Oneri Dergisi, 1996, Istanbul, C.1 Say1 4 5.28.

“ DERELI T., BAYKASOGLU A., Kalite Yolculugunun Neresindeyiz, Miihendis ve Makina Dergisi,
M.M.O Yaymi, C.42, Say1 503 s.40.

4 SAMTAS G., GULESIN M., Tolerans Analiz Yontemleri ve Mak — Tol Tolerans Analiz Sistemi,
Gazi Universitesi Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Dergisi, 2005 C.20, Say1 1, s.85.
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Kaliteli bir tasarim yapilmadigl siirece kaliteli bir iirlinden s6z etmek
olanaksizdir. Hicbir disiplin ya da ileri teknoloji iiretimin basarili olup olmamasinin
belirlenmesi konusunda, iiriin tasarimi kadar 6nemli bir rol oynayamaz. Miisterilerin
iriinii algilamasi, tiretim maliyeti, iiriiniin satis fiyati, firmanin kar, iiretimde kullanilan
malzemeler, iiretim yontemi, tiim bunlarin temelleri driiniin tasarlanmasi sirasinda
atilmaktadir. Bu nedenle, iirtin tasarimi iizerinde titizlikle durulmasi gereken bir

45
konudur.

Yeni bir tiriin gelistirilirken, iiretim, kalite kontrol ve servis asamalarinda
ortaya cikacak tiim sorunlarin Onceden belirlenip ¢6ziimlenmesi, hatalarin tasarim
asamasinda Onlenmesi icin kalite amacgh tasarim tekniklerinin kullanilmasi, 6zellikle
rakip iiriinlerle ayrintili kiyaslama yapilmasi ve iiriiniin tasarim kalitesinin arttirilmasi

icin Ar-Ge calismalarina agirlik verilmesi gerekmektedir. *°

1.3.2. Uygunluk Kalitesi

Uygunluk kalitesi, tasarim kalitesinde belirlenen spesifikasyonlara uyma
diizeyidir. Uygunluk kalitesi ayn1 zamanda uygun kalite olarak da adlandirilabilir.
Ciinkii gercekte iiretilen iiriinlerin tasarim kalitesine uyum derecesini gostermektedir.
Bu uyum diizeyi iiriinlerin kullanim siireleri boyunca, ilk giinkii performans diizeyini
koruma seviyesini de belirleyecek Onemli bir faktordiir.*’ Diger bir ifadeyle iiriiniin
tasarimimin ve isleyis Ozelliklerinin onceden belirlenmis standartlara uyup uymama
derecesidir. Uygunluk, kalitenin teknik boyutu hakkinda tiiketici veya kullaniciya fikir
vermektedir. Ayn1 zamanda uygunluk kalitesi, istatiksel kalite kontrolde {iriinle ilgili
ozelliklerin nominal degerden sapma oranmidir. Bu oran ne kadar diisiik olursa iiriin,
tasarim kalitesini o derece iyi karsilar ve uygunluk agisindan kaliteli bir iiriin olarak

algllamr.48

# KAGNICIOGLU H., Uriin Tasarimnda Kalite Fonksiyon Yayihm, Uludag Universitesi 1.1.B.F.
Dergisi, 2002, C.21, Say1 1, s.178.

* DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarimn isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.15.

4 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yaynlari,
Istanbul, 2000, s. 9.

* DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarimn isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.18.
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Uygunluk kalitesini degerlendirmede iki gosterge séz konusudur. Bunlar;
nominal deger ve toleranstir. Nominal degeri, tasarimda belirlenmis teknik deger olarak
tanimlamak miimkiindiir. Kabul edilebilen alt ve iist spesifikasyon limitleri ise iiretim
hassasiyetini yani toleransi belirler. Gerek nominal deger, gerekse tolerans degeri, isin
en uygun sekilde yapilmasimi saglayacak olciilerde ve optimizasyonla belirlenir. Burada

g6z oniinde bulundurulmasi gereken en 6nemli unsur minimum maliyetle tiretimdir.

Tasarim kalitesi ne olursa olsun, herhangi bir iiriin misteri kullanimina uygun
gelecek yiiksek bir uygunluk kalitesine sahip olmalidir.”® Uriin, tasarim kalitesine uygun
iiretilmiyorsa tasarim Kkalitesinin fazla bir degeri yoktur. Ote yandan hem tasarim
kalitesi, hem uygunluk kalitesi yiiksek bir iiriiniin pazarda kolay alici bulacagi anlami
tasimamaktadir. Miisteri daha kaliteli bir {iriine daha fazla para 6demeye hazirdir.

Ancak Kalite diizeyi ihtiyacin iizerine ¢ciktiginda ayni istegi gostermez.”'
1.3.3. Performans Kalitesi

Performans kalitesi, firmanin iiriin ya da hizmetlerinin pazardaki performans
diizeylerinin, miisteri arastirmalari, satis/hizmet ziyaret analizleri ile belirlenmesidir. Bu
belirleme ¢aligmalar satis sonrasi hizmet, bakim, giivenilirlik ve lojistik destek analizi
ile miisterilerin neden firmamin iiriin ya da hizmetlerini satin almadiklarinin

arastirilmasini i(;elrir.52

Performans kalitesi caligmalarinda kalite kaybi, iki kaynakta aranmalidir.
Birinci olarak; kalite kaybi iiriin ya da hizmetlerin karakteristiklerinin pazarin
gereksinimlerinden farkli bir sekilde iiretildigi siireclerde olur. Bu kayip pazar boliimii
sayisinin arttirilmasi ve {iriiniin miisteri gereklerini karsilayacak sekilde diizeltilmesi ile
onlenebilir.”” ikinci kayip sekli ise, kalite karakteristikleri degisiminin ¢ok fazla oldugu

iiretim siireclerinde ortaya cikar. Kalite kaybi1 konusunda performans kalitesi

4 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.23.

50 CABUK Y., Kalite Maliyetleri ve Kalite Maliyetlerini (")l(;mede Kullamlan Yéntemler, ZKU Bartin
Orman Fakiiltesi Dergisi, 2005, C.1, Say1 1, s.2.

> SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yaymlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.15.

2 BOZKURT R., Kalitenin Esaslar1 ve Deming’in On Dort ilkesi, Verimlilik Dergisi, 1994, Say1.3
s.113.

3 BOZKURT R., Kalite iyilestirme Arac¢ ve Yontemleri, Milli Prodiiktivite Merkezi Yayinlari, 2.
Baski, 2001, Ankara, s.17.
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asamasinda elde edilen bilgiler, tasarim ve uygunluk kalitesi asamalarina

bildirilmelidir.™*
1.4. Kalite lyilestirme Yaklasimlar

Kalitenin bir kavram olarak ortaya c¢ikmas1i 19. yilizyihin baglarina
rastlamaktadir.” Kalitenin tarihi stire¢ icerisinde; endiistri ¢aginin ilk donemlerinde
kalite kontrol faaliyetlerini igin sahibi olan kisinin yaptigini, daha sonralar 6lgme yapan
kisilerin kaliteden sorumlu oldugunu goriiriiz. Bu donemlerde kalite, muayene faaliyeti
ile es zamanli olarak kullamlmlstlr.56 Frederick Taylor’'un ABD’de is planlamasin is¢i
ve ustabasilarin inisiyatifinden alip, endiistri miihendislerinin kontroliine vermesiyle
baslattigi uygulama, sanayi devriminin tohumlarim atmustir.”’ Bu yaklasim, beraberinde
bir¢cok olumsuzluk getirmekle birlikte uygulandig ilk 10 y1l igcerisinde sanayide verimin

10 — 15 kat artmasim saglam1§t1r.58

Sanayi devriminden sonra yogunlukla uygulanan muayene, hatali {iriinii siirecler
kontrol altinda tutularak bulma anlayisini takiben istatiksel kalite kontrolde sayisal
yontemler kullanilmig, hatayr Onleme yoluna gidilmistir. Muayene islemi son
kontrolden ara ve giris kontroliine dogru genislemistir. igindeki tiim 6zel sebeplerin yok
edildigi, kontrol cizelgeleri iizerindeki kontrol sinirlarinin disindaki noktalarin ve
egilimlerin yok edilmesine dayanan bir siire¢ olan istatiksel kalite kontrol ile hatasiz

iiretime dogru gidilmistir.59

Uretim sonras: diizeltmeye dayanan kontrol calismalari iiretim hattinin sonuna
bazen de aralarina kalite kontrolleri koyarak iiretimi tamamlanmig olan pargalarin,

kusurlu ve kusursuz seklinde ayrilmasina yoneliktir. Bu yontemde imalati1 bitmis olan

4 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yaynlari,
Istanbul, 2000, s.10.

> TANER B., KAYA i., Toplam Kalite Yonetimi’nin Basariyla Uygulama Esaslar1-Bir Hizmet
isletmesi Ornegi, Cukurova Universitesi S.B.E. Dergisi, Adana, 2005, C.14 Say1.1 s.354.

® CINDIK H., TOP Y., KARAYILMAZLAR S., AKYUZ K., Orta ve Biiyiik Ol¢ekli Orman Uriinleri
Sanayinde Toplam Kalite Yonetimi Acisindan Mevcut ve Potansiyel Durum Analizi, Agriculture
And Forestry Dergisi, Tiibitak Yayinlari, 1999, Say1 23 5.316.

" TANER B., KAYA ., a.ge., 5.354.

38 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.75.

» ERDIL 0., KESKIN H., ZEHIR C., a.ge., 5.44.
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iiriin, tasarimdan baglayarak bosa harcanmis makine saatleri, iscilik zamanlari, malzeme

ve daha bir¢ok maliyetleri i¢inde barindirir.*

Isletmeler agisindan kalite uygulamalarinin bir toplam kalite anlayigina,
felsefesine doniismeden once daha ziyade istatistik kalite kontrolii seklinde kalmistir.
Bu cercevede kalite kavramiin temel konulari; imal edilen iiriinlerin kabul edilebilir
standart araliklarinda olup olmadigi, orneklemenin nasil yapilmasi gerektigi, analiz
edilen ornekler icin hangi istatistik yontemlerinin kullanilacagi, kalite denetlemeden

sorumlu kisi ya da departmanlarin egitimi vb. konulard:.®!

Daha sonraki yillarda bitmis {iriiniin muayeneye tabi tutulmasi yerine
muayeneye gerek kalmayacak sekilde iiretim sisteminin giivenceye alinmasi diisiincesi
gelismistir. Bu amacla kalitenin planlanmasi, diizenlenmesi, yonlendirilmesi ve kontrol

edilmesini iceren faaliyetler toplulugu kalite giivence sisteminde tanimlanmistir.*?

Kalite konusunda 1950 ve 1960’l1 yillarda yapilmis olan calismalar, kaliteyi
igletmeler acgisindan sadece istatistik uygulamalarindan ibaret olmaktan ¢ikarmis, tim
calisanlarin sorumlulugu haline getirmistir. Hatta daha da ileri giderek kaliteyi sadece
iiretimi yapan igletmenin sorunu olmaktan cikarip, en son iiriiniin (nihai mal) miisteriye
ulasmasma kadar olan {retim zincirinde yer alan tiim isletmelerin sorunu ve

sorumlulugu haline getirmistir.63

Deming, kalite konusunda degiskenligin 6nemli bir sorun oldugu ve hatali
iiretimin engellenmesi icin siireclerin denetlenmesi gerektigini vurgulamistir. Kalitenin
saglanabilmesi icin yalmizca son iirlin denetiminin yapilmasi gerektigini savunan
goriiglerin hatali oldugunu belirtmektedir. Kalitenin bitmis iirtinleri denetleme ile degil,
kaliteli tiriinler iiretecek sistemler kurup, iiriin hizmet ve siireclerin siirekli iyilestirmeye

calisiimasiyla saglanabilecegini ifade etmistir.®*

% SIMSEK M., Toplam Kalite Yénetimi, Alfa Yayinlari, 4 Baski, 2004, Istanbul, s.75.
® BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., 5.85.

2 ERDIL 0., KESKIN H., ZEHIR C., a.g.e., s.44.

% BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., s.85.

% BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., 5.86.
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Shingo, 1970’li yillarda hata o©nleyici sistem kavramim getirerek hata ve
kusurlarin en aza indirilebilecegini ortaya koymustur. Bu yaklasim iiretimin hata

olasilig1 olan herhangi bir asamasinda kullanilabilmektedir.®’

Philip Crosby kalitenin hatalar1 6nleme yaklasimi ile saglanabilecegini ve bunu
saglayacak onlemenin ise egitim, disiplin, 6rnekleme, liderlik vb. kavramlarin sonucu
olarak ortaya cikacagini, isletmelerin kalite anlayiginin ilk seferinde dogruyu yapmak
diisiincesi iizerine kurularak, denetleyici degil Onleyici yaklagimlar benimsemesi

gerektigini belirtmistir.*®

Goriildiigii gibi, kalite iyilestirme konusunda sanayi devriminin baglangicinda
kullanilan diizeltici sistem yaklasimi yerini Onleyici sistem yaklagimina birakmistir.
Giinlimiiz isletme yoneticileri artik kaliteyi degerleme-kontrol sisteminin degil énleme
sisteminin sagladigim bilmektedir. Onleyici yaklasimin icerigi siirecin ihtiyaci olan
onleyici faaliyetlere dayanir. Onlemenin sirri, siirece bakip yanlishik ihtimallerini

belirlemektir.®’
1.5. Toplam Kalite Yonetimi (Total Quality Management)

Uluslararasi rekabetin gelismesi, kosullarin zorlagsmasi ve tiiketici hareketinin
evrensel diizeyde gelismesi, kaliteyi biitiinsel olarak ele alma geregini dogurmustur.
Kaliteye ve onun sagladigi siirece biitiinsellik icinde bakma geregi, 1980’li yillarin
basindan itibaren “toplam kalite” kavraminin tiim diinyaya yayilmasina neden olmustur.

Bu kavram icinde yer alan toplam sozciigii kalitenin “tiim siireclerde”, “tiim islerde” ve

herkesin katilimu ile saglanabilecegini ifade etmektedir.®®

Toplam Kalite Yonetimi, 1905°ten beri kalite konusunda yapilan bir¢ok
arastirma sonrasinda ortaya konulan bulgular ve kalite gurularimin vermis olduklar

seminerler sayesinde geliserek bugiine gelen bir yonetim anlayisidir.””  Tiim

65 GENC N., HALIS M., Kalite Liderligi, Timas Yayinlari, 2006, Istanbul, 1. Baski s.176.

% BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., 5.87.

" KOVANCI A., a.g.e., 8.35-36.

% SOZER A. N., ve Arkadaslar1, Dokuz Eyliil Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii’nde Lisans Ustii
Egitim Kalitesinin Arttirllmasina Yoénelik Bir Alan Arastirmasi, Dokuz Eyliil Universitesi S.B.E.
Dergisi, 2002, C.4, Say1 2, s.53.

6 TAVSANCI S., Toplam Kalite Yonetimi Rekabet Avantaji Yaratir m1?, Kalder Forum Dergisi,
2004, Say1 14, s.25.
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faaliyetlerinde miisteri memnuniyetini temel alan bir yonetim sistemi olup, Amerika’da
ortaya c¢ikan Japonya’da gelistirilen ve giiniimiizde bircok iilkedeki isletme tarafindan

rekabet iistiinliigii elde etmek amaciyla kullanilan bir ytintemdir.70

Toplam Kalite Yonetiminin yapist dikkate alinarak ayrintili bir tanimlama
yapilacak olursa;”" TKY, miisteri ihtiyag, istek ve beklentilerinin karsilanmasi ve is
sonuclarinda mitkemmellige ulasilabilmesi i¢in tiim siireclerde kusursuzlugun, sifir hata
prensibine dayali olarak siirekli kilinmasini ve bu siirekliligin isletmenin tiim i¢ ve dig
cevresinin katilmi ile gerceklestirilmesini hedefleyen; yonetsel ve organizasyonel
yapida insan unsurunu siirekli egitim ve grup calismasi yoluyla 6n plana ¢ikaran; siirekli
gelisme ilkesiyle isletmenin rekabet giiciinii arttirmay1 amaglayan; biitiin bunlarin da en
iist diizeyde sorumluluk bilincine sahip bir liderlik anlayisi ile gerceklestirilebilecegini
savunan cagdas bir yoOnetim anlayisidir.” Bu yonetim anlayisi bes temel unsura

dayanmaktadir. S6z konusu unsurlar1 asagidaki gibi 6zetlemek miimkiindiir; >

¢ Her bir isletme hem arz eden hem de talep fonksiyonlariyla bir biitiin olarak,

yonetimi ve ¢alisaniyla karmasik bir sistemdir.

e Miisterilerin isteklerinin karsilanmasi oncelikli hedeftir ve bu hedefe ulagmak

isletme varliginin devami ve bilylimesi i¢in anahtar olarak algilanir.

e Siirekli gelisme temel yonlendirici ilkedir. Bu isimizdeki yeterliligimiz i¢inde
gecerlidir. TKY” yi benimseyen isletmelerin 6grenen kurumlar haline gelmesi,

calisanlarin rekabet¢i ve yaratici olmasina baglhdir.
e Takimlar ve gruplar planlama ve sorunlarin ¢éziimiinde 6ncelikli araglardir.

e [sletmenin biitiin seviyelerindeki calisanlarin arasinda aciklik ve giiven

merkezli iligkilerin gelistirilmesi basarinin 6n kosuludur.

Toplam Kalite YoOnetimi, satin almadan baslayarak, tiim iiretim ve yonetim

stireclerinin siirekli gelistirilmesi, satis ve satis sonrasi hizmetlerin iyilestirilmesi ve

" GULES H. K., BULBUL H., Toplam Kalite Yonetiminin isletmelerde Yenilik Calismalarma
Katkilari, Gazi Universitesi .I.B.F. Dergisi, Ankara, 2004, Say1 1, s.119.

""COBAN S, a.ge., s.87.

2 GENC N., HALIS M., Kalite Liderligi, Timas Yayinlari, 2006, Istanbul, 1. Baski, s.89.
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miisteri memnuniyeti ve bagliliginin saglanmasina yonelik ¢agdas, katilimci bir yonetim
anlay1§1d1r.73 TKY, siirekli gelisme gosteren iki siirecin biitiinlesmesi olarak

nitelendirilebilir. Bu biitiinlesme Sekil 1°de gbriilmektedir.74

[ KALITE KONTROL H KALITE YONETIMi

. - . TOPLAM KALITE
ENDUSTRiI MUHENDISLIGI

[YONETiM TEKNiKLERI H YONETIM KALITESi

Sekil 1: Toplam Kalite = Tki Yaklasimin Biitiinlestirilmesi

Kaynak: KENDIRLI S., CAGIRAN H., a.g.e., 5.128

TKY kiiltiirii, insanm1 en Onemli yatirim olarak gorerek katilmciligin ve her
asamada siirekli kalitenin hedeflendigi, orgiitsel iletisimin hayat tasidigi bir sirket
iklimidir. Bir isletmede Toplam Kalite YOnetimi stratejisi ve uygulamalarindan sz
edebilmek i¢in, isletme biinyesinde yukarida agiklanan unsurlart kapsayan kavram ve
uygulamalarin yerlesmesi ve siireklilik kazanmasi gerekmektedir. Bu kavram ve

uygulamalar Sekil 2’de goriilmektedir.

> TURKMEN 1., Basarih Bir Toplam Kalite Yonetiminin Anahtari: Orgiitsel ve Yonetsel Degisim,
M.M.O. Miihendis ve Makine Dergisi, 1995, C.35, Say1 430, s.18.

" KENDIRLI 8., CAGIRAN H., Sanayi Isletmelerinde Kalite Maliyetlerinin Olusumu ve
Muhasebelestirilmesi, Gazi Universitesi I.I.B.F Dergisi, Ankara, 2002, Say1 1 5.128.
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MUSTERI
ODAKLILIK

TOPLAM KALIT
YONETIMi

SUREKLIi
IYILESTIRME

TOPLAM

TOPLUMSAL SORUMLULUK

Sekil 2: Yonetim Anlayisinda Dort Yenilik

Kaynak: SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, .99

1.5.1. Sosyal Sorumluluk

Di1s cevreye acgik bir ekonomik ve sosyal sistem olan isletmelerin, toplumdaki

degismelere karsi duyarsiz kalmalari miimkiin degildir. Ciinkii aldiklar1 kararlarin

ekonomik etkileri kadar, toplum iizerinde sosyal etkileri de mevcuttur.”” Toplumsal

sorumluluk kavrami kisaca, bir isletmenin faaliyette bulundugu ortami koruma ve

gelistirme konusundaki yiikiimliilikkleri olarak tanimlanabilir. Bu yaklasim, dogal

cevreyi koruma, miisterilerin tercihlerini dikkate alarak kaliteli ve giivenli {iiriinler

sunma, isgorenlerin temel hak ve Ozgiirliiklerine saygi gosterme ve toplumun refah

> ISSEVEROGLU G., isletmelerde Sosyal Sorumluluk ve Etik, Celal Bayar Universitesi I.i.B.F.

Yonetim ve Ekonomi Dergisi, Manisa, 2001, C.8, Say1 2, s.59.
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seviyesine katkida bulunacak egitim, saglik ve sanat etkinliklerini degerlendirme gibi

konulart kapsamaktadlr.76

Isletmenin boyle bir bilince sahip olmasi toplumun goéziinde iyi bir yer
edinmesine, kurumsal imajinin gelismesine, miisteri bagliliginin artmasina ve bunlarin
sonucunda isletmenin piyasa degerinin yiikselmesine neden olacaktir. Bu acidan
bakildiginda sosyal sorumluluk anlayisinin, 6nemli bir entelektiiel sermaye unsuru

oldugu ortaya glkmaktadlr.77
Toplam Kalite Yonetimi felsefesini meydana getiren 6geler sunlardir;
e Liderlik
e Miisteri Odaklilik
e Siirekli Iyilestirme (KAIZEN)
e Calisanlarin Egitimi
¢ Toplam Katilimcilik
1.5.2. Liderlik

Higbir hareket ve degisim lidersiz olarak basariya ulasamamaktadir. TKY de iist
yonetimin liderligi esastir. Liderligin degeri ve kalitesi de bir liderin niyeti, degerleri,
inanglar bir diger ifadeyle karakterinin ne oldugu ile dl¢iiliir. Aristo’nun da ifade ettigi

gibi karakter, liderligin en 6nemli ve tarifi en zor unsurudur.”®

Liderlik, iiyesi oldugu grubu belirli amaglar etrafinda toplayabilme ve bu
amaglart gergeklestirmek icin grubu harekete gecirme bilgi ve yetenegini ifade eder.”

Etkin liderler, 6zellikle oy birligi saglamak, takim ¢alismalarim1 koordine etmek, ¢ok

S AYDEMIR M., Sosyal Sorumluluk 8000 Standardi, D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 1999,
C.1 Say1 3 s.1.

7 SARUHAN §. C., OZDEMIR (ONCER) A., a.g.e., 5.139.

8 OZDEMIR E., Liderlik ve Etik, Uludag Universitesi I.I.B.F. Dergisi, 2003, C.12, Say1 2, s.157

" GENC N., HALIS M., a.g.e., 5.39.
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yonlii bakis acilarin1 degerlendirebilmek ve fonksiyonel olmayan catigsmalardan

kacinmak konularinda yetenekli olan ydneticilerdir.80

Liderler, karar vermenin yami sira Orgiite ve olaylara cok genis bir acidan
bakarak calisanlar tizerinde etkili olurlar. Bu acidan bakildiginda lider, vizyon sahibi
olan kisidir ve bu vizyonunu uygulamaya gecirdigi, bu yonde calisanlar1 motive ettigi

siirece Orgiitsel doniisiime biiyiik katki saglar.81

Toplam Kalite Yonetimi anlayisinda liderlik bir anlamda “ben” degil “biz”
diyebilmektir. Mutlak giiciin yitirilmesi pahasina “biz” diyebilmek klasik liderlik
anlayisina gore oOnemli bir doniisiimii vurgular. Ciinkii Toplam Kalite Yonetimi

yaklasiminin en 6nemli unsurlarindan birisi takim ¢ahsmasidir.®
1.5.3. Miisteri Odakhhk

Miisteriler, bilangoda gosterilmese de bir isletmenin sahip oldugu en degerli
varliklaridir ve yapilan arastirmalar gostermistir ki, bir miisteri kazanmanin maliyeti bir
miisteriyi elde tutmanin maliyetinden dort ya da bes kat daha fazladir.*®> Bu yaklasimla
TKY, kalitenin miisteri gereksinim ve beklentilerinin siirekli olarak karsilanmasi ile
gerceklestirilebilecegi diisiincesine dayanir ve bunu isletme basarisinin bir 6n kosulu
olarak goriir. Bununla birlikte, gereksinimler siirekli olarak degistiginden, miisteri

memnuniyeti ulagilmasi zor ve dinamik bir hedeftir.**

TKY’ de, miisteri kavrami sadece iiriinleri satin alanlar degil, isletmenin iirettigi
mal ve hizmetlerden etkilenen herkesi kapsamaktadnr.85 Dolayisiyla, i¢ miisteri olarak

calisanlari memnun olmayan kuruluslarin dis miisterilerini memnun etmelerini

80 ACAR F., Duygusal Zeka ve Liderlik, Erciyes Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2002,
Say1.12, s.56.

1 CETIN M., Orgiit Kuramlar1 Perspektifinden Halkla iliskilerin Gelisimi, Gazi Universitesi Iletisim
Fakiiltesi Dergisi, 2003, Say1 18, s.47.

2 GENCEL U., Yiiksek Ogretim isletmelerinde Toplam Kalite Yonetimi ve Akreditasyon, D.E.U
Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2001, C.3, Say1 3, s.182.

8 KOVANCI A., a.g.e., 5.80.

% BASARAN B., AYDEMIR A, a.ge., 5.100.

% KOVANCI A., a.ge., s.81.
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beklenemez.*® Dis miisterinin ihtiyacin1 tam olarak karsilayabilmek i¢in Oncelikle i¢

miisterilerin tatmin edilmesi gerekmektedir.87

Miisteri odakli olma miisteriyi Orgiitiin bir parcasi olarak gorebilmektir. Bunu
saglayabilmek ancak tepe yonetimden en alt diizey caligsana kadar isletmeyi miisteriyi
nasil kazanacag kaygisini tasimasi ve bunu her is siirecinde 6n plana ¢ikarmasiyla

. . .1+ 88
miimkiin olabilir.

Miisterinin goriiniir isteklerinin yani1 sira sakli isteklerini de saptayabilmek,
ancak miisteriye yakin olmakla onunla cift yonli bir iletisimi gerceklestirebilmekle
olanakhidir. Miisterinin isteklerinin neler oldugunu bilmek, ileride gereksinim
duyabilecegi mal ve hizmetin sahip olmasi gereken kalite diizeyini tahmin edebilmek
i¢in toplumun sosyo-ekonomik, sosyo-kiiltiirel konumunu iyi kavrayip, hedeflerini

kestirebilmekle miimkiindiir.%’
1.5.4. Siirekli iyilestirme

Kaizen, gelismenin; belirli bir gelismislik diizeyinde sigcrama yoluyla degil,
diizenli ve kii¢iik atilimlar yolu ile olacagimi ifade eder.”’ Miikemmelin aranmast
anlamini tasiyan siirekli iyilestirme siireci iki temel ilkeyi gerekli kilar. Bunlar: koruma
ve iyilestirmedir. Koruma; mevcut durum ve standartlarin siirdiiriilmesine yonelik
faaliyetleri, iyilestirme ise; mevcut durum ve standartlarin yiikseltilmesi faaliyetlerini
igerir.91 Konuya mamul {iiretimi penceresinden bakildiginda {iiretim siirecinin ve

dolayisiyla mamuliin siirekli iyilestirilmesine Kaizen iiretim denilebilir. Bu baglamda

% AYDIN A., a.gee., 5.73.

¥ GULES H. K., BULBUL H., a.g.e., s.123.

% KORKMAZ E., Tiiketicilerin Elektronik Bankaciiga Duydugu Giiven Diizeyinin Kullamima
Etkisi Uzerine Bir Arastirma (Yaymlanmus Yiiksek Lisans Tezi), Mustafa Kemal Universitesi Sosyal
Bilimler Enstitiisii, Hatay, 2006, s.8.

% CETIN M., Orgiit Kuramlar1 Perspektifinden Halkla iliskilerin Gelisimi, Gazi Universitesi letisim
Fakiiltesi Dergisi, 2003, Say1 18, s.45.

%0 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yaynlari,
Istanbul, 2000, s.54.

°' ECE 0., ABDIOGLU H., Toplam Kalite Yonetiminin Muhasebe Meslek Elemanlari Uzerinde
Uygulanmasma Yonelik Bir Model Onerisi, Ekonomik ve Sosyal Arastirmalar Dergisi, 2005 Say1 1,
s.81.
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mamul kalitesinin siirekli olarak iyilestirilmesi maliyet diisiisiiniin saglanmasi felsefenin

Oziinii teskil eder.”?

Kaizenin en temel 6zelligi elde edilen sonuglara gegici goziiyle bakilmasidir.
Ciinkii felsefenin temeli devamli iyilestirme cabalarina dayanir. Dolayisiyla ulasilan her

sonug bir atlama tag1 olarak kabul edilir.”?

Bir isletme biriminde siirekli iyilestirmeyi saglamak i¢in, kullanilan en popiiler
yaklagim Deming’in siirekli iyilestirme yontemidir. Bu yontemin sematize edilmis hali

Sekil 3’te verilmistir.94

PLANLA UYGULA
SUREKLI iYILESTIRME
ONLEM AL KOI\]IETTROL

Sekil 3: Siirekli Tyilestirme Cevrimi

Kaynak: KABADAYIE. T, a.ge., s.71

%2 OZKAN A., AKSOYLU S., Kaizen ve Faaliyete Dayal1 Maliyetlemenin Birlikte Uygulanabilirligi,
Erciyes Universitesi Muhasebe Bilim Diinyas1 Dergisi, 2002, C.4, Say1 2, s.51.

% OZKAN A., AKSOYLU S., a.g.e., s.51.

°* KABADAYIE. T., isletmelerdeki Uretim Performans Olgﬁtlerinin Gelisimi, Ozellikleri ve Siirekli
fyilestirme ile iliskisi, Dogus Universitesi Dergisi, 2002, Say1 6, s.71.
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Stirekli iyilestirme ¢evrimi olarak bilinen Deming dongiisii;

¢ Hedeflerin saptanarak saglikli bir is planlamasi hazirlanmasi

¢ Hazirlanan planlamanin uygulamaya konulmasi

¢ Elde edilen sonuclarin siirekli irdelenerek hedeften sapmalarin belirlenmesi

e Olumlu sonuglarin standardize edilerek PUKO (Planla-Uygula-Kontrol et-
Onlem al) ¢evriminin olumlu sonuclar almana dek siirdiiriilmesi olarak ifade

edilebilir.”
1.5.5. Calisanlarin Egitimi

Uretim sistemlerinin sahip oldugu en 6nemli unsur, yetismis insan giiciidiir. Bu
nedenle insan unsurunu yalnizca iiretim faktorlerinden birisi olarak gormek olasi
degildir. Calisanlara igyerinde insiyatif kullandirma ve yetistirme sistem acisindan son
derece dnem arz etmektedir.”® Pek cok isletmede, TKY uygulamas: ile calisanlar, kalite

hakkinda ilk defa elle tutulur bilgi birimi ve egitime sahip olabilmektedir.”’

Japonya’nin en 6nde gelen kalite otoritesi Dr. Kauru Ishikawa, “kalite egitimle
baslar ve egitimle sona erer” demektedir. TKY nin basariya ulagmasi, isletmenin en iist
diizeyindeki genel miidiirden en alt kademedeki calisana kadar herkesin TKY

konusunda egitimiyle gerceklestirilebilir.

Egitimler, miisteriye odakli, kaliteli ve verimli iiretmenin teknik ve
yontemlerinin 6grenmenin yani sira ¢alisanlarin ve yoneticilerin kurulusa ve dis cevreye
bakis a¢ilarin1 amaca uygun olarak degistirmeyi amac;lamahdlr.98 Egitimin icerigi; kalite

iyilestirme faaliyetlerinin en Onemli bileseni olan insan giiciiniin yeterliligini

%> KENDIRLI S., CAGIRAN H., a.g.¢., 5.130.

% ELEREN A., BEKTAS C., AKYUZ Y., Degisim Siirecinde Uretim Sistemlerinde Ortaya Cikan
Yeni Global Boyutlar ve Finansal Etkileri, Afyon Kocatepe Universitesi I.I.B.F. Dergisi, 2003, C.5,
Say1 2, 5.48.

" KOVANCI A., a.g.e., s.169.

% GENCEL U., a.g.e., s.179.
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gelistirmeye yoneliktir. Bu noktadan bakildiginda verilen tiim egitimler kalite egitimi

olup su sekilde siniflandirlabilir;”

¢ Temel Kalite Egitimi; siirekli iyilestirme ilkesinin geregi olarak diisiiniilen
mesleki ve teknik egitimler, kalite egitimleri, kisisel gelisim ve beceri

egitimleridir.

¢ Tutum Degisikliklerini Destekleyici Egitim; TKY nin gerektirdigi degisime
dayali olarak diisiiniilen, miisteri memnuniyeti, takim c¢alismasi, katilimci

yonetim ve siire¢ yonetimi egitimleridir.

¢ Davramis Degisikligine Yonelik Egitim; Liderlik, kendi kendini yonetme,

zaman ve raporlama yontemlerine yonelik egitimlerdir.
1.5.6. Toplam Katihmcihik

Giintimiiz orgiitlerinde ¢alisanlar, kendilerini ve orgiitii ilgilendiren kararlarda,
goriiglerinin alinmasin1 istemektedir. Kaliteye ulagmak, {riiniin ya da hizmetin
planlanmasindan, yapilip sunulmasi asamasina kadar c¢alisanlarin katki  ve

100

sorumlulugunu gerektirmektedir.” Katilim, kalitede sadece siirekli gelisim i¢in degil,

motivasyon arttirici ve egitsel katkis1 bakimimdan da onemlidir.'"!

“Kalite, herkesin isi oldugu i¢in kimsenin 6zel isi degildir. Fakat kimsenin 6zel
isi olmamasi, herkesin onu goz ardi edebilecegi anlamina gelmez.” Toplam Kalite
Yonetimi anlayisinda “toplam katilimecilik”, Dr. A. V. Feigenbaum’un ifade ettigi bu

yaklagima dayanmaktadir.

Katilimin anlami, her ¢alisanin iki isinin olmasi1 demektir; birincisi, kendi igini
yapmast, ikincisi ise o isin yapilma yollarinin gelistirilmesidir. Burada yonetime diisen

gorev ise karar alma siirecinde, yalmzca damigsarak da olsa calisanlarin yonetime

* ECE O., ABDIOGLU H., a.g.e., 5.84.
' CETIN M., a.ge., 5.49.
""" GENCEL U., a.g.e., 5.188.
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katiliminin saglanmasidir. Bu yaklagim calisanlarin, alinan kararlar1 daha dikkatli ve

istekli uygulanmasinda da etkili olacaktrr.'”?

Toplam Kalite Yonetimi, stratejik planlamanin varliginda ve stratejik plana
sarilldig olciide basarili olabilir. TKY siirecinde yer alan siirekli iyilestirme sorunlarin
analizi ve c¢ozimii, ekip olusturma, hedefleri belirleme ve kalite saglama gibi
gorevlerin, sirket capinda yayilimiin saglanmasi ancak tiim calisanlarin katilimi ile

gerceklestirilebilir.'”?
1.6. Kalite Maliyetleri

Hizla gelisen teknoloji ile tiretimde kaliteyi ihmal etmek, kalitesiz tiretim
maliyetinin bilyliyen boyutunu gérmemektir. Bu durum giiniimiiz sartlarinda isletmeler
icin bilerek intihar etmek anlamina gelmektedir. Kaliteyi ve onun gostergesi olan
toplam kalite maliyetlerini birbirinden ayr1 diisiinmek imkansizdir. Bu anlayis
cercevesinde giiniimiizde isletmelerin ana hedefi olan karlilik, yerini kaliteye birakarak,
kalitenin getirisi olarak diisiiniilmeye baglanmstir.'™ Tiiketicilerin bilingli aligveris
yapmaya baslamalar1 ve satin aldiklari mal veya hizmetten en yiiksek fayda elde etmek
istemelerine, aksi takdirde tercihlerini baska mal veya hizmetlere kaydirmalarina neden
olmaktadir. Bu gelismeler kalite kavraminin dolayisiyla kalite maliyetlerinin, isletmeler
icin gizli bir pazarlama silah1 ve bagsar1 Olciim araci olarak ortaya c¢ikmasin

saglamaktadir. 105

Uriin Kalitesinin arttirilmasimin  yol actign fire, yeniden calisma, ikinci
kalitedeki iiriin, gereksiz stok, zaman kayiplar1 gibi tiim olumsuzluklarin azaltilmasi, bir

firmanin maliyet yapisini kontrol altina almada yardimci olabilmektedir.'®

Kalite maliyetleri kalitenin ol¢iisiidiir. Kalitedeki gelisme ve degisimi gosteren

en iyi kistastir. Bagka bir ifadeyle kurulusun kalite hedeflerine ulasip ulagsmadiginin

"2 KOVANCI A., a.ge., 5.258.

103 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s.55.

104 CABUK Y. a.ge.s.2.

105 yUMUK G., INAN I. H, Trakya Bolgesindeki imalat Sanayi isletmelerinin Kalite
Maliyetlerinin Swot Analizi ile Degerlendirilmesi, Tekirdag Universitesi Ziraat Fakiiltesi Dergisi,
2005, C.2 Say1 2 s.177.

% TAVSANCI S., TKY Rekabet Avantaji Yaratir m1, Kalder Forum Dergisi, 2004, Sayi 14, s5.26.
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somut Ol¢iisiinii elde etmek i¢in kalite maliyetlerinin hem tutar hem de miktar olarak
bilinmesi gerekir. Isletmeler i¢cin maliyetleri yiikselten kaliteli mal ve hizmet iiretmek

degil, kalitesiz ya da diisiik kaliteli mal ve hizmet iiretmektir.'”’

Kalite maliyetleri, olabilecek hatalara engel olmak amaciyla yiiriitiilen
faaliyetler, planli kalite muayeneleri ve iriiniin {iretimi esnasinda veya miisteriye
tesliminden sonra goriilen hatalarin sonucunda meydana gelen maliyetlerdir.'® Diger
bir ifadeyle, uygunluk kalitesini saglamak, uygunluk kalitesinden sapmalar1 onlemek,
mal ve hizmetleri belirlenen standartlara uygun bir sekilde iiretmek amaciyla yiiriitiilen

faaliyetler neticesinde ortaya ¢ikan giderlere kalite maliyetleri denir.'®

Bir iiriiniin belirlenmis olan spefisifikasyonlara ne ol¢iide uydugu yani
uygunluk kalitesi bilimsel olarak tespit edilebilir bir 6zelliktir. Bunun i¢in de kalite ile
ilgili calismalar biiyiik 6lciide uygunluk kalitesi iizerinde yogunlagsmaktadir. Bu nedenle
uygunluk kalitesinin diizeyi isletmelerin kalite maliyetlerinin belirlenmesinde biiyiik

etkiye sahiptir.''?

Kalite maliyetleri kavramim gelistirmek icin kalite maliyetleri ile kalite
boliimii maliyetleri arasindaki farklilik tam olarak ortaya konmalidir. Maliyet boyutunu
incelemeden, kalite kavramini tam olarak anlamak ve degerlendirmek miimkiin degildir.
Bunun nedeni iirlinlerin pazarda kalite ve maliyete bagli olarak olusan fiyatlariyla
rekabet etmeleridir.'"' Dolayisiyla, kalitede iistiinlik saglanmis olsa bile, maliyetlerin
yiiksek olmasi isletmenin pazardaki rakiplerle rekabette geriye diismesine hatta zaman

icinde yok olmasina neden olacaktir.

Isletme basarisin yiiksek kalite ve diisiik maliyetle ol¢iildiigii giiniimiizde
igletmeler, kalitenin rakamsal boyutu olan kalite maliyet sistemini uygulamaya koymali
yani kalite ile ilgili maliyetler, diger maliyetlerden farkli olarak incelenerek

raporlanmali ve bu sekilde diger giderlere yansitilmalidir. Kalite maliyet sisteminin

""CABUK Y., a.ge.s.2.

% CETIN C., AKIN B., EROL V., Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemi, Beta
Yayinlari, Istanbul, 2001 s..475.

109 CABUK Y., Kalite Maliyetleri ve Kalite Maliyetlerini Olcmede Kullamlan Yoéntemler, ZKU
Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi, 2005, C.1, Say1 1, 5.2

10 SIMSEK M., Toplam Kalite Yéonetimi, Alfa Yayinlari, 4. Baski, 2004, istanbul, 5.26

' KOVANCI A., Toplam Kalite Yonetimi Fakat Nasil?, Sistem Yayincilik, 3. Basim, 2004, Istanbul,
s.315.
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amaci, mamuliin kalite maliyetlerinin analizi, planlamasi ve kontrol edilmesi i¢in
yonetime finansal bilgiler saglamaktir. Bu bilgilerle optimal kalite maliyet noktasi

belirlenmekte ve bu noktaya ulagilmaya gahsllmaktadnr.112
Kalite maliyet sisteminin isletmeye saglayacag avantajlar sunlardir;' "

e Kalite verileri, muhasebe departmanindaki takim cevresi ile analiz edilip

toplandig icin daha kesin kabul edilmektedir.

e Kalite maliyet sistemi, alternatif duran varlik yatirnmlariin degerlemesine

olanak tanimaktadir.

e Kalite maliyet sistemi, Onleme faaliyetlerinde yatirimlari dogrulayarak ve

diizelterek, kalite maliyetlerinin indirilmesine yardimci olmaktadir.

e Kalite maliyet sistemi, endirekt kalite maliyetlerini daha iyi hale getirme
hedefi ve miisteri memnuniyeti, iiriin alanlarinda daha ileri performans Ool¢iilerini

gelistirmeye yol gostermektedir.

Kalite maliyet sisteminin olusturulabilmesi i¢in kalite maliyetlerinin hangi
kaynaklardan saglanacaginin belirlenmesi gerekmektedir. Maliyet unsurlar1 olarak
belirlenen s6z konusu maliyet kaynaklarim1 asagidaki sekilde gruplandirmak

. e 1. 114
miimkiindiir;

"2 YUMUK G., INAN I. .H., Trakya Bolgesindeki imalat Sanayi isletmelerinin Kalite
Maliyetlerinin Swot Analizi ile Degerlendirilmesi, Tekirdag Universitesi Ziraat Fakiiltesi Dergisi,
2005, C.2 Say1 2 s.179.

3 ATAMAN AKGUL B., Kalite Maliyetleri ve Muhasebelestirilmesi, Marmara Universitesi S.B.E.
Oneri Dergisi, Istanbul, 2003, C.5 Say1 19 s.31.

4 yUMUK G. INAN i. .H, Trakya Bolgesindeki imalat Sanayi isletmelerinin Kalite
Maliyetlerinin Swot Analizi ile Degerlendirilmesi, Tekirdag Universitesi Ziraat Fakiiltesi Dergisi,
2005, C.2 Say1 2 s.179.
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KALITE
MALIYETLERI
1
| | 1
ONLEME DEGERLEME BASARISIZLIK
MALIYETLERI MALIYETLERI MALIYETLERI
iC BASARISIZLIK
MALIYETi

DIS
BASARISIZLIK
MALIYETi

Sekil 4: Kalite Maliyetlerinin Siniflandirilmasi

Kaynak: SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, .39

1.6.1. Onleme Maliyetleri

Onleme maliyetleri, iiriiniin tiiketici isteklerine olan uygunsuzlugunu 6nlemeye
yonelik, diger bir ifadeyle {iiriiniin miisteri isteklerini karsilayamama riskini ortadan
kaldirmak amaciyla gerceklestirilmis her tiirlii faaliyetlere ait maliyetler olup toplam
kalite maliyetleri icerisinde yaklasik olarak % 0,5 ile % 5 arasinda degisen bir paya
sahiptir. Onleme maliyetleri, iiriiniin tasarimi asamasindan satis sonrasi servis

faaliyetlerine kadar genis bir siireci kapsar.'"

Bu tip maliyetlere 6rnek olarak hatalardan arindirilmis bir iiretim siirecinin
tasarimi, saglam mamul tasarimi, personel egitim ve gelistirme, kalite cemberleri,
onleyici bakim ve satin alinan hammaddelerin kalitesini yiikseltmeye yonelik satici

iliskileri yonetimi gibi siireclere iliskin maliyetler verilebilir.''®

Onleme maliyetleri isletme icinde asagidaki faaliyetlerde farkli bicimde

olusur;117

1s SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlar1, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.40.

16 ATAMAN AKGUL B, a.g.e., 5.32.

"7 DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarimin isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,
(Yayinlanmig Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.34.
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1. Pazarlama Maliyetleri: Miisterinin kalite gereksinim ve algilarinin, sirketin
iriin ve hizmetlerinden elde ettigi tatmini etkileyen faktorlerin toplanmasi,

degerlendirilmesi ve siirdiiriilmesi amaciyla yiiriitiilen faaliyet maliyetleridir.

2. Tasarim Maliyetleri: Yeni iiriin ve hizmet gelistirme ¢alismalarinin kalitesinin

yonetimi i¢in siirdiiriilen faaliyet maliyetleridir.

3. Satin Alma Maliyetleri: Tedarik¢ilerden elde edilen parcalarin, malzemelerin
veya isleme siireclerinin uygunlugunu saglamak ve piyasaya sunulan hizmet veya
iiriiniin kalitesi iizerinde tedarik¢i uygunsuzlugunun etkisini en aza indirmek igin

katlanilan maliyetlerdir.

4. islemlerin Maliyeti: Giinliik islemlerin gerceklestirilmesiyle ilgili her tiirlii
planlama, yonlendirme, iletisim, test Olgme ve degerlendirme faaliyetlerinden

kaynaklanan maliyetlerdir.

5. Kalite Yonetimi Maliyetleri: YoOnetimle ilgili maaslar, idari harcamalar,
kurulus dis1 yonetici gelistirme ve kaliteye iliskin alinan egitimler, yonetimin kalite

izleme ve denetleme faaliyetlerinden kaynaklanan maliyetlerdir.
1.6.2. Degerleme Maliyetleri

Istenilen kalitenin gergeklestirilmesini saglamak amaciyla, kalite ozelliklerinin
Olcim ve kontrolleriyle ilgili giderlerdir. Yani, degerleme maliyetleri, kalite
ihtiyaglariin tasarim asamasinda yapilan kaliteye uygunluk derecesini garantiye alma
amac1 icin mamul 6ncesi girdilerin kontrolii, test edilmesi, muayenesi, yeniden gdzden

gecirme ve degerleme calismalari faaliyetleri i¢in yapilan giderleri ihtiva eder.

Degerlemenin ne zaman, ne sekilde ve hangi noktada yapilacagi, aksakliklarin
olusmasina meydan verilmemesinin saglayacagi kazan¢ ile yeniden degerleme
calismalan nedeniyle meydana gelen giderlere baghdir. En iyi sekilde oOlgme ve

degerlemenin saglanamamasi halinde, degerleme maliyetleri daima fazla olacaktir.'"®

18 CABUK Y., Kalite Maliyetleri ve Kalite Maliyetlerini Olcmede Kullamlan Yoéntemler, ZK(
Bartin Orman Fakiiltesi Dergisi, 2005, C.1, Say1 1, s.3.
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Kalite taleplerinin basarisinin degerlenmesinden olusan degerleme maliyetleri

asagidaki faaliyetlerin gerceklestirilmesi sonucunda meydana glkar;119

1. Muayene ve  Test: Faaliyet sirasinda  planlanan  asamalarda
gerceklestirilmektedir. Bu da sonradan sonuglara kaydedilecek olan kati kurallar ve
planli calismay1 gerektirmektedir. Bu gruba iiriin kalite denetimleri, iiretimde c¢alisan

operator ve danismanlar tarafindan yapilan kontrollere iliskin maliyetler dahildir.

2. Laboratuar Kabul Testleri: Uriin grubu veya takimimn, faaliyetlerde bir

sonraki agamaya ilerlemeden Once test edilmesi ve degerlemesine iliskin maliyetlerdir.

3. Test ve Muayene Sonuglarinin Analizi ve Raporlanmasi: Uretilen mamullerin
tilkketiciye tesliminden once arzu edilen kalite diizeyine ulagip ulagsmadiklarini tespit

etmek amaciyla gerceklestirilen faaliyetlerdir.
1.6.3. Basarisizhik Maliyetleri

Uriin kalite prosesinin herhangi bir asamasinda, kalite hedef ve standartlarindan
sapmalarin yol acacagi maliyetler basarisizlik maliyetleri olarak degerlendirilecek olup
toplam kalite maliyetleri icerisindeki pay1 % 50 ile % 90 arasinda degismektedir.'”
Ayrica hatali iiretim nedeniyle bosa harcanmis malzeme ve iscilik giderleri de
basarisizlik maliyetlerine dahildir."”*' S6z konusu maliyetleri i¢ ve dis basarisizlik

maliyetleri olarak degerlendirmek miimkiindiir.

Kalite degerlendirmeleri yapildiginda, ihtiyaclarnn karsilamada her zaman
basarisizligim bulunma olasihi§i mevcuttur. ¢ basarisizlik maliyetleri, miisterinin
ihtiyaglarma uygun olmayan mamul veya hizmetlerin diizeltme ve iyilestirme
calismalarinin ve uygun olmayan satin alinmis malzemelerin maliyetidir.122 Ornegin

tamir, yeniden tasarim, yeniden islenmis ciktilarin tekrar muayenesi, hatalarin

" ATAMAN AKGUL B., a.g.e., 5.32.
120 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4. Baski, 2004, istanbul, s.41.
2 YUMUK G., INANI., a.g.e., 5.180.
2 YUMUK G., INAN I, a.gee., 5.179.
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giderilmesi ile ilgili kesintiler ve daha diisik miktarda satis yapilmasi nedeniyle

kaybedilen satiglarin firsat maliyetleri, bu grup kalite maliyetleri iginde siralanabilir.'>

Uriinlerin iiretim sisteminden ciktiktan sonra sevkiyat, teslimat, satis sonrast
hizmetler ve servislerde meydana gelen aksakliklardan meydana gelen maliyetler, dig
basarisizlik maliyeti olarak degerlendirilmektedir. Bu maliyetler miisterinin 6znel deger
yargilarim1 da icerdigi i¢in Olciilebilmeleri giictiir. Sikayet arastirmalari, iade edilen
mallar, diizeltme maliyetleri, garanti talepleri, miisteri kayb1 gibi maliyetleri

kapsamaktadir. 124

Toplam kalite maliyetini hesaplamak icin kaliteden kaynaklanan maliyetler
oncelikle yukarida agiklanan 6nleme, degerleme ve basarisizlik maliyetleri kategorileri

altinda tanimlanmalidir. Ornek kalite maliyeti elementi Tablo 2’de goériilmektedir.

2 KENDIRLI S., CAGIRAN H., Sanayi isletmelerinde Kalite Maliyetlerinin Olusumu ve
Muhasebelestirilmesi, Gazi Universitesi I.I.B.F Dergisi, Ankara, 2002, Say1 1 5.137.

2 DOGAN (IPEKGIL) 0., Kalite Uygulamalarmin isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.35.
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Tablo 2
Kalite Maliyet Elementleri

Kategoriler

Kalite Maliyet Elementleri

Onleme

Kalite kontrol ve proses kontrol mithendisligi
Tasarim ve gelistirme kontrol ekipmanlari

Kalite planlamasi

Kalite iiretim ekipmanlar1 - bakim ve kalibrasyon
Test ve muayene ekipmanlari — bakim ve kalibrasyon
Tedarik¢i kalite giivencesi

Egitim

Yonetim, denetim, gelistirme

Degerlendirme

Laboratuar kabul testi

Muayene ve test

Prosesteki muayene (denetleyicisiz)

Muayene ve test plan

Muayene test materyalleri

Uriin kalite denetimleri

Test ve muayene verilerinin yeniden incelenmesi
Yerinde performans testi

Icsel test ve tahliye

Malzeme ve yedek parcalarin degerlendirilmesi
Veri isleme, muayene ve test raporlart

i¢ Basarisizhk

Artiklar

Yeniden ¢alisma ve tamir

Sorun giderme ve hata analizi

Yeniden denetleme ve test etme

Artiklar ve tekrar calisma: tedarikgi hatalart
Ruhsat ve izin degisikligi

Dis Basarisizlik

Sikayetler

Uriin hizmet, sorumluluk
Uriinlerin iadesi

fade edilen iiriiniin tamiri
Garanti yenileme
Miisteri sadakati kaybi
Satis kaybi

Kaynak: CABUK Y., a.ge., s.4
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Isletme yonetiminin temel amaci, isletme olanaklarindan en iyi bicimde
yaralanarak maliyetleri en aza indirmek ve miisterisinin siirekli tatmini i¢in kaliteli mal
ve hizmeti iiretmektir.'” Firmalar eskiden yiikksek kalitenin temini icin harcamak
zorunda olduklan ve yaklasik briit satislarin %5’1 diizeyinde olan 6l¢iilebilir maliyetleri
diisiiniirlerdi. Bugiin ise, kalitesizlik maliyetlerinin satislarin =~ %20-%25’ini

olusturdugunu anlamis bulunmaktadirlar.'*

Yukarida tamimlanan kalite maliyetleri iiriiniin yanhs veya eksik tasarimindan
baska bir deyisle tasarim kalitesinin diisiikliigiinden ya da iiretim siireci, girdi, yardimci
malzeme ve insan giicli v.b. nedenlerden yani uygunluk kalitesinin diisiikliigiinden
kaynaklanmaktadir. Ancak s6z konusu hatalarin Olgiilebilen maliyetlerinin disinda,
etkisini hemen belli etmeyen ancak uzun vadede miisteri, pazar, marka imaj1 ve giiven

kayiplan seklinde ortaya ¢ikan Olciilemeyen maliyetleri cok daha fazladir.

Asagida yer alan Kalite Maliyetleri Buzdagi'nda da goriildiigii gibi kalite
maliyetlerini buzdagina benzetmek mimkiindiir. Bilindigi gibi buzdaglarinin
goriinmeyen kismi goriinen kisimdan cok daha biiyiiktiir. Isletmelerde de kalite
maliyetlerinin izlenemeyen kalemleri, izlenen kalemlerinden ¢ok daha bﬁyﬁktﬁr.127 Bu
nedenle kalite maliyetlerini en aza indirebilmek icin, hata maliyetlerinin

belirlenmesinde dl¢iilemeyen maliyetleri de gbz oniinde bulundurmak gerekir.

125 AKSOY A., a.ge., s.53.

126 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.36.

127 KAFTAN M., Toplam Kalite Yonetimi Uygulayan isletmelerde Kalite Maliyetlerine iliskin
izleme ve Degerlendirme Sisteminin Kurulmasi (Yaymlanms Yiiksek Lisans Tezi), Dokuz Eyliil
Universitesi S.B.E. Ekonometri A.B.D., 1995, s.1.
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Buzdaginin

Garanti Goriinen

Fire Kism

Iskarta

Muayene
Buzdaginin
Goriinmeyen
Kismi

Kaybedilen satig firsatlari, bagkasiyla
caligsmaya baslayan miisteriler, hatalar ya da
hata diizeltme dolayisiyla duran makineler,
iiretim hatlari, artan bekleme siireleri

Yiiksek nakliye siireleri, ergonomik ve etkin olmayan tesis
tasarimindan kaynaklanan zaman kayiplari, yiiksek stoklar, hizla
ise yaramaz hale doniisen malzeme, uzun tasarim siireleri, kot
iiriin tasarim dolayisiyla asir1 mithendislik degisiklikleri, bakim
caligmalari, iggorenlerin ise gelmemesi ve sik degisimi, moral ve
motivasyon eksikligi, kalitesiz enformasyonun yol actig1
olumsuzluklar, kotii yonetim, kotii kararlar.

Sekil 5: Kalitesizligin Gizli Maliyetlerini Gosteren Kalite Buzdag:

Kaynak: KAFTAN M., Toplam Kalite Yonetimi Uygulayan Isletmelerde Kalite Maliyetlerine Tliskin
[zleme ve Degerlendirme Sisteminin Kurulmasi (Yayilanms Yiiksek Lisans Tezi), Dokuz Eyliil
Universitesi S.B.E. Ekonometri A.B.D., 1995, s.2

2.7. Kalite Denetimi

Glintimiiziin rekabet ortami ¢ok Kkaliteli iirlinler iiretmeyi zorunlu hale
getirmektedir. Bu nedenle, yoneticiler, iiriinleri sonradan denetleme veya diizeltme
yerine, kaliteyi Onceden belirleyip ortaya cikarmak igin caba harcamaktadirlar.
Dikkatlice dizayn edilen iiriinlerin denetimi yeniden ek islem yapilmasin1 ve garanti

taleplerini azaltmaktadir. 128

Denetim fonksiyonu, hedefler dogrultusunda isletmenin ilerlemesini Olgen,
yoneticilerin belirlenen planlar dogrultusunda olumlu ya da olumsuz sapmalar

zamaninda fark etmelerini saglayan bir islevdir. Bu tanimdan hareketle denetim

2 DALAK G., Denetim ve Kalite Denetimi, Mugla Universitesi S.B.E. Dergisi, 2000, C.1, Sayi 1, s.70.
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fonksiyonunun igletmenin ne kadar basarili oldugu ve ne gibi diizenlemelerin gerektigi

olmak iizere iki boyutlu bir islevi oldugunu sdylemek miimkiindiir.'*’

Denetim bagimsiz bir kisi tarafindan, isletmenin belli bir donemine ait bilgilerin
toplanip, sonuglarin degerlendirildigi ve bu sonuclarin da rapor diizenlenerek
aciklandigr bir kontrol mekanizmasidir. Bu tamimdan da anlagilacagi gibi, denetim

isletmeler i¢in vazgecilmez bir gerekliliktir.13 0

Kalite denetimi, bir iiriinii, triiniin {iretilmesinde kullanilan bir siireci veya
tiretim yapilan bir sistemi degerlendirmek veya incelemek amaciyla yapilir. (ISO
11001-1994) direktifinde kalite denetimi su sekilde tarif edilir; “Kalite aktivitelerinin
ve buna bagh sonuglarin planlanan diizenlemelere uyup uymadigini, bu diizenlemelerin
etkin bir sekilde yerine getirilip getirilmedigini ve amaclara ulagsmak icin uygun olup

olmadigini saptamak igin yapilan sistematik ve bagimsiz bir inceleme.”"!

Bu tanimdan da anlasilacagi gibi kalite denetimi, belirlenmis yontem, talimat,
spesifikasyon, norm, kural, program ve diger dokiimanlarin mevcudiyetlerinin ve etkin

bir sekilde kullanildiklarinin somut deliller, muayene, kontrol ve degerlendirme

132

yontemleri vasitasiyla belgelendirilmesidir denilebilir.”~ Kalite denetimleri, amaglarina

gore, farkli kisiler ve yontemlerle yapilabilmektedir. Baslica kalite denetim cesitleri

Sekil 6°da goriilmektedir.
KALITE
DENETIMLERI

KURULUS DISI .
KALITE Sl
DENETIMLERI

1
KURULUS ici
KALITE
DENETIMLERI

Sekil 6: Kalite Denetimlerinin Siniflandirilmasi

DENETIMLERI

12 SARUHAN S. C., OZDEMIR (ONCER) A., a.g.e., s.124.

YUDALAK G., a.g.e. 5.66.

U DERELI T., GORUR G., ARIKAN A., ISO 9001:2000 Denetlemeleri icin Bir Karar Destek
Sistemi, Yoneylem Arastirmasi/Endiistri Mithendisligi XXIV Ulusal Kongresi, 2004, Gaziantep-Adana.
132 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 204.
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1.7.1. Kurulus i¢i Kalite Denetimleri

Kurulus ici kalite denetimleri, kalite sisteminin oto kontrol fonksiyonunu yerine
getirmekte ve siirekliligini saglamaktadnr.13 ? Sistemin tiim bireylerde ve biitiin 6geleri
ile uygulandigina kanaat getirildiginde bir i¢ denetim uygulamasi yapilir. Bu denetimin

amaci kurulusun dig denetime hazir hale gelip gelmediginin belirlenmesidir."**
1.7.2. Kurulus Dis1 Kalite Denetimleri

Kurulus disi1 kalite denetimleri, alicimin tedarik¢isine yapmis oldugu
denetimlerdir. Bir bagka ifadeyle, miisteri durumunda olan bir igletmenin yetkili kildig1
personeli veya gorevlendirdigi disaridan bir kurulus tarafindan mamul ya da hizmet
alacagi isletmede gerceklestirdigi denetimdir. Bu denetimler miisteri tatminine yonelik
olabildigi gibi isletmenin gelisimine yonelik de olabilir. Disg denetimlerin

siniflandirilmasi Sekil 7°de goriilmektedir.'>

DIS KALITE DENETIMLERI
Miisteri Tatminine Yonelik Isletmenin Gelisimine Y&nelik
Denetimler Denetimler
Tedarikgi Isletmeye Sertifika Islemleri Odiil Danigsmanlarca
Alic1 Tarafindan I¢in Yapilan Organizasyonlarinin Yapilan
Uygulanan Denetimler Denetimler Denetimleri Denetimler

Sekil 7:Kurulug Dig1 Kalite Denetimlerinin Siniflandirilmasi

Kaynak: DALAK G, a.g.e., s.74

B3 DALAK G, a.g.e.s.73.
134 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlar1, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.381.
135 DALAK G.,a.ge.s.74.
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1.7.3 Uciincii Taraf Denetimleri

3. Taraf denetimleri sertifikalandirma amaciyla yapilan denetimlerdir. Bu, bir
isletmenin kalite sisteminin, bagimsiz ve isletme disindan seg¢ilen denetciler heyeti

. . 136
tarafindan denetlenmesidir.

3. Taraf denetimini gerceklestirecek olan heyet bas denet¢i de dahil olmak {izere
2-4 kisiden olusur. Denet¢i sayist denetim yapilacak isletmenin boyutuna gore
degismekle birlikte kesinlikle 4 kisiyi gecemez. Bas denet¢inin ihtiya¢ gérmesi halinde,
denetlenecek isletmenin faaliyet alan1 konusunda uzman bir kisi denetim heyetine dahil

edilebilir."’

Sertifikasyon denetiminde denetcinin gorevi, kalite standartlarinin yerine
getirilip getirilmedigi, faaliyetlerden sorumlu kisiler i¢in faaliyetlerin uygun bir tarifinin
olup olmadig1 ve faaliyetlerin bu tanimlara gore icra edilip edilmedigini incelemektir.
Bu kisilerin, firmanin uyguladigi metotlar: teftis etme ya da bu metotlarin degistirilmesi
yoniinde tavsiyeler verme yetkisi yoktur. Denet¢iler yalnizca sistemi degerlendirmek

zorundadirlar.'*®

Kalite denetimleri, kalite seviyesinin arttirllmas1 ve kaliteye 6nem verilmesinin
saglanmas1 agisindan Onem tasimaktadir. Bu nedenle yapilan calismalarin amaci
denetimin yapilmasi degil, sistemin diizgiin bir sekilde ¢aligmasini1 saglayarak kalitenin
giivence altina alinmasidir. Kalite denetimi sonuclarina gore isletmeler, ortaya c¢ikan
uygunsuzluklar icin gerekli diizeltici Onlemleri almak ve eksikliklerini gidermek

durumundadir.

3 DERELI T., GORUR G., ARIKAN A., ISO 9001:2000 Denetlemeleri icin Bir Karar Destek
Sistemi, Yoneylem Arastirmasi/Endiistri Mithendisligi XXIV Ulusal Kongresi, 2004, Gaziantep-Adana.
7 DERELi T., BAYKASOGLU A., DAS G. S., GOKCEN T., Kalite Denetim Takimlarinin
Olusturulmasi, Yoneylem Arastirmasi/Endiistri Mithendisligi XXIV Ulusal Kongresi, 2004, Gaziantep-
Adana.

¥ DURAKBASA M. N., GORUR V., AKDOGAN A., ERHUY C., Avrupa ve Diinya Ulkelerinde
Kalite Yonetimi Sistemleri — Akreditasyon, Belgelendirme ve Uluslararas1i Standardizasyon,
T.M.M.O.B. Makine Miihendisleri Odasi 3. Kalite Sempozyumu Bildirileri, 2003, s.36.
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BOLUM II
OTOMOTIV ENDUSTRIiSINE GENEL BAKIS

Son yillarda hiz kazanan kiiresellesmenin getirmis oldugu yeni iletisim ve
enformasyon teknolojileri, yeni lojistik siire¢ konseptleri ve siirekli azalan transport
masraflart cografi bakimdan sinirlar1 anlamsiz kilmis ve ortadan kaldirmistir. Bu durum
diger sektorlerde oldugu gibi otomotiv sektoriinde de iiretim siireglerinde yeniden
yapilanmay1 zorunlu kilmistir. Bu boliimde, otomotiv endiistrisinin iilke ekonomilerine
katkis1 ile diinyada ve iilkemizde otomotiv sanayiinin durumu, gelismesi, otomotiv
endiistrisinde ge¢misten giiniimiize yasanan degisim ve otomotiv iiretim felsefesinde
yeniden yapilanma sonrasi kalite yoOnetim sistemleri ile iliskili olarak iiretim
stireclerinde uygulanan yeni yontemler tanimlanarak kapsam ve uygulamalar ele

alinmistir.
2.1. Otomotiv Endiistrisi

Diinya genelinde sanayinin gelismesine lokomotif sektor olarak onciiliik etmis
olan otomotiv endiistrisi, ayn1 zamanda yeni liretim felsefe ve yontemlerinin dogmasi ve
gelismesi konusunda da bu islevini siirdiirmiistiir. 1900°1i1 yillarin basinda Amerika’da
emek yogun iiretim sisteminden kitle iiretim sistemine gegiste ve 1950’lerde Japonya’da
kitle iiretim sisteminden yalin {iretim sistemine gegiste otomotiv endiistrisi en énemli

rolii oynamlstur.13 ’

Sanayilesmis iilkelerin tamamina yakininda otomotiv sanayi firmalari, iilkelerin
biiyiik olcekli sirketleri siralamasinda ilk siralarda yer almakta; iiretim biiyiikliigii ve
yarattigl katma deger itibariyle ise toplam imalat sanayii iiretimi igerisinde yine ilk
siralarda bulunmaktadir. Ornegin ABD’de imalat sanayi iiretimi icerisinde 14. sirada
bulunan otomotiv sanayii, ylizyilin ilk ¢eyreginden sonra birinci siraya yiikselmis ve bu

ce 1es e L. 140
durumunu uzun yillar siirdiirmustiir.

" BEYRELI A. R., Tiirk Otomotiv Sanayii Verimlilik Analizi inceleme Plan, 1993 Sanayi Kongresi
Bildiriler kitabi, Bursa, 1993, s.5.

Y0 BEDIR A., Tiirkiye’de Otomotiv Sanayii Gelisme Perspektifi, Devlet Planlama Teskilati Yayin,
Yayin No. 2660, 2002, s.12.
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Otomotiv endiistrisi, tasit araclari iireten sanayi ile, bu tasit araglarinda
kullanilmak {iizere, belirlenen teknik dokiimanlarma uygun aksam, parca modiil ve
sistem iireten, KOBI agirhikli sanayiden olusur. 1960’1 yillarda tiim parcalar OEM
firmalan tarafindan {iretilirken, kapasitelerin artmasi ve yan sanayideki yatirimlarin
gelismesi ile birlikte sektorde onemi ve agirligi bulunan yan sanayi olusmustur.'"!

Otomotiv sanayii, diger sektorlerden farkli bazi temel niteliklere sahiptir. Bunlar;'**

e Uzay-havacilik sanayinden sonra Onemli miihendislik alanlarimi igeren

karmagik/multidisipliner bir teknoloji gerektirmektedir.

e Motorlu tasit aract; niteligi malzeme yapisi, prosesi, teknolojisi ve iiretim
yeri farkli olan 5000 dolayinda parcanin, ortak kalite yonetimi ve verimlilik

anlayisi ile tiretimi ve bir araya getirilmesi ile ortaya ¢ikmaktadir.

e Bir motorlu aracin iiretimi ve trafige ¢ikabilmesi icin giivenlik, trafik ve
cevre ile ilgili 50 dolaymnda kiiresel teknik mevzuata uyumlu olmasi ve
bunun belgelendirilmesi zorunludur. Bunun yam sira, istege bagh olarak
uygulanabilen 100 dolayinda diger uluslararas1 mevzuat bulunmaktadir.
Ayrica s6z konusu kapsamli mevzuat, teknolojideki gelismelere bagli olarak
siirekli yenilenmektedir. Ozellikle cevre ile ilgili yeni mevzuat hazirliklari,

sektoril bityiik baski altinda tutmaktadir.

e Pazardaki yogun rekabet nedeni ile miisteri tatmini ancak teknolojik gelisme
ile saglanmaktadir. Bu nedenle sektorde, yogun Ar-Ge ve siirekli gelisme

esastir.

Otomotiv sektoriiniin ekonomideki siiriikleyici-lokomotif etkisinin nedeni, Sekil
8’de goriildiigii gibi, ekonominin diger sektorleri ile olan ¢ok yakin iligkisidir. Otomotiv
sanayi, demir-celik, petro-kimya, lastik gibi temel sanayi dallarinda baslica alic1 ve bu
sektorlerdeki teknolojik gelismelerin de siiriikleyicisidir. Turizm, altyapi, insaat ile

ulastirma ve tarim sektorlerinin gerek duydugu her ¢esit motorlu arag, otomotiv sektorii

" Tiirk Otomotiv Yan Sanayi’ne Bakis, Ekonomik ve Stratejik Arastirmalar Merkez Miidiirlugi
Yayini, Ankara, 2004, s.2.

2" MARANGOZ M., isletmelerin Cevresel Sorumlulugu: Otomotiv Sanayiine Yonelik Bir
Arastirma, D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2004, C.6, Say1 3, s.84.
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tarafindan saglanmaktadir. Bu nedenle sektordeki degisimler ekonominin tiimiini

yakindan etkilemektedir. 143

/0 Demir-Celik \

¢ Petro-Kimya e Savunma
i . ® Tarim
: I"li?ellsssltkil 24[\ OTOMOTIV 24[\ e Turizm
SANAYII
¢ Cam 1, — 1 ° Ulastirma
e Elektrik o Alt Yap1
¢ Elektronik ¢ [ngaat

K. Makine imalat / K I\/I / N

Pazarlama / Bayi
Servis / Yedek Parca
Finans/ Sigorta
Akaryakat

Sekil 8: Otomotiv Sektoriiniin Diger Sektorlerle fliskisi

Kaynak: Basbakanlik Devlet Planlama Teskilati Dokuzuncu Kalkinma Plani1 (2007-2013) Otomotiv
Sanayii Ozel Thtisas Komisyonu Raporu, 2006, 5.3

Otomotiv endiistrisi uluslararas1 yatirimlarin oldukga yiiksek seviyede oldugu bir
sanayi dalidir. Ticarette uygulanan dogrudan ve dolayli engeller, iiretim girdileri
fiyatlarinda ve niteliginde iilkeler arasi farkliliklar, biiylime potansiyeli olan pazarlar
veya bu pazarlara yakinlik, nakliye maliyetinden kurtulma gibi unsurlar otomotiv
sanayiinde uluslararas1 yatirimlara gidilmesine ve yerel iiretime sebep teskil
etmektedir.'** Bu nedenle, otomotiv ireticisi konumundaki firmalarin iilkeler bazinda
yapmis oldugu yatinimlar, 6zellikle az gelismis ve gelismekte olan iilkeler agisindan
gerek yabanci sermaye girdisi olarak gerekse saglanan istihdam yoniinden ekonomiye

biiytik katki saglamaktadir.

143 Basbakanlik Devlet Planlama Teskilati Dokuzuncu Kalkinma Planmi (2007-2013) Otomotiv
Sanayii Ozel ihtisas Komisyonu Raporu, 2006, s.3.

!4 BEDIR A., Tiirkiye’de Otomotiv Sanayii Gelisme Perspektifi, Devlet Planlama Teskilati Yayin,
Yayin No. 2660, 2002, s.25.
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2.1.1. Diinyada Otomeotiv Endiistrisi

Gecmisten giiniimiize incelendiginde otomotiv endiistrisinde Snemli yapisal
degisimler yasanmistir. Bununla beraber, otomotiv endiistrisi her iilke i¢in anahtar bir is
kolu olma 6zelligini her zaman korumustur. Giiniimiizde tiim diinyada bu is kolunda
dogrudan calisanlarin sayisi 4 milyon kisiyi, 6n ve yan sanayi kollarinda calisanlarin
sayist 10 milyon kisiyi ve satis sonrasi servis hizmetlerinde calisan sayis1 6 milyon

kisiyi, toplamda ise 20 milyon kisiye ulasmaktadir.'*’

Otomotiv sektorii tiim diinyada kiiresellesmenin en yogun oldugu sektorlerin
basinda gelmektedir. Zira 10 biiyiilk otomotiv {ireticisi firmanin diinya otomotiv
diretiminin % 70’ini karsiladign goriilmektedir. Kiiresel yayilmanin temel nedenleri,
sanayilesmis iilkelerde doymus i¢ pazar, gelisen pazarlarda hiikiimetlerin cazip tesvik
sistemleri, yiiksek koruma ve ucuz isgilik gibi yerel olanaklar, otomobil sanayiinin
olgun bir sanayi olarak gelismis iilkeler tarafindan diger iilkelere transferi ve teknik

146
mevzuatin uyumlagtirilmasi olmustur.

1950 yilia kadar, 6zellikle Birinci ve Ikinci Diinya Savasi yillar1 agirlikli olmak
iizere diinya motorlu ara¢ iiretiminin % 80’inden fazlast ABD Onderliginde
gerceklesmistir. 1950’li yillara gelindiginde Avrupa iilkeleri motorlu ara¢ iiretiminde
kendilerini ciddi olarak hissettirmiglerdir. 1960 yilinda, ABD’nin toplam iiretimdeki
pay1 % 47,9’a diismiis, Almanya’nin pay1 % 12,5’e, Ingiltere’nin % 11’e, Fransa nin ise
% 8,3’e ulagsmistir. 1960 yilindan sonra ise Japonya otomotiv sanayinde ¢ok hizli bir
gelisme gostermis 1960 yilinda yiizde % 4,9 olan diinya iiretimi igerisindeki pay1 1980
yilinda 11 milyon adetlik iiretim miktarniyla % 28,6 bir paya ulasmis ve motorlu arag
iireticisi iilkeler icerisinde birinci siraya yiikselmistir.'*” 2006 yilinda diinya motorlu
ara¢ iretiminin 28.164.733 adedi Asya-Okyanusya’da, 21.298.886 adedi Avrupa’da,
19.070.976 adedi Amerika’da, 592.561 adedi ise Afrika’da gerceklestirilmistir.

Otomotiv iiretimi, toplam motorlu tasit iiretiminin % 70,7’sini olusturmaktadir. 2006

14 TEKER E., GULBUCUK A., Otomotiv Sanayinde Markalasmanin Onemi ve Tedarik¢i Markasi
Yénetiminin Ozellikleri, TMMOB MMO IX Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu Bildirisi, 2005, s.2
16 Planlama ve Iktisadi Arastirmalar Grup Yonetmenligi Sektor Arastirmalar1 Serisi No:27,
Tiirkiye Vakiflar Bankast Yaymi, 2002, s.15.

Y7 BEDIR A., Tiirkiye’de Otomotiv Sanayii Gelisme Perspektifi, Devlet Planlama Teskilati Yaymn,
Yayin No. 2660, 2002, s.4.
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yilinda gerceklestirilen iilkeler bazinda motorlu tasit tiretim miktarlar asagida yer alan

grafikte g(iriilmektedir.148

A.B.D 19.070.976

JAPONYA 11.484.233
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7.188.708
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ITALYA 1.211.599
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iRAN 817.200

POLONYA 714.600

Grafik 1: 2006 Y1t Ulkelere Gore Motorlu Tasit Uretimi

Kaynak: OICA- Organisation Internationale des Constructeurs d'Automobiles (The International
Organization of Motor Vehicle Manufacturers)

Otomotiv iiretimine bakildiginda ise ilk sirada 9.756.515 adetle Japonya ilk
sirada yer alirken 5.398.508 adetle Almanya ikinci, 5.233.132 adetle Cin {i¢iincii sirada
yer almaktadir. Bu iilkeleri 4.366.220 adet iiretimle Amerika ve 3.489.136 adetle G.
Kore izlemektedir. Cin’in son bes y1l icinde otomobil iiretimi 6nemli oranda artmistir.
Cin’in 2006 yili otomotiv iiretimi 2005 yilina gére % 33.5 oraninda artarak diinya
otomotiv liretiminde ilk ii¢ iilke icerisinde yer almistir. Aym1 donemde G. Kore’nin

iiretimi % 3.9, Japonya’nin % 8.2, ABD’nin % 1 ve Almanya’nin % 0.9 oraninda artig

"“* YUZAL S., Otomotiv Ana ve Yan Sanayi, T.C. Bagbakanlik Thracati Gelistirme Etiid Merkezi
(IGEME) Yayini, Ankara, 2007, s 17.
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gosterirken, Fransa’nin ise % 12.5 azalmistir. Bu iilkelerin yillar bazinda otomotiv

iiretim miktarlar asagidaki grafikte g(iriilmektedir.149
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Grafik 2: Ulkelere Gore Otomotiv Uretimi (X 1000)

Kaynak: OICA- Organisation Internationale des Constructeurs d'Automobiles (The International
Organization of Motor Vehicle Manufacturers)

Giintimiiz kosullarinda, yeni bir otomobil iiretimi i¢in iiriin konseptinden
baslayarak pazara siiriilmesine kadar gecen siire 3—5 yil arasinda degismektedir. Yeni
iirtin ile ilgili Ar-Ge ve tiretim yatirim tutarlar ise 3 milyar $ civarindadir. Bu 6nemli
maliyet gerce§i karsisinda verimli olabilmesi (6l¢ek ekonomisi) i¢in yillik yaklasik
150.000-200.000 adet iiretim yapilmasi gerekmektedir. Bundan dolayr diinyada
otomotiv sanayi Amerika, Avrupa ve Uzak Dogu eksenlerinde kurulmus 20 dolayindaki
firma hakimiyetindedir. Bu firmalar iiretimin yani1 sira pazarlama c¢alismalarin1 da diinya
capinda yaygin hale getirmislerdir. Bu perspektiften bakildiginda otomotiv sektoriindeki

en 6nemli sorununun 6lcek ekonomisi oldugu ortaya ¢ikmaktadir. 150
2.1.2. Tiirkiye’de Otomotiv Endiistrisi

Ulkemizde 1954 yilinda ithal otomobil talebini azaltmak amaciyla ilk montaj
izni Tirk Willys Overland Limited ortakligi ile orduya jeep ve kamyonet imali igin
verilmis ve boylece ithal ikamesi yoluyla sanayilesme baslamistir. Bunu, 1955 yilinda
Tiirk Otomotiv Endiistrisi’nin ilk ticari kamyon montaji ve daha sonrada Otosan ve

Ciftciler’in ikinci ve iiciincii kamyon montaj fabrikalari izlemistir. ilk yerli otobiis

14 Devlet Planlama Teskilat1 9. Kalkinma Plan1 Otomotiv Sanayii Ozel ihtisas Komisyonu Raporu,
2006, s.53.

""’DEMIRLER (GURKAVCI) A., Otomotiv Sektiriinde QS 9000 Olgusu ve Plastik Enjeksiyonla
Kaliplama Kurulusuna Uygulanmasi (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul Teknik Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, [stanbul, 1999, s.6.
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montaj1 1963 yilinda Otobiis Karoseri A.S. tarafindan “Magirus” otobiislerinin montaji
ile baglamistir. Ik binek otomobilimiz olan “Devrim” ise, Eskisehir Demiryollari
Fabrikasinda 1961 yilinda 4 prototip olarak imal edilmistir. Bu ilk iiretim
denemelerinden sonra 1966 yilinda % 53 yerli malzeme katkis1 ve iilkemizin yerel
dizaym ile “Anadol” markali otomobillerin seri imalatina baglanmistir. Bunu izleyen ii¢
yil icinde italyan Fiat lisansi ile “TOFAS”, Fransiz Renault lisansi ile “Oyak” seri

otomobil montajina baslamigtir. ™"

Tiirkiye’de otomotiv sanayi, kuruldugu 1960’lh yillardan beri AB otomotiv
sanayi ile yakin bir entegrasyon igindedir. 1970’li yillarda lisans alarak “Teknik
Isbirligi” ile iiretim baslatilmistir. Bu isbirligi 1980°1i yillarin ortasinda giderek artan

— a9

yabanci sermaye katilimu ile “Ekonomik Isbirligi”ne doniismiistiir. "

Liberal ekonomi politikalarinin uygulamaya konuldugu 1980’1i yillardan sonra
modern teknolojinin kullanimi, ekonomik olceklerde {iiretim, uluslararasi rekabet
diizeyinde fiyat ve kalitenin saglanmasi sektore yonelik baslica politikalar1 olusturmusg
ve sektor doviz tiiketen degil doviz kazandiran sektdr konumuna gelmistir. Bu donemde
ithalatta koruma oranlari indirilerek otomotiv sektdrii 6zel 6nem tasiyan sektorler
kapsamina ahmmstlr.153 Bu gelismeler sonrasinda aralarinda Daimler Chrysler, Fiat,
Ford, Peugeot, Hyundai, Toyota ve Mazda gibi ¢cok sayida uluslararasi firma bulunan
sektor, nispeten diisiik, buna karsin kalifiye isgiicii ve uygun yatirim kosullar1 nedeniyle
iilkemizi iiretim iissii olarak tercih etmistir. Bu tercihin Onemli nedenleri arasinda
iilkemizde iiretilen tasit araclarinin ve yan sanayi iirtinlerinin uluslar arasi standartlara

ulagmis olmasi yatmaktadlr.154 Giintimiizdeki durum Tablo 3’te goriildiigii gibidir.

5! istanbul Ticaret Odas1 Otomotiv Sanayi Sektor Raporu, 2003, s.7.

152 Avrupa Birligine Tam Uyelik Siirecinde istanbul Sanayi Odasi Meslek Komiteleri Sektor
Stratejileri Gelistirilmesi Projesi “Otomotiv Sektorii”’, Istanbul Sanayi Odas1 Yayini, Istanbul, 2002,
Yayin No 2002/4, s.5.

153 Tiibitak Makine ve Malzeme Paneli Son Raporu, EK-6 Parca Sektorii (Otomotiv Yan Sanayii)
2023 Vizyonu, 2004, s.6.

13 TEKER E., GULBUCUK A., Otomotiv Sanayinde Markalasmanin Onemi ve Tedarik¢i Markasi
Yénetiminin Ozellikleri, TMMOB MMO IX Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu, 2005, s.1.
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Tablo 3

Tiirkiye’de Faaliyet Gosteren Motorlu Tasit Ureticileri

Yabanci 2005 Yih
Kurulus Adx Yeri Uretim Konusu Sermaye | Caligan | Kapasite

Pay1 (%) | Sayist
IA.LO.S Kocaeli Kamyon/Kamyonet/Minibiis 28,74 735 13.155
IAskam Kocaeli Kamyon/Kamyonet/Minibiis 0 447 9.000
IB.M.C. [zmir Kamyon/Kamyonet/Otobiis/Minibiis/Midibiis 0 2.592 21.800
Ford Otosan Eskisehir/ Kocaeli Kamyon/Kamyonet/Minibiis 41 7.671 234.000
Honda Tiirkiye Kocaeli Otomobil 100 494 30.000
IHyundai Assan Kocaeli Otomobil/Kamyonet/Minibiis 50 1.905 125.000
KARSAN Bursa Kamyon/Kamyonet/Minibiis/Midibiis 0 956 25.000
IM.A. N. Tiirkiye Ankara Kamyon/Otobiis 99,9 2.532 3.250
IM.BENZ Tiirk | Istanbul/Aksaray Kamyon/Otobiis 85 3.658 13.200
Otokar Sakarya Kamyonet/Minibiis/Midibiis 0 869 7.800
Otoyol Sakarya Kamyon/Kamyonet/Minibiis/Midibiis 27 972 12.500
Oyak Renault Bursa Otomobil 51 4.339 235.000
Temsa Adana Kamyon/Kamyonet//Otobiis Minibiis 0 1.207 10.500
Tofas Bursa Otomobil/Kamyonet 37,8 4.430 250.000
Toyota Sakarya Otomobil 100 3.150 150.000

TOPLAM 35.957 | 1.140.605

Kaynak: O.S.D.

Tiirk otomotiv endiistrisi son yillarda 6nemli gelismeler kaydetmis, sektoriin

1997 yilinda % 9 olan ihracat pay1 2002 yilinda % 83’¢ikmistir. 2003 yilinda 40 milyar

$’1 bulan toplam ihracatta % 11°lik payla ikinci sirada yer almigtir. 2004 yilinda ise ana

sanayi grubu icindeki ihracatta onceki yila oranla % 91 artis gerceklestirmistir. 2004

yilinda iilkemizde faaliyet gosteren ana iiretim firmalarmin yeni modellerin iiretimi

amaciyla yapmis olduklar1 toplam yatinm 2,5 milyar $’1 bulmustur. Bilyiik ol¢iide

ihracata yonelik olarak faaliyet gosteren bu firmalar arasinda Toyota (Corolla), Ford

(Transit ve Connect), Renault (Megane), Fiat (Doblo, Palio ve Albea), Honda (Civic) ve

Hyundai (Accent) modelleri sayilabilir. Otomotiv yan sanayinde faaliyet goOsteren
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firmalar arasinda da Bosch, Delphi-Packard, Pirelli, Heyes-Lemmerz gibi pek c¢ok iinlii

firma yer almaktadir."”

Istanbul Sanayi Odasi tarafindan yayinlanan “2005 Yili Tiirkiye’nin 500 Biiyiik
Sanayi Kurulusu” baslikli ¢alisma incelendiginde, otomotiv sanayiinin gelismis iilke
ekonomilerinde oldugu gibi Tiirkiye’de de ekonominin 6nemli lokomotifi olma gorevini
iistlendigi tespit edilmektedir. 500 biiyiik sanayi kurulusu listesinde yer alan otomotiv
firmalart Tablo 4’te goriilmektedir. Raporda otomotiv sektorii ve diger sektorlere
mensup firma sayis1 dikkate alindiginda, otomotiv sanayiinin ihracattaki pay1 % 26.9,
iiretimden satislarda % 17.3, satis hasilatinda % 14.5, istihdamda % 11.5, vergi oncesi
donem karinda % 11, net aktiflerde % 8.3, 6z sermayede % 7.8 ve briit katma degerde

% 6.8 oldugunu goriilmektedir.'*

'S5 TEKER E., GULBUCUK A., Otomotiv Sanayinde Markalasmanin Onemi ve Tedarikci Markasi
Yénetiminin Ozellikleri, TMMOB MMO IX Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu, 2005, s.1.

136 Tiirkiye’nin 500 Biiyiik Sanayi Kurulusu icerisinde Otomotiv Sanayii, Otomotiv Sanayicileri
(OSD), 2006, Rapor No.2006/6, s.i.
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Tablo 4
Tiirkiye’nin 500 Biiyiik Sanayi Kurulusu Icerisinde Otomotiv Sektériiniin Yeri

FIRMA SIRALAMA

1 | Ford Otomotiv Sanayi A.S. 2

2 | Toyota Otomotiv Sanayii A.S. 3

3 | Oyak Renault Otomobil Fabrikalar1 A.S. 4

4 | TOFAS Tiirk Otomobil Fabrikas1 A.S. 9

5 | Mercedes Benz Tiirk A.S. 13
6 | Hyundai Assan Otomotiv Sanayii A.S. 21
7 | BMC Sanayi ve Ticaret A.S. 28
8 | Tiirk Traktor ve Ziraat Makinalart A.S. 42
9 | TEMSA Sanayi ve Ticaret A.S. 58
10 | UZEL Makine A.S. 62
11 | MAN Tiirkiye A.S. 74
12 | Anadolu Isuzu Otomotiv Sanayi ve Ticaret A.S. 98
13 | Otokar Otobiis Karoseri Sanayi A.S. 121
14 | Karsan Otomotiv Sanayi ve Ticaret A.S. 137
15 | Honda Tiirkiye A.S. 156
16 | Askam Kamyon Imalat ve Ticaret A.S. 185
17 | Otoyol Sanayi A.S. 199

Kaynak: OSD

Tiirk otomotiv endiistrisinde 1994 krizinden sonra kapasite kullanim oraninda
biiyiik bir diisiis s6z konusu olmugstur. Otomotiv ana ve yan sanayisinin kapasite
kullanimi Avrupa firmalar ile karsilastirildiginda oldukga diisiik oranlarda kalmaktadir.
Bu durum iilkemizdeki otomotiv sektoriinde, maliyetlerin diisiiriilmesi ve verimliligin
arttirilmasin1 onemli dlgiide etkilemektedir.'”’ Yapilan arastirmalara gore otomotiv
sanayinde tam kapasite ile ¢alisma performansinin yakalanamamasiin nedenleri

asagidaki gibi siralanabilir;'>®

57 DOGAN (IPEKGIL) O., MARANGOZ M., TOPOYAN M., isletmelerin i¢ ve Dis Pazarda
Rekabet Giiciinii Etkileyen Faktorler Uzerine Bir Uygulama, D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii
Dergisi, 2003, C.5, Say1 2, s.122.

58 DOGAN (IPEKGIL) O., MARANGOZ M., Toplam Kalite Uygulamalar1 ve Kapasite Verimliligi
Arasindaki iliski, D.EU Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2002, C.4, Say1 2, s.3.
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e ¢ ve dis talebin istenilen diizeyde olmamasi, bu sektdr igin en 6nemli sorun

olarak goriinmektedir.

e Oz kaynak yetersizligi ile enflasyon ve faiz oranlar1 sonucu kacinilmaz olan
yiiksek kredi maliyetleri, sektorde kapasite kullanimi agisindan 6nemli bir

darbogaz meydana getirmektedir.

e Ulusal ve uluslararas1 piyasalarda pazarlama olanaklarinin yeterince
gelismemis olmasi ve 6nce 1994 ve ardindan 2001 yili ekonomik krizlerinin
meydana getirdigi belirsizlik ortami nedeniyle otomotiv ana ve yan sanayii

¢ok olumsuz etkilenmistir.

Duruma yan sanayi penceresinden bakildiginda ise ana sanayi ile benzer
sorunlar yasanmaktadir. Yan sanayinin {dretim kapasitesi, tasit araglari imalat
sektoriiniin % 80 kullaniminda ¢alismasi ve iilkemizde imal edilen araglarda % 60 yerli
parca kullaniminin saglanmasi halinde, yilda yaklagik 9 milyar $’lik iiretim degeri
yaratabilecek diizeydedir. Bu durumda otomotiv yan sanayiinin yilda 5,4 milyar $’lik
katma deger, 3 milyar $’lik ihracat geliri ve 450 milyon $’lik yatinm potansiyeli
mevcuttur. Sektdriin bu diizeye erismesi halinde 100.000 kisiye direkt ve 500.000 kisiye
de dolayl istihdam saglamasi miimkiindiir. Otomotiv yan sanayi gerekli teknoloji alt
yapisina sahip olmasina ragmen halen bu potansiyelin % 30’unu kullanabilmektedir.'>
Ayrica yan sanayiinde Kkalite ile ilgili sorunlar 6n plana cikmaktadir. Otomotiv
iireticilerinin parca aldiklar1 firmalarin sadece % 10-30’u kalite standartlarina
ulasabilmektedir. Ornegin Toyota firmasi iilkemizde iiretilen parcalarin % 20’sini bile

yeterli kalitede bulmamustir.'®

Tiirkiye’deki otomotiv sanayinin giiclii sermaye yapisi, tesis edilen yabanci
ortakliklar, giiclii yan sanayi varligi, kalifiye isgiicii ve diisiik isgiicii maliyeti ve
gelismekte olan pazarlara yakinlik rekabet acisindan sektoriin giiclii yonlerini
olustururken; asir1 kapasite, firma basina diisen diisiik iiretim ve diisiik kapasite

kullanim oranlarindan kaynaklanan maliyet dezavantaji, yetersiz ve istikrarsiz i¢ pazar,

5 Tiirk Otomotiv Yan Sanayiine Bakis, Kiiciik ve Orta Olgekli Sanayi Gelistirme ve Destekleme
Dairesi Baskanlig1 Yayimi, Ankara, 2004, s.4.

' DOGAN (IPEKGIL) O., MARANGOZ M., Toplam Kalite Uygulamalar1 ve Kapasite Verimliligi
Arasindaki iliski, D.EU Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2002, C.4, Say1 2, s.2.
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kalite belgelendirmesi altyapr eksikligi, ana sanayi-yan sanayi arasinda yetersiz

entegrasyon sektoriin zayif yonlerini olusturmaktadir.''
2.1.3. Fordizm’den Toyotaizm’e Otomotiv Endiistrisi

Henry Ford, 1900’lii yillarin baginda devrim yaratan otomobil “Ford T’yi
tanitirken soyle diyordu; “T modelini istediginiz renkte satin alabilirsiniz. “O renk siyah
oldugu siirece...” sadece siyah renk secenegi bulunmasina ragmen, toplam 15 milyon
adetten fazla satarak {iiretim rekoruna imza atan Ford T’nin iiretildigi yillardan
giiniimiize otomotiv endiistrisinde ¢ok seyin degistigini gérmek icin bugiin yollarda
dolagan milyonlarca otomobile bakmak yeterli olacaktir. Womack, Jones ve Roos’un
“diinyay1 degistiren makine” olarak tamimladigi otomobilin, diinyay1 degistirirken
kendisinin de biiyiikk bir degisim yasadigi, bu degisimin yalmzca renk sayisindaki

artistan ibaret olmadig1 kagimlmaz bir gercektir.'®*

Otomotiv sanayii Onciiliigiinde gelistirilen ve tiim sanayileri derinden etkileyen
standart Olciilerde ve bilyiik miktarlarda tiretime Henry Ford’un Model T otomobili ile
baslanmistir. Genis Pazar imkanlarmin iyi analiz edilerek gergeklestirilen biiyiik
miktarlarda ara¢ iiretimiyle, diisiik maliyette bir liretim saglanmistir. Seri iiretim
teknigiyle iiretilen bu otomobiller, 1920°de ABD’deki araclarin % 65-70’ini, diinyada

ise toplam araglari % 50’sini olusturmustur.'®®

Fordist seri iiretim ya da kitle tiretimi olarak adlandirilan iiretim bicimi 1913—
1914 yillarinda Ford fabrikalarinda gelistirilip uygulanmistir. Fordist iiretim teknolojisi
cesitli asamalara ayrilan iiretimin hareketli bir montaj bandi iizerinde gelistirilerek daha
kisa zamanda tamamlanmasina tiretkenligin yiikselmesine dayaniyordu. Ford un montaj
bandi ve akan serit uygulamasi iiretim teknolojisi agisindan Taylor’un diisiincelerinin
yasama gecirilmesidir. Ford, bir iiretim yonetim teknigi olan bu uygulamay1 toplumsal
bir ¢erceve i¢inde yorumlamistir. Verimliligin tek bagina yetmeyecegini, pazarin daha

da biiyiimesi gerektigini diisiinen Ford, toplam arz ve toplam talep arasindaki dengeyi

' BEDIR A., Tiirkiye’de Otomotiv Sanayii Gelisme Perspektifi, Devlet Planlama Teskilati Yaym,
Yayin No. 2660, 2002, s.36.

162" GAZIOGLU U., Motorlu Tasitlar Sektoriinde Rekabet: Dagitim ve AB Diizenlemeleri
(Yaymlanmis Uzmanlik Tezi), Tiirkiye Rekabet Kurumu, Ankara, 2005, s.6.

'3 BEDIR A., Tiirkiye’de Otomotiv Sanayii Gelisme Perspektifi, Devlet Planlama Teskilati Yaymn,
Yayin No. 2660, 2002, s.3.
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kurabilmek i¢in, 1914°de 9 saat olan is giiniinii 8 saate indirip, 2.34 $ olan guinliik iicreti
5 $’a yiikselterek iscileri iiretilen mallarin tiiketicisi durumuna getirmeyi amaglamis ve

bunu basarmlstlr.164

1970’lere gelindiginde ise diinya ekonomisinin icine diistiigii ekonomik bunalim
kosullarinda, diger iilkelerin aksine Japon sanayi mallarinin ihracatinda goriilen biiyiik
artig, biitiin dikkatleri Japonya’nin sanayilesme siirecine ve Japonlarin gelistirdigi
iiretim teknigine ¢evirmistir. Japonya, 6zellikle otomotiv sektoriinde 1970-1980 arasi
biiyiik bir atilim gergeklestirmis ve otomobil iiretimini bu siire i¢inde gecmis doneme
kiyasla iki katina ¢ikarmigtir. 1980’lerin baslarinda 11 milyona ulasan otomobil iiretimi
ile Japonya diinyada lider konumuna yiikselmistir. Aymi yillarda ABD’de iiretim 8

milyonda kalirken ABD pazarinin % 25’i de Japon otomobillerine kaptmlmlstur.165

Japonya’nin elde ettigi bu basarilarin temelinde yalin iiretim diger bir ifadeyle
post-Fordizm anlayis1 yatmaktadir. Yalin iiretim, sistemdeki israflar1 ortadan kaldirmak
ve stirekli olarak sistem etkinligini arttirmak temeline dayanan biitiinsel bir yaklagimdir.
Toyota iiretim sisteminin kurucusu Taiichi Ohno israfi, kaynak tiikketen fakat deger
yaratmayan faaliyet olarak tanimlamustir.'®® Yalin iiretim, yirminci yiizyilin ikinci
yarisina damgasini vuran bir sistem olmakla beraber temeli 1950’lerde Taiichi Ohno ve
Eiji Toyoto onciiliigiinde Japonya Toyota Otomobil Fabrikasinda atilmistir.'®” Taiichi
Ohno ve Eiji Toyoto Amerika’da Ford otomotiv fabrikasinda yaptiklar1 incelemelerde
Ford’un uyguladig kitle iiretim sisteminin esneklikten yoksun, kati bir hiyerarsi ve
kitlesellige dayandigini gorerek, iiretim siirecindeki israflarin bu kitlesel yapidan

olustugu tespitleriyle ortaya ¢ikan Toyotizm’in, 1980’li yillarda Amerikan ekonomik ve

' BAYRAK S., IRMIS A., Yahn Uretim ve Yahn Yénetim, Denizli’de Sanayi ve Kentlesme
Sempozyumu Bildiriler Kitabi, TMMOB MMO Yayin No 230, Denizli, 1999, s.197.

165 BEYRELI A. R., Tiirk Otomotiv Sanayii Verimlilik Analizi inceleme Planm, 1993 Sanayi Kongresi
Bildiriler kitabi, Bursa, 1993, s.10.

16 BIRGUN S., GULEN K. G., OZKAN K., Yahn Uretime Gegis Siirecinde Deger Akisi Haritalama
Tekniginin Kullamlmasi: imalat Sektoriinde Bir Uygulama, istanbul Ticaret Universitesi Fen
Bilimleri Dergisi, 2006, C.5, Say1 9, s.48.

7 PEKMEZCi T., DEMIRELI C., Esnek Uretim Sistemlerinin Tekstil Isletmelerinde
Uygulanabilirligi Uzerine Bir Arastirma, Cumhuriyet Universitesi 1.1.B.F. Dergisi, 20035, C.6, Say1 1,
s.132.
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toplumsal yapisina uyarlanmasiyla “yalin iiretim” seklinde yeniden yapilandigi

goriilmektedir. 168

Uretim tarihinde ilk kez post-Fordist yapilanma siirecinde {iriin tasarim, stok
kontrol, pazarlama, finans, yan sanayi iligkileri gibi yonetim ve kontrol fonksiyonlari
“otomasyon” uygulamasi kapsamina girmistir.169 Bu sistemde goriilen temel 6zellik,
sistematik organizasyon yapisi ve yeni yonetim teknikleridir. Sifir stok, sifir hata, sifir
kirtasiye gibi c¢alisma ilkeleri, Toplam Kalite Yonetimi (TQM) ve Toplam Verimli

Bakim (TPM) uygulamalar1 yalin tiretim anlayisinin temelini olusturan dgelerdir.170

Her is siireci pratik olarak, katma deger yaratan ve tiretim dis1 faaliyetler olarak
ikiye ayrilmaktadir. Uretim dis1 faaliyetleri ise acik ve kapali olmak iizere iki farkl
boliimde ele almak miimkiindiir. Uretim dig1 kapal faaliyetler, kaliplarin degistirilmesi,
makinenin c¢aligma diizeninin ayarlanmasi gibi katma deger icermese de, iiretim
sartlarindan dolay1 yapilmasi zorunlu faaliyetleri kapsamaktadir. Yalin iiretimde 6nemli
olan katma deger yaratan faaliyetlerin iiretim dis1 zorunlu faaliyetlere oranla daha fazla

olmasidir.'”!

Uriin cinsi ya da modeli degistikge iiretim siirecinde yapilmasi gereken
degisimlerin cok hizli bir sekilde yapilabilmesi, bu sistemin basarisim saglayan énemli
unsurlarin basinda gelmektedir. Toyota otomobil fabrikasindan verilen bir 6rnek bu
unsuru c¢arpici sekilde ortaya koymaktadir. Kaporta yapiminda, diiz celik plakalarin
otomobil gdvdesinin parcalar1 haline gelmeleri, kaliplar lizerine yerlestirilerek yaklagik
400 tonluk presler ile olmaktadir. Her yeni model icin bu agir kaliplarin degistirilmesi
gerektiginden, Fordist iiretimde ayni iiretim hattinda 1-2 model iiretilebilmektedir.
Ciinkii kalip degistirme islemi 6zel bir ekip tarafindan ancak sekiz saatte yapilmaktadir.
Oysa Toyota’da ayni islem 1970’de 40-50 dakikada yapilirken, bu siire 1980’de 5-15
dakikaya indirilebilmistir. Buna bagli olarak Toyota 1974-1980 yillar1 arasinda biiyiik

bir model ¢esitlenmesine gitmis, ayn iiretim hattinda tiretebildigi model sayisin1 24’ten

'S BAYRAK S., IRMIS A., a.g.e., s.198.

19 YENTURK Y., Yeni Rekabet Giicii ve Yeniden Yapilanma igin Politika Onerileri, TMMOB 1995
Sanayi Kongresi Bildiriler Kitabi 1. Cilt, 1995, s.107.

170 YENTURK Y., Yeni Rekabet Giicii ve Yeniden Yapilanma i(;in Politika Onerileri, TMMOB 1995
Sanayi Kongresi Bildiriler Kitab1 1. Cilt, 1995, s.108.

71 YILMAZ A., Otomotiv Endiistrisinde Satinalma Stratejileri ve Kavramlari, Istanbul Ticaret
Odas1 Yayini, Yayin No:2003-33, Istanbul, 2003, s.109.
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50’ye yiikseltmistir.172 Yalin iiretim sistemi ile otomotiv endiistrisinde iiretim
sathasindaki kayiplar yok edilmis, tiretimde esneklik saglanmis, parca ve komponent
temininde verimlilik artmis, tiretici miisteri ve dagitim kanallarinin uyumunu saglayan
bir iiretim sistemi olusturulabilmistir. Sonucta, iiretimde maksimum verimlilige
erisilmistir.173

Otomotiv sanayii, gerceklestirdigi bu gelismeler ile diger tiim endiistrilerdeki

iiretim siireclerini Fordizm, Toyotaizm isimleri altinda yeniden diizenlemeye sevk

etmesi baglaminda biiyiik 5nem tasimaktadur.'™
2.1.4. Yeniden Yapilanma Sonrasi Ana-Yan Sanayi iliskileri

Diinya otomotiv sektoriinde kiiresellesmeye paralel olarak karmasik ve cok
yonlii bir tiiketici taban1 olugsmaktadir. Giiniimiizde tiiketiciler satin alacaklar1 araglarda
bol cesit ve siirekli yenilik, en iist diizeyde kalite ve teknoloji, konfor ve uygun fiyat
aramaktadir. Otomobil iireticilerinin, tiiketicilerin bu isteklerini karsilayabilmeleri ve
stirekliligi saglayabilmeleri i¢in onlara parcga tedarik eden yan sanayinin kaliteli ve iistiin

teknolojiye sahip olmasi gerekmektedir.175

Ciinkil yan sanayiden temin edilerek nihai
iriine eklenen kiigiik bir parcanin kalitesinin, 6rnegin otomotiv i¢in motor kayisi iireten
bir firmanin kalitesinin otomobili iireten ana firmanmin amagladigi kalitenin altinda
olmasi, basit bir kayisin yarattifi zarardan ¢ok daha biiyiik zararlara yol acacak; o
partide iiretilen otomobillerin veya uzun vadede otomobili iireten firmanin biiyiik

zararlan yiiklenmesine, piyasada rekabet giiciinii yitirmesine neden olacaktir.

Sektoriin dinamik yapisi; hizla artan rekabet, kisalan ara¢ Omiirleri ana
sanayilerin daha miikemmel performans saglayan, dolayisiyla verimli proseslere sahip,

esnek ve hatali 6lciitii milyonlar mertebesinde “sifir” olan parca tedarik eden firmalarla

172 ANSAL H., Esnek Uretimde isgiler ve Sendikalar, Birlesik Metal-Is Sendikasi Yaynlari, Istanbul,
1996, s.15.

'3 Avrupa Birligine Tam Uyelik Siirecinde istanbul Sanayi Odasi Meslek Komiteleri Sektor
Stratejileri Gelistirilmesi Projesi “Otomotiv Sektorii”, Istanbul Sanayi Odas1 Yayini, Istanbul, 2002,
Yayin No 2002/4, 5.67.

174" GAZIOGLU U., Motorlu Tasitlar Sektoriinde Rekabet: Dagitim ve AB Diizenlemeleri
(Yaymlanmis Uzmanlik Tezi), Tiirkiye Rekabet Kurumu, Ankara, 2005, s.10.

' DOGAN (IPEKGIL) O., MARANGOZ M., Toplam Kalite Uygulamalar1 ve Kapasite Verimliligi
Arasindaki iliski, D.EU Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2002, C.4, Say1 2, s.3.
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calismasini zorunlu hale getirmistir.”6 Bu durum, yan sanayilerin artik kendini
gelistirmede reaktif degil proaktif davranmaya itmektedir. Geligsmis otomotiv sanayiine
sahip iilkelerdeki ana ve yan sanayi arasinda giiven unsurunun 6n plana ¢iktigi, saglikli
ve igbirligine dayali iliskiler kurulmaktadir. Bu durum da, iilke sanayileri i¢in 6nemli bir

rekabetci tistiinliik olusturmakta olup, bu konuda biiyiik caba sarf edilmektedir.'”’

Otomotiv sanayiinin rekabet giiciinii arttirabilmesi ve siirekli kilabilmesi i¢in ana
sanayi ve yan sanayi arasinda tam entegrasyonun saglanmasi gereklidir. Kitlesel tiretim
stirecinde ana ve yan sanayi arasindaki iligki baslangicta, ana sanayinin giiciiyle orantili
olarak yan sanayiden diisiik fiyatla parca almak seklinde kurulmustur. Ancak
uluslararasi rekabetin hizla yayilmasi ve kitlesel iiretimin yerine esnek/yalin iiretim

sirecine gecis isbirligine farkli bir boyut kazandirmugtir.'”®

Hi¢ kuskusuz, gecmiste de
otomotiv endiistrisinde karsilikli igbirlikleri gelistirilmistir. Ne var ki buradaki 6nemli
fark, bu donemde gerceklestirilen igbirliklerinin daha kapsamli “bilgi aglar” ve
“igbirligi sebekeleri” sekline doniismiis olmasidir. Giiniimiizde gerceklestirilen

igbirlikleri “stratejik” marka igbirliklerine dtiniismustur.179

Hizla kiiresellesen otomotiv sektoriinde yan sanayi firmalariin sorumlulugu her
gecen giin daha da fazla artmaktadir. Nitekim arac iireticileri, kendilerine parca tedarik
eden yan sanayi firmalarinin, kiiresel esasta ve oncekinden daha fazla gelisme ve imalat
sorumlulugu almasinmi beklemektedir. Tedarikgi firmalarin artik proje ve iiriin gelistirme
asamalarindan {irliniin ticari hale gelmesine kadar olan tiim evreleri iistlenmesi ve
komponent yerine sistem bazinda ¢alismasi beklenmektedir.'® Otomotiv ana sanayi-yan

sanayi arasinda, giiniimiizdeki yapilanma Sekil 9°da goriilmektedir.

176 YESILYURT A., Otomotiv Sanayinde Kalite Yonetim Sistemlerinin Entegrasyonu, 9. Ulusal
Kalite Kongresi Bildiriler Kitabi, 2000, s.84.

77 BEDIR A., Tiirkiye’de Otomotiv Sanayii Gelisme Perspektifi, Devlet Planlama Teskilati Yaymn,
Yayin No. 2660, 2002, s.33.

178 Tiibitak Makine ve Malzeme Paneli Son Raporu, EK-6 Parca Sektorii (Otomotiv Yan Sanayii)
2023 Vizyonu, 2004, s.15.

17 TEKER E., GULBUCUK A., Otomotiv Sanayinde Markalasmanin Onemi ve Tedarik¢i Markasi
Yénetiminin Ozellikleri, TMMOB MMO IX Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu, 2005, s.4.

130 Tiibitak Makine ve Malzeme Paneli Son Raporu, EK-6 Parca Sektorii (Otomotiv Yan Sanayii)
2023 Vizyonu, 2004, s.35.
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MODUL VE SiSTEM TEDARIKCIiLERI TARAFINDA
PARCALARIN BIRLESTIRILMESI VE TAM ZAMANINDA TEDARIK

YAN SANAYIDE URETILEN PARCALAR

1. TEDARIKC

2. TEDARIKC

3. TEDARIKC

Sekil 9: Giiniimiizde Otomotiv Sektdrii Ana-Yan Sanayii fliskileri

Kaynak: Tiibitak Makine ve Malzeme Paneli Son Raporu, EK—6 Par¢a Sektorii (Otomotiv Yan Sanayii)
2023 Vizyonu, 2004, s.35

Yalin iiretim sistemiyle es zamanli olarak gelisen ve sekillenen kavramlardan
biri de yalin tedarik yontemi anlayisidir. Bu yaklasimda, ana-yan sanayi iligkilerinde dar
kapsamli ticari iligkilerden uzaklasilip, tasarim dahil tiim iiretim siireclerinde isbirligi
yapilarak daha az zamanda, daha az harcama ile iiriin gelistirme, maliyet iistiinligii

saglama ve iiriin kalitesinin yiikseltilmesi hedeflenmektedir.'®!

Bu yontem ile yukaridaki sekilde goriilen dikey yapilanma olabildigince terk
edilip, parcalarin yan sanayi firmalarindan elde edilmesi, bu firmalar arasinda
kademeleme (kerietsu) olusturup birbirleriyle dogrudan iligkilerin kesilmesi, bu
firmalarla isbirligi imkanlarimin arttirnllmasi ve bu sayede yan sanayiinin {iriin
gelistirmede aktif rol iistlenmesi ve tam zamaninda teslimatin gerceklestirildigi esnek
bir tedarik sistemi kurulmasi hedeflenmektedir.'®* Ana sanayi ile yan sanayinin arasinda

gelecekte gerceklesmesi beklenen yapisal degisim Sekil 10°da goriilmektedir.

81 AYDOLUN C., Otomotiv Sektoriinde Pazara Giris Stratejileri, Giiney Afrika Calismasi
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Projesi), Dokuz Eyliil Universitesi S.B.E. Denizcilik Isletmesi ve Yonetimi
A.B.D., izmir, 2006, s.60.

82 AYDOLUN C., a.g.e., s.60.
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MONTAJ HATTI OEM & TEDARIKCILER iSBiRLiGI

1. TEDARIKCI TEDARIKCi AGI

2. TEDARIKCI LASMIS VE ESNEK)

3. TEDARIKCI

YAN SANAYIi URETIiCILERI VE SISTEM UZMANLARI

Sekil 10: Gelecekte Otomotiv Sektorii Ana-Yan Sanayii Tligkileri

Kaynak: Tiibitak Makine ve Malzeme Paneli Son Raporu, EK—6 Par¢a Sektorii (Otomotiv Yan Sanayii)
2023 Vizyonu, 2004, s.35

Piyasaya siiriillen yeni model bir otomobilin ne kadar siire i¢in cazibesini
koruyabilecegi, rakiplerine gore tercih edilir kalabilecegi iirlin yagsam dongiisiinii
olusturmaktadir.'® J aponya’da bir modelin degistirilme siiresi diger bir ifadeyle liretim
stiresi ortalama 4,6 yil olup, modelin tiretimi boyunca gerekli olan yan sanayi pargasinin
teminine yonelik olarak 4-5 yillik bir ana sézlesme yapilmaktadir. ABD’de ise bu siire
ortalama 8,1 y1l olmasina ragmen, yan sanayi ile yapilan sozlesme/kontrat siireleri 1-2
yildir."®* Bununla birlikte, Amerikal imalatcilarin Japon imalatcilarla kiyaslandiginda
daha fazla tedarikgi ile calistiklar1 goriilmektedir. Ornegin General Motors firmasinin
calistig1 tedarikci sayis1 3000-3500 iken Toyota’nin tedarik¢i sayisinin 250°den az
oldugu tespit edilmistir. General Motors’un ¢ok sayida tedarik¢i ile caligmasindan
dolay1 iiretim ¢izelgelerini ve tedarikgiler ile iliskileri olugturmakta yasanan zorluklar,

daha fazla para ve zaman harcanmasi, ayni par¢a igin birden fazla tedarikgi

1'?3 SENE., KOBI’lerin U!uslararam Rekabet Giiclerini Aljttlrmada Tedarik Zinciri Yonetiminin
Onemi, T.C. Basbakanlik Ihracat1 Gelistirme Etiid Merkezi (IGEME) Yayini, 2.Basim, Ankara, 2006,
s.28.

' BEDIR A., Gelismis Otomotiv Sanayilerinde Ana-Yan Sanayi iliskileri ve Tiirkiye’deki Yan
Sanayiniin Gelecegi (Yayinlanmig Uzmanlik Tezi), 1999, Devlet Planlama Teskilati Yayini, Yayin No.
DPT.2495, 5.62.
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kullanilmasindan dolayr her bir tedarik¢i i¢in stk ve kiiciik miktarlarda sevkiyat

yapmanin zor olmasi gibi problemler ortaya glkmaktadlr.185

Yan sanayi sayisinin azaltilmasi katmanli entegrasyon modelinin, yalin iiretim
icinde kaynaklarin en rasyonel sekilde kullanma arayisindan kaynaklanan bir bagka
ozelliktir. Yalin iiretim, yan sanayi fazlaligina kars1 bir anlayis olmaktan ziyade ana ve
yan sanayinin birbirine ve tiiketiciye daha ekonomik imkanlar sunabilmek amaciyla

entegrasyona daha farkli bir bakis agisi ile yaklasimdir.'®

1980 yilindan itibaren ABD otomotiv sanayii yan sanayiden daha fazla iiriin
teminine, hedef fiyat uygulamasina ve uzun donemli sézlesmelere dogru bir degisimin
icerisindedir. Son yillarda ABD’li otomotiv firmalarinin yan sanayicilerle iliskilerinde
ve yan sanayici belirlenmesinde uyguladiklar1 dlgiitlerde, Japon otomotiv firmalarinin
ABD’deki yiiksek yatinmlarinin da sagladigi katkiyla 6nemli bir degisim gecirdikleri

goriilmiistiir. 187

Rekabetci ortamda miisteri zorladik¢a veya yeni miisteri kazandik¢a gelisen yan
sanayiler yerine, gelismeleri takip eden ve degisik kalite yonetim sistemlerindeki
olumlu kavramlar1 adapte edebilen yan sanayiler uzun vadede ayakta kalabilecektir.
Ancak bu yolda firmalar1 biiyiik bir giiclilk beklemektedir. Her karsilagilan yeni
standart, adapte edilen yeni gerekler ve istekler dikkat edilmezse sirketin kalite
sistemini fazlasiyla genisleterek hantallagtiracaktir. Bunun 6niine ge¢ilmesinin tek yolu
ise yeni standartlarin cok iyi analiz edilmesi; mevcut standartlarla ortak ve farkli
yonlerinin irdelenerek mevcut kalite sistemi yapisina en az ek dokiiman ile

188
yansitilmasidir.

135 GUNER E., KARACA M. E., Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarikci iliskileri ve En iyi
Parti Biiyiikliigii Uzerine Bir Uygulama, Gazi Universitesi Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Dergisi,
2004, C.19 Sayi 4, s.445.

13 PEKUZ Y., Tiirkiye’de Dovme Sanayi “Yasanan Problemler ve Coziim Onerileri”’, MMO Makine-
Imalat Teknolojileri Sempozyumu Bildiriler Kitabi, 1999, s.132.

' BEDIR A., Gelismis Otomotiv Sanayilerinde Ana-Yan Sanayi iliskileri ve Tiirkiye’deki Yan
Sanayiniin Gelecegi (Yayinlanmis Uzmanlik Tezi), 1999, Devlet Planlama Teskilat1 Yayini, Yayin No.
DPT.2495, 5.75.

188 YESILYURT A., Otomotiv Sanayinde Kalite Yonetim Sistemlerinin Entegrasyonu, 9. Ulusal
Kalite Kongresi Bildiriler Kitabi, 2000, s.84.
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2.2. Otomotiv Uretim Siireclerinde Yeni Uygulamalar

Otomotiv endiistrisi, 1970’lerden giiniimiize bir¢ok degisimle yiiz yiize kalmis;
endiistriyel alanda yasanan rekabet, diinya ¢apma yayillmis; gerek otomotiv {iretimi
gerekse satig sonrasi servis hizmetlerindeki yenilikler birbirini izlemistir. Artan rekabet
ise, Uriinlerin genellikle daha diisiik fiyatta, daha yiiksek kalitede ve daha fazla cesitte
iiretilmesine yol agmistir. BOyle bir ortamda iiretim yapan OEM firmalari, model
cesitliligine gitme, miimkiin oldugunca fazla yeni model iiretme, miisteri beklentilerini
asacak sekilde kaliteyi gbzetme, satis oncesi ve sonrast sunulan hizmetleri arttirma gibi
zorluklarla kars1 karsiya kalmislardir. Bu zorluklar, isletmeleri ortaya ¢ikan beklentileri
karsilayacak sekilde iiretim ortamimi gelistirmeye zorlamistir. Calismanin bu boliimiinde
otomotiv endiistrisinde, iiretim siireclerindeki yeniden yapilanma sonrast yalin iiretim
felsefesine paralel olarak uygulanan kalite odakli baslica yontem ve tekniklerin tanimu,

kapsami ve yapisal 6zellikleri agiklanmaya ¢alisiimigtir.
2.2.1. Tam Zamaninda Uretim (Just In Time - JIT)

Tam Zamaninda Uretim (JIT) yaklasimi ilk kez Toyota Motor Fabrikas1 baskani
Taiichi Ohno tarafindan 1940 yillarinda gelistirilmis, savasin izlerini tagiyan Japon’larin

i¢inde bulunduklar1 ekonomik kosullarin bir sonucu olarak ortaya (;1km1§t1r.189

Cogu mamuller i¢in gecerli olan arz fazlaliklari, mamul Omriiniin giderek
kisalmasi, tiiketicilerin bilinclenmesi, mamullerin kisa siirede taklit edilmesi, kalite—
diisiik maliyet uyumunu zorunlu kilan rekabet¢i kosullar gibi temel olusumlar; hem
firmalar aras1 rekabeti arttirmis hem de diinya ekonomisinde her iiretilen malin satildig
2. Diinya Savasi sonrasit kosullarin ortadan kalktigini gostermistir. Yeni sosyo-
ekonomik kosullar geleneksel iiretim anlayis ve uygulamalarinda degisimi beraberinde

getirmistir.' ™

1% FIRUZAN A. R., AYVAZ Y. Y., Yeni Bir Felsefe Isiginda Yan Sanayilerden Beklenenler ve Tam
Zamamnda Uretim, Yonetim ve Ekonomi Dergisi, 2004, C.11, Say1 1, s.20.

0 SAVAS O., Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Gerektirdigi Maliyet Muhasebesinin Temel
Nitelikleri, Erciyes Universitesi I.I.B.F. Dergisi, Kayseri, 2003, Say1 20 s.203.
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2.2.1.1. Tam Zamanminda Uretim Sistemini Uygulama Amaclar

Tam Zamaninda Uretim Sistemi kavram ve yaklasimimin ortaya cikis
nedenlerinden bir digeri ise son yillarda yasanan yiiksek finansman maliyetleridir. Bu
maliyetlerin toplam maliyet icindeki payinin artmis olmasi iist yonetimlerin dikkatlerini

yiiksek stoklara (atil sermaye) ve yiiksek fire oranlarina (diisiik kalite) y(ineltmistir.191

Isletmelerde, son on yil icinde stoklarin 6nemli rolii oldugu diisiincesinde, ciddi
degisiklikler meydana gelmistir. Giiniimiizde stoklar, isletmelerin ¢esitli faaliyetlerini
desteklemek amaciyla gerekli olan fakat finansman ve muhasebe agisindan yoneticileri
zora sokan bir varlik kalemi olarak diisiiniilmektedir. Tam Zamaninda Uretim
Sistemi’nin maliyetlerin diismesine etkin olmasinin nedenleri, satin alma siparisleri,
kalite kontrolleri, stok hareketleri, depolama ve benzeri faaliyetleri biiyiik oOlgiide

192
azaltmasidir.'

Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nin ana prensibi, elde ¢cok az veya sifir stok
bulundurarak miisterinin istegini tam zamaninda ve istenilen kalitede sunmaktir. Bu ana
prensibin isleyebilmesi, degisen talep, iliretim ve isgiicii seviyelerine karsi iiretim

sisteminin biiyiik 6l¢iide esneklik gosterebilme kabiliyetine baghdlr.193

Isletmeye gore, gercekten yapilmasi gerektigi zamanda istenilen Kkalitede
yapilmayan, is harici yapilan her sey kayiptir. Bu anlayis igerisinde isletmenin iiretim
sisteminde meydana gelen fazla iiretim, bekleme, tasima, envanter ve hareket kayiplar

Onemli bir israf unsuru olarak degerlendirilmektedir.194

I SATIR A., Tam Zamamnda Uretim Ortamma Gecis Siirecinde Ana Sanayi-Yan Sanayi

iliskileri: Bir Anket Calismasi, T.M.M.O.B. Endiistri Miihendisligi Dergisi, 1994, C.5, Say1 1, s.20.

192 TANIS V. N., Maliyet Muhasebesi Acisindan Sifir Stokla Uretim Sistemi, Verimlilik Dergisi,
1992, Say1 4, s.101.

193 BAYKOC F. B., EGE Y., SHAHLA R. A., Kanban Sayis1 ve islem Zamam Dagilimlarinin
Hiicresel imalat Ortamindaki Bir JIT Sisteminin Performans: Uzerindeki Etkilerinin incelenmesi,
D.E.U. Fen ve Miihendislik Dergisi, [zmir, 2002, C 4, Say1 2s.18.

1% FIRUZAN E., Tam Zamamnda Uretim Sisteminin Bir isletmede Uygulanmasi, Yonetim ve
Ekonomi Dergisi, 2004, C.11, Say1 2, s.44.
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2.2.1.2. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Yapisi

Modern iiretim sistemleri malzeme akisinin bicimine gore cekme ve itme
sistemleri seklinde simiflandirilmaktadir. Malzeme Ihtiya¢ Planlama Sistemi’nde (MRP)
malzeme hareketi itme sistemine dayanan ve onceden hazirlanan bir imalat programina
gore gerceklesir. Tam Zamaninda Uretim Sistemi (JIT) ise bir cekme sistemidir ve
malzeme hareketi onceden hazirlanan bir programa goére diizenlenmez. Bir sonraki
iiretim asamasinda hangi malzeme veya parcaya ne kadar ihtiya¢ varsa bir onceki
asamada o {iretilir. Cekme sistemlerinde temel amag iiretim siirecinde iirtine deger

katmayan unsurlarin ortadan kaldirilmasidir.'”

Tam Zamaninda Uretim sisteminin etkin bir sekilde caligmasi icin iki temel
kosulun yerine getirilmis olmas1 gerekir. Bunlardan birincisi tim malzeme ve parcalarin
gereken yere, gereken zamanda ve gereken miktarda ulasmasini saglanmasidir. Ikinci
kosul ise tiim malzeme ve pargalarin kaliteli olmasidir. Kalite ve miktar sorununun
cOziimlenmesi birbirini izler. Bu sorunlar ¢o6ziimlenmeden, miktar sorunu

coziimlenmemelidir. 196

Tam Zamaninda Uretim sisteminde iireticiler, tedarikgiler ve tasiyicilar arasinda
¢ok iyi bir iletisim agna ihtiya¢ duyulmaktadir. Uretici ve tedarikgiler arasinda
sozlesmelerin yapim asamasinda tedarikg¢iler sistem hakkinda bilgilendirilmeli ve
zamaninda dagitimi  yapamayacaklart malzemeler i¢in  s6z  vermemeleri

saglanmahdlr.197

JIT sisteminin basartya ulagsmasi bazi 6n kosullara baglidir. Bu kosullardan en
onemlileri; tiretkenligin cok yiiksek ve iiretim zamanlarinin ¢ok kisa olmasidir. Bu
kosullarin saglanabilmesi i¢in iiretim siirecinde yer alan makinelerin, parcalarin iglenme
akisina dayanarak birbiri ardi sira yerlestirilmesidir. Makinelerin bu sekilde
yerlestirilmesine “siire¢ bazli yerlesim” ve parcalarin siirecler arasinda beklemeden

aktarilmasina “tek parca akis1” denilmektedir. Tek parca akisi; siiregler ve makineler

% SOYUER H., Tam Zamaninda Uretim Sistemleri’nin Kiiciik ve Orta Olcekli isletmelerde
Uygulanma Kosullar1, Gazi Universitesi I.1.B.F Dergisi, Ankara, 1999, C.2 5.155.

19 CETIN B., SONMEZE., a.g.e., s.109.

97 ACAR D., OMURBEK N., EROGLU A. H., Tam Zamaminda Uretimin Tekstil Sektoriindeki
Uygulama Boyutlari, Cumhuriyet Universitesi 1.1.B.F. Dergisi, 2006, C.7, Say1 1, 5.24.
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arasi sayisinin bire indirilmesi hat ya da makine yam stok miktarlarinin sifir diizeyine

cekilmesi olarak tammlanabilir.'”®

Basarili bir JIT sisteminin en onemli sarti iiretim siireclerinde iiretilen tiim
parcalarla ilgili olarak iiretilecek miktarlar ve iiretim zamanlar konusunda dogru bilgi
sahibi olmakur.'” Bir JIT sisteminde, asamalar arasindaki stok seviyeleri Kanban
denilen kartlar araciligiyla belirlenir. Kanban sistemi bir iiretim kontrol ve bilgi
sistemidir. Bir Kanban karti, is tipi, taginacak parca miktar1 ve Kanban tipi gibi bilgileri

icerir. Sekill1’de bir cekme sistemi ve Kanban akislar gdsterilmistir.200

I:I : Is Istasyonu  — : Parca Akist P : Kanban Akist

Sekil 11: Cekme Sistemi

Kaynak: BAYKOCF. B, EGE Y., SHAHLAR. A, a.ge.,s.18

Geleneksel iiretim sistemlerinin aksine, Tam Zamamnda Uretim Sistemi’nde
hicbir surette stok icin iiretim yapilmamaktadir. Bu bizi, tam zamaninda iiretim
ortamlarinda, mamullerin 6nce satildig1 sonra iiretildigi diisiincesine gotiiriir. Kanban
yontemi ile gerceklestirilen bu uygulama, tedarik edilen hammadde ve pargalar icin de

aynen tedarikcilere yans1t11maktadur.201

2.2.1.3. Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Saglayacagi Yararlar

Tam Zamaninda Uretim Sistemi’nde hammaddelerin kii¢iik miktarlarda ve sik
stk alinmast nedeniyle hammadde stoklari ve {iretim akisimin diizgiin olmasi

saglandigindan siirec i¢i stoklar diiser. Ayrica talep edilen miktarlarda iiretim yapildig

% {UNAL (TIBET) B., Bir Konfeksiyon isletmesinin Uretim Hattinda Rasyonalizasyon
Olanaklarmin Arastirllmasi, (Yayinlanmis Uzmanlik Tezi), Dokuz Eyliil Universitesi F.B.E., izmir,
2005, s.22.

19 GUNER E., KARACA M. E., Tam Zamaninda Uretim Sisteminde Tedarikci iliskileri ve En iyi
Parti Biiyiikliigii Uzerine Bir Uygulama, Gazi Universitesi Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Dergisi,
2004, C.19 Sayi 4, s.444.

20 BAYKOC F. B.,EGE Y., SHAHLA R. A, a.ge., 5.18.

2T SAVAS 0., a.g.e., 5.205.
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icin mamul stoklar1 da oldukga diisiiktiir. Bu ise siire¢ i¢i stoklarin izlenmesi ihtiyacini
ve karmasik kontrol sistemlerine olan gereksinimi azaltir. Bunlarin yam sira iiretim

kontrolii de Sekil 12°de goriildiigii gibi basitlesir.””

TZU Satinalma
Uretimin
Iyilestirilmesi
Standardizasyon
Kanban Bilgi .| Basitlik TAM
Sistemi g ZAMANINDA
» URETIM
SISTEMI
Karma Model R Esneklik
Uretim Hatti v
Goriiniir Kalite Bagimsiz
Kontrolii ”| Muayene

Sekil 12: Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Isletmeye Saglayacag: Yararlar

Kaynak: CETIN B., SONMEZ E., Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Bir Gida Isletmesine Uygulanist
ve Basarim Degerlendirmesi, 9. Ulusal Kalite Kongresi Bildirileri, 2000, s.104

Tam zamaninda iretim sistemi, ilk ve her defasinda dogru yapma ilkesini
gerceklestiren dogal bir mekanizma olusturarak kalite standartlarimin yiikselmesini
saglamakla birlikte tiim isletmedeki zaman ve kaynak kayiplarmi 6nleme ve ortadan

kaldirma hedefi ile isletmede yiiriitiilen siirekli iyilestirme calismalarini destekler.*”?

Tam Zamamnda Uretim sisteminin uygulanmasi isletmelere kalitenin
yiikkselmesinin yani sira isletme stoklari, depolama alanlarn ve tekrar islemlerinde
azalma gibi pek c¢ok yarar saglamaktadir. JIT sisteminde tek yonli basan
gerceklestirmek zordur; ana sanayi ve yan sanayinin ayni kalite anlayisinda olarak bu
sistemi uygulamalar halinde ise hem ana sanayinin hem de yan sanayinin kalitesinin

gelismesi ve israfin azaltilarak maliyetlerin diisiiriilmesi s6z konusu olabilecektir.*

202 CETIN B., SONMEZ E., Tam Zamaninda Uretim Sisteminin Bir Gida isletmesine Uygulams: ve
Basarim Degerlendirmesi, 9. Ulusal Kalite Kongresi Bildirileri, 2000, s.103.

25 KOVANCI A., a.g.e., .330.

204 FIRUZAN A. R., AYVAZ Y. Y., Yeni Bir Felsefe Isiginda Yan Sanayilerden Beklenenler ve Tam
Zamamnda Uretim, Yonetim ve Ekonomi Dergisi, 2004, C.11, Say1 1, s.25.
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2.2.2. Toplam Verimli Bakim (Total Productive Maintenance - TPM)

Endiistrideki makinelesme ve makinelere olan sermaye yatirimi arttikca, bu
sistemlerin bakimi daha ¢ok ©6nem kazanmaya baglamustir. Uretim maliyetlerinin
minimumda tutulabilmesi ve zamaninda dagitimin arttirilabilmesi icin iretim siirecinin
kesintisiz olarak devam etmesi gerekmektedir. Dolayisiyla isletmelerin maliyet avantaji

saglayabilmeleri i¢in bakim sistemlerini gelistirmeleri gerekmektedir.””

Bir isletmedeki bakim politikalari, bakim sistemlerinin en etkin ve verimli bir
sekilde ve en az maliyetle kullanilmasina yoneliktir. Isletme seviyesinde ortalama
bakim giderlerinin, uriin maliyetinin % 6’sina ulastign yapilan arastirmalarla
belirlenmistir. Ancak iyi bir planlama ile bu giderlerin, % 30-50 oraninda

azaltilabilecegi belirtilmektedir.”®®

Bakim, isletmedeki ekipman ve sistemlerin fonksiyonlarimi en yiiksek
performansta siirdiirmeleri i¢in gerceklestirilen faaliyetler biitiiniidiir. Bu faaliyetlerin
temel amaclari; tiretim maliyetini diistirmek, iiriin kalitesine katkida bulunmak, tesis ve

ekipman omriinii arttirmak ve iiretimin sitirekliligini saglamaktlr.207
2.2.2.1. Toplam Verimli Bakim Uygulama Nedenleri

Toplam verimli bakimin odagi donanim bakimidir. Kalite, donanimin etkinligini
O0lcmede anahtar faktordiir. Her donanimin temel alti kaybindan biri, kalite ile direkt
ilgilidir. Bu iliski TPM tarafindan tanimlanmis olmasina karsin, bakimla ilgili yeterli
modeller yoktur. Bunun nedeni ise bakimin geleneksel olarak iiretim tarafindan
stirdiiriilen bir alt sistem olarak degerlendirilmesi, karliliga etkisinin yakin zamana
kadar tam anlamiyla fark edilmemis olmasi, organizasyon yapisi i¢inde bakimin diger
fonksiyonlarla karmasik bir iligkisinin bulunmasi ve bakim departmaninin ¢iktilarinin

< 208
tanimlanma zorlugudur.

25 DUZAKIN E., DEMIRCIOGLU M., Bakim Stratejileri ve Bekleme Hatti Modeli Uygulamast,
Cukurova Universitesi S.B.E. Dergisi, 2005, C.14, Say1 1, s.211.

2 KOVANCI A., a.g.e., 8.325.

27 TAVUKCUOGLU M., Toplam Verimli Bakim ve Bakim Yonetim Sistemi, Bakim Teknolojileri
Kongresi Bildiriler Kitabi, MMO Yayinlari, 2003, s.107.

208 ARI O. 0., ELMACI O., ARI Y., Toplam Verimli Bakim Konseptinin Olusturulmasi ve
Uygulanmasi, Bakim Teknolojileri Kongresi Bildiriler Kitabi, MMO Yayinlari, 2003, s.266.
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1970°1i yillarda Japonya’da Total Productive Maintenance (TPM) adiyla
baslayan yonetim anlayisi 1990’11 yillarin basinda Avrupa’da ve iilkemizde algilanmaya
ve yayilmaya baslamlstlr.209 TPM, Japonya Fabrika Bakim Enstitiisii’niin (JIPM)
destekledigi bir sistemdir. Enstiti TPM sistemini basariyla uygulayan sirketleri
odiillenmektedir. Daha oOnceleri Japon firmalarinin kazandigi bu odiilii ilk olarak
Avrupa’da VOLVO ve Tiirkiye’de Pirelli izmit Fabrikasi kazanmistir.*'® 1995-2000
yillar1 arasinda JIPM tarafindan verilen Toplam Verimli bakim Odiilii’ nii kazanan Japon
sirketlerinin elde ettigi basarilar Tablo 5’te g(iriilmektedir;211

Tablo 5
1995-2000 yillarinda TPM Uygulayan Japon Firmalarinin Elde Ettigi Basarilar

Isgiicii verimlilik artist % 100-125
Uretim artist % 12-17
Durus azalmasi % 70-95
Hatal1 iiriin azalmasi % 60-70
Isgiicii azalmas1 % 20-30
Bakim maliyet diisiisii % 25-30
Enerji tiiketiminde azalma % 20-30
Stoklarda azalma % 40-50
Is kazalarinda azalma % 50-100

Kaynak : TAVUKCUOGLU M., a.ge.,s.113

TPM, iiretimi aksatan, kaliteyi diisiiren, yiiksek maliyetli ¢calismalara neden olan
ekipman ve sistemlerin iyilestirilmesi icin operatorden en iist yonetime kadar isletmenin

biitiin  boliimlerinin  katilimiyla gerceklestirilen siirekli ¢alismalardir.*'* Diger bir

29 AYDIN M., 2. Sicak Haddehane Toplam Verimli Bakim/ isletme (TPM) Uygulamalari, 1. Demir-
Celik Sempozyumu Bildiriler Kitabi, TMMO Yayinlari, 2001, s.171.

210 NAS E., Toplam Verimli Bakim Yonetimi, Metalurji Dergisi, TMMOB Yaynlari, 2001, Say1 126
s.20.

2 TAVUKCUOGLU M., Toplam Verimli Bakim ve Bakim Yonetim Sistemi, Bakim Teknolojileri
Kongresi Bildiriler Kitabi, MMO Yayinlari, 2003, s.113.

212 ARI 0. 0., ELMACI O., ARI Y., a.g.e., 5.263.
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ifadeyle calisanlarin bilgi ve becerilerinin arttirilmasi, kullanilan ekipmanlarin en iyi
sekilde korunmasi, tiim bakim faaliyetlerinin bilgisayar ortaminda takip edilmesi ve
gerekli Onlemlerin zamaninda alinmasiyla sifir kaza, sifir hata, sifir plansiz durusu
amagclayan bir isletme yonetim sistemidir.”’> TPM Ekipman verimliligini maksimize
etmeyi amagclayarak, ekipmanin 6mrii boyunca onleyici bakiminin yapilmasini saglayan

e - 1. 214
bir sistemin olusmasini saglar

Isletmelerde TPM uygulamasinin ana hedefi, iiretimde meydana gelebilecek olan
alt1 biiyiikk kayip olarak degerlendirilen olgular1 sifira veya en aza indirebilmektir.*"
Ekipmanin etkinligini diisiiren nedenler g6z oniine alindiginda bu alt1 kayip unsurunu su

sekilde tanimlamak miimkiindiir;216
® Onanim gerektiren ekipman hatalarinin neden oldugu durus kayiplari,
¢ Ekipmani kurma ve ayarlama kayiplari,
e Kiiciik durus kayiplart,
e Hiz kayiplar,
e Kalite hatalar1 ve tekrar isleme kayiplari
¢ Uriin kayiplari.
2.2.2.2. Toplam Verimli Bakim Uygulama Asamalari

TPM genel olarak isletmelerde 12 agamalik bir plan ile kurulabilmektedir. Bu
asamalar TPM’nin gerceklestirilebilmesi icin alinacak gerekli 6nlemlere genel bir bakisi
gostermektedir. i1k 5 asama TPM’nin esas uygulamasina gecmeden once firma icinde
yapilmalidir. Sonraki asamalarin ise gosterildigi sirada yapilmalar1 gerekmemektedir.

Isletmenin en gerekli gordiigii yer ve zamanda uygulanmasi miimkiindiir.*"’

23 TAVUKCUOGLU M., a.ge., s.113.

214 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 44.

25 NASE,, a.g.e., s.20.

2® KOVANCI A., a.g.e., 5.324.

2T ARI O. 0., ELMACI O., ARI Y., a.g.e., 5.266.
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TPM sistemine gegmeden 6nce uygulanmasi gereken ilk 5 asama sunlaurdur;218

1.ASAMA : TPM sisteminin ni¢in gerekli oldugunu anlasilmasi, ilkelerinin

incelenerek ve konunun tiim ¢alisanlarca benimsenmesinin saglanmasi.

2.ASAMA: Oncelikle her kademedeki yoneticilerin egitilerek TPM’nin
tanitilmasi, yoneticilerin TPM ile ilgili seminerlere katilarak ve miimkiin oldugu

durumlarda diger firmalarda TPM’ nin basarili uygulamalarinin incelenmesi.

3.ASAMA: TPM yonlendirme organizasyonunun olusturulmasi. Genellikle bu
organizasyon; kumanda heyeti, uzman takimi ve lokal koordinatérden olusan bir ekip

caligmasidir.

4.ASAMA: TPM hedeflerinin acik¢a ortaya konmasi. Hedefler ne kadar agik

formiile edilirse gerceklestirilmesi ve dl¢iilmesi o 6l¢iide kolaylagmaktadir.

5.ASAMA: TPM master planinin olusturularak 6ncelikle tiim kisa ve orta vadeli
faaliyetlerin kaydedilmesi. Bu plan hazirlik/uygulama, egitim/deney ve faaliyet olmak

iizere ii¢ ana kisimdan olusur.

Yukaridaki 5 asamanin sonrasinda TPM sisteminin esas uygulamasina

gecilmektedir. Bundan sonraki uygulanacak 7 asama su sekildedir;*"

6.ASAMA: TPM’de ekipman etkinliginin yiikseltilmesi igin sistemin
olusturulmasi. Otonom ve planli bakim sistemlerinin kurulmasiyla TPM c¢alismalari

baslatilir.

7.ASAMA: TPM uygulamalarinin bagariya ulasabilmesi i¢in iiretim ve bakim

calisanlarinin egitim diizeyinin yiikseltilmesi.

8.ASAMA: Uriiniin kolay iiretilebilmesini saglayacak yeni iiriin ve ekipman
icin baslangic kontrol sisteminin kurulmasi. Ayrica ekipmanin kolay isletilebilmesi i¢in

gerekli degisiklikler yapilir.

' AR1 0. 0., ELMACI O, AR Y., a.g.e., 5.267. )
2% DOGAN (IPEKGIL) O., Kaljte Uygulamalarimin Isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine EtKkisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.83.
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9.ASAMA: Hatalar1 yok etmeye yonelik olarak kalite bakim sisteminin
kurulmasi. Bu agsama TPM’ nin basariya ulasmasinda onem tasimaktadir. Kurulmus olan

bakim sistemi denetlenerek siirekliligi saglanmalidir.

10. ASAMA: Uretimi destekleyecek idari ofis uygulamalarinin etkinliginin

arttirilarak idari kararlarin hizla alinmasi ve uygulanmasi.

11. ASAMA: Sifir kaza ve sifir kirlenme hedeflerine ulagmak icin hijyen ve

emniyetin saglanmasi.

12. ASAMA: Bu asamaya gelindiginde TPM tam anlamiyla uygulanmaya
baslamis olmalidir. TPM sisteminin bu asamaya gelmesi yaklasik olarak 3—4 yillik bir

calismanin sonucudur.
2.2.2.3. Toplam Verimli Bakim Uygulamasinin Sonuglari

TPM’nin gercek hedefleri, daha somut bicimde belirlenmistir. Ornegin;
baslangicta %65 toplam verimlilik, bir ayda 1000 bakim durusu, bir yilda 10 is kazas1
ve sadece kisi bagina yilda 1,8 6neri olan bir isgletme: dort yillik TPM uygulamasi ile
%90 verimlilik, 10’dan az bakim durusu, sifir kaza ve 50 6neri durumuna getirilebilir.220
Omegin TUPRAS Izmit rafinerisinde TPM sisteminin uygulanmasiyla elde edilen
kazang; fazla mesailerde %56 azalma, yedek parca kullaniminda %45 azalma personel

sayisinda %15 eksilmeye ragmen tamamlanan is emri sayisinda %110 artis saglamistir.

Tiim bu kalemlerin isletmeye yillik parasal karsiligr yaklasik 1.500.000 USD’dir.*!
2.2.3. Hatadan Sakinma Analizi (POKA-YOKE)

POKA-YOKE, Japonca Poka (hata) ve Yokeru (sakinma) kelimelerinin bir arada
kullanilmasiyla hatadan sakinma anlamyla kullanilmistir. Uretim siirecinde cesitli

nedenlerle hata ve oziirler ortaya ¢ikabilir. Poka-Yoke’yi gelistiren Shigeo Shingo hata

220 DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarimin isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine EtKisi,
(Yaymlanms Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.85.
2 TAVUKCUOGLU M., a.ge., s.118.
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ile Ozriin birbirinden farkli kavramlar oldugunu belirtmistir. Hatalarin kacimilmaz

< e TR 222
oldugunu, 6ziirlerin ise engellenebilecegi goriisiinii savunmustur.

Hatadan Sakinma Analizi, unutkanlik, dikkatsizlik, yanlis anlama gibi insan
unsurundan kaynaklanan durumlara kars1 ¢esitli hata yapmay1 onleyici ve yardimci arag
ve stratejileri kullanarak, ancak; daha fazla kontrol elemanina gerek duymadan sifir

hatali iiretime ulagmay1 amaglamaktadir.”*
2.2.3.1. Hatadan Sakinma Analizi Cesitleri

POKA-YOKE uygulamalarimi kullanim alanlarina gore iki grupta incelemek

miimkijndiir;224
2.2.3.1.1. Onlemeye Yonelik Hatadan Sakinma Analizi Uygulamalari:

Hata olmadan Once, uygun yoOntemlerle hataya neden olacak faktorlerin
belirlenerek prosesin durdurulmasi, hataya neden olacak parca ve malzemelerin
ayristirtlmas1 ve hatanin Oziirlii iiriine doniismeden uyart yapilmasi gibi faaliyetleri

kapsar.
2.2.3.1.2. Bulmaya Yonelik Hatadan Sakinma Analizi Uygulamalari:

Olusan bir hata sonucunda oziirliilerin tespit edilerek devaminmi dnlemek i¢in
prosese miidahale edilmesi, oziirlii iiriinlerin bir sonraki prosese gecmesinin énlenmesi

ve Oziir fark edildigi anda uyarici nitelikte sinyal verilmesi gibi faaliyetleri kapsar.
2.2.3.2. Hatadan Sakinma Analizi Uygulamasinda Kullanilan Yo6ntemler

Cesitli iiretim siireglerine yonelik olarak kullanilabilecek POKA-YOKE

algilama cihazlarim ii¢ grupta toplamak miimkiindiir;**

222 PARILTI N., Miisteri Memnuniyetinin Saglanmasinda Hatas1z Uretim Araci: Poka Yoke, Gazi
Universitesi I.I.B.F Dergisi, Ankara, 2003, Say1 1, s.145.

223 GOKSEN Y., Geleneksel Uretimden Esnek Uretime: Karsilastirmah Bir inceleme, D.E.U Sosyal
Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.5 Say1 4, s.43.

224 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4. Baski, 2004, Istanbul, s.287.

2B PARILTIN., a.g.e., s.150.
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1. Fiziksel temasa dayali cihazlar; iirtinlerin ya da makinelerin fiziksel temasi ile
calismaktadir. A¢gma-kapama anahtarlari, dokunma anahtarlar1 ve duyarlilik cihazlan

seklinde uygulanabilmektedirler.

2. Fiziksel temassiz algi cihazlari; ortamdaki enerjinin algilanmasina yonelik
olarak calisirlar. Foto-elektronik anahtarlar, 1sin algilayicilari, mesafe anahtarlari ve
benzeri diger cihazlar ortamdaki enerjinin algilanmasi ve sistemin % 100 denetimini

saglamak amaciyla kullanilan cihazlardir.

3. Fiziksel kosullardaki degisiklikleri algilayan cihazlar; fiziksel kosullarda
ortaya ¢ikan degisiklikleri algilama 6zelligine sahiptirler. Basing, sicaklik ve kullanilan

elektrigin giicii ve miktarina duyarli olarak caligirlar.

General Motors'da montaj hattina yonelik bir POKA-YOKE uygulamasi su
sekildedir;**® Montaj hattinda plaka halindeki metallere civatalarin kaynak yapilmasi
gerekmektedir. Bu kaynak yapilmis civatali paneller, islemlerin daha sonraki
asamalarinda kullanilmaktadir. Operatorler tarafindan panel yiiklendigi zaman civatalar
panelin altina siiriilmektedir. Bir sonraki asamada ise robotlar civatalarin panellere
kaynak yapilmasimi saglamaktadir. Ancak civatalar otomatik olarak panelin altina
stiriilmekte ve isciler bunu takip edememektedir. Civatalar doner banta verilmedigi
durumda da, makine islemine devam etmektedir. Bu durum ise kusurlu yari islenmis
iriinlerin dogmasina neden olmaktadir. Bu hata bazen otomobilin son montajina kadar
fark edilmemektedir. Sonu¢ olarak bu durum yeniden calisma faaliyetlerini zorunlu
kilmaktadir. Bu hatanin onlenmesi i¢in bir POKA-YOKE yontemi gelistirilmistir.
Civatalarin kaynak yapildigi boliime elektrotlar yerlestirilerek, panel altina civatanin
gelmesi ve panel altina yerlestirilen elektrotlara dokunmasi ile bir elektrik akiminin
iletilmesi saglanmaktadir. Boylece elektrik akimi sonucu yanan lamba panel altina

civatalarin dogru yerlestigini gostermektedir.

Gortldiigii gibi, POKA-YOKE “sifir hata” hedefine ulasmanin disinda iscileri,
makinelerin ¢aligma siiresi icinde makinede olusmas1 muhtemel hatalar1 kontrol etme

zorunlulugundan kurtararak isciye birden fazla makineden sorumlu olabilmesi i¢in

226 DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarimin isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine EtKisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.52.
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gerekli zamani kazandirir. Ozellikle U-Tipi fabrika yerlesimlerinde uygulanmasi

227
kacinilmazdir.

Firmalar arasi rekabetin nemli bir konuma geldigi giiniimiizde ‘“sifir hata”
kavrami sadece felsefe degil, ulagilabilir bir hedef olmaktadir.**® Bu hedefe ulagmada
POKA-YOKE etkili yontemlerin basinda gelmektedir. “sifir hata” hedefine ulagabilmek
icin biitiin parca ve {iirlinler denetim amaciyla yerlestirilen algilama cihazlarindan
gecirilir. Bu sistemin ¢iktist olan dirtinler “sifir hata” ile pazara siiriileceklerinden

miisteri tatminini saglayabilecek 6zellige sahip olurlar.**
2.2.4. Kiyaslama Kavram (Benchmarking)

Giintimiiziin rekabet¢i cevre kosullarinda isletmeler degisime ayak uydurmakta
giicliik gekebilmektedir. Isletmelerin globallesmeye dogru zorunlu egilimleri oldukca
yiiksek esneklik ve disartya uyumu gerekli kilmaktadir. Bu nedenle kiyaslama; rekabet
distiinliigiinii  artirmak iizere bilgi birikiminin detayli bir hareket planina
doniistiiriilmesiyle organizasyonlarin degisim siireclerinin tamamlanmasinda etkili bir

arac konumundadir.***

Giinlimiiziin yeni kavram ve tekniklerinden birisi “kiyaslama” veya “isletmeler
aras1 karsilastirmalar” olarak adlandirilabilecek olan “benchmarking” kavramidir.”!
Kiyaslama, endiistriler arasinda benzer siireglerin ve isletmeye ait yapilarin dikkatli
bicimde karsilagtirilarak en etkili uygulamalarin ve bu etkili uygulamalarin performans
hedefleri olarak isletmeye uya1r1anmas1dur.23 ? Bununla birlikte; bir iyilestirme siireci

olarak benchmarking; miisteri memnuniyetini arttirma ve miisterilerin isteklerini asip

ZTUNAL (TIBER) B., Bir Konfeksiyon Isletmesinin Uretim Hattinda Rasyonalizasyon
Olanaklarmin Arastirilmasi, (Yayinlanmis Uzmanlik Tezi), Dokuz Eyliil Universitesi F.B.E., {zmir,
2005, s.27.

228 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 127.

22 PARILTIN., a.g.e., s.151.

230 TOPALOGLU M., SOKMEN A., Kiyaslama (Benchmarking) Kavram ve Otel isletmelerinde
Uygulanabilirligi Uzerine Kavramsal Bir inceleme, Gazi Universitesi T.T.E.F. Dergisi, Ankara, 2002,
Say1 2, 5.53.

ZIBUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., 5.90.

2 TOPALOGLU M., SOKMEN A., a.g.e., s.53.
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olast beklentilerini de karsilama pazarda liderlik ve rekabet avantaji saglamak igin

gerekli bir sistemdir.”*”

2.2.4.1. Kiyaslama Kavramr’nmin Uygulama Asamalari

Benchmarking uygulamasinda; oncelikle firma icerisinde hangi fonksiyonlarin
kiyaslamaya tabii tutulacagi tespit edilir. Genel olarak bu siire¢ verilerle ve oranlarla
ifade edilir. Bu yiizden Benchmarking’in isletmeye faydali olabilmesi i¢cin miimkiin

oldugu kadar degisik ve giincel standartlar kullaniimalidir.**

1983’°te Xerox tist yonetimi, tiim ¢alismalar1 ve yonetimi kokten degistirecek bir
program yaratmak i¢in calismaya baslamistir ve buna “Kalite Araciligiyla Liderlik”
adin1 vermistir. Bu program; Kalite, Problem ¢6ziimii ve Benchmarking’den olusan ii¢
siireci kapsamakta ve tiim siireclerde siirekli gelisme saglayarak, miisteri isteklerini
karsilamaya yoneliktir.>> Benchmarking uygulamasinin 6nciisii olan Xerox firmasinin

gelistirmis oldugu uygulama siireci Sekil 13’te goriilmektedir;

23 OZER P., YERELI A., Tiirkiye’de Muhasebe Egitiminde Benchmarking, Celal Bayar Universitesi
[.L.B.F. Yé6netim ve Ekonomi Dergisi, 2001, C.7, Say1 1, s.211.

2% OZER P., YERELI A, a.g.e., s.214.

235 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.336.
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Kaynak: TOPALOGLU M., SOKMEN A., a.g.e., s.62

Benchmarking yonteminin uygulanmasina yonelik yukarida goriilen siireci su

sekilde aciklamak miimkiindur;23

6

e [sletmedeki gelismeye izin veren ve kiyaslama siiresince en cok kazandiran

faaliyetlerin hangileri oldugu belirlenir.

¢ Bu faaliyetlerin anahtar etken ya da yoneticisi belirlenir. Rakip ya da sektor

dis1 sirketler arasindan bu faaliyetlerin 6n ¢aligmalarinin yapilacag sirket tanimlanir.

e Donemler igerisinde, ©n uygulamalarin basarinin sayisal degerlemesini

yapmak i¢in isletmenin uygulamaya izin verip vermedigi ol¢iiliir.

26 TOPALOGLU M., SOKMEN A, a.ge., s.61.
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o [sletme basaris1 Olgiiliir ve kiyaslanan sirket ile karsilastirilir. Uygulama
yapilan isletmeden ©nce kiyaslama yapilan sirket oOlgiilmelidir. Ciinkii kiyaslanan

firmanin kendi basarisim degisik olciiler kullanarak degerlendirdigi goriilecektir.

e On uygulamalar1 agacak planlar gelistirilir ya da isletmenin 6nderliginde daha

ileriye gidilebilir.

¢ Planda yer alan sirketin tiim asamalarindan katilim saglanir. Bu asama,
kiyaslama c¢aligmasinin isletme igerisinde sesinin duyulmasi ile ipuglar saglayip

uygulamay1 daha kolay hale getirecektir.
¢ Sonug olarak planlar tamamlanir ve sonuglar denetlenir.
2.2.4.2. Kiyaslama Kavram Uygulamasimin Faydalari

Kuruluslar benchmarking uygulamalarindan farkli sekillerde yararlanmaktadir.
Kimi kuruluslar benchmarking’i genel bir problem ¢6zme siirecinin bir pargasi olarak
kullanirken, bazilar1 da en iyi is uygulamalar karsisinda geri kalmamak, uyanik olmak
amaciyla kullanmaktadir. Her iki uygulama i¢in de esas hedef, kuruluslarin dig

gelismeleri gozleyebilme ve bu sayede is yasaminda kalici olabilme cabasidir.*’

Benchmarking, sadece kiyaslama yapmak degildir. Bu ¢ercevede benchmarking
kavrami “en iyi uygulamalarin adaptasyonu” olarak tanimlanabilmektedir.>*® Ornek
teskil etmek ve operasyonlardaki 6nemli gelismelere ilgiyi cekmek iizere kullanilan bir
teknik olan “benchmarking” bir¢ok firmada yeni performans olgiitleri ve standartlar
belirleyerek bunlar1 digerleri ile kiyaslama ve iliskilendirme agisindan olumlu sonuglar

vermistir.23 K

Ornegin; Ford Motor Company, 1980 yilin1 Amerikan otomobil endiistrisindeki
gelmis gecmis ikinci bilyilk zarar olarak nitelendirilen bir zararla kapatti. Isletme

yasadigr bu zarar sonrasinda benchmarking kavraminin basarili bir uygulamasini

7 YILDIZ G., ARDIC K., Benchmarking’de Bilgiye Ulasmada Ahlak Sorunu, Siyasette ve
Yonetimde Etik Sempozyumu Bildirisi, 24-26 Aralik, 1997, Sakarya.

3% GENCEL U., Yiiksek (")gretim isletmelerinde Toplam Kalite Yonetimi ve Akreditasyon, D.EU
Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2001, C.3, Say1 3, s.183.

29 PIRA A., KOCABAS F., Orgiitsel iletisim Acisindan Degisim Miihendisligi, Kocaeli Universitesi
S.B.E. Dergisi, 2003, C.5, Say1 1, 5.92.
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gerceklestirdi. O yil alinan kararla Amerika ve yurt disindan secilen en iyi 50 otomobili
“reverse engineering” adi verilen analiz ile parcalara ayirip, daha 6nce benchmarking
ekibi tarafindan belirlenen 400 kriter agisindan, bu otomobillerin neden en iyi
olduklarim arastirilarak, elde edilen bulgularla Ford Taurus’un tasarimi gerceklestirildi.
Ford Taurus 1986’da piyasaya siiriildiigiinde yilin otomobili 6diiliinii aldi. Bu
benchmarking uygulamasi Ford’un mali durumunu diizeltmekle kalmadi aym zamanda,

rakibi General Motors’un onlarca yildir ilk kez oniine ge¢mesini saglad.**

2.2.4.3. Kiyaslama Kavram Uygulamasimin Cesitleri

Benchmarking uygulamalarinin  simiflandirilmasina  yonelik  caligmalar
incelendiginde iilkelere hatta arastirmacilara gore degisen farkli simiflandirmalar oldugu
goriilmektedir. Tirler simiflandirilirken kargasayir engellemek amaciyla iki hareket
noktasindan yola cikilabilir. Bunlar; odaklanilan nokta ve benchmarking ortaklaridir.

Odaklanilan noktaya gore benchmarking uygulamalarini su sekilde siniflandirabiliriz;**!

e Uriine odakh benchmarking; en eski ve uygulamada en sik karsilasilan
kiyaslama tiirii olan bu yontemde dogrudan bir rakibin, kardes bir kurulusun ya da aym
miisteriyi tatmin etmeye yonelmis bir iireticinin {iriinii ile kiyaslama ve adaptasyon

yapilmasidir.

e Siirece odakhh benchmarking; ayr is siirecleri veya islemler {iizerine
odaklanmay1 ifade eder. Miisteri sikayet siireci, muhasebedeki faturalama siireci ve
insan kaynaklar1 boliimiiniin eleman secimi siireci gibi farkli is siirecleri ve islem
sistemleri lizerinde kiyaslama yapllma51d1r.242 Bu tiir calismalar dogrudan rakiplerle

yapilabilecegi gibi farkli sektorlerde faaliyet gosteren firmalarla da yapilabilir.

0 YILDIZ G., ARDIC K., Benchmarking’de Bilgiye Ulasmada Ahlak Sorunu, Siyasette ve
Yonetimde Etik Sempozyumu Bildirisi, 24-26 Aralik, Sakarya, 1997.

21 OZER P., YERELI A., a.ge., s.211.

22 DOGAN (IPEKGIL) O., Kalite Uygulamalarinin isletmelerin Rekabet Giicii Uzerine Etkisi,
(Yaymlanmis Doktora Tezi), D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say1 1 s.46.
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¢ Stratejilere odakli benchmarking; basarili bir stratejinin anahtar unsurlarim
belirleyebilmek igin farkli isletme stratejilerinin karsilastirilmasidir. Burada amag,

basarili olarak kabul edilen isletmelerin ardinda yatan stratejiyi ortaya ¢ikarmaktir.”*’

Secilen ortaga gore benchmarking uygulamalarim1 su sekilde siniflandirmak

miimkiindiir;

e icsel benchmarking; bazi isletmelerin béliimlerinde, subelerinde veya
isletmenin bagh oldugu grubun diger isletmelerinde bazi islevlerin, siireclerin yada
islemlerin benzer sekilde yiiriidiigii goriiliir. Boyle durumlarda, iyilestirilmesi diisiiniilen

nokta i¢in 6ncelikle bu isletme veya béliimlerde benchmarking yaplhr.244

¢ Rekabetci benchmarking; isletmenin dogrudan rakibi olan isletmelere ait
iriinler, hizmetler ve is siireclerinin incelenmesi s6z konusudur. Calisma, rakiplerin
iiriin, siire¢ ve i alaninda ulastig1 sonuglar hakkinda belirli bilgilerin elde edilmesi ve

bunlar1 kiyaslanan igletmeyle karsilastirilmasini kapsaur.245

¢ Sektor dis1t benchmarking; farkli bir sektorden lider bir isletmenin kiyaslama
ortagl olarak secildigi kiyaslama tiiriidiir.>*° Burada amag¢ kiyaslama uygulamasma
gidilecek belirli bir konuda miikemmel oldugu herkesce kabul edilen herhangi bir

isletmedeki en iyi uygulamalar1 égrenmektir.247

¢ Tiiriiniin en iyisi uygulamalari; bu tiir caligmalarda ¢ok sayida isletmenin
bircok kategorideki performanslar belirlenir. Her kategoride tiiriiniin en iyisi olan
isletme belirlenir ve belirlenen isletmelerin en iyi oldugu noktalar ayr1 ayrn
benchmarking’e konu olurlar. Elde edilen sonuc¢ tek bir isletmeden degil birgcok
igletmeden uyarlanmig “en iyi uygulamalan” icerdiginden elde edilen sonug¢ da bir

bilesim olmus olacaktir.**®

23 BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., s.91.

2 OZER P., YERELI A, a.g.e., 5.213.

2 TOPALOGLU M., SOKMEN A., a.g.e., s.55.
246 BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., 5.92.

27 TOPALOGLU M., SOKMEN A., a.g.e., 5.56.
8 OZER P., YERELI A, a.g.e., s.214.
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2.2.4.4. Kiyaslama Kavrami Uygulama Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Benchmarking; isletmelerin mevcut durumda nerede olduklarinin ve gelecekte
nerede olmayi beklediklerinin ve buraya nasil ulagsacaklarinin cevabin1 bulmalarinda bir
yon gosterici, program belirleyici ve standart koyucudur.** Dogru bir uygulamanin
sonucunda kiyaslama, kendisi i¢in harcanan kaynaklardan ¢ok daha fazla getirisi olan
bir calismadir. Isletme kiyaslama uygulamalarinda uzmanlastikca, bu ¢alismalar igin
daha az zaman ve kaynak harcayabilecek ve uygulamalar siklastikca hatalar da en aza

. . 250
inecektir.

249 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 146.
#0 BUMIN B., ERKUTLU H., a.g.e., 5.93.
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BOLUM III

ISO/TS 16949:2002 OTOMOTIiV KALITE YONETIM SiSTEMi

Rekabetci, global diinya pazarlarinda, kiiresellesen ekonomilerde basaril
olabilmek i¢in, rakip isletme ve iilkeler bazinda asgari diizeyde sahip olunan bir kalite

251 e .. . .
Giinimiizde ekonominin, endiistrinin tiim

sisteminin  gelistirilmesi  gerekir.
alanlarinda ve kamu kesiminde kaliteye olan talepler, gittikce artan bir sekilde genel bir
bakis acist olusturmaya ve isletmecilik, miisteri tatminini ve global markette rekabeti

saglamada kalitenin 6nemini tamimlamaya baslamistir.>>>

Kalite sistemlerinin, bir iiriiniin belli spesifikasyonlarina gore tiretim kalitesine
etkisi ¢ok yiiksektir. Bazi tedarikgilerin kalite kavramina yiikledikleri anlam, iiretim
kalitesi ve kalite sistemlerinin uygulanmasi ve/veya miisteri auditlerinin geregince
yerine getirilmesi gibi basit ve dar bir alana tekabiil etmektedir. Oysa kalite, bir
isletmenin ic iiretim proseslerinden daha fazlasim kapsamaktadir.”>* Bu anlayzs, kalite
kavram ve konsept tanimin1 hemen hemen tiim organizasyonel gelisimleri kapsayacak

sekilde genisletmistir.zs4

ISO 9000 Kalite Yonetim Sisteminin Yetersiz kaldig: bilinen sektorler ISO 9000
tabanli yeni standartlar gelistirmislerdir. Ornegin havacilik sektoriinde Air Standart (AS
9000), telekomiinikasyon sektoriinde Telecominication 9000 (TL 9000) sektorel
standartlar olarak yaymlanmistir. Ozellikle otomotiv sektorii, sektorel bazda standart

yaymlamakta dncii olmustur.*>

Amerika’da QS 9000 (Quality Standart- QS 9000), Almanya’da VDA 6.1
(Verband der Automobilindustrie-VDA), Fransa’da EAQF (d’Evaluation d’Aptitude

I DOGAN (IPEKGIL) O., MARANGOZ M., Tiirk Otomotiv Yan Sanayinde Faaliyet Gosteren
isletmelerin Dis Pazarlara Acilmasinda Karsilastiklar1 Kalite ve Kapasite Sorunlarma Yonelik Bir
Analiz, TMMOB MMO VI. Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu Bildiriler Kitabi, 2001, s.156.

22 OSANNA H. P., Avrupa’da Kalite Yonetimi, Sosyal, Ekonomik ve Teknik Képriilerin Kurulmasi
i(;in Bir “Kalite Yolu” Modeli, TMMOB MMO III. Kalite Sempozyumu Bildiriler Kitabi, 2003, s.59.

3 YILMAZ A., Otomotiv Endiistrisinde Satinalma Stratejileri ve Kavramlari, Istanbul Ticaret
Odas1 Yayini, Yayin No:2003-33, Istanbul, 2003, s.123.

* OSANNA H. P., Avrupa’da Kalite Yonetimi, Sosyal, Ekonomik ve Teknik Kopriilerin Kurulmasi
igin Bir “Kalite Yolu” Modeli, TMMOB MMO III. Kalite Sempozyumu Bildiriler Kitabi, 2003, s.5.

2 GULCAN M., Kalite Yénetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.32.
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Qualite Fournisseurs-EAQF) ve Italya’da AVSQ (Associazione nazionale dei Valutatori
di Sistemi Qualita-AVSQ) ulusal olgekte otomotiv sektoriine oOzgii kalite sistemi
standartlar1 yayinlanmigtir. Bu béliimde, ISO/TS 16949:2002 Otomotiv Kalite Yonetim
Sistemi’nin ortaya ¢ikisi, 6zellikleri, uygulama ve dokiimantasyon yapisinin yani sira,
ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sistemi’nin uygulanmasim sart kostugu ve kalite
iyilestirme calismalarinin  standartlagtirilmast  amaciyla, Uluslararasi Otomotiv
Ureticileri Dernegi (International Automotive Task Force - IATF) ve Otomotiv
Endiistrisi Faaliyet Grubu (Automotive Industry Action Group - AIAG) tarafindan

gelistirilerek yayinlanan bes temel el kitapciginin igerigi ve 6zellikleri incelenmistir.
3.1. Otomotiv Kalite Sistemlerinin Tarihsel Gelisimi

Kalite Yonetimi ve Kalite Giivencesi standartlarinin temeli 1963 yilinda
Amerika Birlesik Devletleri’nde savunma teknolojilerindeki yiiksek kalite istemleri
nedeniyle hazirlanan MIL-Q-9858’e dayanmaktadir.”® Bu standart ayn1 zamanda 1968
yilinda yayimlanan Miittefikler Kalite Giivencesi Yaymi’nin da (Allied Quality

Assurance Publication-AQAP) temelini olusturmaktadir.

Endiistriyel alanda Kalite Sistemlerinin ilk olarak ortaya cikist ise 1977 yilinda
Ingiltere’de yaymlanmis olan BS 5750 standardina dayanmaktadir. Ingiltere’de 1977
yilinda Sir Frederick Warner, ‘“Miihendislik Endiistrilerinde Standartlar ve
Spesifikasyonlar” adli incelemesinde imalatcilarin kalite yonetimi standartlarinin
yalnmizca miisterileri tarafindan degil bagimsiz {igiincii kisi (third party) belgelendirme
kuruluglar ile degerlendirilebilmeleri konusuna isaret etmistir. Sir Frederick Warner’in
anilan calismasindan hareketle olusturulan BS 5750 Kalite Sistemleri Standardinin

oncekilerden standartlardan farki, 6nerilerden ¢ok gereklilikleri belirtiyor olmasidir.’

Otomotiv sektoriine 0zgii standartlarin yayinlanmasinda ise, daha onceleri
yalmizca iirtin standardi yaymlayan Uluslararast Standardizasyon Kurumu’nun

(International Organization for Standardization-ISO) 1987 yilindan itibaren sistem

6 SIRECI 0., Kamu Kurumlarmda TS-EN ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sisteminin Kurulmasi
ve Orgiitsel Verimlilik Uzerine Etkisi: Devlet Meteoroloji isleri Genel Miidiirliigii Uygulamasi
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Selcuk Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Konya, 2006, s.70.

%7 MURAT Y., KOBI’lerde Kalite Sistemlerinin incelenmesi ve Kiitahya Organize Sanayisinde Bir
Uygulama (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Dumlupmar Universitesi S.B.E., Isletme A.B.D.,
Kiitahya, 2006, s.63.
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standard1 yayinlamaya baslamasi etkili olmustur. Ge¢gmisten giiniimiize dek, otomotiv
sektoriine 0zgii standartlarin gelisimi ve birbirleriyle ve ISO 9000 Sistem Standartlar

ile iliskileri Sekil 14‘te goriildiigii gibidir.

1960 1970 1980 1990 2000
| | | | |

ko3  Tee8 l79 lg7 lg4 99 l<02

MIL-Q-9858

BS 5750

ISO 9000 ]_’[ ISO 9000:1994 ]_’[ ISO 9000:2000

VDA 6

v
[ ISO/TS lﬁ949:2002 ]

\ 4
[ ISO/TS 16949:1999

Sekil 14: Otomotiv Kalite Sistem Standartlarinin Tarihsel Geligimi
3.1.1. QS 9000 Kalite Yonetim Sistemi (Amerika)

QS 9000 6ncesinde Amerika’da faaliyet gosteren otomotiv iireticilerinin her biri
tedarikgilerinden, kendilerinin belirlemis olduklar1 kalite istekleriyle ile ilgili olarak
uygulamalar talep etmekteydi. Aym iiriinii talep eden miisterilerin her biri i¢in bireysel
miisteri taleplerinin karsilanmasi dogrultusunda tedarikgilerin bu yonde c¢alismalar

: . . 1. 258
yapmaya zorlanmasi gereksiz kaynak ve zaman harcamalarini giindeme getirdi.

28 KARTHA C. P., A Comparison of ISO 9000:2000 Quality System Standards, QS 9000, ISO/TS
16949 And Baldrige Criteria, The TQM Magazine, 2004, Volume.16, No 5, p.332.
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Diinya ¢apinda liderligi elinde tutan otomotiv iireticileri genel nitelikleri agir
basan ISO 9000 kalite sistem standartlarinin kendi yaklasimlar acisindan yetersiz
oldugu diisiincesi ile yeni arayislara yonelmislerdir. Ozellikle ABD’de yasanan biiyiik
rekabette otomotiv devleri, daha Onceden kaliteli olarak nitelenen iiriinlerin artik
miisterilerin begenisini kazanamamasi, satis Oncesi ve sonrasinda yasananlar
problemlerin artis gostermesi nedeniyle yeni arayislar icerisine girmislerdir.> Bu
noktadan hareketle, Amerika’daki ii¢ bilyiik otomotiv iireticisi Ford Motor Company,
Chrysler ve General Motors firmalar1 yan sanayi iireticilerinin kalitesini iyilestirmek
icin yaptiklarn faaliyetlerin koordinasyonu amaciyla, Otomotiv Endiistrisi Faaliyet

Grubu’nu (Automotive Industry Action Group-AIAG) olusturdular.”®

1992 yilinda, Ford Motor Company, Chrysler ve General Motors firmalarinin
onciiligiinde, bazi OEM (Original Equipment Manufacturer) firmalarinin satinalma
birimleri ile yan sanayi kuruluslarinin kalite sistem el kitapgiklar1 ve degerlendirme
kriterleri incelenerek Yan Sanayi Kalite Gereksinimleri Kitap¢igi (Supplier Quality
Requirements Task Force) adi altinda bir takim kurallar AIAG tarafindan yiiriirliige

konulmustur. Bu kitap¢ik QS 9000 standardinin temelini olugturmaktadir. 261

QS 9000 (Quality Standart-QS 9000), Amerika’da iic biiyilkk otomotiv
imalatcisinin  ¢aligmalariyla, ISO 9000:1994 standardimin gelistirilerek otomotiv
endiistrisine uyarlandigi ve resmi olarak 1994 yilinda ilk kez yayinlanarak sirasiyla
1995 ve 1998’de revize edilen otomotiv sektoriine 6zgii kalite yonetim sistemidir. Bu
standart, miisteri ve tedarikciler arasinda, {iretim sistemi icin belirlenen kalite
karakteristiklerinin  tekrarlanabilirligini ve siirekliligini garanti altina almay1

amagclamaktadir.”®

QS 9000 Kalite Yonetim Sistemi, {i¢ bilyilkk Amerikan otomotiv iireticisinin yani

sira Mack Truckhs, Navistor International, PACCAN Inc., Voluo GM Heavy Trucks

2 DEMIRLER (GURKAVCI) A., Otomotiv Sektoriinde QS 9000 Olgusu ve Plastik Enjeksiyonla
Kaliplama Kurulusuna Uygulanmasi (Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul Teknik Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, 1999, s.19.

2% GULCAN M., Kalite Yénetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.32.

! GULCAN M., Kalite Yénetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.32.

22 BRAMORSKI T., MADAN M. S., MOTWANI J., QS 9000 Registration For Lean Manufacturing,
The TQM Magazine, 2000, Volume.12, No 4, p.276.
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gibi kamyon iireticileri ve Harley Davidson, Mitsubishi, Toyota-Avusturalya, Scania

gibi firmalar tarafindan da kabul edilmistir.”®

QS 9000 kalite yonetim sisteminin 1995 yilindaki 2. baskist yapisal olarak ii¢
ana boliimden meydana gelmektedir. Birinci bolim ISO 9001:1994 standardinin 20
maddeden olusan yoOnetim sistemi sartlarini, ikinci boliim otomotiv sektoriine 6zgii
sartlari, tigiincii boliim ise Ford Motor Company, Chrysler ve General Motors firmalar
ve diger kamyon ireticilerinin tedarik¢ilerine 0zgii sartlarn kapsamakla birlikte kritik
ozellikler, denetimler, 1s1l islem, malzeme vasiflandirmasi ve etiketleme gibi konulari

icermektedir.”®*

1998 yilinda yayinlanan 3. ve son baski pek c¢ok degisikligi beraberinde
getirmistir. Bu baskisinda QS 9000, Boliim 2’yi tamamen kaldirip Bolim 1°de yer alan
4.2 maddesi altina ilave etmistir.”® Yapilan bu revizyon sonrasinda, otomotiv sektoriine
ozgii sartlar kapsamindaki Uretim Pargasi Onay Prosesi (PPAP), Siirekli Iyilestirme
(Continuous Improvement-CI) ve Uretim Yeterliligi (Manufacturing Capability-MC)
calismalar1 ISO 9000:1994°tin 4.2.4, 4.2.5, ve 4.2.6 maddelerinde ele almmustir.**
Boylece ISO 9000:1994 kalite yonetim sisteminde 137 olan sart sayis1t QS 9000’de

285’¢ ulasmustir.”®’

QS 9000 Kalite Yonetim Sisteminin miisteri 6zel istekleri, temel alt1 el kitabinin
uygulanmasini gerektirmektedir. Bu el kitaplar1 sunlardir; Uretim Parcasi Onay Prosesi

(PPAP), Olciim Sistemleri Analizi (MSA), ileri Uriin Kalite Planlamasi (APQP),

25 DURAK A., ISO 9000 ve QS 9000 Kalite Sistem Gereksinimlerinin incelenmesi ve Sanayi
Uygulamalan (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Gebze Yiiksek Teknoloji Enstitiisii Sosyal Bilimler
Enstitiisii Isletme A.B.D., Gebze, 2002, s.9.

2% GULCAN M., Kalite Yénetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.37.

265 DEMIRLER (GURKAVCI) A., Otomotiv Sektoriinde QS 9000 Olgusu ve Plastik Enjeksiyonla
Kaliplama Kurulusuna Uygulanmasi (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Istanbul Teknik Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, {stanbul, 1999, s.22.

266 BRAMORSKI T., MADAN M. S., MOTWANI J., Registration For Lean Manufacturing, The
TQM Magazine, 2000, Volume.12, No 4, p.277.

27 AKDAG A., QS 9000 Kalite Sistem Sartlarmmn Verimlilik Uzerindeki Etkisinin Arastirilmasi
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii., Ankara, 2001, s.16.
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Istatiksel Proses Kontrol (SPC), Kalite Sistemi Degerlendirme (QSA), Hata Tiirii ve
Etkileri Analizi (FMEA).*%

3.1.2. VDA 6 Kalite Giivence Sistemi (Almanya)

Avrupa’da QS 9000 esdegeri denilebilecek kalite giivence standartlar1 1990’11
yillarin basinda ortaya ¢ikmistir. Bunlarin en kabul gérmiis olam1 Alman Otomotiv
Endiistrisi Birligi Tarafindan yayinlanan VDA 6 Kalite sistemidir. Alman Otomotiv
Endiistrisi Birligi (Verband der Automobilindustrie-VDA), Mercedes, Volkswagen,
Audi, BMW ve Porsche otomotiv ireticileri ve bunlarin yiizlerce tedarikgisini
biinyesinde bulunduran bir birliktir.*®* Bu birlik 1991 yilinda Almanya’daki otomotiv
tedarikgilerinin tiimiinii kapsayan bir kalite sistem standardi gelistirip VDA 6’y1
yaymlamistir. 1999 Ocak ay1 itibariyle VDA 6’nin dordiincii ve son versiyonu
yaymlanmustir.””® VDA 6, Sekil 15°te goriildiigii gibi yapisal olarak alt1 ana basliktan

olusmaktadur;271

% MAGUAD B. A., The Modern Quality Movement: Origins, Development And Trends, Total
Quality Management, Taylor And Francis Group, 2006, Volume 17 No 2, p.195.

2% GULCAN M., Kalite Yénetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.30.

20 CHI FONG ]J. L., ANTONY J., QS 9000: An Overview And Comparison With ISO 9000, The
TQM Magazine, 2001, Volume.13, No 5, p.316.

21 VDA Quality Management in The Automotive Industry Basics For Quality Audit, Verband der
Automobilindustrie e.V. (VDA), Second Edition, 1999, p.14.
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ALMAN OTOMOTIV URETICILERININ KALITE STANDARTLARI (VDA 6)

VDA 6 Uriin Hizmet Uretim
VDA| Uretimine VDA|  Uretimine VDA|  Ekipmanlar
6.1 Yonelik 6.2 | Yonelik Kalite 64 Uretimine
Kalite Tetkiki Kalite Sistem Sistem Tetkiki Yonelik Kalite
Temelleri Tetkiki Sistem Tetkiki
Tetkik ve I I
. VDA Proses Tetkiki
Sertifikasyon
6.3
| |
VDA Uriin Tetkiki VDA Hizmet Tetkiki
6.5 6.6

Sekil 15: VDA 6 Otomotiv Kalite Sistem Standardinin Yapisi

Kaynak: VDA Quality Management in The Automotive Industry Basics For Quality Audit, Verband der
Automobilindustrie e.V. (VDA), Second Edition, 1999, p.14

VDA 6.1 Kalite Yonetim Sistemi I[S0:9000:1994°ii tim elementleriyle

kapsamakla birlikte sektore 6zgii sartlar icermektedir. Bunlarin disinda simdiye kadar

dikkate alinmayan Fransiz (EAQF 94), Italyan (AVSQ 95) ve Amerikan (QS 9000)

standartlarinin 6nemli talepleri kapsama dahil edilmistir. Ayrica EFQM’nin (European

Foundation For Quality Management) Toplam Kalite Yonetimi modeli hakkinda

gelistirilmis diisiincelerinin ilavesi ile de bir biitiinliik kazandirilmistir.””?

Icerik olarak incelendiginde VDA 6.1, gerek QS 9000 gerekse ISO 9000:1994’te

iizerinde fazla durulmayan ii¢ konuyu vurgulamaktadir. Bunlar; iiriin giivenligi, ¢alisan

memnuniyeti ve finansal konulardir. VDA 6.1 Kalite Sistem Tetkiki, QS 9000 Kalite

Sistemine benzer olarak ISO 9000:1994 gerekleri iizerine insa edilmistir. Metin olarak

incelendiginde VDA 6.1 “M” ve “P” olarak iki boliimden olusmaktadir. “M” boliimii

yonetime hitap eden gerekleri, “P” boliimii ise siireg ile ilgili gerekleri i(;erilr.273

22 ZGOK H., Otomotiv Sektoriinde Kalite Giivence Sistemleri ve Sistem Denetimi Uygulamasi
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Sakarya Universitesi S.B.E., Isletme A.B.D., Sakarya, 2001, s.9.

23 7INK K. J., VOSS W., Quality in Germany- An Overview, TQM Magazine, 1998, Volume.10, No
6, p.459.
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“M” boliimiinde yedi baglikta iist yonetimin ana gorevleri tanimlanmistir. Bu
gorevler; kalite politikasinin belirlenmesi, hedeflerin belirlenip izlenmesi, c¢apraz
fonksiyon faaliyetlerinin  degerlendirilmesi, kaliteyle baglantili  faaliyetlerin
tanimlanmas1 ve izlenmesi, iiriin giivenirliliginin 6Gnemsenmesi ve tiim personelin kalite
icin sorumluluklarinin belirlenmesidir. “P” boliimiinde ise QS 9000 ve ISO 9000:1994°e
paralel olarak on alti bashkta iiriin ve prosesle ilgili elementler tanimlanmstir.”’*
Dolayisiyla VDA 6.1, ISO 9000:1994’iin klasik 20 madde {iizerine kurulmus olan

yapisindan farkli bir yap1 olusturur.
3.1.3. EAQF Kalite Giivence Sistemi (Fransa)

1987 yilinda, ii¢ bilyiik Fransiz otomotiv iireticisi Renault, Peugeot ve Citroen
her birinin tedarik¢ilerinden talep ettikleri kaliteye iliskin sorumluluk ve uygulamalar1
tek bir cati altinda toplamak ve standartlastirmak amaciyla Tedarik¢i Kalite
Degerlendirme’den de destek alinarak (Assurance Qualite Fournisseurs-AQF) kaliteye
iliskin prosediirlerin tiimiinii kapsayacak ortak bir dokiiman1 hazirlayarak kabul ettiler.
Kabul edilen bu ortak dokiiman daha sonra gelistirilerek, tedarik¢ilerin belirlenmis
kriterlere uygunluklarina gore bir smiflandirmanin da yapildigi Tedarik¢i Kalite
Yeteneginin Degerlendirilmesi (d’Evaluation d’Aptitude Qualite Fournisseurs-EAQF)

basligiyla daha ayrintili bir standarda doniistiiriildii. >

EAQF’nin 1990 yilinda yayinlanan ilk versiyonu kalite kontroliin sirasiyla iiriin,
proses, ve dis tedarikcilerle bagdastirilarak, belirlenen 173 sartin kapsandigi 20 ana
boliimden meydana gelmektedir. 1994 yilinda yayinlanan ikinci ve son versiyonda ise
ISO 9000:1994 standardinin 20 maddesine ek olarak kalitenin giivenlik ve finansal

yoniinii ele alan iki boliim ilave edilmistir.”’®

EAQF 94 yonetsel sartlarin disinda, ii¢c bilyiikk Fransiz otomotiv iireticisinin
tedarikcilerine yonelik bir smiflandirma yapis1 icermektedir. Bu kapsamda tiim

tedarikciler A,B,C ve D olarak smiflandirilmaktadir. “A” simifi, tedarik¢inin yeni

2" GULCAN M., Kalite Yénetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.30.

25 CUSUMANO J. L. G., SELEN W. J., Acomparison of International Quality Standards:
Divergence And Agreement, Business Process Management Journal, 1997, Volume 3, No 3, p.208.

26 CUSUMANO J. L. G., SELEN W. J., Acomparison of International Quality Standards:
Divergence And Agreement, Business Process Management Journal, 1997, Volume 3, No 3, p.208.
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iriinler gelistirmede yetenekli oldugunu, “B” smifi, tedarik¢inin uygunlugunun yetersiz
oldugunu, “C” smnifi, tedarik¢inin uygunsuzlugunun mutlaka dikkate alinmasi

gerektigini ve “D” smif1 ise tedarik¢i sinifindan ¢ikarilmayi ifade etmektedir.”’’

3.1.4. AVSQ Kalite Giivence Sistemi (italya)

Belli girisimler sonucu Italyan Otomotiv Sanayisi Dernegi (L’Associazione
Nazionale Fra Industrie Automobilistiche- ANFIA) katilimcilar1 arasinda imzalanan
“Uretici ve Yan sanayi Isbirligi Ana Hatlari” ozellikle kalite kavraminda ortak bir
yaklagim sergilenmesinin 6nemi vurgulanmistir. Bu cercevede ANFIA “kalite” ¢alisma
grubu 1996 yilmin nisan ayinda biitiin otomotiv sektoriinii ilgilendirecek ve referans
teskil edecek bir kilavuzun gelistirilmesi icin bir calisma grubu olusturmustur. Bu
calisma grubunun gelistirdigi kilavuz {retim proseslerinin degerlendirilmesini

icermektedir.*’®

AVSQ (Associazione nazionale dei Valutatori di Sistemi Qualita-AVSQ), ISO
9000:1994 kalite sistemini temel alan bir standarttir. Yapisal olarak incelendiginde
Kalite Sistem Degerlendirmesi ve FIAT grubu igin 0zel gereksinimlerin

degerlendirilmesi olmak iizere iki kisimdan meydana gelmistir.

AVSQ standardi, sistem degerlendirmesi i¢in uluslararasi diizeyde en kalifiye
firmalarin goz Oniinde bulundurdugu kalite planlama, istatiksel proses kontrol gibi
konularin da ilavesi ile ISO 9000:1994 serisi standartlarin icerdigi tiim kalite
elementlerini incelemektedir. AVSQ 94, ilk 20 maddesi ISO 9000 gereksinimleri olan
22 bagliktan olugsmustur. Son iki baglhik ise kalitenin ekonomik yonlerini, emniyet ve

I - . . 279
iriin sorumlulugu konularimi igcermektedir.

7T CUSUMANO J. L. G., SELEN W. J., Acomparison of International Quality Standards:
Divergence And Agreement, Business Process Management Journal, 1997, Volume 3, No 3, p.209.

278 AVSQ 94 ANFIA Uygulama Kilavuzu, TOFAS Egitim Notlari, Bursa, s.2.

2% ZGOK H., Otomotiv Sektoriinde Kalite Giivence Sistemleri ve Sistem Denetimi Uygulamasi
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Sakarya Universitesi S.B.E., Isletme A.B.D., Sakarya, 2001, s.7.
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FIAT grubu i¢in 6zel gereksinimlerin degerlendirilmesi ise FIAT grubunun
spesifik gereksinimlerine yonelik degerlendirmedir ve asagida belirtilen iki ek talebi

kapsamaktadlr;280

e Emniyet parcasi ilireten yan sanayilerin, bunlar1 iiretme ve yOnetme

yeteneklerinin degerlendirilmesi i¢in “emniyet” ile ilgili talepler.

e Tam Zamaninda Uretim (JIT) veya benzeri teslimat tekniklerini uygulayan
veya tedarik sistemleri FIAT grubunun tedarik sistemiyle biitiinlestirilmeleri
talep edilmis olan yan sanayilerin degerlendirilmesi i¢in “lojistik sistemi” ile

ilgili talepler.
3.1.5. ISO/TS 16949’un Ortaya Cikis Nedenleri

fletisim teknolojilerinde goriilen gelismelerle otomotiv sektorii kiiresel bir
endiistri haline gelmis ve gerek OEM’ler gerekse OEM’lere parca hizmeti veren
tedarikgiler uluslararas1 arenada ¢ok sayida rakiple rekabet eder hale gelmislerdir.
Ayrica sektoriin Onde gelen organizasyonlarinin sirket evlilikleri yoluyla yapmis
olduklar: ortakliklar iilkeler hatta kitalar bazinda sinirlart ortadan kaldirmis, bu durum
sektorde yeni yapilanmalar1 da beraberinde getirmistir. Bunun en ¢arpici érnegi Alman
otomotiv iireticisi Daimler Benz’in Amerikan Chrysler ile birlesmesidir. 11998
yilindaki bu birlesmeyi, 1999 yilinda Ford-Rover, General Motors-Fiat, Volkswagen-
Scania-Mitsubishi (Ticari Arag), Toyota-Dahiatsu, ve Renault-Nissan birlesmesi
izlemistir. Daha onceleri 60 dolayinda bulunan iiretici firma sayist birlesme veya satin
alma yoluyla 20 dolayina inmistir. Yakin bir gelecekte ise tasit araci iiretici sayisinin en

cok 5’i, ana sistemlerin iiretici sayisinn ise 30’u gecmeyecegi tahmin edilmektedir.”™

Otomotiv ana ve yan sanayi iliskilerinde, tiim otomotiv iireticileri tarafindan

kabul edilecek bir kalite yonetim sistemi standardinin olusturulmasi uzun yillar

# (9ZGOK H., Otomotiv Sektoriinde Kalite Giivence Sistemleri ve Sistem Denetimi Uygulamasi

(Yaymnlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Sakarya Universitesi S.B.E., Isletme A.B.D., Sakarya, 2001, s.7.

21 ESIN A., BEKIROGLU 0., Otomotiv Sektorii ve Kalite Sistem Standartlar:: Dogru Coziime Ne
Olciide Yaklastik?, TMMOB MMO VII. Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu Bildiriler Kitabi, 2001,
s.179.

22 Avrupa Birligine Tam Uyelik Siirecinde Istanbul Sanayi Odas1 Meslek Komiteleri Sektor
Stratejileri Gelistirilmesi Projesi “Otomotiv Sektorii”’, Istanbul Sanayi Odas1 Yayini, Istanbul, 2002,
Yayin No 2002/4, s.31.
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giindemde olan konularin basinda gelmistir. Giiniimiize kadar otomotiv sektoriine 6zgii
ve uluslararas1 gecerliligi olan bir kalite yonetim sisteminin olmayisi, her iilke
endiistrisini bu konuda kendi kalite yonetim sistemlerini olusturmaya sevk etmistir.
Ulusal bazda olusturulan bu standartlar cogunlukla ISO 9000:1994 temeline

dayandirildigindan aralarinda benzerlikler gostermektedir.

ISO/TS 16949 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi Oncesinde otomotiv
endiistrisinde uygulanmakta olan standartlar incelendiginde, ISO 9001:1994 Kalite
Giivence Standardinin otomotiv sektoriinde uygulanmasi asamasinda karsilagilan
eksikliklerin iyi tespit edildigi, bu noktada ISO 9001:1994’e otomotiv sektoriine 6zgii
sartlar ilave edilerek genisletildigi ve gelistirildigi goriilmektedir. Ornegin Alman
Standardi VDA 6 ISO 9001:1994°1 fiyat, iirin glivenligi ve giivenirliligi ile calisan
memnuniyeti boyutlarim ele alarak genisletir. Bu genisletmelere ilaveten Fransiz
Standardi EAQF ISO 9001:1994°e ek olarak motivasyon ve katilim gibi ozellikleri
icermektedir. Yapilan ilave sartlar, sektor ve miisteri istegi bagliklar1 altinda otomotiv
iireticileri tarafindan talep edilmektedir. Otomotiv standartlar1 arasindaki farkliliklarda

miisteri ihtiyacina yonelik bireysel istekler kalicidir.”*

Ulusal olcekte olusturulan otomotiv kalite yOnetim sistemlerinin birbiriyle
entegrasyonu siirecinde, Avrupali iireticilerin aralarinda yaptiklar1 anlagmalar
cercevesinde karsilikli standartlarin kabulii saglanmis ve basta Italya ile Fransa
karsilikl1 kabul anlagsmalar1 imzalarken Almanya ile Fransa da kisa bir siire igerisinde
anlasmaya varmistir. Entegrasyon ve standartlar konusundaki asil karigiklik ise
Avrupali OEM’ler ile Amerikali OEM firmalar1 arasinda yasanmistir. Bu konuda bagi
ceken Almanya ve Amerika karsilikli olarak QS 9000 ve VDA 6.1 standartlarin1 kabul

etmemis, kendi standartlarinda 1srar etmistir.”**

Otomotiv yan sanayisi a¢isindan bakildiginda ise yOnetim sistemlerinin
cesitliligi, hangi yonetim sistemine adapte olacaklar konusunda tedarikgi firmalari uzun
yillar zora sokmustur. Gerek birden ¢ok sertifikalandirmalardan dolay1 firmaya ilave

mali yiikiin binmesi gerekse ¢ok sayida gerceklestirilen auditlerden kaynaklanan zaman

3 CUSUMANO J. L. G., SELEN W. J., Acomparison of International Quality Standards:
Divergence And Agreement, Business Process Management Journal, 1997, Volume 3, No 3, p.209.

34 YILMAZ A., Otomotiv Endiistrisinde Satinalma Stratejileri ve Kavramlari, Istanbul Ticaret
Odas1 Yayini, Yayin No:2003-33, Istanbul, 2003, s.132.
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kayiplan 6zellikle degisik tilkelerde faaliyet gosteren OEM miisterilerine sahip tedarikgi
firmalar1 zor durumda blrakmls‘ur.285 Tiim bu sartlar otomotiv endiistrisine tam olarak
uyum saglayacak, ililke ya da bolge bazinda uygulanan standartlarin yerini alabilecek
uluslararas1 kabul goren tek bir otomotiv kalite sistem standardinin olusturulmasini

zorunluluk olarak ortaya koymustur.

Bu gelismeler 1131nda 1997 yilinda Uluslararas1 Otomotiv Ureticileri Faaliyet
Grubu (International Automotive Task Force-IATF) kurulmustur. Bu kurulus Amerika,
Almanya, Ingiltere, Fransa ve Italya’daki otomotiv yan sanayi iireticilerinin bagh
olduklar1 dernekleri de biinyesine katmistir. Bu derneklerden bazi uzmanlar, ISO/TC
176 (International Organization of Standardization/ Technical Committe) teknik
komitesi ve Otomotiv Endiistrisi Faaliyet Grubu (Automotive Industry Action Group-
AIAG) isbirligine gitmistir.”® Bu isbirligi sonucunda 1999 yilinda uluslararasi
gecerlilige sahip ilk otomotiv kalite yonetim sistemi ISO/TS 16949 yayinlanmistir.

ISO/TS 16949:1999 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi diger kalite sistemlerinin
yerini almig olmasina ragmen bu tarihten sonra da sertifikasyon devam etmis, ancak
2002 yilinda ISO/TS 16949’un ikinci baskisinin yayinlanmasiyla birlikte ulusal
standartlarin sertifikasyon gecerlilik siiresi i¢in genel kisit tarihi 2006 yili Aralik ay1

olmustur.
3.2. ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sistemi

Rekabetin en ¢etin yasandig sektorlerden biri olan otomotiv sektoriinde yer alan
ireticiler, kiiresel rekabet ortaminda gerek kalite gerekse fiyat hususunda belirli
seviyeleri yakalayabildikleri takdirde bu sektorde uzun siire kalic1 olacaklarinin
bilincindedir. Otomotiv ana sanayi olarak tanimlanan iireticiler, kendi tedarikcilerinden
uygun fiyat ve kalitede belli bir standartta mal temin edebilmek i¢in, birden fazla
OEM’le calisan yan sanayi firmalar ise sahip olduklar1 otomotiv kalite sistemlerini tek
bir baslikta toplayabilmek i¢in tiim diinyada kabul gorecek bir otomotiv kalite yonetim

sistemi gelistirmeye karar vermislerdir. Otomotiv endiistrisi, ISO/TS 16949:2002 ile

P YILMAZ A, a.ge., s.132. )
**® GULCAN M., Kalite Yonetim Sistemleri ve QS 9000 Uzerine Bir Uygulama (Yaymnlanmis Yiiksek
Lisans Tezi), Marmara Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Istanbul, 2003, s.34.
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hatalar1 olugsmadan 6nlemek, tedarik zincirindeki degiskenlikleri ve israfi azaltmak ve

stirekli iyilestirme saglamay1 hedeflemektedir.”’

ISO/TS 16949:2002 (International Organization of Standardization/ Technical
Specification 16949), Uluslararast Otomotiv Faaliyet Grubu (IATF) ve Japon Otomotiv
Ureticileri Birligi (Japan Automobile Manufacturers Association-JAMA) tarafindan
ISO/TC 176 (International Organization of Standardization/ Technical Committe)
teknik komitesinden destek almarak gelistirilmistir.*® IATF, ilk olarak 1999 yih
icerisinde ISO/TS 16949:1999’u gelistirerek yayinladi. Bu ilk baski ISO 9001:2000’de
yapilan revizyon sonrasinda ayrintili bir sekilde gézden gecirilerek, ikinci baski 2002

yili mart ay1 icerisinde ISO/TS 16949:2002 olarak yaymnlanmugstir.”>

ISO i¢ tiiziigline gore herhangi bir konuda uluslararasi standardin
yayimlanabilmesi icin Oncelikle teknik spesifikasyon olarak yaymlanmasi ve ii¢c yil
aralikla revize edilmesi gerekmektedir. Herhangi bir teknik spesifikasyon iki defa ii¢ y1l
aralikla revize edilip, geri cekilme karar1 verilmezse; ancak o zaman bir standart haline

gelebilmektedir.290

1999 yilinda yayinlanan ISO/TS 16949’un ilk baskina destek veren Amerika ve
Avrupali otomotiv iireticilerine, 2002 yilinda yayinlanan ikinci baskida Japon otomotiv
iireticilerinin eklenmesi ve 2005 yilinda ISO tarafindan yapilan gozden gecirme
toplantis1 sonrasinda herhangi bir degisiklik yapilmaksizin ISO/TS 16949:2002’nin
2008 yilina kadar yiiriirlikkte kalmasi karari, bu teknik spesifikasyonun yakin gelecekte

bir uluslararasi standart olarak kabul gérmesi diisiincesini giigclendirmektedir.

ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyonu ISO 9000:2000 standardina uygun
olarak hazirlanmistir. ISO/TS 16949:2002’de miisteri 6zel sartlarinin karsilanmasi hala

gereklidir ve bunlar {igiincii taraf tetkiklerin amacini olusturur. Miisteri 6zel sartlariin

37 ATMACA E., KESKIN H., Bursa ili Otomotiv Sektoriinde TS 16949 Kalite Yonetim Sistemi’nin
Rekabetci Avantajlari, Istanbul Ticaret Universitesi V. Ulusal Uretim Arastirmalari Sempozyum
Bildirileri, Istanbul, 2005, s.209.

288 Technical Specification ISO/TS 16949:2002 Quality Management Systems, Second Edition,2002,
p-viL.

*¥ KARTHA C. P., A Comparison of ISO 9000:2000 Quality System Standards, QS 9000, ISO/TS
16949 And Baldrige Criteria, The TQM Magazine, 2004, Volume.16, No 5, p.336

20 Technical Specification ISO/TS 16949:2002, Quality Management Systems, Second Edition,2002,
p-viL
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teknik spesifikasyondan ayri basimasi uygun goriilmiistiir.”*' ISO/TS 16949:2002
Teknik Spesifikasyonu, ISO 9001’den farkli olarak zorunlu ve tavsiye niteliginde
kosullar icermektedir. Dokiimanda zorunlu kosullar “cektir/caktir”, tavsiye niteligindeki
kosullar ise “melidir-malidir” ekleri ile belirtilmistir.”®> Bununla birlikte ISO/TS
16949:2002’de tanimlanan miisteri isteklerinin bir kismi hala QS 9000 kalite yonetim
sisteminde tanimlanan el kitaplarinin uygulanmasini zorunlu tutmaktadir. ISO/TS
16949:2002 Teknik Spesifikasyonu temel dokiimanla birlikte uygulamaya yardimci
olacak ii¢ destek dokiiman ve bes el kitabindan olugmaktadir. ISO/TS 16949:2002 temel

ve destek dokiimanlari sunlardlr;293
e ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyonu (temel dokiiman)
e ISO/TS 16949:2002 Uygulama Kilavuzu
e Kalite Sistem Degerlendirme Kontrol Listesi
e JATF Onay Tiiziigii

ISO/TS 16949:2002, cevre yoOnetimi, mesleki saglik ve giivenlik yonetimi,
finansal yonetim veya risk yonetimi gibi diger yonetim sistemlerine 0zgii gerekleri
icermemektedir. Bununla birlikte organizasyonun kendi kalite sistemini ilgili yonetim

sistemi gerekleri ile ayn1 diizeye getirmesine veya entegre etmesine izin vermektedir.”*

3.2.1. ISO/TS 16949:2002 Uygulama Yapisi

ISO/TS 16949:2002, otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren organizasyonlara
stirekli iyilestirmeye dayanan, hatalar1 Onlemenin Onemini vurgulayan, yan sanayi

zincirindeki degiskenlikleri azaltmay1 hedefleyen bir kalite yonetim sistemi gelistirmeyi

21 CAVUSOGLU 1., Modern Kalite Yonetim Sistemlerinin Endiistriyel Uygulamalarinda Proses
Performanslarinin Degerlendirilmesi ve Siirekli Iyilestirilmesi (Yayinlanmis Doktora Tezi), Yildiz
Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Makine Miihendisligi A.B.D., Istanbul, 2006, s.18.

22 Technical Specification ISO/TS 16949:2002 Quality Management Systems, Second Edition,2002,
p.vii.

2% ISO/TS 16949:2002 Implementation Guide, Automotive Industry Action Group Publication, 2003,
p.7.

2% Technical Specification ISO/TS 16949:2002 Quality Management Systems, Second Edition,2002,
p-xi.
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amaglamaktad1r.295 Diger otomotiv kalite yonetim sistemlerinden farkli olarak ISO
9000:2000 revizyonunun {iizerine kurulan ISO/TS 16949:2002, siire¢ bazli yonetim
anlayisin1 otomotiv sektoriiniin giindemine tasimistir. Bu yaklasim icerisinde siirekli
iyilestirme anlayisi, sadece alt proses ya da kosullardan olmaktan 6teye gecerek sistemi

yonetme sekli olarak 6ne (;1kmaktad1r.296

Tetkikgiler, tedarikgilerin 6zel proje girisimlerinde hem kalite, hem de verimlilik
gelisimi icin, belirledigi firsatlarin gercek delillerine bakarlar. Bu anlayisla, tiim kalite
politikalarinin maksadim olusturan siirekli iyilestirme yapis1 cercevesinde kalite, servis,
maliyet ve teknoloji kalite planlamasiyla acik bir bicimde birlestirilmelidir. Bu hususlar

ISO/TS 16949:2002"de ISO’9001°den daha fazla TKY felsefesine sahiptir.””

Otomotiv endiistrisinde en genel tanimi ile siire¢, girdilerin tanimh bir yonteme
bagh olarak insan, makine, ekipman v.b. 6geler ile ¢ciktiya doniistiiriilmesi asamalarinin
tiimiinii ifade eder.””® AIAG™nin 2003 yilinda yaymladigi ISO/TS 16949:2002
uygulama kilavuzunda yer alan temel noktalardan birisi siire¢ yaklasimidir. AIAG’ye
gore siireg; girdileri c¢iktilara doniistiiren, birbirleriyle etkilesim igindeki faaliyetler
biitiinii olarak tanimlanmaktadir. Siireclerin yonetimi ve birbirleri arasindaki

etkilesimlerin tanimlanarak uygulanan sistem ise siire¢ yaklasimi ad1 verilmektedir.””

Proses yaklasiminda tek amag yalmizca iiretim proseslerinin yonetimi degildir.
Zira iiretim prosesleri yaklasik yiiz yildir izlenmekte, 6l¢iilmekte ve iyilestirilmektedir.
Yeni olan ise operasyonel proseslerin (iiretim prosesleri) disinda kalan ve/veya bu

L300
proseslere destek olan proseslerin yonetimidir.

Proses yaklasiminin avantaji; kalite yonetimi sistemi igerisinde prosesler arasi
baglantinin olusturulmas1 ve proseslerin karsilikli etkilesimleri iizerinde siirekli

kontroliin saglanmasidir. Proses yaklagimi; proseslerin belirlenmesi, tanimlanmast,

* KARTHA C. P., A Comparison of ISO 9000:2000 Quality System Standards, QS 9000, ISO/TS
16949 And Baldrige Criteria, The TQM Magazine, 2004, Volume.16, No 5, p.336.

2 CAVUSOGLU I, a.ge., 5.34.

¥TCAVUSOGLU I, a.ge., 5.19.

28 KORU E., Otomotiv Yan Sanayiinde Siire¢ Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi ve Bir Uygulama
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Uludag Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Bursa, 2006, s.5 .

2% ISO/TS 16949:2002 Implementation Guide, Automotive Industry Action Group Publication, 2003,
p-11.

3% HACIOGLU F., Kamu Kurumlarinda ISO 9000 uygulamalart BAG-KUR Ornegi (Yayinlanmsg
Yiiksek Lisans Tezi), Gazi Universitesi S.B.E. Kamu Y6netimi A.B.D., Ankara, 2005, s.45.
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siralama ve etkilesimlerinin belirlenmesi, operasyon, kontrol ve izlenmesi i¢in kriter ve
metodlarla gerekli kaynak ve bilginin mevcudiyetinin saglanmasi, izlenmesi, ol¢iilmesi
ve analiz edilmesi ile proseslerin siirekli iyilestirilmesi ve planlanan sonuglara

ulagilabilmesi icin gereken faaliyetlerin uygulanmasi adimlarindan olusur.*"’

Siireclerin  tamimlanmas1 agsamasinda ISO/TS  16949:2002 maddelerinin
igletmenin temel, miisteri odakli ve destek siirecleri ile eslestirildigi siire¢ yayilim
gostergeleri hazirlanmalidir. Bu sayede kalite yoOnetim sistemi icinde kullanilan
araclarin hangi madde kapsaminda yapildigi ortaya konulmus olmaktadir. Boylelikle
sistem denetiminde denetgiler hangi standart maddesine karsilik hangi araglarin
kullanildigin1 degil, siireclerin etkin yonetilip yonetilmedigine odaklanabileceklerdir.

ISO/TS 16949:2002 proses yaklagimu ile;*"*
e Sartlarin anlagilmasinin ve yerine getirilmesinin,
¢ Proseslerin deger katma agisindan dikkate alma gereksiniminin,
® Prosesin performans ve etkinliliginin sonuglarinin elde edilmesinin,

® Objektif Olciimlere dayandirilan proseslerin siirekli iyilestirilmesinin 6nemini

vurgulamaktadir.

ISO/TS 16949:2002 teknik spesifikasyonu, ISO 9001:2000 kalite yOnetim
sistemine karsilik gelen beg ana prosesten meydana gelmektedir. Sekil 16’da gosterilmis
olan siire¢ bazli kalite yonetim sistemi modeli 4’ten 8’e kadar olan maddelerde
sunulmus olan siire¢ baglantilarin1 gostermektedir. Bu sekil, girdiler olarak gerekleri
tanimlamada miisterilerin 6nemli bir rol oynadigin1 gostermektedir. Miisteri tatmininin
izlenmesi, organizasyonun miisteri ihtiyaglarimi tatmin etmis olup olmadigi hakkinda

miisterinin algilamasi ile ilgili bilgilerin degerlendirilmesini gerektirmektedir.303

3" HACIOGLU F., Kamu Kurumlarinda ISO 9000 uygulamalar1 BAG-KUR Ornegi (Yayinlanmg
Yiiksek Lisans Tezi), Gazi Universitesi S.B.E. Kamu Y6netimi A.B.D., Ankara, 2005, s.45.

392 ISO/TS 16949:2002 Implementation Guide, Automotive Industry Action Group Publication, 2003,
p-11.

393 Technical Specification ISO/TS 16949:2002 Quality Management Systems, Second Edition,2002,

p-X.
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Sekil 16: Proses Odakli ISO/TS 16949:2002 Yapist

Kaynak: Technical Specification ISO/TS 16949:2002 Quality Management Systems, Second Edition,
2002, p.x

Bu yaklasima gore ana hedef, organizasyonun kalite yonetim sisteminin siirekli
iyilestirilmesidir. Bu hedefe, standardin olusturdugu zeminde, iist yonetimin destegi ve
katilimiyla, iiriin/hizmet tiretimini gergeklestirecek kaynaklarin saglanmasi ve miisteri
tatmininin 6l¢iimii, analizi ve gelistirilmesi sonucunda da sistemin siirekli iyilestirilmesi
yoluyla ulagilacaktir.® Tyilestirmeler, prosesten cesitli rnekler almip bunlarin analiz
edilip elde edilen sonuglarin incelenmesiyle proses degiskenligi hakkinda yorumlar
yapilmakta ve kararlar bu dogrultuda verilmektedir. Bu noktada, prosesten kaynaklanan
degiskenlik kadar oOl¢iim sistemlerinden kaynaklanan degiskenlik de dikkatle

. . . 305
incelenmesi gereken bir konudur.

3% KANAR C., Sanayi Kuruluslarinda ISO 9000:2000 Revizyon Siireci ve Sonuclarmn incelenmesi
(Manisa (")rnegi) (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Celal Bayar Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D.,
Manisa, 2005, s.52.

3% CAVUSOGLU I., a.ge., 5.23.
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3.2.2. ISO/TS 16949:2002’nin ISO 9000:2000 ve QS 9000 Kalite Yonetim

Sistemleri fle Karsilastiriimasi

ISO/TS 16949:2002°nin elementel yapist kapsamli olarak tezin dordiincii
boliimiinde ele alinacak olmakla birlikte, Teknik Spesifikasyon genel hatlaryla
incelenecek olursa, ISO 9000:2000 kalite yonetim sistemine yapilan ilave sartlar
asagidaki grafikte de goriildiigii gibi 39 adet ile iiriin gerceklestirme ve 22 adet ile
Olcme analiz ve iyilestirme proseslerine yapilmistir. Ayrica kaynak yonetimine 8 adet,
yonetimin sorumluluguna 6 adet ve kalite yonetim sistem gereklerine ise 3 adet ilave
sart eklenmistir. Bu eklemelerden ISO 9000:2000 kalite yonetim sisteminin, {iriin
gerceklestirme ve 6lgme, analiz ve iyilestirme proseslerinde otomotiv sektorii agisindan
yetersiz oldugunu séylemek miimkiindiir. Benzer sekilde, ISO/TS 16949:2002 ile diger
bir Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi olan QS 9000’in i¢iincii versiyonu
karsilastirlldiginda Tablo 6’da goriildiigii gibi QS 9000’e yeni olan veya Onemli

degisiklikler iceren 15 ilave sart yapllmlstur.3 06

Olgme, Analiz ve lyilestirme

Uriin Gergeklestirme

i Oilave not
Kaynak Yonetimi L Bilave sart

Yoénetimin Sorumlulugu h
Kalite Yonetim Sistemi EI

Grafik 3: ISO/TS 16949:2002’de ISO 9001:2000’e Eklenen ilave Sartlar

3% ISO/TS 16949:2002 Implementation Guide, Automotive Industry Action Group Publication, 2003,
p-12.
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Tablo 6
ISO/TS 16949:2002’nin QS 9000’e Ek Sartlar1

5.1 | Yonetimin Taahhiidii
Ust yonetim kalite yonetim sisteminin gelistirilmesi, uygulanmasi ve bu
etkinliginin siirekli iyilestirilmesi ile ilgili taahhiidiinii asagidakiler ile
kanitlayacaktir:
a) Hem miisterilerin, hem de yasalarin ve yonetmeliklerin gereklerine
uymanin dnemini organizasyona iletmek,
b) Kalite politikasini olusturmak,
c) Kalite hedeflerinin olusturulmus olmasini saglamak,
d) Yonetim gézden gecirmelerini yonetmek,
e) Kaynaklarin varligini saglamak
5.1.1 | Siirec Etkililigi
Ust yonetim, etkiliklerini ve etkinliklerini temin etmek {izere {iriin
gerceklestirme siireclerini ve destek siireclerini gozden gecirecektir.
5.4.1 | Kalite Hedefleri
Ust yonetim, iiriin igin olan gerekleri karsilamak icin ihtiya¢ duyulanlar
dahil olmak iizere (bakimiz 7.1.a) kalite hedeflerinin organizasyon icindeki
ilgili fonksiyonlar ve diizeylerde olusturulmus olmalarim1 saglayacaktir.
Kalite hedefleri ol¢iilebilir ve kalite politikasi ile tutarli olacaktir.
5.5.2.1 | Miisteri Temsilcisi
Ust yonetim, miisteri gereklerine hitap edilmesini saglamak iizere
sorumluluk ve yetkiye sahip olan bir personel tayin edecektir. Bu 6zel
karakteristiklerin secimini, kalite hedeflerini belirlemeyi ve ilgili egitimi,
diizeltici ve onleyici faaliyetleri, iiriin tasarimini ve gelistirmesini igerir.
5.5.3 | Ic Tletisim

Ust yonetim, organizasyon iginde uygun iletisim siireglerinin kurulmasini
ve kalite yonetim sisteminin etkinligi ile ilgili iletisimin olusturulmasini
saglayacaktir.
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6.2.2.4

Calisan Motivasyonu ve Yetkilendirmesi

Organizasyon kalite hedeflerini basarmak, siirekli iyilestirmeler yapmak
ve yenilik¢iligi gelistirecek bir ortam yaratmak iizere calisanlart motive
etmek iizere bir siirece sahip olacaktir. Siire¢ tiim organizasyon dahilinde
kalitenin ve teknolojik farkindaligimm gelistirilmesini igerecektir.
Organizasyon personelinin kendi aktivitelerinin dnemi ve anlami ve kalite
hedeflerinin basarilmasina nasil katkida bulunacaklart konusundaki
farkindaliklar1 6lgmek iizere bir siirece sahip olacaktir. (bakiniz 6.2.2)

6.3

Altyapr

Organizasyon iiriin gereklerine uygunlugu basarmak iizere ihtiya¢ duyulan
altyapiy1 belirleyecek, saglayacak ve devam ettirecektir. Altyapi uygun
yerlerde sunlari icermektedir:

a) Binalar, calisma alani ve bunlara bagl olan tesisler,
b) Siire¢ ekipmanlar1 (donanim ve yazilim),
c) Destekleyici servisler (tasimacilik veya iletisim gibi)

7.2.3

Miisteri Ile Tletisim

Organizasyon asagida belirtilen hususlarla ilgili olarak miisteri ile iletisim
kurmak tizere etkin diizenlemeler belirleyecek ve uygulayacaktir:

a) Uriin bilgisi,

b) Degisiklikler dahil olmak iizere, arastirmalar, sozlesmeler veya
siparis yerine getirmeler,

¢) Miisteri sikayetleri dahil olmak iizere, miisteri geri beslemeleri.

7.3.2.1

Uriin Tasarim Girdisi

Organizasyon asagidakiler dahil olmak {iizere, iiriin tasarimi girdileri
gereklerini tamimlayacak, belgeleyecek ve gbzden gecirecektir:

_ Ozel karakteristikler (bakiniz 7.3.2.3), tanimlama, izlenebilirlik ve
ambalajlama gibi miisteri gerekleri

_ Bilginin kullanilmasi: organizasyon daha onceki tasarim projelerinden,
rakiplerin analiz edilmesinden, tedarik¢i geri beslemesinden, i¢ girdiden,
calisma alan1 verilerinden ve diger Onemli kaynaklardan elde edilen
bilgileri mevcut ve gelecekteki benzer nitelikteki projelerde kullanmak
iizere bir siirece sahip olacaktir.

_ Uriin kalitesi, omrii, giivenirliligi, dayamkliligi, siirdiiriilebilirligi,
zamanlamas1 ve maliyeti i¢in olan hedefler.
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7.3.2.2

imalat Siireci Tasarim Girdisi

Organizasyon asagidakiler dahil olmak iizere, imalat siireci tasarim girdisi
gereklerini tamimlayacak, belgeleyecek ve gbzden gecirecektir:

_ Uriin tasarimi1 cikt1 verileri,

_ Verimlilik, siire¢ yetenegi ve maliyet icin olan hedefler,
_ Eger varsa miisteri gerekleri,

_ Daha onceki gelismelerden elde edilen deneyim.

11

7.3.3.2

Imalat Siireci Tasarim Ciktisi

Imalat siireci tasarim ¢iktis1 imalat siireci girdi gereklerine kars1 kontrol
edilebilir ve gecerli kilinmis olan terimler ile ifade edileceklerdir. Imalat
stireci tasarim ¢iktis1 sunlart icerecektir:

_ Spesifikasyonlar ve ¢izimler,

_ Imalat siireci akis diyagrami/yerlesim,

_ Imalat siireci FMEAlar1,

_ Kontrol planmi (bakiniz 7.5.1.1)

_ Is talimatlar,

_ Siirec onay1 kabul kriteri,

_ Kalite, giivenirlilik, bakim kolayligi, ve ol¢iilebilirlik ile ilgili veriler,

_ Uygun olan yerlerde hatasizlastirma faaliyetlerinin sonuglari,

_ Uriin/imalat siireci uygunsuzluklarmin hizh tespiti ve geri beslemesi ile
ilgili metotlar.

12

7.4.3.2

Tedarikci Izleme
Tedarik¢i performansi asagidaki gostergeler vasitasiyla izlenecektir:

_ Teslim edilmis iiriin kalitesi,

_ Garanti (saha) iadeleri dahil olmak iizere miisteri sorunlari,

_ Teslimat programi performansi (asir1 navlun olaylar dahil),

_ Kalite veya teslimat konular ile ilgili 6zel durum miisteri bildirileri.

Organizasyon, tedarikcilerin kendi imalat siireclerinin performansini
izlemelerini tesvik edecektir.
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8.1

(")lgiim, Analiz ve Iyilestirme - Genel

Organizasyon asagida belirtilen hususlar icin ihtiyac duyulan izleme,
Olciim, analiz ve iyilestirme siireclerini planlayacak ve uygulayacaktir:

a) Uriiniin uygunlugunu gostermek,
b) Kalite yonetim sisteminin uygunlugunu saglamak,
c) Kalite yonetim sisteminin etkililigini devamli olarak iyilestirmek.

Bu, istatiksel metotlar dahil olmak iizere, uygulanabilir metotlarin
belirlenmesini, ve bunlarin kullanim kapsamlarini icerecektir.

14

8.2.2.5

Ic Denetci Kalifikasyonu

Organizasyon, isbu Teknik Spesifikasyonun denetleme gereklerine uygun
sekilde kalifiye olmus olan i¢ denetcilere sahip olacaktir. (bakiniz 6.2.2.2)

15

8.5.1.2

Imalat Siireci Iyilestirme

Imalat siireci iyilestirme devamli olarak iiriin karakteristiklerinde ve
imalat siireci parametrelerinde kontrol ve degisikligin azaltilmasi iizerine
odaklanacaktir.

Not 1: Kontrol edilen karakteristikler kontrol planinda belgelenir.

Not 2: Siirekli iyilestirme, imalat siireci kapasiteli ve dengeli hale
geldiginde, veya iiriin karakteristikleri onceden tahmin edilebilir ve
miisteri gereklerini karsilar oldugunda uygulanir.

Kaynak: ISO/TS 16949:2002 Implementation Guide, Automotive Industry Action Group Publication,

2003

3.2.3. ISO/TS 16949:2002 Dokiimantasyon Yapisi

Kalite Sistem Dokiimantasyonu, faaliyetlerin, sonuclarin, gereksinimlerin ve

talimatlarin belgelenmesi, diger bir ifadeyle raporlanmasi olarak tanimlanmaktadir.

Tiim dokiimanlarin hazirlanmasinda, meydana gelebilecek farklilik ve karmasikliklar

onlemek amaciyla dokiiman hazirlama, yaymn ve degisikligi prosediirii ile dokiiman

hazirlama talimati olusturulmalidir. Buradaki amag; kalite sistem dokiimantasyonunun

hazirlanmasi, yiiriirliige konmasi ve revize edilmesi, ayrica onay ve yiiriirliiliik

yetkisinin kimlere ait oldugunun acik bir sekilde tanimlanmasidir.>”’

7 TAKINDI N., QS 9000 Kalite Standardinda Otomotiv Sektorii icin Taseron Se¢me,
Degerlendirme ve Gelistirme (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Kocaeli Universitesi S.B.E. Isletme
A.B.D., Kocaeli, 2001, s.51.
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Gerek ISO/TS 16949:2002 gerekse ISO 9001:2000 standardi tedarikei
kuruluglarin, tiriiniin belirlenen sartlarimi saglamak iizere dokiimante edilmis kalite
sistemi olusturulmasint ve bunun devamlilifinin saglanmasini sart kosar. Bu da;
standardin sartlarina gore, dokiimante edilmis, kalite el kitabi, prosediir ve talimatlarin
hazirlanmasini, hazirlanan prosediir ve talimatlarin etkin bir sekilde yerine getirilmesini

kapsar. Kalite sistem dokiimantasyonu elemanlar Sekil 17°de goriildiigii gibidir. **®

e N
KALITE EL KITABI
Politikalar, Hedefler ve Kalite sistemi
\ J
e 1 N
PROSEDURLER
Boliimler arast iliskiler, Sorumluluklar, Is akislar:

N\ J
4 B B 1 N\
IS TALIMATLARI
Boliimlerin detayli talimatlari, Calisma talimatlar1, Operasyonel talimatlar, Teknik
L spesifikasyonlar, Cizimler, Test/Kontrol talimatlar1 )
e 1 N
FORMLAR, KAYITLAR, RAPORLAR...

\ J

Sekil 17: Kalite Sistem Dokiimantasyon Elemanlari
Kaynak: SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yayinlari, 4.Baski, 2004, Istanbul, s.408

Kalite el kitabinin amac, iiriin gerekliliklerinin yerine getirilmesi i¢in zorunlu
olan; sistem Ogelerinin varliim1 géstermek ve bunlarin islevlerini ongoriilen bigcimde
yerine getirildiklerinin belgelemektir. Kalite el kitabi, kurulusun kalite politikasinin
aciklandigr ve kalite sisteminin tanimlandigi belgedir. Bu dokiiman, kalite sisteminde
kullanilan sistem prosediirlerini igermeli, dokiimantasyon yapisim1 agiklamali ve

0

i .. . 1. 309 . e e
gerektiginde referans gostermelidir. Ayrica, organizasyonun, Uriin tasarimi ve

gelistirmesinden sorumlu olmadig1 durumlarda kapsam dig1 tutulan 7.3 maddesi ile ilgili

3% SIMSEK M., Toplam Kalite Yéonetimi, Alfa Yaynlari, 4. Baski, 2004, istanbul, s.408.

3% KANAR C., Sanayi Kuruluslarinda ISO 9000:2000 Revizyon Siireci ve Sonuclarmin incelenmesi
(Manisa (")rnegi) (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Celal Bayar Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D.,
Manisa, 2005, s.54.
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detaylar ve kapsam dis1 tutma nedenleri dahil olmak iizere, kalite sisteminin kapsami1 ve

kalite yonetim sistemi siirecleri arasindaki etkilesim aglklanmahdlr.3 10

Prosediirler, hizmet ve iiriiniin gerceklestirilmesi sirasinda her asamada
kullanilan idari ve teknik kurallar1 belirleyen dokiimanlardir.>’' 2000 yilinda yapilan
revizyonun temel amaglarindan biri de ISO 9001’in tiim kuruluslar i¢in daha anlasir
kilmak oldugu soylenebilir. Bunun i¢in sayist ISO 9001:1994’te 18 olan dokiimante
edilmis prosediir sayisi, yeni versiyonda altiya diisiiriilmiistiir. Bu degisiklik kuruluglara
biiyiik bir inisiyatif kazandirmaktadir.*'* 1SO 9001’¢ yapilan revizyona paralel olarak
ISO/TS 16949:2002’de de dokiimante edilmis prosediir sayisi eski versiyona gore
azaltilmistir. Ancak ISO 9001:2000°de yer alan 6 prosediire, egitim prosediiriiniin
eklenmesiyle dokiimante edilmis prosediir sayis1 ISO/TS 16949:2002’de 7’ye
ulagmaktadir. ISO/TS 16949:2002 yedi noktada, prosediir olusturulmasini, dokiimante
edilmesini, etkin olarak uygulanmasini ve siirekliliginin saglanmasim sart kogsmaktadir.
Bu sartlar Tablo 7°de goriilmektedir;

Tablo 7
ISO/TS 16949:2002°de Sart Kosulan Prosediirler

MADDE PROSEDUR

423 Dokiimanlarin Kontrolii

4.24 Kayitlarin Kontrolii

6.2.2.2 Egitim

8.2.2 I¢ Tetkik

8.3 Uygun Olmayan Uriin Kontrolii
8.5.2 Diizeltici Faaliyet

8.5.3 Onleyici Faaliyet

Is talimatlari, prosediirlerin nasil uygulanacagi konusunda calisanlara yol
gostermek amaciyla hazirlanmaktadir. Bu nedenle basit ve herkes tarafindan

anlasilabilir olmas1 gerekmektedir. Is talimatlari; ne yapilacak, nasil yapilacak, kim

319 Technical Specification ISO/TS 16949:2002 Quality Management Systems, Second Edition,2002,
p.5.

*!! SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yaynlari, 4 Baski, 2004, Istanbul, 5.424.

32 ALTUNBAG M., ISO 9000 Standartlari ve Toplam Kalite Yonetiminin Uluslararasi
Pazarlamaya Etkileri,: ic Anadolu Bolgesinde Bir Uygulama (Yaynlanmis Yiiksek Lisans Tezi),
Erciyes Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Kayseri, 2005, s.39.
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yapacak, nerede yapilacak ve ne zaman yapilacak sorularmma yamit verir.
Dokiimantasyonun son seviyesi olan kalite kayitlar ise, diger seviyelerde aciklanan
faaliyetlerin gergeklestirilmesi asamasinda kullanilan formlardir. Kalite kayitlari; ne
yapildi, nasil yapildi, kim yapti, nerede yapildi ve ne zaman yapildi sorularina yanit

verir. *1?

3.2.4. ISO/TS 16949:2002’nin Avantajlari

ISO/TS 16949:2002 diger otomotiv kalite sistem standartlarindan daha kapsamli
ve detayl bir igerige sahiptir. Dolayisiyla yoruma agik daha az kismi olmasi nedeniyle
uygulanmasi ve uygulamalardan sonug alinmasi daha kolaydir. Su ana kadar yayinlanan
tiim otomotiv sistem standartlarini iireten kuruluslarin ortak iiriinii olmas1 sebebiyle eski
standartlarin eksik yonlerinin giderilmis olmasi beklenen bir sonuc;tulr.314 ISO/TS

16949:2002 Kalite Yénetim Sistemi’nin en giiclii 6zellikleri su sekilde 6zetlenebilir;*"

e Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA) teknigi ile kontrol planlar arasindaki

kuvvetli iliskinin her parg¢a i¢in kullanilmasi,

e Miisteri isteklerinin her yeni parca bazinda kontrol planlar1 vasitasiyla operator

talimatlarina kadar indirgenebilmesi,

e Her bir iriiniin devreye alinmasinda iiriin ve proses dizayni ile seri imalat

sirasinda ¢ikabilecek tiim hatalarin 6nceden 6nlenmesi,

® Proses tasarimi asamasinda iiriiniin iiretimi sirasinda kullanilacak olan makine

ve techizatin gbzden gegirilmesi zorunlulugu,
e Tesis diizenine onem verilmesi,

e Techizat ve kalip yonetimi i¢in sistem kurulmasi zorunlulugu,

313 KANAR C., Sanayi Kuruluslarinda ISO 9000:2000 Revizyon Siireci ve Sonuclarmin Incelenmesi
(Manisa Ornegi) (Yaymnlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Celal Bayar Universitesi S.B.E. Isletme AB.D.,
Manisa, 2005, s.55.

314 ESIN A., BEKIROGLU 0., Otomotiv Sektorii ve Kalite Sistem Standartlari: Dogru Coziime Ne
Olciide Yaklastik?, TMMOB MMO VII. Otomotiv ve Yan Sanayi Sempozyumu Bildiriler Kitabi, 2001,
s.180.

3 CAGLAR H., ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sistemi, Metal Diinyas:i Dergisi, Prestij
Yayincilik, 2003, Y1l 11, Say1 119, s.41.
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e Isci saghig1 ve is giivenliginin 6n planda tutulmasi,
e Tedarik¢ilerin gelistirilmesi zorunlulugu.

ISO/TS 16949:2002°nin kurulum ve uygulama asamalarinin her kademesinde,
organizasyonlar ve sertifikasyon kuruluslar1 proses yeterliligi, etkinligi ve etkililigi
tizerine odaklanmalidir. ISO/TS 16949:2002°nin maddelerinden olan is planlari, kalite

sistem performansi, veri analiz ve kullanimi bu etkilerde yardimci olabilir.*'®
3.3. ISO/TS 16949:2002’nin Diger Sartlar

ISO/TS 16949:2002’de tanimlanan miisteri taleplerinin bir kismi halen QS 9000
Kalite Yonetim Sistemi el kitaplarinin kullanilmasin1 gerekli kilmaktadir. Bu nedenle
igletmeler ISO 16949:2002’nin tasarim ve uygulama asamalarinda bu el kitaplarini
kullanmalidir. Miisteri istekleri kapsaminda uygulanmasi gereken temel el kitaplar

sunlardlr;317
e Uretim Parcas1 Onay Prosesi (PPAP)
e Olciim Sistemleri Analizi (MSA)
e fleri Uriin Kalite Planlamas1 (APQP)
e [statiksel Proses Kontrol (SPC)

e Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA)

36 CAVUSOGLU I, a.g.e., 5.20.
317 ISO/TS 16949:2002 Implementation Guide, Automotive Industry Action Group Publication, 2003,

p.7.
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3.3.1. ileri Uriin Kalite Planlamasi (Advanced Product Quality Planning-
APQP)

lleri iiriin kalite planlamasinin amaci, tedarikgilerin, miisteri ihtiyag ve
beklentilerini karsilayacak sekilde iiriin ve siirecler ile ilgili olarak kalite planlama
fonksiyonunu yerine getirmeleri i¢cin gerekli bilgileri saglamanin yani sira miisteri
memnuniyeti ic¢in isletme kaynaklarindan optimum diizeyde yararlanma ve gerekli
degisiklerin zamaninda yapilarak kaliteli bir iiriiniin zamaninda ve en diisiik maliyetle

saglayabilmektir.3 '8 By planlamanin yapilma nedenleri sunlardir;’"’
e Uriin kalite planlamasinin 6neminin tiim taraflarca anlagilmasi

e Tedarik¢i ve miisteri arasinda yapilacak olan iiriin kalite planlamasindaki

karmasik yapinin azaltilmasi

e Tedarik¢i ve miisteri arasindaki kalite planlamasi gereksinimlerinin ortak bir

dille ifade edilerek standartlastirilmasi
¢ Kalite planlama siirecinde tiim taraflar arasinda etkin bir iletisim saglanmasi

APQP calismalan isletmedeki biitiin fonksiyonlarin temsil edilecegi bir
planlama ekibinin olusturulmasi ile baslar. Etkin bir Ileri Uriin Kalite Planlamasi
olusturulabilmesi, kalite boliimiiniin yan1 sira miihendislik, iiretim, giris kalite kontrol,
satinalma, satis ve servis boliimlerinin katilacagi bir ekip c¢alismasiyla miimkiin

olabilir.>*°

fleri Uriin Kalite Planlamasi alt1 ana boliimden olusmaktadir. Tasarimin miisteri
tarafindan yapiliyor olmasi tedarik¢inin bu plam1 yapma yiikiimliiliiglinii ortadan

kaldirmamaktadir. Ancak s6z konusu durumdaki tedarikgiler planlamanin bazi

318 BELL T., BECKER T., Fit And Flow of Quality, Quality Progress, 2001, Vol. 34, No 1, p.67.

319 BLANCK M., LARSSON R., Quality Assurance of Prototype Parts, Lund Institue of Technology,
2005, p.19.

320 HEMPLEMAN G. L., SEMINCONDUCTOR H., Implemantation of A ‘“Perfect Launch” Process
to Improve The Effectiveness of Automotive New Product Ramps, Electronics Manufacturing
Technology Symposium, Ohio, 1998, s.47.
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boliimlerinden muaf tutulmaktadir. Ileri Uriin Kalite Planlamasinin igerigi ve

tedarikgilerin sorumlulugu Tablo 8’te yer alan APQP matrisinde g(iriilmektedir.321

. . Tablo 8
Ileri Uriin Kalite Planlamasi1 Sorumluluk Matrisi
TASARIM SORUMLULUGU SADECE URETIiMDEN
OLAN TEDARIKCILER SORUMLU TEDARIKCILER
KAPSAMIN TESPITI X X
PLAN VE PROGRAM X
(BOLUM 1)
TASARIM VE TASARIM X
GELISTIRME (BOLUM 2)
FIZIBILITE (BOLUM 2.13) X X
PROSES TASARIMI VE X X
GELISTIRME (BOLUM 3)
URUN VE SUREC X X
DOGRULAMA (BOLUM 4)
GERI BESLEME VE X X
DUZELTICI FAALIYET
(BOLUM 5)
KONTROL PLANI X X
DOKUMANI HAZIRLAMA
(BOLUM 6)

Kaynak: Advanced Product Quality Planning and Control Plan Reference Manuel, Chrysler Corporation,
Ford Motor Company, General Motors Company, USA, Second Printing, 1995, p.2

3.3.1.1. ileri Uriin Kalite Planlamas1 Asamalar1

APQP ekibinin basaris1 miisteri ihtiyagc ve beklentilerinin zamaninda
karsilanmasina ve deger yaratan sekilde olusan maliyetine baglhidir. Bu nedenle
olusturulan ekip oOncelikle APQP’nin her asamasini ayrintili olarak igerecek ve
yapilacak her tiirlii etkinlik siirecinin belirlendigi bir zaman ¢izelgesi hazirlamalidir. Bu

cizelgenin kapsami Sekil 18’de goriilmektedir. 322

321 Advanced Product Quality Planning and Control Plan Reference Manuel, Chrysler Corporation,
Ford Motor Company, General Motors Company, USA, Second Printing, 1995, p.2.

322 BOBREK N., SOKOVIC M., Implemantation of APQP-Concept in Design of QMS, Journal of
Materials Processing Technology, 2005, Vol. 162-163, p.721.
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Kavramin
Tespiti

PLANLAMA |

PLAN VE
PROGRAM

Program
Onay1

GERIi BESLE

YA DA
GELISTIRME
DOGRULAMASI

ME VE DUZELTICI

URUN TASARIMI

Prototip
Uretim

URUN TASARIMI VE GELiSTiRMi
SUREC TASARIM] VE GELiSTiRﬁE
EIRI‘JN VE SUREC DOGRULAMA

—

SUREC TASARIMI [URUN VE SUREC
YA DA GECERLILIGI
GELISTiRME
DOGRULAMASI

On Seri
Uretim

FAALIYET

Seri Uretim

PI

ANLAMA

ﬁ

URETIM

GERI BESLEME
VE

DUZELTICI
FAALIYET

Sekil 18: Tleri Uriin Kalite Planlamas1 Zaman Cizelgesi

3.3.1.2. Projenin Tanimlanmasi ve Planlanmasi

Kaynak: BOBREK N., SOKOVIC M., Implemantation of APQP-Concept in Design of QMS, Journal of
Materials Processing Technology, 2005, Vol. 162-163, p.722

Bu bolimiin amaci iiretilecek iiriine yonelik bir kalite programi ve plam

108

yapabilmek i¢in miisteri istek ve beklentilerinin saptanmasidir. Yiiriitiillecek biitiin
faaliyetler rakiplerden daha iyi iiriin ya da servis sunabilecek ve miisteri ihtiyaclar ile
beklentilerinin iyi anlagildigim garanti altina alacak sekilde yiiriitiilmelidir.’*® Pazar
arastirmalar1, gecmise ait kalite ve garanti kayitlari, proje ekibinin deneyimleri, rakip
iriin ya da stireclerin kiyaslama verileri, miisteri istek ve beklentileri gibi unsurlar bu
boliim cercevesinde degerlendirilerek planlamanin bir sonraki asamasi olan {iriin

tasarimi ve {iriin gelistirme boliimiinde kullanilacak veriler elde edilmelidir.

** ERTEM B. C., QS 9000 Kalite Yonetim Sistemi ve Eti Celik Isletmesinde Uygulama Siireci
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Anadolu Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Eskisehir, 2002, s.87.




3.3.1.3. Uriin Tasarmm ve Uriin Gelistirme

Bu boliimde, planlama siirecinin son sekline yaklasan tasarim o6zellikleri ve
karakteristikleri ele alinmaktadir. Uretilebilir bir iiriin tasarimi, iiretim hacmi ve
programina uygun olmakla birlikte kalite, giivenilirlik, birim maliyet ve zamanlama gibi
mithendislik gereklerini karsilayabilecek nitelikte olmalidir. Bu nedenle, tasarimi
dogrulayacak bir prototip iiretim ve soz konusu gereklerin karsilandiginmi dogrulamak ve
iiretim sirasinda ortaya cikabilecek olasi problemleri degerlendirmek i¢in miihendislik
cizim ve spesifikasyonlarina gore On fizibilite ve yeterlilik calismalar1 bu bolim

kapsaminda gerceklestirilmelidir.***
3.3.1.4. Siire¢ Tasarmm ve Siire¢ Gelistirme

Bu boliimde beklenen kalite diizeyinde iiriin elde edebilmek amaciyla bir imalat
sistemi gelistirilmesini ve ilgili kontrol planlarinin olusturulmasi icin yapilmasi gereken

islemler ele alinmaktadir.*”

Ayrica tasarlanan ve gelistirilen imalat sisteminin diizenli
igleyebilmesi amaciyla fabrika i¢i yerlesim diizeni ve imalat prosesinin basindan sonuna
kadar makine, malzeme, metot ve isgiicii degisimlerinin kaynaklarim analiz etmek i¢in
olusturulacak akis semalar ile iiretimde kullanilacak olan siire¢ talimatlari bu bolim
kapsaminda hazirlanmahidir. Yapilan tim bu c¢aligmalar miisteri gereksinimlerini,

ihtiya¢ ve beklentilerini karsilamay1 garanti altina almalidir.
3.3.1.5. Uriin ve Prosesin Dogrulanmasi

Bu boliim, seri iiretime gegis Oncesinde tasarim ve siire¢ gelistirme

calismalarinin  dogrulanmasini kapsamaktadlr.326

Bu dogrulamanin yapilabilmesi
amaciyla seri tiretimde kullanilacak olan siirec, aparatlar, kalip, cevre kosullar ve gorev
alacak operatorlerle miisterinin belirledigi miktarda iiriiniin {iretilecegi bir deneme
iiretimi caligmasi gerceklestirilir.*>’ Yapilan deneme iiretimi sonrasinda kullanilan

iiretim araglart ve prosesleri sonucunda ortaya ¢ikan iriiniin miihendislik sartlarini

324 THISSE L. C., Advanced Quality Planning: A Guide For Any Organization, Quality Progress,
1998, Vol. 31, p. 73.

325 ERTEM B. C., QS 9000 Kalite Yonetim Sistemi ve Eti Celik isletmesinde Uygulama Siireci
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Anadolu Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Eskisehir, 2002, s.87.

26 HEMPLEMAN G. L., SEMINCONDUCTOR H., a.g.e., p.47.

327 Advanced Product Quality Planning Release Level: 3.2, Ford APQP Status Reporting Guideline,
2003, p.44.
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karsiladig1 ve iiretim prosesinin seri iiretime hazir oldugu planlama ekibi tarafindan
onaylanir ve tiim planlama sartlarinin yerine getirildigi ve dokiimante edildigi teyid

edilerek yonetime sunulur.
3.3.1.6. Geri Besleme ve Diizeltici Faaliyet

APQP faaliyeti, iiriin ve siirecin dogrulanarak tiretime baslanmasi sonrasinda
olusan degiskenliklerin 6zel ve genel nedenlerinin arastirllmasi ve sonuglarin

- .. Ce . .. 328
degerlendirilmesi i¢in seri imalat asamasinda da devam eder.

Bu boliimde degiskenlikler ve bu degiskenliklere neden olan parametreler
degerlendirilerek degiskenlikleri en aza indirebilmek igin gerekli olan diizeltici
faaliyetler gerceklestirilir.’* Daha iyi bir iiriin kalitesi elde edebilmek icin eksikliklerin
giderilmesi ve olas1 hatalar1 énceden fark edilip Onlenebilmesi amaciyla planlamanin

onceki agsamalarina geri bildirim yapilmalidir.
3.3.1.7. Kontrol Plan1 Dokiimanmimin Hazirlanmasi

APQP fonksiyonunun 6nemli bir parcast kullanilabilir niteliklerde bir kontrol
planinin gelistirilmesidir. Bu plan, iiretilen {iriin ve iiretim asamasinda kullanilan

stirecleri denetleyebilmek i¢in kurulan sistemin dokiimante edilmis bi(;imjdilr.3 30

Kontrol plani, bir veya birka¢ malzemenin, yan malzemeleri siparis agamasindan
baslayarak miisteriye teslim safhasina kadar gecen siirede tiimislem ve kontrolleri

kademe kademe belirleyen ve gerceklesmesine olanak veren dokiimandir.*®'

Kontrol plani iiriiniin tiim yasami boyunca kullanilir. Seri iiretimin ilk baglarinda
iiretimin ¢esitli asamalarinda, ¢esitli parametrelerin kontrol edilebilmesi amaciyla cesitli
kontrol yontemlerinin gelistirilmesi ve bdylece siirecin izlenmesi amaciyla kullanilirken

daha sonraki asamalarda siirecin kontrol altinda tutulmasi ve iiriin Kalitesinin

328 Advanced Product Quality Planning and Control Plan Reference Manuel, Chrysler Corporation,
Ford Motor Company, General Motors Company, USA, Second Printing, 1995, p.29.

2 THISSE L. C., a.g.e., p.74.

339 BOBREK N., SOKOVIC M., a.g.e., p.721.

31 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yaynlari, 4. Baski, 2004, istanbul, s.424.
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saglanmasi fonksiyonunu yerine getirir. Kontrol planlarini ii¢ degisik evrede incelemek

N 332
miimkiindiir. Bunlar;

¢ Prototip: Prototip hazirlanmas1 sirasinda yapilmast gereken boyutsal

Olciimlerin, malzeme ve performans testlerinin dokiimante edilmesi.

e On Seri Uretim: Deneme iiretimi asamasinda yapilmasi gereken boyutsal

Olciimlemelerin malzeme ve performans testlerinin dokiimante edilmesi.

e Seri Uretim: Seri iiretim agsamasinda gerceklesen iiriin ve proses
ozelliklerinin, proses kontrollerinin, deneylerin ve Ol¢iim sistemlerinin ayrintili

dokiimantasyonu.
3.3.2. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (Failure Mode Effect Analysis - FMEA)

Giivenilirlik, iiriinlerin en 6nemli karakteristigi oldugu gibi, miisteri tatmininin
de onemli bir gostergesidir. Dolayistyla bir iirliniin giivenilirligini temin etmek i¢in; bir
giivenlik programimin gelistirilmesi, tedarikci firmalarin izlenmesi ve kontrol edilmesi,
bir hata raporlama sisteminin olusturulmasi, uygun hata analizlerinin yapilmasi,
diizeltici faaliyetlerin yiiriitiilmesi, hata arama sisteminin yapilandirilmasi ve ayriminin,
tahmin ve olas1 hata tiirleri ve etkilerinin analizini tam olarak uygulamasi

gerekmektedir.3 3

Subat 1993’te Otomotiv Endiistrisi Faaliyet Grubu (AIAG) ve Amerikan Kalite
Kontrol Toplulugu (ASQC) endiistri capinda hata tiirii ve etkileri analizi standardi
olusturmustur. Bu standart FMEA yapis1i QS 9000 standardinin gelistirilmesinde
igbirligi yapan Chrysler, Ford ve General Motors sirketleri tarafindan kabul edilmis ve

desteklenmistir.***

Hata, bir sistemin fonksiyonlarini yerine getirememe durumu veya normal
olmayan isleyisidir. Basaril1 bir hata analizi yapabilmek i¢in parcanin spesifikasyonlar

karsilayamadigi durumlar, tasarim veya prosesle ilgili olast sorunlar, islemden sonraki

B2 THISSE L. C., a.ge., p.74.

333 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 111.

33 YILMAZ B. S., Hata Tiirii ve Etki Analizi, D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Sayi
4.137.
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operatoriin neyi kotii olarak degerlendirecegi ve son kullanici olan miisterinin neyi

kabul edilemez olarak niteleyecegi tam ve dogru olarak analiz edilmelidir.**’

Hata tiirii ve etkileri analizi, bir {irliniin, hizmetin, calisan bir ekipmanin
fonksiyonlari ve/veya kendisinden istenilen sartlar1 yerine getirmemesine neden
olabilecek, iiriinii olusturan parcalarin ve/veya bilesenlerin, fonksiyonlarin1 veya
niteliklerini nasil yitirdiklerinin analizidir.>*® Diger bir ifadeyle, tasarim ve giivenilirlik
mithendisligi tarafindan yiiriitiilen ve mevcut iiriin noksanliklarin tespit etmeye yarayan
bir metottur. Bir {riiniin tiim bilesenlerine yonelik hata modlarinin siniflamasini

kullanarak, meydana ¢ikma olasiligi ve basarisizlik olasihgini tespit eder.>’

Bu sistematik yaklasim iiretim siirecinde basarisizliga yol agabilecek potansiyel
hatalarin onlenmesi ile kalitesizligin ortadan kaldirilmas: ile ilgilenmektedir. Hata tiirii
ve etkileri analizi bir iiriiniin planlama asamasinda, tasarim asamasinin sonuna dogru
kagit lizerinde ya da bilgisayar programiyla ilk gercek iiriin kullanicilarin ellerinde
basarisiz olmadan once uygulanmaktadir. Bunun anlamui, iiriin tiiketiciye ulagsmadan

once hatalari bulunmasidir.®*®

Hata tiirii ve etkileri analizi asagidaki dort durumda kullamhr;339

¢ Bir iiriinii’hizmeti veya prosesi tasarlarken, tasarimi zayiflatacak potansiyel

hatalarin belirlenmesi i¢in kullanilir.

e Mevcut sistemde olusan hatalar1 arastirirken, olasi hatalarin ve c¢oziimlerin

belirlenmesine yardimci olmak i¢in kullanilir.

3 BAYSAL M. E., BASKAN M. S., Orta Olcekli isletmelerde Hata Tiirii ve Etkileri Analizi
(FMEA) Uygulamasi, Makine [malat Teknolojileri Sempozyumu Bildiriler Kitabi, MMO Yayinlari,
1999, s.149.

?36 GURKAYNAK Y., Hiz‘gnet Kalitesi, Hata Modu ve Etkileri Analizi Acisindan Hizmet
Isletmelerinin Incelenmesi Uzerine Bir Calisma (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Dokuz Eyliil
Universitesi S.B.E. Ekonometri A.B.D., 1999, s.109. .

337 OZVERI 0., istatistik Tekniklerinin Kalite Giivence Sistgm Modellerine Uyarlanmasi Uzerine
Bir Cahsma (Yayinlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Dokuz Eyliil Universitesi S.B.E. Ekonometri A.B.D.,
1993, s.51.

38 YILMAZ B. S., Hata Tiirii ve Etki Analizi, D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2 Say
45.134.

33 GURKAYNAK Y., a.ge., s.111.
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¢ Olas1 ¢oziimler arastirilirken, faydasi bilinen ¢oziim uygulamalarindan, kabul

edilebilir risk oranlarina gore se¢im yapmak i¢in kullanilir.

e Faaliyetleri planlarken, planda olusabilecek riskleri ©Oncelik sirasina gore

belirlemek ve bunlara kars1 alinacak dnlemlerin belirlenmesi i¢in kullanilir.
3.3.2.1. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Cesitleri

Bu analiz yontemi endiistriyel iiriinlerin hem tasarim hem de iiretim prosesleri
i¢in uygulanabilir ve uygulama alanina gére Tasarim FMEA ya da Proses FMEA olarak

adlandirilir.
3.3.2.1.1. Tasarim Hata Tiirii ve Etkileri Analizi

Hata tiirii ve etkileri analizinin tasarim siirecinde kullanilmasinda son kullanici
“miisteri” olarak tanimlanmaktadir. Bu yaklagima gore miisteri tasarima bagimli olan
imalat, hizmet ve montaj gibi boliimler olarak anlam tasir. Tasarimdaki muhtemel
zayifliklarin giderilmesi i¢in higbir zaman sadece proses kontrollerine giivenilmemeli,

imalat, makine proseslerinin fiziksel limitleri de dikkate alinmalidir.**

FMEA analizinin tasarim siirecinde kullanilmasinin saglayacagi faydalar su

sekilde bzetlenebilir;341
¢ Tasarim ihtiyaglar1 ve alternatiflerinin degerlendirilmesine yardimei olur.
e Uretim ve montaj tasarimlarinin planlanmasina yardimei olur.

¢ (Cikabilecek hata tiirleri ve sisteme etkilerinin tasarim siirecinde ele alinmasim

saglar.

e Tasarimdan beklenen spesifikasyonlar1 saglayacak test ve gelistirme

programlarinin planlanmasi icin bilgi saglar.

e Tasarim iyilestirme ve gelistirme testleri i¢in Oncelikli bir sistem kurar.

340 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 112.

341 potential Failure Mode And Effect Analysis, DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company,
General Motors Corporation, USA, Third Edition, 2001, p.23.
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e Risk azaltici  faaliyetlerin  belirlenmesi i¢in  yapilan c¢alismalarin

dokiimantasyonunu saglar.
e Tasarim degisiklikleri ve ileri tasarimlarin gelistirilmesi i¢in 6n bilgi saglar.

3.3.2.1.2. Proses Hata Tiirii ve Etkileri Analizi

Hata Tiirii ve Etkileri analizinin proses asamalarina uygulanmasi analitik bir
teknik olup proseste meydana gelebilecek biitiin hatalarin diisiiniilmesini ve gdz Oniine
almmasin1 saglamak i¢in kullanilir. Proses FMEA prosediirii, sistem veya sistem
bilesenleri icin kullanilan imalat proseslerinin analizinin miihendislik yaklasimiyla
sistematik sentezinin yapilmasini saglayarak imalat prosesinin zayif noktalarinin

belirlenmesini miimkiin kilmaktadir.>**

FMEA analizinin proses sartlarinda kullanilmasinin saglayacagi avantajlar ise su

sekilde 6zetlenebilir;343
¢ Proseste olusabilecek hatalarin iiriinlere etkilerini degerlendirmeyi saglar.
¢ Potansiyel hatalarin, miisteriye etkilerinin arastirllmasina yardimci olur.

® Proseste meydana gelebilecek hata nedenlerinin tanimlanarak, yapilmasi
gereken kontrol faaliyetlerinin ve proses revizyonlarinin belirlenmesine

yardime1 olur.

¢ Proseste olusabilecek hata tiirlerinin derecelendirilmesini ve uygulanmasi

gereken diizeltici ve Onleyici faaliyetlerin planlanmasi icin bilgi saglar.
¢ Proses ciktilarinin dokiimantasyonuna yardimei olur.
3.3.2.2. Hata Tiirii ve Etkileri Analizinin Uygulama Asamalari

Bu metodun uygulanabilmesi i¢in asagida ifade edilen dort sartin herkes iyice

anlasilmasi ve takip edilmesi gerekmektedir.344

342 SIMSEK M., Sorularla Toplam Kalite Yonetimi ve Kalite Giivence Sistemleri, Alfa Yayinlari,
Istanbul, 2000, s. 112.

33 Potential Failure Mode And Effect Analysis, DaimlerChrysler Corporation, Ford Motor Company,
General Motors Corporation, USA, Third Edition, 2001, p.27.
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1. Biitiin problemler ayn1 degildir.(aynm1 derecede énemli degildir.)

2.Miisteri belirlenmelidir. Bu genellikle son kullanici olmakla birlikte, bir

sonraki operasyon da miisteri kabul edilebilir.

3.Fonksiyon belirlenmelidir. Ele alinan fonksiyon ve amag¢ herkes tarafindan

bilinmelidir.

4.Onlemeye yonlendirilmis olmahdir. FMEA nin amaci devamli iyilesme ve
diizeltici faaliyetlerin baslatilmasi olmalidir. Aksi takdirde FMEA calismasi statik bir

caligma olarak kalir.

Hata tiirii ve etkileri analizinde iki adimla karsilasilir. Bunlardan birincisi iiriiniin
veya hizmetin nasil hatali oldugunu ortaya cikarmak, ikincisi bu hataya nelerin etki

edebildigini bulmaktir.**’

Hata tiirti ve etkileri analizinin uygulanmasina yonelik proses Sekil 19’daki

gibidir;

3 SUTBAKAN i. M., Otomotiv Yan Sanayi, Gemi Insaati Yan Sanayisinin Gelistirilmesinde Nasil
Kullanilabilir?, I.T.U. Gemi Insaati ve Deniz Bilimleri Fakiiltesi, Gemi Miihendisligi Sempozyumu
Bildirisi, 2004, s.319.

35 BAKKURT (Taspmar) A., Hizmet isletmelerinde Giivenilirlik Programlar1 ve Bir FMEA
Uygulamasi, (Yayinlanmig Doktora Tezi), Dokuz Eyliil Universitesi S.B.E. Ekonometri A.B.D., 2004,
s.75.
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Fonksiyonlarin Belirlenmesi
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Hata Tiirlerinin Belirlenmesi
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Hata Tiirlerinin Etkilerinin
| . .
Belirlenmesi
v
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Siddetin Saptanmasi
. J
v
4 j N\
Olas1 Sonuglar I¢in Prosediiriin
Uygulanmast
. J
4 * N\
Olast Nedenlerin Belirlenmesi Temel Nedenin
Belirlenmesi
v
4 N\
Sikligin Saptanmasi
. J
4 * N\
Siddetin Saptanmasi Ozel Niteliklerin |
Belirlenmesi
. J
v
4 N\
Siire¢ ya da Tasarim
Kontrollerinin Belirlenmesi
v
4 N\
Saptanabilirligin Belirlenmesi
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Risk Oncelik Gostergesi ve Risk
Tahmini
. J
e * N
Risk Azaltici Onlemlerin
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Sekil 19: Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Proses Semast

Kaynak: YILMAZ B. S., Hata Tiirii ve Etki Analizi, D.E.U Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi, 2000, C.2
Say1 4 5.148
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3.3.2.3. FMEA Analizinde Olasilik Derecelendirme

FMEA calismalarinda olusum, potansiyel bir hata nedeninin olusturacagi hata
modunun gerceklesme sikligim gbsterir.346 Olusum sayis1 degerden ¢ok anlam ifade
etmektedir. Belirli bir nedeni olusum sikliginin degerlendirmeden oOnce benzer
iiriinlerde var olan gec¢mis bilgiler degerlendirilmelidir.347 Hata olasilign degerlerinin
belirlenmesi icin derecelendirilmesi Tablo 9’da goriilmektedir;

Tablo 9
Olasilik Derecelendirme Tablosu

HATA OLASILIGI | OLASI HATA ORANLARI | DERECE
Hemen- hemen kesin 1/3 ten fazla 10
Cok yiiksek 1/3 9
Yiiksek 1/8 8
1/20 7
1/80 6
Orta 1/400 5
1/2.000 4
Diisiik 1/15.000 3
Cok diisiik 1/150.000 2
Hemen-hemen olanaksiz 1/1.500.000 1

Kaynak : BAYKASOGLU A., DERELI T., YILANKIRKAN N., YILANKIRKAN A, a.g.e., s.159

3.3.2.4. FMEA Analizinde Siddet Derecelendirme

FMEA analizinin yapilmasi agamasinda belirlenmesi gereken bir diger husus ise
hatalardan kaynaklanacak etkilerin siddetinin belirlenmesidir. Siddet, olmast muhtemel

bir potansiyel hata tiiriiniin tiiketici tizerindeki etkisinin degerlendirilmesidir. Siddet

36 GURKAYNAK Y., a.ge., 5.122.
3%T BAKKURT (Tagpinar) A., a.g.e., 5.90.
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sadece hata tiiriiniin yarattig1 etkiye uygulannr.3 * Hata siddeti degerlerinin belirlenmesi

icin derecelendirilmesi Tablo 10’da goriilmektedir;

Tablo 10
Siddet Derecelendirme Tablosu

ETKI KRITER DERECE

Tehlikeli | Emniyetle ilgili ariza, yasalarla uyumsuz bir ariza. Hata herhangi bir ikaz 10
olmadan meydana gelir.

Ciddi Emniyetle ilgili ariza, yasalarla uyumsuz bir ariza. Hata bir ikazla meydana 9
gelir.

Cok Uretimin tiimii hurdaya ayrilabilir. Uriin kullamlmaz hale gelip temel 8

biiyiik fonksiyonlarin1 kaybeder.

Biiyiik Uriin/proses iizerinde biiyiik etki. Uretimin ayiklanmasi ve bir boliimiiniin 7
hurdaya ayrilmasi gerekir.

Onemli Parcanin yeniden islenmesine neden olur. Uriin performansimn degeri 6
diismiistiir. Uriin caligmaktadir fakat kolaylik saglayan bazi parcalar calismaz.

Orta Uriin performansi veya proses iizerinde orta siddette etki. Miisteri iiriiniin 5
kullanilmasinda bazi rahatsizliklar duyar. Kolaylik saglayan bazi pargalar
diisiik performansta galigir.

Kiigiik Uriin performansi veya proses iizerinde diisiik siddette etki. Hata miisteriler 4
tarafindan fark edilir ve tirtin kullaniminda bazi rahatsizliklar yaganir.

Onemsiz Uriin performansi veya proses iizerinde 6nemsiz etki. Hata miisteriler 3
tarafindan fark edilir

Cok Uriin performansi veya proses iizerinde ¢cok nemsiz etki. Hata miisteriler 2

Oonemsiz tarafindan fark edilmez.

Etkisi yok | Uriin performansi ve proses iizerinde etkisi yok 1

Kaynak : BAYKASOGLU A., DERELI T., YILANKIRKAN N., YILANKIRKAN A, a.g.e., 5.159

3 BAKKURT (TASPINAR) A., a.g.e., 5.92.
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3.3.2.5. FMEA Analizinde Tespit Edilebilirlik Derecelendirme

Hatanin olusum olasiligi ve olusumu sonrasinda kaynaklanacak etkilerin siddeti

belirlendikten sonra hata tiiriiniin nedenleri belirlenecektir. Tanimlama en siddetli

etkileri olan hata tiirlerinden baglamalidir.**® Hatanin tespit edilebilirligi, potansiyel hata

modlarinin, bir sonraki operasyona veya miisteriye ulasmadan 6nce yakalanma olasiligi

olarak

1. 350
tanimlanabilir.

Tespit edilebilirlik  degerlerinin

derecelendirilmesi Tablo 11°de goriilmektedir;

Tablo 11
Tespit Edilebilirlik Derecelendirme Tablosu

belirlenmesi  icin

TESPIT ETME KRITER DERECE
Imkansiz Tespit etme imkan1 yok 10
Cok zor Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi ¢ok zor 9
Zor Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi zor 8
Cok az Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi ¢ok az 7
Az Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi az 6
Orta Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi orta 5
Ortanin iistil Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi ortanin istii 4
Yiiksek Kontrollerin hata tiiriinti belirlemesi yiiksek 3
Cok yiiksek Kontrollerin hata tiirtinti belirlemesi ¢ok yiiksek 2

Hemen-hemen kesin

Kontrollerin hata tiiriinii belirlemesi hemen-hemen kesin

Kaynak : BAYKASOGLU A., DERELI T., YILANKIRKAN N., YILANKIRKAN A, a.g.e., s.160

I YILMAZB. S., a.g.e., 5.143.
3% GURKAYNAK Y., a.ge., 5.125.
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3.3.2.6. FMEA Analizi Sonu¢larimin Degerlendirilmesi

Hata tiirii ve etkileri analizi ¢alismasinda onceligin belirlenmesi en 6nemli konu
olup, bunu saglayan ii¢ kriter vardir: Olasilik, siddet ve fark edilebilirlik. Bu kriterlerin
degeri 1 ile 10 arasinda sayisal olarak belirlenir. Oncelik ise bu ii¢ kriterin
degerlendirilmesi sonucunda ortaya ¢ikan ve bu ii¢ kriterin ¢arpilmasiyla bulunan Risk
Oncelik Sayisina gore (ROS) tespit edilir.*! Isletmeler hesaplanan ROS degerlerini goz
oniinde bulundurarak farkli degerlendirme kistaslarina gore diizeltici faaliyetlere
baslayip baslamama karar1 alirlar. Genellikle bu katsayr 100’den biiyiik oldugunda
kesinlikle 6nlem almak gerekmektedir. lyilestirme olarak onerilen faaliyetler siddet,
olasilik veya tespit edilebilirlik derecelerinden biri ya da birkacimi azaltmak igin

uygulanmaktadnr.352
3.3.3. Istatiksel Proses Kontrol (Statistical Process Control - SPC)

Istatiksel Proses Kontrol, kalite yonetim sistemleri uygulamalarinda yer alan
onemli konulardan birisidir. Kaliteli iirtin elde etme ve isletmede yiiriitillen siirekli
iyilestirme faaliyetlerinin basariya ulagmasi, Uriinlin iiretildigi proseslerin siirekli
kontrol altinda tutulup izlenecegi tekniklerin belirlenerek uygulamaya konulmasiyla

yakindan ilgilidir.

Otomotiv Endiistrisi Faaliyet Grubu (AIAG) ve Amerikan Kalite Kontrol
Toplulugu (ASQC) tarafindan 1995’te olusturularak 2005 yilinda revize edilen istatiksel
proses kontrol kitap¢igi, otomotiv endiistrisinde faaliyet gdsteren isletmelerde yiiriitiilen
SPC faaliyetlerinin standartlastirilmasi amaclamaktadir. Bu kitapgik istatiksel proses

kontrol ¢alismalarinda kullanilacak yontemleri aglklamaktadlr.353

[statiksel Proses Kontrol (SPC), bir iiretim siirecinde kaliteyi saglamak,
stirdiirmek ve iyilestirmek amaciyla kullanilan istatistik tekniklerini igerir. Bu teknikler,

kisa vadede siire¢ hatalarinin teshisi ve giderilmesini, uzun vadede ise siire¢ kalitesinin

31 CETIN C., AKIN B., EROL V., a.g.e., s.507.

32 BAYKASOGLU A., DERELI T., YILANKIRKAN N., YILANKIRKAN A., Hata Tiirii ve Etkileri
Analizi ve Gaziantep’te Orta Olcekli Bir Firmada Uygulanmasi, II. Makine Tasarim ve imalat
Teknolojileri Kongresi Bildiriler Kitabi, MMO Yayinlari, 2003, s.160.

353 Statistical Process Control Reference Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company,
General Motors Company, USA, Second Edition, 2005, p.1.
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iyilestirilmesini hedefler.** Boliim ve stire¢ faaliyetleri ile ilgili gelismelerin izlenmesi
icin her faaliyetin performans Olgiitiiniin zaman i¢indeki degisiminin incelenmesi

355

gereklidir.” Kaoru Ishikawa, bir isletmedeki problemlerin % 95’inin kalite kontroliin

yedi teknigi ile ¢oziilebilecegini savunmaktir.**®

Deming, istatistigin, bilginin transferi i¢in gercek bir bilim oldugunu ve bilgi
giriginin siirekli ilerleme icin gerekli oldugunu, ancak bu yolla maksimum c¢iktiya
ulagilabilecegini vurgulamistir. Her sey degismektedir ve bu degisim, degisimin
limitlerinin  belirlenmesi i¢in Olciilmelidir. Degisim simirlarinin ~ belirlenmesi,
uygulamaya konulmas1 ve gelistirilmesinde, istatiksel siire¢ kontroliiniin rolii biiytiktiir.

Degisimin dlgiilebilmesi, kalitede siirekli iyilestirmenin ilk hedefidir.*”’

Biitiin siirecler biinyelerinde degiskenlik barindirirlar. Bu degiskenlik genel ve
0zel nedenlere dayanmaktadir. Genel nedenlere dayanan degiskenlik, siirecin dogasinda
var olan birgok hata nedeninin ortak etkisidir. Ozel nedenler ise genel nedenlere kiyasla
baskin bir etkiye sahiptir; siirecte ayirt edilebilir izler birakirlar. Ozel nedenler etkili

degilse siire¢ kontrol altinda kabul edilir; aksi takdirde kontrol disindadir.*®
3.3.3.1. Proses Kontrol Cizelgeleri

Kalite denetiminde herhangi bir iiretim siirecinin kontrolii i¢in bilinen en 6nemli
yontem kontrol kartlarinin kullanilmasidir. Bu kullanimda iiretimden alinan numuneler
sayisal olarak degerlendirildikten sonra ortalamalari, degisim araliklar1 ve ekstrem
siirlart belirlenerek bir grafik olusturulur. Daha sonra bu grafik iizerinde yorumlar

yapilarak iiretim siireci hakkinda bilgi edinilmeye caligilir.*>

3% KOCER B., BIRGOREN B., istatiksel Proses Kontrol Cizelgelerinde Hata Teshisine Yonelik
Yaklasimlar, Gazi Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, 2004, C.17, Say1 4, s.59.

3% KOVANCI A., a.g.e., s.323.

3% BIRCAN H., GEDIK H., Tekstil Sektoriinde Istatiksel Proses Kontrol Tekniklerinin Uygulamasi
Uzerine Bir Deneme, Cumbhuriyet Universitesi I.I.B.F. Dergisi, 2003, C.4 Say1 2, s.70.

¥TKOVANCI A., a.ge., s.322.

358 KOCER B., BIRGOREN B., istatiksel Proses Kontrol Cizelgelerinde Hata Teshisine Yonelik
Yaklasimlar, Gazi Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, 2004, C.17, Say1 4, s.60.

3% HALISDEMIR N., GURCAN M., Gida Sektoriindeki Iki Firmanmn Uretim Siireclerinin Katki
Maddeleri Bakimindan Karsilastirilmalari, Firat Universitesi Fen ve Miihendislik Bilimleri Dergisi,
2005, C. 17, Say1 1, s.73.
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Proses kontrol c¢izelgelerinin temel islevi bir prosesin nasil yiiriidiigiini
gostermektir. Bu sayede prosesin performansi, miisteri beklenti ve isteklerini karsilama

yetenekleri kontrol edilerek, gerekirse proses gelistirilerek iyilestirilir.3 60

Cizelgelerde iiriinden alman oOlgiim degerleri ya da bunlardan iiretilen bir
istatistik kullanilir. Bu deger kontrol bolgesi olarak adlandirilan bir deger araligindaysa
stirecin kontrol altinda oldugu kabul edilir. Deger kontrol bolgesi disinda ise bu durum

kontrol dis1 sinyal olarak nitelendirilir. Stire¢ miimkiinse durdurularak bu neden

arastirilir, saptanir ve ortadan kaldirilmasi icin gerekli 6nlemler alinir.*®!

Kontrol ¢izelgeleri hazirlanirken izlenecek asamalar sunlardir;*®*
¢ Her bir kalite 6zelligi icin ayr1 kontrol semasi diizenlenir.

e Numune alma cizgilerinden yararlanilarak yeterli sayida birimler gelisigiizel

olarak c¢ekilerek, l¢iim degerleri kaydedilir.
¢ Hangi tiir kontrol semasi hazirlanacagi belirlenir.
e [lgili tablolardan yaralanilarak alt ve iist limitler hesaplanr.

e Olgeklendirilerek alt ve iist limitler grafige aktarilir. Zamana bagimli olarak

iiretimle ilgili noktalar isaretlenir ve kontrol semast hazirlanir.

¢ Kontrol semasinda limit dis1 noktalar belirlenerek, sebepleri bulunur, diizeltici

ve Onleyici faaliyetler uygulanir.

30 BIRCAN H., GEDIK H., a.g.e., 5.75.
' KOCER B., BIRGOREN B., a.g.e., .60. .
362 SIMSEK M., Toplam Kalite Yonetimi, Alfa Yaynlari, 4. Baski, 2004, istanbul, s.278.
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Kontrol diyagramlari iki ana grupta incelenebilir;**

e Olciilebilir degiskenler icin kontrol diyagramlar:

Uzunluk, agirlik hacim vb. herhangi bir 6l¢iim aleti veya cihazi ile 6lciilebilen

ve sayi ile ifade edilebilen ozelliklerdir. Olgiilebilen 6zellikler icin kontrol limitleri

Tablo 12’de goriilmektedir.

Tablo 12

Olgiilebilen Ozellikler icin Kontrol Limitleri

. UYGULANDIGI | ALT KONTROL | UST KONTROL
SEMA TURU | MERKEZ HATTI o L
YER LiMiTi LiMiTi
= Standart = _ — _
ORTALAMA X X -AR X +A,R
Ortalamalar 2 2
RANGE R Degisim Genisligi D,R D,R
STANDART _
o B,o B,o
SAPMA

Kaynak: CETIN C., AKIN B., EROL V, a.ge., 5.434

e Olciilemeyen degiskenler icin kontrol diyagramlari

Nitelik igeren durumlarla ilgili olan, kirik, ¢atlak, bozuk, renk uyumsuzlugu vb.

duyu organlariyla tespit edilen 6zelliklerdir. Olgiilebilen 6zellikler i¢in kontrol semalar

Tablo 13’te goriilmektedir.

363 CETIN C., AKIN B., EROL V., a.g.e., s.434.
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. _ Tablo 13
Olciilemeyen Nitel Ozellikler Icin Kontrol Semalar:

SEMA MERKEZ UYGULANDIGI ALT KONTROL UST KONTROL
TURU HATTI YER LIMITI LIMITi
p - Kusurlu orani r = =\ = —
p - pll-p p+3 | P4=P)
p-3 |2 Py :n ﬁ
n
np np Kusurlu sayisi n; _3 ,nE(I _ E ) n; " 3[ /n;h _ ; )J
c Z_ Kusur sayist E _3 ; z n 3\/?
u - Birim basina diisen = =
u - u - u
kusur sayisi u-3 \/: u+3 \/:
n n

Kaynak: CETIN C., AKIN B., EROL V, a.g.e., 5.434

3.3.3.2. Siire¢ ve Makine Yeterlilik Analizleri

Stire¢ yeterliligi caligmasi, miisterinin belirlemis oldugu sartname limitleri ve
spesifikasyonlarina gore bir siirecin ne kadar degiskenlik gosterdigini Ozetler. Bu
asamada dikkate alman parametreler, siire¢ yeterlilik analizi i¢in C, ve Cp makine
yeterlilik analizi i¢in ise Cy, ve Cyy, indisleridir. C, indisi, sartname limitleri ile proses
kontrol limitleri arasindaki iligkiyi gosterir. Cpx indisi ise, proses ortalamasinin hedef
degere gore konumunu ve spesifikasyon limitleri arasindaki konumunu g'c')sterir.364 Bir
baska deyisle C, indeksi; prosesin sadece yayilimim kontrol etmekte, Cy indeksi ise;
hem yayilim1 hem de ortalamanin hedeflerden sapmasini kontrol etmektedir.*® “USL”
iist spesifikasyon limitini, “ASL” alt spesifikasyon limitini ve “o” standart sapmay1

ifade edecek sekilde C, ve C, indisleri su sekilde formiilize edilebilir;

34 DURMAN B. M., PAKDiL F., istatistiki Proses Kont;‘ol Uygulamalan igin Bir Sistem Tasarimi,
VII Ulugal Ekonometri ve Istatistik Sempozyumu Bildirisi, Istanbul, 2005, s.5.
365 CETIN C., AKIN B., EROL V., a.g.e., s.434.
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_ USL—ASL

C
i 60
USL— X X — ASL
Cpu e Cpa S
30 30

Cpk = min {Cp,, Cpa}

Miisteri veya tedarikci tarafindan emniyet, anahtar, kritik veya 6nemli olarak
adlandirilan ol¢iilebilir 6zellikteki karakteristikler i¢in miisteriye onay sunusundan once
baslangi¢c proses kabul degerleri belirlenmelidir. Bu talebin nedeni, iiretim prosesinin
miisterinin beklentilerini karsillayacak bir iriin iiretimi saglayip saglamayacagini
belirlemektir. Siire¢ yeterliligi ¢alismasinda kullanilan C, ve C, degerlerine gore
siirecin ya da makinenin yeterliligi hakkinda karar verme asamasinda Tablo 14’te

verilen degerler kullanilir. Ancak yeni bir iiriin devreye alma asamasinda yapilacak

PPAP calismalarinda ana kiitlenin standart sapmasi (?i 30) yerine (?i40')
almmalidir. S6z konusu durumda uygulanacak kabul kriterleri Tablo 15’te goriildiigii
gibidir.*®

. Tablo 14
Uretim Siirecinde C, ve C,y Indislerinin Degerlendirilmesi

DEGER DEGERLENDIRME

C, ve Cpi >1,33 Proses sartname limitleri icindedir.

Proses marjinal olarak yeterli fakat proses ortalamasi hedeften uzaklastik¢a
1,00<C, ve Cp <1,33
prosesin hata yiizdesi artabilir. Bu nedenle proses yakindan izlenmelidir.

Proses sartname limitlerini karsilamiyor. Proses ortalamas: hedef degerden

Cp ve Cuic<1,00 uzakta proses degiskenliginin azaltilmasi gerekir.

Kaynak: DURMAN B. M., PAKDIL F,, Istatistiki Proses Kontrol Uygulamalar1 Icin Bir Sistem
Tasarimu, VII Ulusal Ekonometri ve Istatistik Sempozyumu Bildirisi, Istanbul, 2003, 5.6

3% production Part Approval Process Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.9.
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Tablo 15
Yeni Uriin Devreye Alma Siirecinde C, ve C, Indislerinin Degerlendirilmesi

DEGER DEGERLENDIiRME

Proses muhtemelen miisteri talebini karsiliyor. Onaydan sonra iiretime basla ve
C, ve G >1,67
onaylanan kontrol planini uygula.

Proses miisteri talebini karsilamayabilir. Parca onayindan sonra iiretime basla
1,33<C, ve C <1,67 o .
ve Cy 1,33’e ulasana kadar karakteristiklere ilave 6zen goster.

Proses miisteri talebini karsilamayacaktir. Proses iyilestirmesine biiyiik bir
oncelik verilmeli ve diizeltici faaliyet planinda dokiimante edilmelidir. Devam
C, ve C<1,33
eden imalat siireclerinde Cy 1,33’¢ ulasana kadar kontrol ve testler

arttirilmalidir.

Kaynak: Production Part Approval Process, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.9

3.3.3.3. Yeterlilik Analizi Sonuclarimnin Degerlendirilmesi

Siirec yeterliligi calismalarinda elde edilen sonuglar neticesinde, siirecin analizi

su kriterlere gore degerlendirilmelidir;3 67

1. Olagan durum: Kararlh bir siireci yansitir. Egilim ve kayma gozlenmez.
Sadece genel nedenlerden kaynaklanan degiskenlikler gozlenir. Siirec kontrol

altindadr.

2. Kontrol limitleri disindaki noktalar: Ozel bir nedenin varligin1 gosterir. Soz
konusu neden saptanip diizeltilerek kontrol cizelgesi iizerinde yeni durum

gosterilir.

3. Seviyede kayma ya da ani degisimler: Yeni bir lot malzeme yada makine

ayarlarindaki degisimden dolay1 siirecte kayma oldugunun gostergesidir.

4. Ardi ardina yedi noktada azalma ya da artma egilimi: Siirecte bir sapma

oldugunun gostergesidir. Gereg ya da operator hatasindan kaynaklanabilir.

7 YILDIRIM S., Toplam Kalite Yonetiminde istatiksel Siirec Kontrolin Onemi ve Bir
Demirdokiim Isletmesinde Yapilan Uygulama (Yayinlanmig Yiiksek Lisans Tezi), Osmangazi
Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Eskisehir, 2006, s.62.
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5. Ust ve alt noktalarin siirekli olarak tekrar1 (kisa siireli egilimler): operator

rotasyonu, 1s1 ya da vardiya degisimlerinden kaynaklanabilir.

6. Herhangi bir model ya da egilim gdstermeksizin kontrol limitleri disina
cikan noktalar: Bu tiir durumlarin nedenini bulmak zordur. Siirecin icerisinde

bulundugu kosullar dikkatle incelenmelidir.

7. Kararsizlik: Siirecte dogal olmayan genis dalgalanmalar goriilmesi test
ekipmaninin kalibrasyonundaki bir problem ya da karigmis malzeme lotlarindan

kaynaklanabilir.

8. Farkli siire¢ akisi: Farkli makinelerden gelen malzeme ya da operator

degisimlerinden kaynaklanabilir.

9. Yonelim: Siire¢ parametrelerinde bir kaymay1 gosterir. Noktalarin merkezin

daha cok bir tarafinda olmasinin degisik nedenleri olabilmektedir.
3.3.4. Olciim Sistemleri Analizi (Measurement Systems Analysis - MSA)

Kalite Yonetim Sistemi standartlarinda genel olarak muayene, 6lcme ve deney
techizatinin kontrolii konusunda, iireticinin, iiriiniin belirlenen sartlara uygunlugunun
gosterilmesi amaciyla muayene, 6lgme ve deney techizatinin (bunlara kullanilan deney
yazilimlart da dahildir) kontrolii, kalibrasyonu ve bakimi icin dokiimante edilmis
prosediirlerin olusturulmasi ve siirekliliginin saglanmas: talep edilir. Uriiniin muayene,
Olcme ve deneyi esnasinda kullanilan test aletlerinin, 6l¢iim belirsizliginin bilindiginden
ve bu belirsizligin istenilen Ol¢iim kabiliyeti ile tutarligindan emin olunacak sekilde

. . 368
kullanilmas istenir.

Kalibrasyon sistemi, Ol¢iim cihazlarinin dogru ve hassas Olgmesini giivence
altina almakla birlikte 6l¢lim sonuclarinin dogru olmasinda rol oynayan diger faktoril,
yani insan faktoriinii goz oniine almamaktadir. Iki operatoriin ayn1 6lciim cihazi ile aym
parcay1 Olctiigiinde farkli sonuclar bulmasi dogaldir. Operatorlerin egitim ve tecriibe

seviyesi, Olgme cihazini tutug sekli, 6lgme metodu, cihaz gostergesinin anlasilabilirligi,

368 AKCESME H., Kalite Giivence Sistem Standartlarinda Muayene, Olcme ve Deney Techizatinin
Kontrolii, 3. Ulusal (")lgiimbilim Kongresi Bildiriler Kitabi, 1999, Eskisehir, s.106.
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vb. faktorler sonucu etkileyebilmekte ve bu sapmalar oOzellikle kabul/red karar
verilmesi gereken tolerans degerleri yakinlarinda kritik olabilmektedir. Uygun bir
iiriiniin red; uygunsuz bir iiriiniin ise kabul edilme riski mevcuttur. Olciim sistemleri
analizi bu riski asgariye indirmek icin olusturulmus istatistiki bir metottur ve kontrol

planindaki 6zel karakteristiklerin Slciildiigii sistemlere mutlak suretle uygulanmahdlr.3 %

3.3.4.1. Ol¢iim Sistemleri Analizi Uygulama Nedenleri

Ol¢iim sistemleri analizi ¢alismasinin amaci, ortam sartlariyla etkilesen 6lciim
sistemlerinin, l¢iim varyansi miktar1 ve gesitleriyle ilgili bilgi elde etmektir. Tedarikgi

firmalar su durumlarda MSA ¢alismasi yapma yiikiimliiliigii tasirlar;®’
e Uretim siirecinde kullanilacak yeni 6l¢iim ekipmaninin dogrulanmasi
e Farkli 6lciim cihazlariin karsilagtiriimasi
® Yetersiz oldugu diisiiniilen bir 6l¢iim cihazinin degerlendirilmesi

e Olciim cihazimin tamir veya kalibrasyonu oncesi ve sonrasi durumlarinm

karsilastirilmasi

® Bir iiretim prosesi i¢in, Ol¢iim sisteminin proses varyansini ve kabul

edilebilirlik seviyesinin dogrulanmasi
3.3.4.2. Olciim Sistemleri Analizi Uygulama Asamalari

Varyasyonlugun sebeplerinden birisi de 6l¢iim ekipmanlaridir. Bundan dolayz,
bir siirecin analizi i¢in gerekli olan verileri elde etmede kullanilan 6l¢iim aletleri, hem
dogru hem de yinelenebilir olmadik¢a hicbir anlam tasimazlar. Aletler dogrulugun
saglanmasi icin geregi gibi ayarlanmazsa sistematik bir varyasyon veya sapma
olusabilir. Ayn1 durum, farkli bireylerin ayni ekipmam kullanarak benzer ol¢iimleri

yapmast durumunda da meydana gelebilir.””"

369 YESILYURT A., Otomotiv Sanayinde Kalite Yonetim Sistemlerinin Entegrasyonu, 9. Ulusal
Kalite Kongresi Bildiriler Kitabi, 2000, s.88.

370 Measurement Systems Analysis Reference Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company,
General Motors Company, USA, Third Edition, 2003, p.22.

M OZVERI 0., a.g.e., 5.79.
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Olciim sistemleri analizinde degiskenlik, siirecin gercek degiskenligi ve siirecin
Olctim degiskenligi olmak iizere iki grupta incelenir. Bu iki bilesenin istatiksel olarak
birbirinden bagimsiz olusu, iki bagimsiz degiskenin varyanslarimin toplandigi bir

formiille tammlanabilir.>’* S6z konusu degiskenlik asagidaki esitlikle ifade edilebilir;?"”
Toplam Degiskenlik = Siire¢ Degiskenligi + Olciim Degiskenligi

Ol¢iim sistemleri analizi, bir siirecin iiretim spesifikasyonlar1 ve siirecin kendi
irettigi degiskenlik sinirlar1 icinde calisip ¢alismadiginin arastirilmasi oncesinde Slgiim
sisteminin yeterliliginin dogrulama calismasidir. Siirecin 6l¢iim degiskenligi su sekilde

smlﬂandlrllabilir;3 "
e Kalibrasyon
e Ornek ici degiskenlik
¢ Cihaza baglh degiskenlik
¢ Tekrarlanabilirlik
e Kararlilik
¢ Dogrusallik
e Operatore bagl degiskenlik

Ol¢iim Sistemleri Analizi calismast Sekil 20’de goriildiigii gibi bes ana

asamadan meydana gelmektedir;375

372 SENYAY L., SEMERCI H., iki (")l(;iim Ekipmanimin Hassasiyetlerinin Karsilastirilmasinda
Grubbs Tip Tahminleyicilerin Kullanilmasi, D.E.UILILB.F. Dergisi, 1999, C.14, Say1 1, s.1.

33 DURMAN B. M., PAKDIL F., istatistiki Proses Kontrol Uygulamalan igin Bir Sistem Tasarimi,
VII Ulusal Ekonometri ve Istatistik Sempozyumu Bildirisi, Istanbul, 20035, s.4.

7 DURMAN B. M., PAKDILF., a,ge., s.4.

33 PAN J. N., Determination of The Optimal Allocation of Parameters for Gauge Repeatability And
Reproducibility Study, International Journal of Quality & Reliability Management, 2004, Vol.21, No 6,
s.681.
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ASAMA 1: Uriine ait kalite spesifikasyonlarinin ve olciim kalibrasyonunun belirlenmesi

!

ASAMA 2: Ol¢iim parametrelerinin belirlenmesi (numune ve operator sayist, 6lgiim kayitlarr)

!

ASAMA 3: Olgiimlerin gerceklestirilmesi ve 6lgiim verilerinin kayit edilmesi
ASAMA 4: Ol¢iim yeterlilik oraninin (P/T) hesaplanmast
ASAMA 5: Ol¢iim yeterliliginin degerlendirilmesi

Sekil 20: Ol¢iim Sistemleri Analizi Uygulama Asamalari
Kaynak: PANJ. N., a.g.e., s.681

Olciim Sistemleri Analizi ilk olarak iiriiniin kalitesini etkileyebilecek tiim
muayene, Olciim ve deney techizatinin tanimlanmasini ve bunlarin belirlenmis zaman
araliklarinda veya kullanimindan once kalibre edilmesini, ayarlanmasini ve dokiimante

edilmesini gerekli kilar."®

Kalibrasyon, belirlenmis kosullar altinda, 6lgme sisteminin veya 6lgme cihazinin
gosterdigi degerler ile referans degerler arasindaki iliskiyi belirleyen islemler dizisidir.
Buna gore kalibrasyon sonucu, maddi 6lgiitiin 6lgme sisteminin veya 6lgme cihazinin

gosterge degeri hatasinin belirlenmesine imkan vermektedir.®’’

Aym parcalarin benzer karakteristiklerini, aym Ol¢iim aletini kullanan
operatoriin en az 20 kez ol¢iimlemesi sonucu elde edilen varyasyonluk degeri dl¢ciim
sisteminin tekrarlanabilirligini gosterir.>’® Yeniden iiretilebilirlik, aymi parca iizerinde

aym karakteristigin birden fazla operator tarafindan ayni Olgiim cihazi1 kullanilarak

7% AKCESME H., a.gee., 5.107.

377 KUMLUTAS D., TOYGAR M. E., AYVAZ S., Nem (“)l(;me Cihazlarimin Kalibrasyonu igin Yeni
Bir Diizenegin Tasarlanmasi, D.E.U. Miihendislik Fakiiltesi Fen ve Miihendislik Dergisi, 2004, C.6,
Say1 2, s.18.

378 OZVERI 0.,a.ge., s.81.
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yapilan dl¢iimlerinin ortalamasindaki degiskenliktir. Kararlilik ise, ayn1 operatoriin ayni
Olciim cihazi ve materyal ile farkli zamanlarda yaptigi dlciimlerden elde edilen toplam
degiskenliktir. Bu parametrelere ilave olarak MSA caligmasinda iki temel gosterge
dikkate alinmaktadir. Bunlar, Olciim sistemi degiskenliginin, siirecin parca

degiskenligine oran1 (R&R) ve 6l¢iim yeterlilik oranidir (P/T).*"

Ol¢iim yeterliligi calismasi, birden fazla operatoriin, birden fazla parcamin aym
ozelligini, birden fazla Olciimlemesi ile gerceklestirilir. Elde edilen veriler
karsilagtirilarak tekrarlanabilirlik, yeniden iiretilebilirlik ve kararlihik analizleri
yapilarak Ol¢iim sisteminin giivenilirligi ve degiskenligi incelenir. Buradaki amag,
Olctimlerin aym veya farkh kisiler tarafindan yapilmasi durumunda 6l¢iim sonuglarinin

380

farklilik gosterip gostermeyecegini tespit etmektir.” S6z konusu calisma su sekilde

formiilize edilebilir;’®'
(1) Yinelenebilirlik = K, * R

EA +Rs +EC

o) R=
() R 3

3) Tiretilebilirlik = K, * X,

(4) Yf = ?max _Ymin

(®)] Toplam Varyasyonluk = \/ (Yinelenebilirlik)* + (Tiiretilebilirlik)’

Toplam Varyasyonluk

(6) Olciim Yeterliligi (P/T) = *100

Tolerans

7 DURMAN B. M., PAKDIL F., a.g.e., s.4.
3% DURMAN B. M., PAKDILF., a.ge., s.4.
381 OZVERI 0., a.ge., s.90.
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3.3.4.3. Ol¢iim Sistemleri Analizi Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Hesaplanan olgiim  yeterliligi (P/T) oram asagidaki kriterlere gore

de gerlendirilir;382

e P/T < 0.10 ise ol¢ciim ekipmaninin hassasiyeti Ol¢iimii yapilan parca ya da

kalite karakteristigi icin uygundur.

¢ (0.10 < P/T < 0.30 ise dlgme yeteneginde zayifliklar mevcuttur. Tolerans

siirlarina yakin degerlerin dogrulanmasi gerekir.

¢ P/T > 0.30 ise ol¢iim hatalar1 nedeni ile dl¢iim sisteminin hassasiyeti 6l¢timii

yapilacak parca ya da kalite karakteristigi icin uygun degildir.

3.3.5. Uretim Parcas1 Onay Prosesi (Production Part Approval Process -

PPAP)

Bu prosediir Chrysler, Ford ve General Motors’un kalite ve parca onay
sorumlulari, Amerikan Kalite Kontrol Dernegi (ASQC) otomotiv boliimii ve Otomotiv
Endiistrisi Faaliyet Grubu (AIAG) ortak ¢aligmalari ile gelistirilmistir. {lk olarak 1993
yilinda yayinlanan kitap¢ik Mart 2006 tarihinde 4. kez revize edilerek yaymlanmistir.

Tedarikgiler, liretim parcas1 onayr almak icin bu prosediirii uygulamahdlr.383
3.3.5.1. Uretim Parcas1 Onay Prosesi Uygulama Nedenleri

Uretim Parcasi Onay Prosesi, miisterinin belirledigi miihendislik, tasarim
cizimleri ve spesifikasyon gereklerinin tedarikciler tarafindan uygun bicimde

anlagilmasini saglamak icin kullanilan sistematik bir yapidir.*®** Bu siireg, iiriin ya da

32 MAJESKE K. D., GEARHART C., Approving Measurement Systems When Using Derived
Values, Journal of Quality Engineering, 2006, No 18, s.525.

3% Production Part Approval Process Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.i.

3 ELLIMS M., EVANS R., HOBLEY K., KENDALL J., When is Software Ready For Production?
Parallels With Automotive QS 9000 Methods, Proceedings of The 8th Safety-Critical Systems
Symposium, 2000 p.4.
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proses onay1 ile ilgili genel sartlar1 kapsar. Tedarikci asagidaki sartlardan herhangi

birinin giindeme gelmesi halinde PPAP uygulamasi yapmak zorundadir;*®
® Yeni bir iiriin ya da pargcanin iiretimi oncesi,
e Uretim parcasi ya da prosesinde degisiklik.
e Uretim siirecine yeni bir makine ya da techizatin devreye alinmasi oncesi,
® Daha Once liretilmis bir parcadaki sapmanin giderilmesi,

¢ Bir iiriiniin tasarim kaydi, spesifikasyon ya da malzemelere iliskin mevcut

milhendislik uygulamalarinin degistirilmesi,
e Uriiniin iiretiminde kullanilan mevcut kaliplarinin yenilenmesi,
¢ Kullanilan hammadde, yar1 mamul ya da konstriiksiyonun degistirilmesi,

e Uretimde kullamlan makine ya da techizatin iiretim sahasi icerisinde yerinin
degistirilmesi,
e Uriiniin iiretimine etki edecek olan taseron degisimleri,

¢ Bir yi1ldan uzun siire kullanilmayan makine, techizat ya da kaliplarin yeniden

iiretim siirecine alinmasi,

¢ Bir miisterinin, imalatginin kalite problemi yiiziinden, parca alimim

durdurmasi
3.3.5.2. Uretim Parcas1 Onay Prosesi Uygulama Siireci

PPAP uygulamasi iiriin tasariminda miisteri istek ve beklentilerinin tam olarak
karsilandiginin yami sira yapilan tasarimin iiretilebilirligini onaylamak, diger bir
ifadeyle iiriiniin seri iiretimde, belirlenen alt ve iist spesifikasyon limitleri igerisinde

olup olmayacag ve en kotii sartlarda bile fonksiyonunu yerine getirip getirmeyecegini

** ERTEM B. C., QS 9000 Kalite Yonetim Sistemi ve Eti Celik Isletmesinde Uygulama Siireci
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Anadolu Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Eskisehir, 2002, s.91.
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kanitlamak amaciyla gerceklestirilir. PPAP uygulama siireci Sekil 21°de goriilduigi
gibidir;**°

Uriin/Proses Uriin Proses PSW
Tasarimi Dogrulama Dogrulama
- - / SERI URETIM
PROTOTIP ON-SERI BASLANGICI

URETIM URETIM

Sekil 21: Uretim Pargast Onay Prosesi Uygulama Siireci
Kaynak: HAMMETT P., GUZMAN L., a.ge., s.7

PPAP uygulamas: tedarik¢i firma tarafindan, miisterinin belirleyecegi bes farkli
seviyede uygulanabilir. Seviye 1 en diisiik, Seviye 5 ise miisteri tarafindan tedarikciden
talep edilen en kapsamli sunus diizeyini ifade eder.”®’ Her bir tedarik¢i ve parca
kombinasyonu i¢in uygulanacak sunus seviyeleri miisteri tarafindan belirlenir. Uretim

parcasi sunus seviyeleri kapsami su sekildedir;*®®

SEVIYE 1: Miisteriye sadece PSW ve goriiniim kalitesi istenen parcalar icin

goriiniis onay raporu gonderilir.

SEVIYE 2: Miisteriye PSW ve numune parca ile simrli sayida destekleyici

dokiiman gonderilir.

SEVIYE 3: Miisteriye PSW ve numune parca ile destekleyici tiim dokiimanlar

gonderilir.

3% HAMMETT P., GUZMAN L., Measurement Strategies For Stamping And Body Assembly From
Tryout Through PPAP, University Of Michigan Transportation Research Institute, Publication No: XX,
2006, USA, s.6.

3#T ELLIMS M., EVANS R., HOBLEY K., KENDALL J., When is Software Ready For Production?
Parallels With Automotive QS 9000 Methods, Proceedings of The 8th Safety-Critical Systems
Symposium, 2000, p.6.

3% Production Part Approval Process Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.17.
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SEVIYE 4: Miisteriye numune par¢a gonderilmez ancak PSW ve destekleyici

tiim dokiimanlar génderilir.

SEVIYE 5: PSW ve numune parca ile birlikte tiim dokiimanlar miisteri

tarafindan tedarik¢ide incelenir.

Tedarik¢inin, PPAP uygulamasinda sunus seviyelerine gére yapmakla yiikiimlii

oldugu sartlar Tablo 16’da goriilmektedir.*®

Tablo 16
Sunus Seviyesine Gore PPAP Sartlari
SARTLAR SUNUS SEVIiYELERI

1 2 3 4 5
1 | Tasarim kayitlar S G G S* S
2 | Miihendislik degisikligi dokiimanlari S G G S* S
3 | Miisteri mithendislik onay1 S S G S* S
4 | Tasarim FMEA S S G S* S
5 | Proses ¢ikis cizelgesi S S G S* S
6 | Proses FMEA S S G S* S
7 | Boyutsal dl¢iimler S G G S* S
8 | Malzeme ve performans test sonuglari S G G S* S
9 | On seri iiretim caligmasi S S G S* S
10 | MSA calismasi S S G S* S
11 | Laboratuar dokiimantasyonu S G G S* S
12 | Kontrol plani S S G S* S
13 | Parca sunum garanti mektubu (PSW) G G G G S
14 | Goriiniis onay raporu G G G S* S
15 | Yigma malzeme sartlar1 kontrol listesi S S S S* S
16 | Numune liriin S G G S* S
17 | Mastar numune S S S S* S
18 | Kontrol araclar: S S S S* S
19 | Miisteri 6zel gereklerine uygunluk kayitlart S S G S* S

Kaynak: Production Part Approval Process, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.18 ]
S: Tedarikcide Saklanacak G: Miisteriye Gonderilecek S*: Miisterinin Istegi Halinde Gonderilecek

% Production Part Approval Process Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.18.
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Uretim parcasi, seri iiretim sartlarinda kullanilacak olan iiretim araclari,
aparatlari, prosesler, malzemeler ve operatorler ile imal edilir. PPAP onay1 ig¢in
gerceklestirilecek On seri iiretimde iiretilecek parca sayisi, miisteri ile adet iizerinde 6zel
bir anlasma yok ise minimum 300 olmalidir.**® Bu talebin nedeni, iiretim prosesinin
miisterinin ~ beklentilerini  karsilayacak  bir  diriin  lretimini  gerceklestirip
gerceklestiremeyecegini belirlemektir.”!

Baslangic proses yeterlilik calismasi operator, malzeme, metod, ekipman, 6lcme
sistemi ve ¢evrenin zaman i¢indeki degisiminin etkilerini icermeyecektir. Buna ragmen
iiretim sirasinda kontrol diyagramlar kullanilarak verilerin toplanarak analiz edilmesi
acisindan 6nem tagimaktadir.

3.3.5.3. Uretim Parcas1 Onay Prosesi Sonuclarmn Degerlendirilmesi

Miisteri, onay dokiimanlar1 gerekli yerlere dagitildiginda tedarikciye bildirir.
PPAP onayindan sonra, devam edecek imalatlarin miisteri isteklerini kargilamasi
tedarik¢cinin ~ sorumlulugundadir.  PPAP  calismasinin  miisteri  tarafindan

degerlendirilmesi sonrasinda tedarikciye parca sunus onay1 verilir. Bu onay;392

e Uretim Onayi: Tedarik¢i tarafindan iiretilen parcanin biitiin miisteri
spesifikasyonlarim ve isteklerini karsiladigim gosterir. Bu durumda tedarikci,

miisterinin gonderdigi programa uygun olarak seri liretime gecme yetkisine sahiptir.

e Gecici Onay: Uretim onayma engel olan hatamin ana nedeninin agikca
tanimlanmas1 ve miisteri tarafindan kabul edilen gecgici onay aksiyon planinin
hazirlanmasi ile tedarik¢iye gecici bir siire i¢in veya belirli bir miktar i¢in iiretime izin

verilmis oldugunu gosterir.

¢ Red: Miisteriye yapilan sunumun, parcalarin temsil ettigi iiretimin ve bunlara

eslik eden onay dokiimantasyonunun miisteri taleplerini karsilamadigini gosterir.

3% BLANCK M., LARSSON R., Quality Assurance of Prototype Parts, Lund Institue of Technology,
2005, p.20.

¥ ELLIMS M., EVANS R., HOBLEY K., KENDALL]J., a.g.e., s.6.

392 Production Part Approval Process Manuel, Chrysler Corporation, Ford Motor Company, General
Motors Company, USA, Fourth Edition, 2006, p.18.
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3.3.5.4. Uretim Parcas1 Onay Prosesi Kayitlarmn Saklanmasi

Tedarik¢i biitiin bulgularin kayitlarini, her onay i¢in mastar numuneyi (buna
SPC sonuglar1 da dahildir) ve uygulanabilir durumlarda goriiniis onayin1 parcanin
iiretim ve servis icin gerekli oldugu siireden bir takvim yili daha fazla siire boyunca
saklamalidir. Bu kayitlar boyutsal, kimyasal, metalurjik, fiziksel ve diger test
spesifikasyonlarina uygun olmahdir. Asagida agiklanan kayitlar belirtilen siire boyunca

393
saklanmalidir; o

e Miisteri onayli tasarim kayitlarinda belirtilen tiim boyutlara ait Olgiim

sonuglari.

e Malzeme ve parcalar i¢in tamimlanan kimyasal, metalurjik, fiziksel ve

performans testlerinin laboratuar test kayitlar.

e Tim krittk ve Onemli karakteristikler icin baslangic proses yetenek

sonuclari.
o Olcme sistemleri analiz ¢caligmalarinin sonuclari.

® Proses akis diyagramlari, proses FMEA, kontrol planlari, baslangic proses
performans degerlendirmesi, alt tedarikci garantileri ve destek dokiimanlari,

goriiniis onaylar1 ve mastar numuneler.

* ERTEM B. C., QS 9000 Kalite Yonetim Sistemi ve Eti Celik Isletmesinde Uygulama Siireci
(Yaymlanmis Yiiksek Lisans Tezi), Anadolu Universitesi S.B.E. Isletme A.B.D., Eskisehir, 2002, s.95.
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BOLUM IV

ISO/TS 16949:2002 KALITE YONETIM SiSTEMININ
UYGULANMASINA ILiSKiN BiR ORNEK

ISO/TS 16949:2002 Otomotiv Kalite Yonetim Sisteminin tarihsel gelisimi,
yapisi ve Ozellikleri ¢alismanin {i¢iincii boliimiinde genel hatlan ile ele alinmisti. Bu
boliimde otomotiv endiistrisinde faaliyette bulunan isletmeler acisindan yeni bir Kalite
Yonetim Sistemi olan ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyonu uygulamadan verilen

ornekle detayl olarak incelenmeye calisilmistir.

Uygulamanin amaci, ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sisteminin
uygulanabilirlik diizeyini, uygulanma amaclarimi, uygulamada karsilasilan giicliikleri ve
elde edilebilecek yararlar1 analiz etmektir. Bunun yani sira ISO/TS 16949:2002 Kalite
Yonetim Sisteminin, iilkemiz otomotiv endiistrisinde faaliyet gosteren isletmeler
acisindan 6neminin vurgulanmasi, kavramlarin pekistirilmesi, uygulanabilirligi ve
beklentileri ne oranda karsiladigi konusunda bir pilot durum saptamasi yapmaktir.
Uygulama, Manisa ilinde INCI Holding biinyesinde faaliyet gosteren Hayes Lemmerz
Inci Jant Sanayi ve Ticaret A.S. Aliiminyum Jant fabrikasinda yapilmistir. Calismanin
bu boliimiinde uygulamanmn yapildigi firma HLI olarak amlacaktir. Bu boliimde
yararlanilan tiim tablolar, sekiller ve ekler dahil olmak iizere uygulama verileri, Manisa
Organize Sanayi Bolgesi 3. Kisim Mustafa Kemal Bulvar1 No:14’te faaliyette bulunan
fabrikaya Eyliil 2006-Haziran 2007 tarihleri arasinda ¢esitli donemlerde gerceklestirilen
ziyaretler neticesinde, kalite yonetim sistemi dokiimantasyonundan, yoneticilerle
yapilan yliz ylize goriismeler ve kalite yonetim sisteminin isleyisi hakkinda ayritili
bilgi toplamak amaciyla, tiim siireclerde yapilan gozlemler sonucunda elde edilmistir.
Ayrica  isletmeye ait kurumsal bilgilerde Inci Holding’in web sitesi

http://www.inciholding.com.tr adresinden yararlanilmistir. Konunun daha iyi

anlasilmasi amaciyla, bu boliimde ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sistem sartlari
ve bu sartlara paralel olarak inceleme yapilan isletmedeki uygulamalar birlikte ele
almmustir. Cergceveye almmis metin orijinal ISO/TS 16949:2002 metni olup cerceve
icerisinde normal karakter ile yazilan sartlar ISO 9001:2000 sartlari, italik olarak

yazilanlar ise otomotiv sektoriine 6zgii IATF sartlaridir.
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4.1. Uygulama Yapilan Sirket Hakkinda Genel Bilgi

Hayes Lemmerz Inci Aliiminyum Jant Fabrikasi’'nin baglh oldugu Inci
Holding’in temeli, Cevdet Inci'nin ilk sirketi Incitas ile 1952 yilinda atilmustir. Ilk
ortaklig1 olan Jant Sanayi Adi Komandit Sirketi’nde biiyiik presle jant gébegi iireterek
baglanan calismalara Almanya’dan ithal edilen jant kasnaklarina gobeklerin
basilmasiyla ilk jant iiretimi gerceklestirilmistir. Cevdet Inci’nin gelistirdigi proje ile
jant kasnagi yapiminda kullanilan role makinesi kendi atdlyesinde yapilarak, 1968
yilinin ortalarina dogru, sirket hem jant kasnagi hem de jant gébegini kendi biinyesinde
iiretebilecek diizeye erigsmistir. Bu gelismeler neticesinde {iilkemizin jant sektorii
mimarlarindan biri olan, Jant sektoriinde Tiirkiye icin pek c¢ok ilki gerceklestiren,
ilkemizde “tubeless” agir vasita jantlarimin ilk iiretimini gerceklestirerek bu alanda
onciiliik eden, zirai, ticari ara¢ ve agir vasita jantlar iiretimiyle 1968 yilinda faaliyete
baslayan JANTAS kurulmustur. Ulkemizdeki teknolojik gelismelerin onciiliigiinii
yaparak 1978 yilinda diinyanin en gelismis jant yapim teknolojisi “flow forming” i
ilkemize getiren JANTAS, ilk patentini 1979 yilinda alarak, ulastig1 kalite standartlari
ve siirekli biiyiime egilimi ile aym yil ihracat faaliyetlerine baslayarak Tiirk dis

ticaretinin ilklerinden birini gerceklestirmistir.

Thracatin siirekli artmasi sonucunda, uluslararasi ticarette daha aktif rol
iistlenmek amaciyla 1990 yilinda grubun disa agilan penceresi CIDAS kuruldu.
CIDAS’1n kurulusu JANTAS 1n basarili performansinin ivme kazanmasini ve diinya ile
entegre olmasim sagladi. Bu kapsamda sektoriin diinyadaki énemli temsilcilerinden biri
olan Alman Lemmerz Grubu ile 1992’de isbirligine gidildi. Bu uyumlu igbirligi
neticesinde 1993 yilinda joint venture olarak Lemmerz inci Jant Sanayi A.S. kuruldu.
1997 yilinda, merkezi ABD’nin Michigan eyaletine bagli olan Northville’de bulunan ve
dort kitada 36 iretim tesisine sahip olan, jant tiretiminde diinyanin lider kuruluslarindan
Hayes Wheels International Inc’in Avrupa lideri Lemmerz’i almasiyla, HLI, tiim
teknolojik yenilikleri diinya ile es zamanli uygulamaya koyma olanagina kavusarak

Tiirkiye’yi diinyada en kaliteli jantlarin iiretildigi iilkelerden biri haline getirmistir.

Cok hizli bir bitylime igerisinde olan Hayes Lemmerz Jantas, yliksek kalite ve

uygun fiyat politikasi ile orijinal ekipman piyasasinin degismez bir tedarik¢isi olarak
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Avrupa’da kendini kabul ettiren bir marka konumuna gelmis, Avrupa’nin birinci siuf
jantcist olarak kendini tescil ettirmistir. Hayes Lemmerz Jantas, Avrupa Jant ve Lastik
Teknik Organizasyonu’nun (ETRTO) ve Avrupa Jant Ureticileri Birligi’nin (EUWA)
daimi iiyesidir. Uriinlerinin % 80’ini Kanada, Rusya, Japonya, Amerika, Yeni Zelanda,
Almanya, ingiltere, Avustralya, Afrika ve Orta Dogu iilkeleri basta olmak iizere 56
iilkeye ihra¢ eden Hayes Lemmerz Jantas; tesislerindeki ileri teknoloji olanaklariyla
kapasitesini yillik 1.500.000 adede c¢ikarmistir. Agir ve ticari vasita jantlarinda iiretim
kapasitesi ve pazar pay1 acgisindan Tiirkiye’de pazar lideri olan Hayes Lemmerz Jantag

konusunda en ¢ok ihracat yapan firmadir.

Jant iiretiminde elde edilen bu basarili sonuclar Inci Grubu’nun uzun yillar
boyunca ilgi duydugu akiimiilator iiretimi konusunda yatirim karari almasin tesvik
etmistir. Bu amacla, 1984 yilinda Manisa Organize Sanayi Bolgesi’nde kurulan ilk
fabrika 1988 yilinda Baren ile lisans know-how anlasmasi yapilarak giiniin gelismis
teknolojileri ile donatilmigtir. 1993 yilinda akiimiilator sektoriinde Avrupa’nin en biiyiik
kurumu olan Ceac ile ortakliga gidilerek bu alanda globallesme yolunda ilk adim atilmig
oldu. 1995 yilinda akii iiretiminde diinya lideri olan Exide nin Ceac’i almasiyla, inci

Akii diinya pazarlarindaki yerine kavusmustur.
4.2. inci Holding Jant Uretim Tesisleri

17 iilkedeki 36 iiretim tesisi ve yaklasik 15.000 calisaniyla diinyanin en biiyiik
jant iireticilerinden Hayes Lemmerz International ve Inci Holding A.S. ortaklig ile
bugiine kadar agir ve ticari vasita jantlan iiretiminde Avrupa’daki en biiyiik ikinci ticari
tesisi olan Hayes Lemmerz Jantag A.S. kurulmustur. Ardindan iic milyon adet binek oto
jant1 iireten ve iiretimin % 55’ini Toyota, Ford Otosan, Renault, Hyundai, Honda gibi
Tiirkiye’deki miisterilerine, % 35’ini ise Ford Daimler Chrysler, Toyota ve General
Motors’un Avrupa’dan Amerika’ya kadar diinyanin ¢esitli yerlerinde kurulu tesislerine

ihrac eden Hayes Lemmerz Inci Sac Jant Tesisleri yatirimlar1 gerceklestirilmistir.

Manisa Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan iki fabrikaya Temmuz 2004
yilinda yapilan yeni yatirnmla, bu calismada ISO/TS 16949:2002 Kalite YOnetim

Sistemi’nin uygulanmasina 6érnek olarak secgilen Hayes Lemmerz inci Aliiminyum Jant
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Tesisleri kurulmus ve yeni fabrika Haziran 2006’da faaliyete ge¢mistir. Firmanin
yaklagik toplam yatirim bedeli 25 milyon Euro, toplam alan1 ise 64.000 m? dir. 32.000
m? iizerine kurulu 13.000 m? kapali alana sahip yeni tesiste faaliyete gectigi tarihten
2007 yilinda 1.500.000 adet aliiminyum jant iiretimi hedeflenmektedir. En son
teknolojiye sahip olan bu yeni tesisin, ilk etapta kapasitesi 1.500.000 jant/y1l olacak,
daha sonraki yillarda ise 2.500.000 jant/y1l iiretebilecek kapasiteye ¢ikabilecek sekilde

kurulmustur.
4.3. Hayes Lemmerz inci Aliiminyum Fabrikasi Jant Uretim Siireci

Hayes Lemmerz Inci Aliiminyum Fabrikasi’'nda al¢ak basingh dokiim
yontemiyle aliiminyum alagimlarindan otomobil ve hafif ticari ara¢ jantlan
iiretilmektedir. HLI’de jant iiretiminin gerceklestirildigi temel operasyonel siirecler
dokiim, talagh imalat ve boya prosesleridir. Ek-1’de goriilen siire¢ plan1 dogrultusunda
uygulanan ve jant iiretiminin ilk adimini1 olusturan dokiim siirecinde, jant yiizeylerinin
yapisal olarak kusursuz olmasi, korozyon ve gozle goriillmeyen pargaciklardan
arindirilmas1 amaciyla iiretimde kullanilan kalic1 kaliplar dokiim oncesinde kumlama
islemine tabi tutularak, kalip hazirlama formeni tarafindan hazirlanmaktadir. Ergitme
ocaklarinda dokim sicakliinda (700-750°C) ergitilen aliiminyum hammaddesi
(primer-sekonder aliiminyum) ergitme operasyonu sonrasinda sivi alasim icerisinde
cOziinen gazlarin ayristirilmasi amaciyla dokiim islemi oncesinde gaz giderme islemine
tabi tutulmaktadir. Aliminyum ingot halindeki alasim, kalict kaliba diisiik basingh
dokiim yontemiyle dokiilmektedir. Temel kalic1 kaliba ergitilmis siv1 haldeki alagim,
atmosfer basincinda (0,1 MPa) doldurulmaktadir. Ergitilmis siv1 aliiminyum alasiminin
dolduruldugu haznenin atmosferle iliskinin kesilmesi ile dokiim esnasinda jantta
olusacak gaz gozenekleri ve oksitlenme azaltilirken, aliiminyum alasiminin mekanik
ozellikleri iyilesmektedir. Dokiim siirecinde, miisteri talebi dogrultusunda jantin fiziksel
ozelliklerini artirmak ve dig yiizeyini sertlestirmek amaciyla 1s1l islem
uygulanmaktadir. Dokiim siirecini takiben, Ek-2’de goriilen siire¢ plam1 dogrultusunda
uygulanan talagh imalat siirecinde ana profili olusan jantlarin poyrasi, bijon delikleri,
lastik oturma yiizeyleri islenerek jant iiretimi tamamlanmaktadir. Dokiim ve talash

imalat siire¢ akislar1 ve bu siireglerdeki kontroller Ek-19 ve Ek-20’de goriilmektedir.
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Dokiim ve Talash Imalat siireclerini takiben Ek-3’te goriilen siire¢ plan1 dogrultusunda
uygulanan boyahane siirecinin ilk asamasinda 6n yikama islemi ile tiim jantlara boya
islemi oncesinde kimyasal temizleme ve kaplama operasyonu gerceklestirilmektedir. On
yikama islemi oncesinde askiya alinan jantlar, yag alma tanklarina daldirilarak kimyasal
coziiciilerle jant yiizeyindeki yag kalintilann temizlenmekte ve sonrasinda saf su ile
durulama islemi uygulanarak jant yiizeyinde yag alma isleminden kalan kimyasallar
temizlenmektedir. Alkali sicak yag alma banyosunda yag1 giderilmis jantlar kimyasal ve
elektriksel notralizasyon amaciyla deoksidasyon banyosuna daldirilarak —jant
yiizeylerinde olugsan oksidasyon tabakasi giderilmekte ve korozyon direnci
arttirlmaktadir. On yikama isleminin son asamasi olan kromsuz pasivasyon banyosunda
ise jantlar asidik yapidaki ¢ozeltiye daldirilarak, onceki asamalarda jant ylizeyinde
olusan ve boya tabakasinin kabararak yirtilmasina neden olan tuzlar
uzaklastirllmaktadir. On yikamada, boya islemleri ©ncesinde jant yiizeylerinin
temizlenmesi korozyon direncinin arttirilmasi ve boyanin jantlara daha iyi yapismasi

saglanmaktadir.

On yikama islemi sonrasinda gergeklestirilen toz boya operasyonunda ise pozitif
yiiklenmis jant ylizeylerine, piiskiirtilen negatif yliklenmis toz boya zerrelerinin
elektrostatik ¢cekim kuvveti ile toz boya kaplamas1 yapilmaktadir. Toz boyanin erimesi
ve jant yiizeyine yapisarak polimerize olmasi amaciyla toz boya operasyonu
tamamlanan jantlar toz boya firmninda 200 °C sicaklikta pisirilmesiyle korozyon direnci
arttirilmaktadir. Toz boya firinindan ¢ikan jantlara yas boya islemi gerceklestirilerek,
sonrasinda boyaya parlaklik ve jant dis ylizeyine iyi bir goriiniim kazandirilmas ile
boyanin dis ortam etkilerinden korunmasi ve cevresel asindiricilara kars1 dayaniminin
arttirilmas1 amaciyla vernikleme islemi yapilmaktadir. Son olarak yas boyanin jant
yiizeyine daha iyi yapismasi amaciyla yas boya firiminda pisirilerek jant iiretimi
tamamlanmaktadir. Boyahane siireci akisi ve boyahane siirecinde uygulanan kontrol

asamalar1 Ek-21’de goriildiigii gibidir.
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4.4. Hayes Lemmerz inci Aliminyum Kalite Yonetim Sistemi

HLI Aliiminyum fabrikasinda kurulan ve uygulanmakta olan kalite yonetim
sistemi, ISO/TS 16949:2002 gereklilikleriyle birlikte, miisteri ©6zel isteklerini de
kapsamaktadir. Buna gore tim yeni miisterilerin 6zel istekleri de kalite yonetim
sistemine entegre edilerek karsilanmaktadir. Uygulanmakta olan kalite yOnetim

sisteminin tiim gerekliliklerinin karsilanmasi amaciyla, tiim faaliyetler Tablo 17’de

goriilen Kalite Yonetim Sistemi dokiimanlarina bagli kalinarak gerceklestirilmektedir.

Tablo 17
HLI Kalite Yonetim Sistemi Referans Dokiimanlari
STANDART DOKUMAN ADI
ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyon
ISO/TS 16949:2002 IATF Taninma Sartlar1 icin Kurallar
TS EN 1SO 9000 Kal}te Yonetim Sistemleri-Temel Esaslart Terimler ve
Tarifler
TS EN ISO 9001:2000 | Kalite Yonetim Sistemi-Sartlar
TS EN ISO 9004 Kalite Yonetim Sistemleri- Performans lyilestirmeleri I¢in
Kilavuz
TS EN ISO 19011 Kalite ve Cevre Yonetim Sistemleri Tetkik Kilavuzu
FMEA:2001 Hata Tiirii ve Etkileri Analizi El Kitab1
SPC:2005 Istatiksel Proses Kontrol El Kitab1
APQP:1994 Ileri Uriin Kalite Planlamasi El Kitabi
MSA:2002 Ol¢iim Sistemleri Analizi El Kitab:
PPAP:2006 Uretim Parcasi Onay Prosesi El Kitabi
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4.4.1. Genel Gerekler

Organizasyon kalite yonetim sistemini kuracak, belgeleyecek ve devam ettirecek ve
Uluslararas1 Standardin gereklerine uygun olarak bunun etkililigini siireksel olarak

iyilestirecektir. Organizasyon;

a) Kalite Yonetim Sistemi i¢in ihtiya¢ duyulan siirecleri ve bunlarin organizasyon

icindeki uygulamalarimi tanimlayacaktir.
b) Siireclerin sirasini ve etkilesimini belirleyecektir.

c) Bu siireclerin hem isletimlerinin hem kontrollerinin etkin olmalarim saglamak i¢in

gereken kriterleri ve metotlar belirleyecektir.

d) Bu siireclerin isletimi ve izlenmesini desteklemek i¢in gerekli olan kaynaklarin ve

bilgilerin varligin1 saglayacaktir.
e) Busiirecleri izleyecek, dlcecek ve analiz edecektir.

f) Planlanmis sonuglar1 ve bu siireclerin siireksel iyilesmesini basarmak i¢in gerekli

olan 6nlemleri uygulayacaktir.

Bu siirecler isbu Uluslar arasi1 Standardin gereklerine uygun olarak organizasyon iginde

yonetilecektir.

Organizasyon Uriiniin gereklere uygunlugunu etkileyecek olan herhangi bir siireci
disartya fason olarak vermeye karar vermesi halinde, organizasyon bu siire¢ lizerinde
kontrolde bulunacaktir. Bu tiirdeki disariya fason olarak verilmis olan siireclerin

kontrolii Kalite Yonetim Sistemi dahilinde tanimlanacaktir.

NOT: Yukarida sozii edilen Kalite Yonetim Sistemi i¢in ihtiya¢ duyulan siirecler,
yonetim aktiviteleri, kaynaklarin saglanmasi, iiriin gerceklestirme ve Olciimii i¢in olan

stirecleri icermelidir.
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4.4.1.1. Genel Gerekler-Ek

Disariya fason olarak verilmis olan siirecler iizerinde kontrol saglama, organizasyonu

tiim miisteri gereklerine uyma ile ilgili yiikiimliiliigiinden kurtarmayacakttr.

NOT: Bakiniz ayrica4.7.4.1ve 4.7.4.1.3

Uygulama

HLI, ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi teknik spesifikasyonu
kapsaminda tamtilan siire¢ yonetimi modelini benimsemis ve kalite yonetim sistemi
yapisin1 bu modele gore kurmustur. HLI, kalite yonetim sistemi icerisinde yer alan
stireclerin bagimsiz olarak yonetilmesi kadar birbirleriyle iliskilerinin belirlenmesinin
de onemli oldugu bilinciyle siire¢ yaklagimindan sistem yaklasimina ulasmaktadir. Bu
kapsamda kurulus, kalite yOnetim sisteminde ihtiya¢c duyulan prosesleri ve
uygulamalarin1 Tablo 18’de goriildiigii gibi tamimlayarak, Ek-22’de goriilen siire¢ bazli
kalite yonetim sistemi yapist ve Ek-23’te goriilen kalite yonetim sisteminin siire¢lere
yayilim tablosu ile proseslerin sirasi ve birbirleriyle etkilesimlerini belirleyerek
dokiimante etmistir. Proseslerin uygulanmasi1 ve etkinliginin kontroliiniin saglanmasi
icin gerekli olan kriter ve metotlar, mevzuat ve standart sartlarim1 karsilamak amaciyla
olusturulan proses planlari ile belirlenmistir. Bu yaklasimla tiim faaliyetlerin ve mevcut

kaynaklari daha etkin ve daha verimli olmas1 hedeflenmistir.
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Tablo 18

Hayes Lemmerz Inci Aliiminyum Proses Tanim Tablosu

SUREC ADI SUREC SAHIBi SUREC TURU

Kalite Yonetim Kalite Miidiirii Yonetsel
Siirekli Iyilestirme Operatioanal Excellence Manager | YoOnetsel
Yonetim Gozden Gegirme | Kalite Miidiirii Y onetsel
Politikalarin Yayilimi Ust Yonetim Y Onetsel
Dokiim Dékiimhane Miidiirii Miisteri Odaklh
Boyahane Boyahane Sefi Miisteri Odakl
Planlama ve Lojistik Planlama ve Lojistik Miidiirii Miisteri Odaklh
Talagh Imalat Talagh Imalat Miidiirii Miisteri Odakli
Sevkiyat Satig Miidiirii Miisteri Odakli
Miihendislik Miihendislik Miidiirii Miisteri Odaklh
Satig Satig Miidiirii Miisteri Odakli
Bakim Bakim Midiirii Destek

Insan Kaynaklart Insan Kaynaklar1 Miidiirii Destek

Kalite Kontrol Kalite Miidiirii Destek
Satinalma Satinalma Miidiirii Destek

Bilgi Yonetimi ve Iletisim | Bilgi-Islem Miidiirii Destek

146




4.4.2. Dokiimantasyon Gerekleri

4.4.2.1. Genel

Kalite Yonetim Sistemi dokiimantasyonu sunlari i¢erecektir;

a) Kalite politikas1 ve kalite hedeflerinin belgelerle beyan edilmesi,
b) Kalite el kitaba,

¢) Bu Uluslararasi Standart tarafindan istenmis olan prosediirler,

d) Siirecleri etkin bir sekilde planlama, isletme ve kontroliinii saglamak {iizere

organizasyon tarafindan ihtiya¢ duyulan dokiimanlar,
e) Isbu Uluslararas: Standardin gerektirdigi kayitlar. (Bakimiz 4.4.2.4)

NOT 1: isbu Uluslararas: Standartta “dokiimante edilmis prosediir” terimi goriilen
yerlerde, bunun anlami bu prosediiriin olusturulmus, dokiimante edilmis, uygulanmis ve

devam ettirilmekte oldugudur.

NOT 2: Kalite Yonetim Sistemi dokiimantasyonun kapsami asagidaki nedenlerle

organizasyondan organizasyona farklilik gosterebilir:

a) Organizasyonun boyutu ve aktivitelerinin tiirdi,

b) Siireclerin ve bunlarin etkilesimlerinin karmagikligi,
c) Personelin yetkinligi.

NOT 3: Dokiimantasyon herhangi bir sekilde veya herhangi bir ortamda bulunabilir.

Uygulama

ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyonu esas alinarak HLI’de olusturulan
Kalite YoOnetim Sistem dokiimantasyon yapisimin hiyerarsisi Sekil 21°deki
dokiimantasyon piramidinde goriilmektedir. Bu dokumanlar ile tiim siireclerdeki mevcut

uygulamalar kayit altina alinmistir.
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Uluslararast Standartlar ISO 9001:2000

1l 1l

Sektorel Gereklilikler ISO/TS 16949:2002

1l

Miisteri Ozel Istekleri

Ozel Analitik Teknikler Yasal/Mevzuat
MSA r Gereklilikleri
SPC
FMEA
APQP Kalite

Politikas1

Yonetim, s Plam

Siirecler, Prosediirler

Talimatlar

Referans Dokiimanlar ve Kayitlar

Sekil 21: HLI Dokiimantasyon Piramidi

HLI Aliiminyum Fabrikasinda ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sisteminin
gereklilikleri dogrultusunda alt1 adet prosediir olusturulmus, dokiimante edilmis ve
yayimlanmistir. kalite yonetim sistemi sartlarimi karsilamak iizere olusturulmus olan
prosediirler; Dokiimanlarin Kontrolii, Kayitlarin Kontrolii, Egitim Faaliyetleri, Uygun
Olmayan Uriin Kontrolii, I¢ Denetim, Diizeltici ve Onleyici Faaliyet sartlarim

diizenlemektedir.

HLI’de her bir boliimiin kalite gelistirme ekibi tarafindan boliim miidiirii
kontroliinde hazirlanan prosediirler ve talimatlar Kalite El Kitabi’'min temelini
olusturmaktadir. Formlar ise kalite yonetim sistemi sorumlusu tarafindan hazirlanarak
kalite miidiirii tarafindan onaylanmir. Boliimlere ait dokiimanlar, bolim sorumlular

tarafindan hazirlanarak bir {ist amir tarafindan, kalite yonetim sistem dokiimanlarindan
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gorev talimatlart ve 1is tarifleri ise ilgili bolimdeki sorumlu sefler tarafindan
hazirlanarak kalite miidiirii tarafindan onaylanmaktadir. “iiriin devreye alma ekibi”
tarafindan hazirlanan kontrol planlar1 ve miihendislik ekibi tarafindan hazirlanan teknik

spesifikasyonlar miithendislik miidiirii tarafindan onaylanmaktadir.

4.4.2.2. Kalite El Kitabi
Organizasyon, asagidakileri iceren Kalite El Kitab1 hazirlayacak ve devam ettirecektir:

a) Herhangi bir istisna ve detaylar ve nedenler dahil olmak iizere, Kalite YOnetim

Sisteminin kapsamu,
b) Kalite Yonetim Sistemi i¢in olusturulmus olan prosediirler ve bunlarin referanslari,

c) Kalite Yonetim Sistemi siiregleri arasindaki etkilesimin aciklamasi.

Uygulama

Kalite El Kitabi’'nin hazirlanmasi, onaylanmasi, yayimlanmasi, dagitimi ve
yiiriirliikten kaldirilmasina iligkin esaslar Dokiimanlarin  Kontrolii prosediiriinde
belirlenmistir. Hazirlanan Kalite El Kitabi’'nda kalite yonetim sisteminin kapsami
“Otomotiv lreticileri icin hafif alasim jantlarin tasarim ve tiretimi” olarak belirlenmistir.
Bu kapsamda belirtilen tasarim faaliyetlerinin Hayes Lemmerz GWG biinyesinde hafif
alasim jantlarin miithendislik merkezi olan Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello
Brescia Italy tarafindan gerceklestirilmesi nedeni ile HLI Aliiminyum, uzak lokasyon
(remote location) o©zelligi tasimaktir. Bu nedenle tasarim faaliyetleri ISO/TS
16949:2002 gerekliliklerine gore, Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia
Italy Kalite Yonetim Sistemi kapsaminda degerlendirilmekte ve denetlenmektedir.
Dolayist ile HLI’de ISO/TS 16949:2002 Kalite Yonetim Sistemi sartlarindan haric
tutulan madde yoktur. Ancak ISO/TS 16949:2002 Teknik Spesifikasyonu’nun;

e 7.3.2.1 iirtin tasarim girdisi, 7.3.3.1 {riin tasarim c¢iktist maddeleri ayr1 birim
kapsaminda oldugundan HLI" de uygulamasi yoktur. Dolayistyla 6.2.2.1 iiriin tasari

becerileri maddesi de uygulanabilir degildir.
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e 7.5.1.8 miisteri ile hizmet s6zlesmesi maddesi ise bu konuda herhangi bir miisteri

talebi ve anlagmasi s6z konusu olmadigindan uygulanabilir degildir.

4.4.2.3. Dokiimanlarin Kontrolii

Kalite Yonetim Sistemi tarafindan istenen dokiimanlar kontrol edileceklerdir. Kayitlar
Ozel bir belge tiiriidiir ve 4.2.4’te belirtilmis olan gereklere uygun olarak kontrol

edileceklerdir.

Dokiimante edilmis prosediir agsagidakiler icin ihtiya¢c duyulan kontrolleri tanimlamak

lizere olusturulacaktir:
a) Yaymlamadan Once belgelerin uygunluk acisindan onaylanmast,

b) Gerekli olmasi halinde belgeleri gbzden gecirmek, giincellemek ve yeniden

onaylamak,

c) Belgelerdeki degisikliklerin ve mevcut giincelleme durumlarinin tanimlanmasim

saglamak,

d) Kaullanilan belgelerin ilgili versiyonlarinin kullanim noktalarinda mevcut olmalarim

saglamak,
e) Belgelerin okunabilir ve kolaylikla tanimlanabilir halde kalmalarin1 saglamak,

f) Dis kaynakli dokiimanlarin kaynagimin tanimli olmasini ve dagitimlarinin kontrollii

olmasini saglamak,

g) Artik kullamilmamasi gereken belgelerin yanlighkla kullanilmasini Onlemek ve
herhangi bir nedenle bu tiir belgeler elde tutuluyorsa bunlarin uygun sekilde

tanimlanmasi.

Uygulama

HLI Aliiminyum Fabrikasi’'nda kalite yOnetim sisteminin gerektirdigi
dokiimanlarm hazirlanmasi, yayimlanmadan Once yeterlilik acisindan onaylanmasi,

gozden gecirilerek gerektiginde giincellenerek tekrar onaylanmasi, degisiklerin ve
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giincel revizyon durumunun tanimlanmasi, yliriirliikteki dokiimanlarin ilgili baskilarinin
kullanim noktalarinda mevcut olmasimin ve tiim dokiimanlarin okunabilirligi ve
kolaylikla tanimlanabilirliginin saglanmasi, dis kaynakli dokiimanlarin dagitim ve
kontroliiniin tanimlanabilmesi ve giincelligini yitirmis dokiimanlarin kullaniminin
onlenmesi amaciyla Dokiimanlarin Kontrolii prosediirii hazirlanmustir. Tlgili tiim
dokiimanlarin hazirlanmas1 ve gozden gegirerek onaylanmasina iliskin sorumluluklar

Tablo 19°da goriilmektedir.

Tablo 19
HLi Dokiimanlari Yonetimi Tablosu

DOKUMAN ADI HAZIRLAYAN ONAYLAYAN
Yonetim Kitabi Kalite Sistem Sorumlusu | Kalite Miidiirii
Prosediirler Ilgili Boliim Kalite Miidiirii
Talimatlar Ilgili Boliim Kalite Miidiirii
Kontrol Planlar Uriin Devreye Alma Ekibi |Miihendislik Miidiirii
Teknik Spesifikasyonlar | Miihendislik Miihendislik Midiirii
Formlar Kalite Sistem Sorumlusu | Kalite Miidiirii
Gorev Tanimlart Ilgili Boliim Kalite Miidiirii
Siire¢ Planlar Ilgili Boliim Kalite Miidiirii

HLI’de Ulusal ve Uluslararasi kalite sistem standartlar1 Kalite Sistem Sorumlusu
tarafindan, Miisteri Sartnameleri, Teknik Standartlar ve tiye olunan uluslararasi teknik
komisyonlarin standartlar1 (ETRTO, EUWA, SAE v.b.) Miihendislik béliimii tarafindan
izlenmektedir. OEM firmalar ile yilda en az bir kez temasa gecilmekte ve mevcut
sartnamelerin revizyonlar kontrol edilmekte ve yeni sartname istekleri yapilmaktadir.
Miisteri Temsilcisi tarafindan miisteri sartnamelerine yonelik listeler tutularak yeni
sartname ve mevcut sartnamelerdeki revizyonlar giincellenerek dokiimanlarin niteligine

gore ilgili boliimlere dagitimi kontrollii olarak gerceklestirilmektedir. Sartnamelerin
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firmaya ulastirilmasini takip eden on is giinii icerisinde incelenerek iiriinde ve iiretim
sartlarinda olabilecek muhtemel ¢aligmalar baslatilmaktadir. Olusturulan dokiimanlarin
dagitimi icin bir dagitim listesi mevcuttur. Her dokiiman {izerinde dokiiman numarasi,
revizyon numarasi, hazirlanma ve revizyon tarihleri mevcuttur. Dokiimanlar yapilan her
bir revizyon sonrasinda kontrollii olarak dagitilir ve orijinal dokiiman arsivlenirken,
kullanimdan kalkan dokiimanlar yanhshkla kullanimin Onlenmesi amaciyla
Miihendislik boliimiindeki kopya “iptal” kasesi vurularak dosyalanmakta, diger

boliimlerdeki kopyalar imha edilmektedir.

Dokiimanlarin kontrolii prosediiriine gore olusturularak, dokiimante edilen ve
uygulamaya konulan dokiimanlar, kagit ve bilgisayar ortaminda kayit altinda tutularak,

Kayitlarin Kontrolii prosediiriine gére saklanmaktadir.

4.4.2.3.1. Miihendislik Spesifikasyonlar

Organizasyon, miisteri tarafindan belirlenen temrinlere bagli olarak her tiirlii miisteri
miihendislik standartlari/spesifikasyonlart ve degisikliklerinin zamamnda gozden
gecirilmesi, dagitimi ve uygulanmasini saglamak iizere siireclere sahip olacaktir.
Zamaninda gozden gecirme islemi en kisa siirede gerceklestirilmeli ve iki is haftasini

asmamalidir.

Uretimdeki her bir degisikligin hangi tarihte uygulamaya ahndigina dair kayitlar

tutulacaktir. Uygulama giincellenmis belgeleri icerecektir.

NOT: Standartlar/spesifikasyonlardaki bir degisiklik bu spesifikasyonlar tasarun
kaydina dayali olduklarinda veya kontrol plani, FMEA v.b. iiretim parcast onay siireci

belgelerini etkilediklerinde giincellenmis iiretim parcasi onay kaydi gerektirirler.

Uygulama

HLI, tiim miisterilerin miihendislik spesifikasyonlarin1 tam zamaninda
uygulamaya alacak esneklikte yonetsel, miisteri odakli operasyonel ve destek siire¢lere
sahiptir. Miisterilerden gelen teknik standart/spesifikasyon degisiklikleri, HLI’ye
intikal tarihinden itibaren en ge¢ on bes giin igerisinde gozden gecirilerek yapilan

degisiklerin ilgili birimlere dagitilmasi ve uygulanmasimin saglanmasi amaciyla ileri
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Uriin Kalite Planlamas1 (APQP) uygulamasi ile sistematik bir yapida ele alinmaktadir.
Teknik standart/spesifikasyonlardaki olusan her degisiklik i¢in degisikligin uygulamaya
alindig tarihe iliskin kayitlar tutularak uygulamadaki tiim ilgili dokiimanlar, dokiiman
kontrol prosediiriine uygun olarak giincellenmekte ve kayitlarin kontrolii prosediiriine
uygun olarak saklanmaktadir. Standart/spesifikasyon degisikliklerinin zamaninda
uygulamaya alinmasina iligkin s6z konusu iriine ait iiriin dosyasindaki tiim
dokiimanlara ait listeler mevcut olup bu listelerde, dokiimanlara ait revizyonlarin

yapildig1 ve uygulamaya alindig tarihler goriilebilmektedir.

Ayrica, ilk iiriin onayr i¢in tiim miihendislik spesifikasyon degisiklerinin
uygulamaya alinmasi Oncesinde, degisikliklerin etkilemis olduklar1 Uretim Parcasi
Onay Prosesi dokiimanlarinin giincellenmesi amaciyla s6z konusu miisterinin belirledigi
seviyede PPAP calismasi gerceklestirilmekte ve miihendislik degisikliklerinden

etkilenen dokiimanlar giincellenmektedir.

4.4.2.4. Kayitlarin Kontrolii

Kayitlar, kalite yonetim sisteminin gereklerine uygunlugu ve etkin bir sekilde isletimi
ile ilgili kamt saglayacak sekilde hazirlanacak ve devam ettirileceklerdir. Kayitlar
okunabilir, kolaylikla tanimlanabilir ve yeniden elde edilebilir olarak kalacaklardir.
Kayitlarin tanimlanmasi, saklanmasi, korunmasi, bulunmasi, saklanma siiresi ve
yonetilmesi i¢in gereken kontrolleri tanimlamak iizere belgelendirilmis bir prosediir

olusturulacaktir.
NOT 1: Yukaridaki “yonetilme” ibaresi elden cikartma ifadesini de icermektedir.

NOT 2: “Kayitlar” aym zamanda miisteri tarafindan tammlanmus kayitlart da icine

almaktadir.
4.4.2.4.1. Kayiwtlarin Tutulmas:

Kayitlarin kontrolii yasalar ve miisteriler ile ilgili gerekleri tatmin edecektir.
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Uygulama

HLI’de kalite yonetim sisteminin, standart ve mevzuat sartlarinin uygunlugunun
yant sira yasalar ve miisteri ile gerekleri tam olarak karsiladigini, etkin olarak
yiiriitiildiigliniin giivence altina alinmasi, okunabilirligi, kolaylikla ayirt edilebilirligi ve
tekrar ulasilabilirliginin saglanmasi, saklama siirelerinin belirlenmesi ve imhasi icin
gereken kontrollerin tamimlanmasi amaciyla Kayitlarin  Kontrolii — prosediirii

olusturulmustur.

Boliimlere ait sorumluluk, yer ve saklama siirelerini gosteren ve yiiriirliikteki
kalite kayitlar listesi ile yaymlanarak yiiriirliige giren kalite kayitlarinin kopyas1 Kalite
Yonetim Sistem sorumlusu tarafindan arsivlenerek saklanmaktadir. Bilgisayar
sistemindeki kayitlar ise back-up almarak korunmaktadir. Kalite kayitlarinin arsivde
saklanma siireleri yasal diizenlemelere ve iiriiniin iiretim siiresine gore degismektedir.
Uriin ve kalite sistemine ait kayitlar HLI’nin Kalite Yonetim Sistemi cercevesinde
standart ve mevzuat sartlarina tam olarak uydugunu belgelemek amaciyla
kullamlmaktadir. HLI’de kalite kayitlarnin saklanmasina iliskin siireler kalite kayitlar1

saklama listesinde belirtilmistir. Bu liste Tablo 20’de goriilmektedir.
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Tablo 20

Hayes Lemmerz Inci Aliiminyum Kalite Kayitlar1 Saklama Listesi

HAYES LEMMERZ

KALITE KAYITLARI SAKLAMA LISTESI

Dokiiman No: Li-
030
Revizyon No: 00

Kayit Cinsi Tlgili Béliim Saklama Siiresi
PPAP Dosyalan Miihendislik UAS + 5 yil
APQP Kayitlar Miihendislik UAS + 5 y1l
Tasarim Dogrulama ve Gecerli Kilma Kayitlar1 | Miihendislik 15 yil

Giris Kalite Kontrol Kayitlar Kalite 15 y1l
Proses Parametreleri Kayitlar Uretim UAS + 5 y1l
Ayar ve Seriye Gegcis Onay Kayitlar Kalite UAS + 5 y1l
Proses Kontrol Kayitlar Kalite 15 y1l

Final Kontrol Kayitlari Kalite 15 yil

Uriin Uygunluk Raporlar1 (Miisterilere Sunulan) | Kalite 15 yil
Kalibrasyon ve Dogrulama Kayaitlari Kalite CO+1yl
Tiim Denetim Kayitlar Kalite Syil
Istatiksel Proses Kontrol Kayitlari Kalite 15 yil
Tedarik¢i Degerlendirme Kayitlar Satinalma Syl
Yonetim Gozden Gegirme Raporlar Kalite Syil
Toplant1 Tutanaklar fgili Boliim Syil
Vardiya Kayitlari Mgili Boliim 5yl
[zlenebilirlik Kayitlart fgili Boliim 15 yil
Bakim, Onarim ve Anza Kayitlar Bakim Syl
Muhasebe ve Hukuki Kayitlar Muhasebe 10 y1l
Giivenlik ve Mevzuatla ilgili Kayitlar fgili Boliim 15 yil
Egitim Kayitlan Insan Kaynaklar1 | PCS + 1 y1l
Miisteri Sikayetleri ve Diizeltici Faaliyetler Kalite Syl

Kalite Maliyetleri Raporlar Kalite Syl

KYS ile lgili Tiim Diger Kayitlar fgili Boliim Syl

UAS: Uriin AKktif Siiresi CO: Cihaz Omrii
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4.5. Yonetimin Sorumlulugu

4.5.1. Yonetimin Taahhiidii

Ust yonetim kalite yonetim sisteminin gelistirilmesi ve uygulanmasi ve bunun
etkinliginin siireksel olarak iyilestirilmesi ile ilgili taahhiidiinii asagidakiler ile

kanitlayacaktir;

a) Hem miisterilerin hem de yasalarin gerekliliklerine uymanin 6nemini kurulusa

iletmek,
b) Kalite politikasini olusturmak,
c) Kalite hedeflerinin olusturulmus olmasini saglamak,
d) YoOnetim gozden gegirmelerini yonetmek,

e) Kaynaklarin varligim saglamak

Uygulama

Hayes Lemmerz International Global Wheel Group (HL-GWG), miisterilerin
beklenti ve Ozel isteklerini karsilayacak sekilde Teknik Spesifikasyon sartlar ile
yasal/mevzuat gerekliliklerini g6z Oniinde bulundurarak, HL-GWG vizyonunda
belirlenmis olan hedeflerle eslenik olarak kalite politikasin1 olusturmustur. Bu kalite
politikas1, politikanin yayilim siirecinde tanitildigs sekilde HLI {ist yonetimi tarafindan
hedeflere yayilmakta, calisanlara HL-GWG standartlar1 dogrultusunda duyurulmaktadir.
Ust yonetim, diizenlenen sirket ici egitimler, toplantilar, sosyal etkinlikler, isletme
biinyesinde yayinlanan dergi ve kurumsal web sitesinde bu konuda yapilan faaliyetler
ile olusturulan kalite politikasi, belirlenen kalite hedefleri, yasal sartlar ve miisteri
gerekliliklerinin isletmenin her kademesindeki tiim c¢alisanlarca benimsenmesini,
Ooneminin anlagilarak uygulanmasimi ve devamliliginin saglanmasin1 amaglamaktadir.
Ust yonetim, uygulanmakta olan kalite yonetim sisteminin etkinliginin siirekli
iyilestirilmesi konusundaki taahhiidiinii ihtiyag¢ duyulan kaynaklarin saglanmasi,

haftalik degerlendirme toplantilari, yilda iki kez gerceklestirilen yonetim gozden
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gecirmeler ve igletme kapsamindaki tiim faaliyetlerin diizenli olarak takip edilmesiyle

yerine getirmektedir.

4.5.1.1. Proses Verimliligi

Ust yonetim etkililiklerini ve etkinliklerini temin etmek iizere iiriin gerceklestirme

proseslerini ve destek proseslerini gozden gecirecektir.

Uygulama

HLI iist yonetimi olusturulan kalite politikasi dogrultusunda belirlenen kalite
hedeflerinin tutturulmasi amaciyla iiriin gerceklestirme ve destek proseslerini istenen
sonuclart saglayacak ve katma deger yaratacak sekilde diizenleyerek siirekli
iyilestirmeyi saglayacak sekilde veri analizlerinin yapilmasin1 goz Oniine almakta ve
Tablo 21 ve Tablo 22°de goriilen kritik basar1 gostergeleri ile s6z konusu siireclerin
belirlenen etkinlik ve verimliligini Olcerek belirtilen periyotlarda siirekli olarak

izlemekte ve gbzden gegirmektedir.
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. Tablo 21
HLI Uriin Gergeklestirme Siirecleri I¢in Kritik Basar1 Faktorleri

SUREC ADI | PERFORMANS KRIiTERI OLCME METODU BIiRIM | SIKLIK
Set up sonrasi kalip hazirlama | (kalip hazirlama kaynakli Yo 1/AY
kaynakli duruglar duruslar/toplam durusglar)

(Kalip baglama operasyonu sonu — Dakika
Kalip baglama siiresi kalip sokme operasyonu baslangici) 1/AY
Kalip devreye alma siiresi (ilk saglam parca alma zaman1 — kalip | Dakika
DOKUM 1sitma baglangi¢ zamani) 1/A"Y
Dokiim iiretim firesi (Toplam fire adedi/ toplam iiretim % 1/GUN
adedi)
Dokiim kaynakli musteri (toplam dokiim kaynakh PPM 1/AY
iadeleri iadeler/toplam sevkiyat)
Dokiim kaynakli miisteri uyar: | Toplam uyari/hata bildirim adedi Adet 1/AY
ve hata bildirimleri
Rework miktar1 Rework/toplam boyanan %o 1/AY
Malzeme asma performansi Fiili asilan/planlanan asilan * 100 %o 1/AY
Boyahane tiretim firesi Toplam fire adedi/toplam boyanan Adet 1/AY
BOYAHANE adedi .
Boya kaynakli miisteri iadeleri | Toplam boya kaynakli iadeler/miisteri % 1/GUN
iadeleri
Sevkiyat performansi Toplam boya kaynakli iadeler/ toplam | PPM 1/AY
sevkiyat
Yart mamul stok devir hizi Caligma giinii/(toplam iiretim/DSS) Giin
PLANLAMA | Stok devir hiz1 Caligma giinii/(toplam sat15/DSS) Giin 1/AY
VE Hammadde stok seviyesi Calisma giinii/(toplam iiretim/DSS) Giin
LOJISTIK | Malzeme stok seviyesi Caligma giinii/(toplam sarfiyat/DSS) Giin
Talash imalat firesi (Toplam fire adedi/ toplam iiretim Yo 1/GUN
adedi)
Talagh imalat kaynakli miisteri | (toplam talagh imalat kaynakli PPM 1/AY
iadeleri iadeler/toplam sevkiyat)
TALASLI Talagh imalat kaynakli miisteri | Toplam uyari/hata bildirim adedi Adet 1/AY
IMALAT uyari ve hata bildirimleri
Tezgah verimliligi Adet * ¢evrim siiresi/planlanan liretim %o 1/AY
zamani
Set up siireleri Yeni tiretim ilk uygun — son iiretim Dakika | 1/AY
son uygun
Sevkiyat performansi (termin) | Gergeklesen — planlanan DPM Giin |1/HAFTA
(Delivery Performance)
Sevkiyat performansi (miktar) | Gergeklesen — planlanan DPM % |1/HAFTA
SEVKIYAT (Delivery Performance)
Asir1 navlun Toplam asir1 navlun bedeli Euro 1/AY
Asir1 navlun (miktar) Toplam asir1 navlun adedi Adet 1/AY
Miisteri sikayetleri (sevkiyat) | Gelen sikayet/toplam sevkiyat Adet | 1/6 AY
Proje planina uyum Proje bitis zamani — baslangi¢c zaman1 | Hafta | Her proje
Miihendislik degisikligi Gozden gecirme tarihi — degisiklik Giin Her
MUHENDISLIK | gozden gecirme zamanlamasi | bildirim tarihi degisiklik
Uriin sunum onay1 Ortalama sunum sayisi Adet | Her proje
performansi
Tekliflerin siparise ¢cevrilmesi | Toplam siparis — verilen teklif %o 1/6 AY
SATIS Sevkiyat performansi Termin Giin 1/AY
Sevkiyat performansi Miktar %o 1/AY
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Tablo 22
HLI Destek Siirecler i¢in Kritik Basar1 Faktorleri

SUREC ADI |PERFORMANS KRITERI OLCME METODU BIRIM  |SIKLIK
Ariza durus orani Ariza durus siiresi/toplam ¢aligma % 1/AY
zamant
BAKIM Arizalarin frekansi Bakim talep formlar: Adet 1/3 AY
Bakim maliyeti Bakim maliyeti/Toplam bakim % 1/3 AY
maliyeti
Ariza igin harcanan siire Ariza giderme siiresi/Toplam bakim % 1/AY
stiresi
Egitim siiresi Toplam egitim siiresi Saat
Ise yerlestirme ortalama cevrim siiresi |Is bast tarihi - personel ihtiyaci onay Giin
INSAN tarihi (tiim yeni personel i¢in)
KAYNAKLARI | isten ayrilma yiizdesi Isten ayrilanlar/personel sayisi % /AY
Calisan devir orant (Isten ayrilan+cikarilan)/toplam %
calisan
Oneri sistemi katilim1 Toplam Oneri sayisi/toplam personel | Adet/Kisi
Calisan memnuniyeti anket puani [Tiim kategoriler i¢in anket ortalamasi % 1/6 AY
Miisteri iadesi orani Toplam iadeler/toplam sevkiyat PPM 1/AY
Fire orani Toplam fire adedi/toplam iiretim 1/AY
KALITE Kalite maliyetleri orani Kalite maliyetleri/toplam ciro 1/3AY
KONTROL | Kalite maliyetlerinin yayilimi (kalitesizlik+degerlendirme /3 AY
maliyetleri)/ Toplam kalite %
Nicel 6l¢iim sistemleri performansi Ortalama GR&R 1/6 AY
Nitel 6l¢iim sistemleri performansi Ortalama Peff, Pmr, Pfa 1/6 AY
Kalite kontrol kaynakli duruslar Toplam kalite kaynakl 17AY
duruslar/toplam iiretim duruglari
Tedarikgi iadeleri JoPuan
Tedarik¢i kaynakli miigteri hat duruslar Adet
Tedarikci kaynakli miisteri sikayetleri Adet
SATINALMA |Miktar performans] Tedankgl degerlendirme talimati %Puan 1/AY
Termin performansi JoPuan
Ekstra navlun bedeli Euro
Ekstra navlun vakalari Adet
Belge durumu Gelen malzeme — red edilen malzeme | Var/Y ok
Kiritik sistemlerin durus siiresi Toplam durus siiresi Dakika
BILGI Kritik sistemlerin duruslari Toplam durug sayisi Adet
YONETIMI | Kritik olmayan sistem duruslari Toplam durus siiresi Dakika
~ VE Network kaybi (Durus) Toplam durus sayisi Adet /AY
ILETISIM Network adet Toplam adet Adet
Basarisiz yedekleme Toplam basarisiz yedekleme Adet
Bilgisayara miidahale tekrar yedekleme | Bilgisayara tekrar miidahale sayisi Adet

4.5.2. Miisteri Odaklihk

Ust yonetim miisteri gerekliliklerinin belirlenmis olmasin1 ve miisteri tatminini

arttirmak iizere karsilanmig olmalarini saglayacaktir. (bakinmiz 4.7.2.1 ve 4.8.2.1)
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Uygulama

HLI miisteri memnuniyetini en iist seviyede tutmay1 amaclayan bir kurulustur.
Buna bagli olarak kurulan kalite yonetim sistemi biitiin siire¢lerin planlt ve uyumlu bir
sekilde yiiriitilmesi suretiyle miisterilerin mevcut gereklilikleriyle gelecekteki
beklentilerinin belirlenmesi, bu gerekliliklerin ve beklentilerin tam olarak karsilanmast,
buna bagl1 olarak miisteri memnuniyetinin saglanmasin1 ve bu memnuniyetin her gecen
giin daha iist seviyelere cikartilmasini amaglamaktadir. Bu dogrultuda HLI iiretim
tesisleri ve HLI’nin miisterilerine teslim ettigi tiim iiriinler, mense iilkesi ve varis yeri
iilkesinin tiim kanunlari, kurallari, tiiziik ve yonetmelikleri, nizannameleri, izin ve
standartlarina (endiistri standartlar1 da dahil) yada bunlarla simirli kalmaksizin veri
koruma, ¢evre koruma, iicretler, ¢alisma saatleri ve istihdam kosullari, tageron secimi,
ayrimcilik, meslek sagligi is emniyeti ve motorlu araglarin emniyeti de dahil olmak
izere iirlinlerin imalati, etiketlenmesi, tasinmasi, ithali, ihraci, lisans ve ruhsatlari,
onaylanmasi veya tasdikiyle ilgili mevzuata ve kurallara uygun olacagini ve tiim bu
hususlar dahil olmak iizere miisterilerin, teslim edilecek {iiriinlere yonelik olarak
miisterinin kendisinin ya da gorevlendirecegi 3. taraf kisilerin HLI'nin tedarikgilerinin
tesisleri de dahil olmak {iizere iiriinlerin iiretildigi ya da ilgili islerin yapildig1 yer ve
tesislerde muayene ve/veya test etmek istemesi durumunda uygun muayene ve/veya

testleri icin makul kolaylik ve yardimi temin edecegini taahhiit etmektedir.

HLI’de miisteri odakli iiretim anlayisinin bir geregi olarak iiriin gerceklestirmede
miisteri onayl kaynaklar kullanilmakta ve iiretilecek iiriine ait ambalaj ve etiketleme
dahil olmak {izere miisterinin belirlemis oldugu ©zel karakteristikler seri kontrol
planinda tanimlanarak iiretimin her asamasinda miisteri beklentileri eksiksiz
karsilanmakta ve miisteri gerekliliklerindeki degisiklikler en kisa siirede uygulamaya

alinmaktadir.

Ic miisteriler dahil olmak iizere tiim miisterilerin memnuniyetinin saglanmasi
amaciyla miisteri odakli iiretim anlayisinin bir sonucu olarak HLI miisterilerinden
Hyundai Assan Otomotiv Sanayii'nin “en iyi yan sanayi se¢im sistemi’ne gore; proses
ve sistem denetim sonuglari, montaj iade parca orani, garanti servislerden geri doniisler

ve yiiriitiilen iyilestirme calismalarn dikkate alinarak gergeklestirdigi degerlendirmede
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tiim yan sanayiler icinde en yiiksek puam alan HLI Tiirkiye Operasyonlari 2005 yili

“Hyundai En Iyi Yan Sanayi” 6diiliine layik goriilmiistiir.

2006 yili verileri degerlendirilerek Hayes Lemmerz International Global Jant
Grubu’nun biinyesinde 17 iilkede yer alan 36 fabrikada yapilan ve nihai iiriindeki
hatasizligi, is giivenligi, hurda oranlarindaki iyilesme, jant basina diisen maliyette
iyilesme, finansal gostergelerde basari, stok seviyeleri, en direkt maliyetlerin degisimi
gibi degerlendirmeler sonrasinda Hayes Lemmerz Tiirkiye operasyonlarinda faaliyet
gosteren Hayes Lemmerz Jantas ve Hayes Lemmerz Aliiminyum ilk iki siray1 alirken

Hayes Lemmerz Sac Jant Tesisleri 4. sirada yer almistir.

4.5.3. Kalite Politikasi
Ust yonetim kalite politikasinin:
a) Kurulus amaglarina uygun olmasini,

b) Gerekliliklere uyma ve kalite yonetim sisteminin etkililigini siireksel bir sekilde

iyilestirmek ile ilgili bir taahhiidii icermesini,
c) Kalite hedeflerini olusturmak ve gdzden gecirmek i¢in bir cergeve saglamasini,
d) Kurulus iginde iletilmesini ve anlagilmasini,

e) Uygunlugunun kesintisiz —sekilde saglanmasi icin gbdzden gecirilmesini

saglayacaktir.

Uygulama

HLI’nin temel prensibi iiretim ve hizmette miikkemmeli yakalamaktir. Son derece
iyl yetismis calisanlarnn ve Hayes Lemmerz’in gelismis teknolojisi bu prensibin
gerceklesmesinde en biiyiik etkenlerdir. Miisteri odakli calisma anlayisimt kendisine
prensip edinmis sirket anlayis1 cercevesinde gelen siparisler ve onlarla ilgili kararlar
biitiin yetkililerin ve uzmanlarin katihmi ile etkin bir ekip caligmasi ortaminda ele

alinmaktadir.
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Kalite Sisteminin esas amaci, lretilen iiriin ve hizmetlerin faydali Omiirleri
boyunca miisteri istek ve gereksinimlerini tam olarak karsilamasidir. Herkesin
katilimin1 esas alan kalite sistemi hatalar olugsmadan Once Onlenmesini saglayacak
sekilde tasarlanmustir. HLI Aliiminyum fabrikasinin tiim calisanlar1 ncelikle Kalite’yi;
gelisim ve giivenligin giiclendirilmesinin yolu, siirekli gelistirilen bir siire¢ ve cevreye
saygl olarak gormekte ve benimsemektedir. HLI Aliiminyum fabrikasinda, Hayes
Lemmerz International Global Wheel Group (HL-GWG) tarafindan belirlenmis olan

global Kalite Politikas1 gecerlidir. Buna gore; “Hayes Lemmerz International,
e Miisteri memnuniyetini arttirmak,

¢ Eniyi calisanlar,

e s siireclerinde degiskenligi azaltip maliyetleri diisiirmek,

e Kalite Yonetim Sisteminin etkinligini arttirmak ve uyumlulugunu saglamak,

konularinda higbir sekilde taviz vermeden diinya capinda bir otomotiv tedarikcisi

olmay1 hedeflemektedir.”

Hayes Lemmerz-GWG kalite politikasi, Hayes Lemmerz-GWG standartlar
dogrultusunda Ek-4’de goriilen politikanin yayilimi siirecinde tamtildigi sekilde
hedeflere yayilarak calisanlara duyurulmakta, firma igerisinde iletisim ve pano
faaliyetleri ile yayilimi saglanmakta, Tablo 23’te goriilen kritik basan faktorleri ile {ist

yonetim tarafindan etkinligi siirekli takip edilmektedir.

. Tablo 23
HLI Politikanin Yayilinm Siireci Kritik Basar1 Faktorleri
PERFORMANS KRITERI OLCME METODU OLCUMTIPi  |BIiRiM| SIKLIK
Hedeflerin gergeklesmesi Hedeflerle karsilastirma Siirec ¢iktisi % 1/6 AY
Isgiicii planlamasina uyum Karsilastirma Stire¢ ¢iktis Yo 1/6 AY
Yatirim planina uyum Karsilastirma Siirec ¢iktisi % 1/6 AY
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4.5.4. Planlama
4.5.4.1. Kalite Hedefleri

Ust yonetim, iiriin i¢in olan gereklilikleri karsilamak icin ihtiya¢ duyulanlar dahil olmak
iizere (bakimz 4.4.7.1.a) kalite hedeflerinin kurulus icindeki ilgili fonksiyonlar ve
diizeylerde olusturulmus olmalarim saglayacaktir. Kalite hedefleri dlciilebilir ve kalite

politikasi ile tutarli halde olacaklardir.
4.5.4.1.1. Kalite Hedefleri-Ek

Ust yonetim is plaminda bulunacak olan ve kalite politikasim olusturmak iizere

kullanilacak olan kalite hedeflerini ve olciimlerini tanimlayacaktir.

NOT: Kalite hedefleri miisteri beklentilerine cevap vermeli ve belirli bir zaman donemi

dahilinde basarilabilir olmalidirlar.

Uygulama

Hayes Lemmerz International Global Wheel Group miisterilerin beklentilerini
karsilamak ve bu isteklerin tiimiinii gerceklestirmek amaciyla tiim miisteri, tedarik¢i ve
sirket personelinden geri bildirimleri ve SWOT analizi ile dis cevreye ait firsat ve
tehditleri belirleyerek degerlendirmekte ve beklentileri karsilayacak sekilde, diger
gostergelerle uyumlu politikalar ve planlar olusturarak, yillik bazda oncelikli hedefler
ve metrikler ile uzun vadeli 3-5 yillik kalite hedefleri belirlemektedir. 2007 yilina ait
kalite hedefleri Tablo 24’te goriilmektedir.

HL-GWG’nin belirledigi hedefler, politikalarm yayilimi siirecinde HLI iist
yonetimi tarafindan gozden gecirilerek oOlgiilebilir kritik basar1 faktorleri ile siireclere
yayilmaktadir. Ust yonetim gerceklestirdigi gozden gecirme toplantilarinda, belirlenen
hedeflere ne oOlgiide ulasildigimi kritik basar1 faktorlerinden elde edilen veriler ve
Olctimler ile belirleyerek, potansiyel gelismeleri, belirlenen hedeflerden sapmalan ve
uygulamada karsilagilan sorunlar1 degerlendirmekte gereken durumlarda hedeflerin ve
stratejik uygulamalarin  y1l igerisinde gozden gecirilerek giincellestirilmesini

gerceklestirmektedir. Tiim calisanlar sirkete ait misyon, vizyon ve degerlerini bilerek,
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list yonetimin belirlemis oldugu hedeflerin gerceklestirilmesinde bireysel olarak roliinii

ve bu hedeflere ulagmadaki katkilarin1 somut olarak gorebilmektedir.

Tablo 24
HLi 2007 Yili Kalite Hedefleri

KRITER BIRIM HEDEF

Miisteri Sikayeti Adet/Y1l 12

Yurtici OEM 0.03
Garanti Doniigleri %

Yurtdis1t OEM 0.01
Zamaninda Sevkiyat % 99.3

I¢ Miisteri 7.20
Hurda %

D1s Miisteri 7.32
Ekipman Calisma Zamani % 90
[k Defada Dogru % 82

I¢ Miisteri 9.80
Yeniden Calisma %

Dis Miisteri 10.76
Verimlilik Uretilen Jant/Toplam Calisma Saati 1.59
Endirekt Jant Maliyeti $ 2.74
Is Kazas1 Adet/Y1l 0
Egitim Adam Saat/Yil 60
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4.5.4.2. Kalite Yonetim Sisteminin Planlanmasi
Ust yonetim;

a) 4.4.1 de verilmis olan gereklilikleri ve aym1 zamanda kalite hedeflerini karsilamak

tizere kalite yonetim sisteminin planlanmasinin gerceklestirilmesini,

b) Kalite yonetim sistemi ile ilgili degisiklikler planlandiginda ve uygulandiginda

kalite yonetim sisteminin dogrulugunun devam ettirilmesini saglayacaktir.

Uygulama

HLI iist yonetimi, tiim gereklilikleri karsilayarak, kalite yonetim sisteminin
uygunlugunun ve tiim paydaslarin memnuniyetinin saglanmasi amaciyla uygulanacak
olan kalite yonetim sisteminin planlamasim  gerceklestirerek, bu planlama
dogrultusunda kalite yonetim sisteminin uygulanmasim Ek-5’te goriilen kalite yonetim
sistemi yoOnetsel siire¢ yaklasimi ile giivence altina almakta ve bu siireci Ek-24’te
goriilen siire¢ akisi igerisinde uygulamaktadir. Miisteri sartlari, yasal sartlar ve/veya
HLI’nin ortaya koydugu sartlarda meydana gelen degisikliklerin uygulanmasi
oncesinde, bu degisim ve sartlara uyum saglayacak sekilde uygulamalar gbdzden
gecirilerek gerekli revizyonlar yapilmakta ve kalite yOnetim sisteminin siirekliligi

saglanmaktadir.
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4.5.5. Sorumluluk, Yetki ve fletisim
4.5.5.1. Sorumluluk ve Yetki

Ust yonetim sorumluluklar ve yetkilerin kurulusun icinde tamimlanmasini ve iletisimini

saglayacaktir.
4.5.5.1.1. Kalite Sorumlulugu

Diizeltici onlem almak icin sorumlulugu ve yetkisi olan yoneticiler gereklilikleri yerine

getirmeyen iiriinler veya prosesler hakkinda derhal haberdar edileceklerdir.

Uriin kalitesinden sorumlu olan personel, kalite problemlerini diizeltmek iizere iiretimi

durdurma yetkisine sahip olacaktir.

Tiim vardiyalardaki iiretim islemlerinde iiriin kalitesini saglama konusunda

gorevilendirilmis veya sorumluluk verilmis olan personelin bulunmast gereklidir.

Uygulama

HLI iist yonetimi, kalite yonetim sisteminin etkin olarak uygulanabilmesi icin
miisteri beklentileri ve yasal gerekliliklere uygun politika ve stratejiler iiretmek,
hedefler belirlemek, gerekli kaynaklart saglamak ve kalite yOnetim sisteminin
performansim gozden gecirmekten sorumludur. Ust yonetim tarafindan tiim miidiir ve
gruplarin sorumluluk ve yetkileri belirlenmistir. Fabrikaya ait organizasyon yapist Ek-
25’te goriilmektedir. HLI’de iiretim islemi ii¢ vardiya olarak gerceklesmektedir. Tiim
vardiyalarda gorevli kalite formenleri gereklilikleri yerine getirmeyen iiriin ve prosesler
icin diizeltici onlem almak ve iiriin kalitesinden sorumludur. Kalite miidiirii tarafindan
kalite formenlerine, iiretimde meydana gelebilecek olas1 kalite problemlerinin ¢6ziimii
amaciyla iiretim prosesinin her asamasinda iiretimi durdurma yetkisi verilmistir. HLI’de
tim calisanlar, {riin ve proseslerde tespit edilen kalite problemlerinin zaman
gecirilmeden kalite miidiirii, kalite miihendisi ve kalite sistem sorumlusuna

bildirilmesinden sorumludur.
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4.5.5.2. Yonetim Temsilcisi

Ust yonetim, diger sorumluluklardan bagimsiz olarak, asagidakileri icerecek olan

sorumluluk ve yetkiye sahip olacak olan yonetimin bir iiyesini tayin edecektir:

a) Kalite yonetim sistemi icin ihtiya¢ duyulan proseslerin olusturulmasi, uygulanmasi

ve devam ettirilmesini saglamak,

b) Kalite yonetim sisteminin performansi ve iyilestirme ile ilgili her tiirlii ihtiyaci iist

yonetime rapor etmek

c¢) Tim kurulus icinde miisteri gereklilikleri ile ilgili farkindaligin gelistirilmesini

saglamak.

NOT: Bir yonetim temsilcisinin sorumlulugu kalite yonetim sistemi ile ilgili konular

hakkinda dis kurulusglar veya kisiler ile baglanti kurmay1 da igerebilir.
4.5.5.2.1. Miisteri Temsilcisi

Ust yonetim miisteri gerekliliklerine hitap edilmesini saglamak iizere sorumluluk ve
vetkiye sahip olan bir personel tayin edecektir. Bu, ozel karakteristiklerin secimini,
kalite hedeflerini belirlemeyi ve ilgili egitimi, diizeltici ve oOnleyici faaliyetleri, iiriin

tasarumini ve gelistirmesini icerir.

Uygulama

Ust yonetim tarafindan Kalite Miidiirii, yonetim temsilcisi ve Satis Miidiirii
miigteri temsilcisi olarak atanmistir. Kalite miidiirii, fabrika genelinde kalite yonetim
sisteminin kurulmasi asamasinda ihtiya¢c duyulan tiim proseslerin olusturulmasi,
uygulanmasi1 asamasinda ise bu proseslerin performanslarimin izlenerek iyilestirilmesi
icin ihtiya¢ duyulan tiim kaynaklar hakkinda iist yonetimin bilgilendirilmesi ve kalite
yonetim sistemi ile ilgili tiim calisanlara verilecek olan egitimlerin planlanarak

gerceklestirilmesinden en iist diizeyde sorumludur.
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Satis Miidiirli, miisterilerle siirekli iletisimin saglanarak miisteri gerekliliklerinin
ve bu gerekliliklerin yerine getirilmesi i¢in iiriin ve prosesler i¢in gerekli olan diizeltici
ve Onleyici faaliyetlerin belirlenmesi ve ihtiya¢ duyulan ilgili tiim kaynaklarin tespit

edilerek, kalite miidiiriine rapor edilmesinden sorumludur.

4.5.5.3. ic Tletisim

Ust yonetim kurulus icinde uygun iletisim proseslerinin kurulmasini ve kalite yonetim

sisteminin etkinligi ile ilgili iletisimin olusturulmasini saglayacaktir.

Uygulama

HLI’de calisan tiim personelin ilgili konularda zamaninda bilgilendirilerek,
goriig, Oneri ve isteklerini iist yOnetime iletilmesini saglamak amaciyla etkin bir i¢
iletisimin olusturulmas1 ve iletisim ile ilgili politika ve stratejilerin belirlenerek

uygulanmasi ve gézden gecirilmesi iist yonetimin sorumlulugundadir.

HLI’de kalite yonetim sistemi ile ilgili olarak kurulus ici iletisim Microsoft
Outlook iizerinde kullanmilan yazisma ve istek dokiimanlari ile saglanmaktadir. Bu
amagcla ilgili personelin tiimiine Active Directory’de Windows kullanici hesabi
yaratilmakta ve Exchange’de e-mail hesab1 acilmaktadir. Organizasyonun tiim birimleri
arasinda sorunsuz ve kesintisiz iletisim saglanmas1 amaciyla bilgi yonetimi ve iletisim
stireci olusturularak Ek-6’da goriilen bilgi yonetimi ve iletisim siire¢ plan1 kapsaminda
IT donamimlarimin takibi, yenilenmesi ve giinliik yedeklenmesi, lokal/genis alan
aglarindaki cihazlarm ve telekomiinikasyon (LAN/WAN) hatlarmin kontrolii diizenli
olarak gerceklestirilmektedir. Ust yonetim bu siireci yonetim gozden gecirmelerinde
Tablo 25’te goriilen kritik basan faktorleri ile izleyerek gerekli diizenlemelerle kurulug

ici iletisimin kontroliinii ve siirekliligini saglamaktadir.
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Tablo 25

HLI Bilgi Yonetimi ve Iletisim Siireci Kritik Basar1 Faktorleri

PERFORMANS KRITERI OLCME METODU OLCUM TiPi |BIRIM| SIKLIK

Kritik sistemlerin durus siiresi | Toplam durus siiresi Dakika

Kritik sistemlerin duruslari Toplam durug sayist Adet

Kritik olmayan sistem duruslar1 | Toplam durus siiresi Dakika

Network kayb1 (Durus) Toplam durug sayist . Adet

Network adet Toplam adet Stireg Cikust Adet L/AY
Basarisiz yedekleme Toplam basarisiz yedekleme Adet
Bilgisayara miidahale tekrar Bilgisayara tekrar miidahale sayisi Adet

yedekleme

4.5.6. Yonetim Gozden Gecirmesi

4.5.6.1. Genel

Ust yonetim siirekli uygunlugunu, yeterliligini ve etkililigini saglamak iizere kurulusun
kalite yonetim sistemini planlanmis araliklarla gbzden gecirecektir. Bu gbzden gecirme,
iyilestirme i¢in olan firsatlar1 ve kalite politikas1 ve kalite hedefleri dahil olmak iizere
kalite yonetim sisteminde yapilmasina ihtiyac olan degisiklikleri degerlendirmeyi de

igerecektir. Yonetim gdzden gecirmelerin kayitlart saklanacaktir. (bakiniz 4.4.2.4)

Uygulama

HLI iist yonetimi, kalite hedeflerinin gozden gecirilerek, yeni hedeflerin

belirlenmesi, uygulanmakta olan kalite yonetim sisteminin uygunlugu, etkinligi ve

etkililiginin saglanmasi, yapilmas1 gereken iyilestirmelerin planlanmasi ve iiriin/proses

kalitesinin iyilestirilmesi icin ihtiya¢ duyulan kaynaklarin belirlenmesi amaciyla yilda

iki kez olmak iizere Hayes Lemmerz Tiirkiye Operasyonlar1 Bagkani ve Kkalite

miidiiriiniin koordinasyonunda, Ek-7’de goriilen yonetim gézden gegirme proses plani

kapsaminda yonetim gozden gecirme toplantilarimi gerceklestirmektedir. Toplantida

alman kararlara yonelik olarak gerceklestirilen uygulamalarm bir sonraki yonetim

gozden gecirmede degerlendirilmesi amaciyla gozden gecirmeye ait raporlar kayitlarin

kontrolii prosediiriine uygun olarak saklanmaktadir.
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4.5.6.1.1. Kalite Yonetim Sistem Performansi

Bu gozden gecirmeler siireksel iyilestirme siirecinin temel bir parcasi olarak kalite

yonetim sisteminin tiim gerekliliklerini ve bunun performans trendlerini icereceklerdir.

Yonetim gozden gecirmesinin bir kismu kalite hedeflerini ve kalitesizlik maliyetinin
diizenli olarak rapor edilmesi ve degerlendirilmesini izleyecektir. (bakiniz 4.8.4.1 ve

4.8.5.1) Bu sonuglar en azindan
s J[sletme plaminda belirtilmis olan kalite hedeflerinin

= Saglanan iiriin ile miisteri tatmininin Elde edilmesiyle ilgili bir kanit olarak kayit

edileceklerdir.

Uygulama

Ust yonetim, gerekli degisikleri gerceklestirmek ve kalite yonetim sisteminin
dogrulugunun devamliligim1 saglamak amaciyla Tablo 27’de goriilen kritik basari
faktorlerini belirleyerek, s6z konusu kriterlerle kalite yOnetim sistemi siirecini
izlemekte, siirecin etkinlik ve verimliligini Olciilmesinden elde edilen sonuglari
degerlendirerek kalite yOonetim sisteminin biitlinliigiinii ve siirekliliginin saglanmasini
giivence altina almaktadir.

Tablo 26
HLI Kalite Yonetim Sistemi Siireci Kritik Basar1 Faktorleri

PERFORMANS KRIiTERi OLCME METODU OLCUM TiPi BiRiM | SIKLIK
Kapanmasi 30 giinii gecen Ay sonunda agik olan toplam Miisteri memnuniyeti Adet 1/AY
diizeltici faaliyet sayisi diizeltici faaliyet
Miisteri sikayetleri Aylik bildirim say1s1 Miisteri memnuniyeti Adet 1/AY
Diizeltici faaliyet ¢evrim stiresi | (Diizeltici faaliyet kapanis tarihi | Stire¢ ¢iktisi Giin | Her DF

— hata bildirim tarihi)
Tekrarlanan hata sayis1 Tekrarlanan DF/Toplam DF Stire¢ ¢iktis Yo 173 AY
Kalite maliyetleri Kalite Maliyetleri/Toplam Ciro |Kaynak kullanim Yo 173 AY
Ay sonunda a¢ilmis diizeltici Bir ay icerisinde agilan DF Siireg ciktist Adet 17AY
faaliyet sayis1 toplami
Sistemlerin belgelendirilmesi | Mevcut alinmis veya uygulanan | Siire¢ ¢1ktist Adet 2/AY
ve siirdiiriilmesi toplam belge
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HLI iist yonetimi, Tablo 27°de goriilen izleme formu ile kalite maliyetlerini

izlemekte ve maliyet elementlerini gecmis donem ve yillarla kiyaslamakta ve kalite

maliyetlerinin kiimiilatif toplamlarinin toplam maliyetler igindeki paym siirekli

izlemektedir.

Tablo 27
HLi Kalite Maliyetleri izleme Formu

ONLEME MALIYETLERI

KYS uygulama giderleri

Kalite BY personel maas1 *0,30 + 730101 A Kalite masraf yeri giderleri
(amortisman haric)

Miihendislik uygulama ve proje
yonetim giderleri

Miihendislik boliimii masraf yeri giderleri + Proje Miihendisi maagi + Kalite
BY personel maag1 *0.05 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf gesitleri hari¢) *0.05

Tedarik¢i Kalite Gelistirme
[Faaliyetleri

[Egitim giderleri + Denetim giderleri

GKK spek ve rapor inceleme

Kalite BY personel maas1 *0.05

Kalite Sistem Denetimleri

Toplam i¢ denetim siiresi * ortalama BY personel maasi

Uretim Proses denetimleri

Toplam proses denetim siiresi * ortalama BY personel maasi

Kalite Egitimleri

Kalite iyilestirme ve Biling Arttirimi:
[Egitim giderleri + 574 saat * Ortalama personel maasi

Sistem/iirtin belgelendirme
giderleri

Belgelendirme iicretleri + (Kalite BY personel maas1 * 0,10)

DEGERLENDIRME MALIYETLERI

Giris Kalite Kontrol uygulamast

Kalite MY personel maas1 * 0,10 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf c¢esitleri hari¢) *0.10 +
Kalite BY Personel maag1 * 0,05

Tahribatli Uriin denetimleri

Test amacli fire maliyetleri + Kalite MY personel maags1 * 0,20 + laboratuar
masraf yeri giderleri (amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf ¢esitleri
hari¢) *0.10 + Kalite BY Personel maasi * 0,05

Proses kontrol uygulamasi

Kalite MY personel maast * 0,20 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf g¢esitleri hari¢) *0.35 + Kalite
BY Personel maas1 * 0,05

Final kontrol uygulamasi

Kalite MY personel maas1 * 0,10 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf cesitleri hari¢) *0.10 + Kalite
BY Personel maagst * 0,05 + Boyahane Final kontrol operatorleri maagi

IX-Ray kontrolii

Kalite MY personel maast * 0,05 + Dokiimhane X ray operatorleri maast

Si1zdirmazlik kontrolii

Kalite MY personel maagt * 0,05 + TIM sizdirmazlik operatérleri maast

Kalibrasyon Maliyetleri

Kalite MY personel maas1 * 0,05 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf ¢esitleri hari¢)*0.10

Dis laboratuar ve test maliyetleri

Dis laboratuarlarda yaptirilan kontrollerin toplam maliyeti
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Tablo 27

HLI Kalite Maliyetleri izleme Formu (Devam)

IC BASARISIZLIK MALIYETLERI

Kalip yenileme + tadilat

Kaliphane personeli maas1 * 0,05 + Kaliphane masraf yeri (amortisman
hari¢) giderleri *0,05

Hurda jant maliyetleri

Hurda jant sayis1 * birim jant maliyeti

Hurda analiz ve degerlendirme
maliyetleri

Kalite MY personel maas1 * 0,15 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf ¢esitleri hari¢)*0.10 + Kalite
BY Personel maas1 * 0,15

Hurdaya ayrilan kalip +ekipman

Hurdaya ayrilan kalip ekipman maliyeti

Boya yeniden islem (rework)
maliyetleri

Yeniden islem goren jant adedi * Birim boyama maliyeti * 0,50

TIM yeniden islem (rework)
maliyetleri

Yeniden islem goren jant adedi * Birim isleme maliyeti * 0,50

[Eksik tiretime bagli maliyetler /
asir1 Navlun

[Ekstra navlunlarin maliyeti

DIS BASARISIZLIK MALIiYETLERI

'Yurtici OEM 1iadeleri

Yurtici OEM garanti iade bedelleri

'Yurtdist OEM iadeleri

'Yurtdist OEM garanti iade bedelleri

Tade /sikayet analiz ve
degerlendirme maliyetleri

Kalite MY personel maas1 * 0,10 + laboratuar masraf yeri giderleri
(amortisman, kalibrasyon, analiz ve test masraf ¢esitleri hari¢)*0.10 *0.10 +
Kalite BY Personel maas1 * 0,15 + yapilan seyahatler

Taahhiit maliyetleri

Anlasmalarla binen ek servis ve is¢ilik maliyetleri

Cezalar

Penalty kapsaminda firmaya fatura edilen paralar ve mahkeme yoluyla
iletilmis onanmis cezalar

Iade gelen partilerin diizeltme
maliyetleri

Iade gelen iiriinlerin rework maliyeti

Miisteri denetim maliyetleri (hata

kaynaklr)

Hata nedeniyle miisteriden gelen denetim talebi ve buna bagli masraflar
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4.5.6.2. Gozden Gecirme Girdisi

Yonetimin gozden gecirme girdisi agagidakiler ile ilgili bilgileri icerecektir:

a) Denetlemelerin sonuclari,

b) Miisteri geri beslemesi,

c) Proses performansi ve iiriin uygunlugu,

d) Onleyici ve diizeltici onlemlerin durumu,

e) Daha Onceki yonetim gdzden gecirmelerine dayanan takip edilen énlemler,
f) Kalite yonetim sistemini etkileyebilecek olan degisiklikler,

g) lyilestirme ile ilgili tavsiyeler.

4.5.6.2.1. Gozden Gegirme Girdisi-Ek

Yonetim gozden gecirme girdisi mevcut ve potansiyel calisma alami arizalart ve

bunlarin kalite, giivenlik ve ¢cevre iizerindeki etkileri hakkinda bir analizi icerecektir.
4.5.6.3. Gozden Gecirme Ciktisi

Yonetimin gozden gecirme ciktist asagidakiler ile ilgili her tiirli karar ve Onlemi

icerecektir:
a) Kalite yonetim sisteminin ve bunun proseslerinin etkililiginin iyilestirilmesi,
b) Miisteri gereklilikleri ile ilgili iiriiniin iyilesmesi,

c) Kaynak ihtiyaclari.

Uygulama

HLI’de iist yonetim tarafindan yonetim temsilcisi olarak atanmis olan kalite
miidiirii gozden gecirmelere ait girdilerin temin edilmesinden sorumludur. Gézden

gecirme toplantilar1 Oncesinde kalite miidiirii tiim boliimlerden sirket performans
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metriklerinin analiz raporunu talep eder ve ilgili boliimlerden elde edilen raporlart
derleyerek gozden gecirme toplantis1 raporunu hazirlar. Bu rapor, ge¢mis doneme ait
kalite yOnetim sistemi iyilestirme, i¢ tetkik, siireclere ait performans sonuglari,
miisterilerden gelen garanti veya potansiyel saha iadelerinin analizi ile miisterilerin
beklentileri ve 6zel isteklerinin yam sira kalite maliyetleri, yapilmas1 diisiiniilen yeni

projeler ve kalite yonetim sistemini etkileyecek degisiklikleri kapsamaktadir.

Yonetim gozden gecirmeleri 6ncesinde yonetim temsilcisinin hazirlamis oldugu
toplant1 raporu iist yonetimin onayina sunularak yonetim gozden gegirme toplantisi
gerceklestirilir. Gozden gecirme toplantisinda kalite yonetim sisteminin iyilestirilmesi,
stirekliligi, uygunlugu ve etkinliginin saglanmasi amaciyla yapilan kaynak planlamasi
ve miisteri iiriinii icin belirlenmis sartlarin iyilestirilmesi amaciyla uygulanacak diizeltici
ve Onleyici faaliyetler ile ilgili alinan kararlar hazirlanan toplanti tutanag ile
onaylanarak tiim temsilcilere dagitilir. Yonetim Go6zden Gegirme siirecinin etkinligi
karar temrinlerine uyum kritik basar1 faktoriiyle izlenerek kalite yonetim sisteminde
yapilmasma karar verilen degisiklerin belirlenen siirelerde yapilip yapilmadiginin
kontrolii, gozden gecirme toplantisindaki iist yoOnetimi olusturan tiim {yelerin

sorumlulugundadir.

4.6. Kaynak Yonetimi

4.6.1. Kaynaklarin Saglanmasi
Kurulus,

a) Kalite yoOnetim sistemini uygulamak ve devam ettirmek ve bunun etkililigini

devamli olarak iyilestirmek icin ve
b) Miisteri gerekliliklerini karsilayarak miisteri tatminini arttirmak igin

Thtiya¢ duyulan kaynaklar1 belirleyecek ve saglayacaktir.
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Uygulama

HLI iist yonetimi tiim ¢alisanlarin amag ve hedef birligi icerisinde ¢alismalarini
saglamak icin HL — GWG misyonu, vizyonu, politika ve stratejileri dogrultusunda,
yapilan on fizibilite ¢calismalar ve departmanlar arasi ¢ok yonlii bakis acisi tiim siirecler
icin ihtiyac duyulan mali ve dogal kaynaklar basta olmak {izere miisteri odakli, yonetim
ve destek siirecleri icin ihtiya¢ duyulan makine, ekipman ve malzeme kaynaklarim
belirleyerek gerekli altyapiyr saglamis ve siirekli gelismeyi tesvik edecek sekilde
caligma ortamimi ergonomik olarak diizenlemistir. Ayrica siireclerde gorevli tiim
personelin gorev tamimlarinda 6ngoriilen standart yetkinliklere sahip olmasi amaciyla
bilgi, beceri, 6grenim ve deneyimin kazandirilmasi icin gerekli egitimler dahil olmak

lizere ihtiya¢ duyulan tiim kaynaklar1 belirleyerek saglamistir.

4.6.2. Insan Kaynaklari
4.6.2.1. Genel

Uriin kalitesini etkileyen isleri yerine getiren personel uygun egitim, pratik, beceri ve

deneyim acisindan yetkin olacaktir.
4.6.2.2. Yetkinlik, Farkinda Olma ve Egitim
Kurulus,

a) Uriin kalitesini etkileyen isleri yerine getiren personel icin gerekli olan yetkinlik

derecesini belirleyecek,
b) Egitim saglayacak veya bu ihtiyaclar1 karsilamak i¢in bagka onlemler alacaktir,
¢) Alnmis olan dnlemlerin etkililigini degerlendirecektir,

d) Personelin kendi aktivitelerinin Onemi ve anlaminin ve Kalite hedeflerinin

basarilmasina nasil katkida bulunacaklarinin farkinda olmalarim saglayacak,

e) Egitim, pratik, beceri ve deneyim ile ilgili uygun kayitlar1 tutacaktir.
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4.6.2.2.1. Uriin Tasar1 Becerileri

Kurulus iiriin tasarim sorumluluguna sahip olan personelin tasarim gerekliliklerini
yerine getirme konusunda yetkin olmalarint ve kullanilabilir aletler ve teknikler
konusunda beceri sahibi olmalarim saglayacaktir. Kullanilabilir aletler ve teknikler

kurulug tarafindan tanimlanacaktir.
4.6.2.2.2. Egitim

Kurulus egitim ihtiyaclarimi tanumlamak ve tiriin kalitesini etkileyen aktiviteleri yerine
getiren tiim personelin yetkinliklerini saglamak icin belgelendirilmis prosediirler
olusturacak ve devam ettirecektir. Ozel olarak tayin edilmis olan gorevleri yerine
getiren personel, gerekli olmast halinde, miisteri gerekliliklerini tatmin etme konusuna

ozel dikkat gostererek kalifiye edileceklerdir.

NOT 1: Bu, kurulusun tiim diizeylerinde kalite iizerinde bir etkisi bulunan tiim

calisanlar icin gecerlidir.

NOT 2: Miisteriye 0zgii gerekliliklerin bir ornegi sayisallastirilmis matematiksel bazli

verinin uygulanmasidir.
4.6.2.2.3. Is Basi Egitimi

Kurulus sozlesmeli veya ofis personeli dahil olmak iizere, iiriin kalitesini etkileyen her
tiirlii yeni veya degistirilmis olan iste caligan personelin is basi egitimini saglayacaktir.
Calismast kaliteyi etkileyebilecek olan personel, kalite gerekliliklerine uyulmasinin

miisteri tizerinde yaratacagi sonuclar hakkinda bilgilendirilecektir.

Uygulama

HLI’nin temel prensibi iiretim ve hizmette miikemmeli yakalamaktir. Bilingli,
Ozgliven sahibi ve inisiyatif kullanabilen, son derece iyi yetismis calisanlari bu
prensibin gerceklesmesinde en biiyiik etkendir. HLI, calisanlara yapilan yatirinn iiriin
kalitesi ve kurulusun gelisimine olan etkisinin bilinciyle kurum i¢i ve kurum dig1 egitim

calismalanyla calisanlarin gelisen teknolojiyle birlikte kendilerini gelistirmelerini
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desteklemekte ve yaratilan sosyal aktivite imkanlari ile dinamik ve huzurlu bir ¢alisma
ortami saglamaktadir. Gergeklestirilen faaliyetler Tablo 28’de goriilen kritik basar
faktorleri dogrultusunda iist yonetimce izlenerek calisanlarin egitim ve motivasyonu
icin gerekli kaynaklar saglanmaktadir. Hayes Lemmerz Tiirkiye operasyonlarinda kalite

politikas1  kapsamindaki  sorumluluklarin  yerine getirilmesi ve  hedeflerin

gerceklestirilmesi igin; gereken egitimlerin saptanmasi, gerceklestirilmesi ve

etkinliginin degerlendirilmesi sistematigini tamimlamak amaciyla egitim prosediirii

hazirlanmustir.
Tablo 28
HLI insan Kaynaklar1 Yonetimi Siireci Kritik Basar1 Faktorleri
PERFORMANS KRITERI OLCME METODU OLCUM TiPi BiRiM | SIKLIK
Egitim siiresi Toplam egitim siiresi Siire¢ Ciktis1 Saat 1/AY
Ise yerlestirme ortalama cevrim |Is bas1 tarihi - personel ihtiyac1 |Siire¢ Ici Cevrim Giin 1/AY
siiresi onay tarihi (tiim yeni personel
icin)
Isten ayrilma yiizdesi Isten ayrilanlar/personel sayisi | Miisteri Memnuniyeti %o 1/AY
Caligan devir orani (Isten ayrilan+cikarilan)/toplam | Siirec Ciktist % 1/AY
calisan
Oneri sistemi katilinm Toplam Oneri sayisi/toplam Siire¢ Ciktisi Adet/K| 1/AY
personel isi
Caligan memnuniyeti anket Tiim kategoriler i¢in anket Miisteri Memnuniyeti % 1/6AY
puani ortalamasi

HLI’de yeni isbas1 yapan veya gorev yeri degistirilen personelin gorev yapacagi
boliim miidiirii “Personel Nitelik ve Profil Tablosu”na gore almasi gereken egitimleri
belirlemektedir. Ayrica, miisterinin istedigi {irliniin iiretilmesi i¢in; miisterinin {iriiniin
iiretilmesinden sorumlu personelin almasim istedigi egitimler dahil olmak iizere, HLI-
International tarafindan almmas: gerekli goriilen egitimler Insan Kaynaklar1 boliimiine
bildirilmekte ve egitim komitesi tarafindan, Ek-8’de goriilen insan kaynaklan siireg
planinda belirtilen egitim yonetimi faaliyetleri kapsaminda degerlendirilmektedir.

Egitim ihtiyaglarinin belirlenmesinde su kaynaklardan yararlanilmaktadir;

» Insan Kaynaklar1 departmani tarafindan hazirlanip takip edilen kariyer plani ve

yedekleme tablosu,

= Performans degerlendirme formlari,

177




= Kalite ya da miithendislik departmani tarafindan takip edilen miisteri 6zel istekleri,
= Personel nitelik tablosu egitim ihtiyaclari,

= Sirket hedef ve politikalari, politikalarin yayilima,
= Yonetim gézden gecirme toplantisi,

= Yasal gereklilikler,

= Departmanlardan gelen talepler,

= Teknolojik gelismeler,

= Miisteri denetim sonuglari,

= Kalite yonetim sistemi talepleri,

= (Cevre yOnetim sistemi talepleri,

* I¢ denetim sonuglari.

HLI’de ilgili tiim personelin yetkinliginin gelistirilmesi amaciyla ihtiya¢ duyulan
tim egitimler Ek-26’da goriilen akis semasi kapsaminda sistematik olarak
planlanmakta, gerceklestirilmekte ve etkinligi analiz edilmektedir. Egitim komitesi
yukarida belirtilen kaynaklardan elde edilen bilgiler dogrultusunda yillik egitim
ihtiyaclarini derleyerek biitce doneminde taslak egitim plani olusturmakta, olusturulan
egitim plan1 ve biitgesi gdozden gegirilerek list yonetimin onayma sunulmaktadir. Yil
icerisinde cesitli nedenlerden dogan egitim ihtiyaclar1 Insan Kaynaklari Departmani’na
bildirilmekte ve bu tiir egitimler biitce cercevesinde genel miidiir onay1 ile

gerceklestirilmektedir.
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HLI, Insan Kaynaklari siireci kapsaminda uygulanan egitim faaliyetlerinin ve
gerceklestirilen egitim etkinliginin degerlendirilmesine iliskin uygulamalar1 Egitim
prosediiriinde dokiimante etmistir. Egitimlerin degerlendirilmesi, egitimin hemen
ardindan egitime katilan tiim personelin doldurdugu “degerlendirme formu” ve katilimci
sayisinin 20 ve iizerinde olan egitimler i¢in istatiksel degerlendirme ile gerceklestirilir.
Egitimin basarili sayilmasi i¢in, icerik, egitimci ve egitimin genel performansinin % 70

ve iizerinde basarili bulunmus olmasi gerekir.

Gerceklestirilen Egitimlerin etkinligi, Isbasi egitimlerinin iiretimde *“Poly-
valance Tablosu” ile uygulamaya yonelik gozlenmesi, egitmen tarafindan egitime
yonelik hazirlanmis olan testin uygulanarak elde edilecek sonuglardan egitim sonucunda
Oogrenmenin degerlendirilmesi ve beyaz yaka personel icin “Performans Yonetimi”
degerlendirme sonuglari ve mavi yaka personel i¢in “Poly-valance Tablosu” ile
uygulanan egitim sonucu personelin davranis degisikliklerinin Ol¢iilmesinden elde
edilen sonuglar ile gbozden gecirilmekte ve ihtiya¢ duyulan kaynaklar saglanarak siirekli
iyilestirilmektedir. Tasarim faaliyetlerinin ayr1 birim kapsaminda olmasi nedeniyle
Teknik Spesifikasyon’un 4.6.2.2.1 iiriin tasar1 becerileri maddesinin HLI’ de

uygulamasi yoktur.

4.6.2.2.4. Calisanlarin Motivasyonu ve Yetkilendirilmesi

Kurulus kalite hedeflerini basarmak, siirekli iyilestirmeler yapmak ve yenilikciligi
gelistirecek bir ortam yaratmak iizere calisanlart motive etmek iizere bir siirece sahip
olacaktir. Proses tiim kurulus dahilinde kalitenin ve teknolojik farkindaligin

gelistirilmesini icerecektir.

Kurulus personelinin kendi aktivitelerinin Oonemi ve anlami ve kalite hedeflerinin
basariumasina nasil katkida bulunacaklar: konusundaki farkindaliklarini ol¢mek tizere

bir siirece sahip olacaktir. (bakiniz 4.6.2.2)
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Uygulama

Calisanlarin  motivasyonunun ve katiliminin arttinlmas1t amaciyla cesitli
donemlerde fabrika kapsaminda ve Inci Holding biinyesinde calisanlarin ailelerinin de
katilacagi sosyal etkinlikler diizenlenmekte, calisanlara basarilarinin tesvik edilerek
desteklenmesi amaciyla iist yonetim tarafindan plaket ve cesitli odiiller verilmektedir.
Ayrica Ek-27°de goriilen personel motivasyonu ve yetkilendirmesi siireci kapsaminda
aylik olarak diizenlenen calisan memnuniyeti anketinden elde edilen veriler

degerlendirilerek ¢calisanlarin beklentileri en kisa siirede karsilanmaktadir.

HLI’de c¢alisanlarin bireysel ve ekip c¢ahismalari ile kalite hedeflerinin
basarilmasina katkida bulunmalart ve kalite iyilestirme calismalarina yapici
katilimlarinin saglanmasi amaciyla gerceklestirecekleri kurulus ici ve kurulus disi
caligmalar iist yonetim tarafindan desteklenmekte, faaliyetler icin ihtiya¢ duyulan tim
kaynaklar karsilanmakta ve tesvik edilmektedir. Calisanlarin, ise sistematik yaklagimin
getirdigi avantajlar fark ederek ve goniillii olarak calisma ve faaliyetlerin icerisinde yer
almasi ile ge¢mis donemde baslatilan iirlin kalitesini ve verimliligi arttirma, maliyet
azaltma amacl “Kaizen” c¢alismalarina, 2006 yilinda “6 Sigma” calismalarim da dahil
edilerek, calisanlarin gerceklestirdigi projeler odiillendirilmekte ve
sertifikalandirilmaktadir. Bu konudaki c¢aligmalara ornek olarak Hayes Lemmerz
Tiirkiye Operasyonlari’'nda uygulanmakta olan “Operasyonel Miikemmellik”
(Operational Excellence-OPEX) projeleri kapsaminda iiriin kalitesini arttirict ve
maliyetleri azaltic1 projeler icerisinde yer alan ‘“kasnak sac malzemesinin hurda
miktarinin azaltilmasi ve sac rulolardaki kayiplarin azaltilarak kullanim miktarinin
arttirllmasina yonelik projeyi gerceklestiren “Jant Giicii Ekibi” Kalite Dernegi’nin
(KAL-DER) Miikemmelligi Arayis Sempozyumu’nda 2006 yil1 “yilin en basarili ekibi

odiilii”nii kazanmustir.

HLI’de motivasyonun arttirilmasina yonelik olarak kurulan “Oneri sistemi” ile
calisanlarin projelere katilimi saglanmakta ve gelen Onerilerin degerlendirilerek kurulug
icerisinde uygulanmasit ve calisanlarin iist yOnetim tarafindan 6diillendirilmesiyle
katilimciligr ve yaraticiigi tesvik edilmektedir. Ornek olarak inci Holding’in her yil

calisanlanyla 6ziimseyerek toplumla paylagmak istedigi ve 2007 yili icin “degisim ve
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doniisiim” temasinda olusturulacak toplumsal mesajin belirlenmesi i¢in 40 calisan 201
oneri ile katilmis ve gerceklestirilen “yeni yila merhaba gecesi’nde 1100 ¢aligsanin
oylamasiyla, gelen oneriler arasindan “Gelisiyoruz Ciinkii Degisiyoruz” inci Holding
2007 yil1 toplumsal slogami olarak secilmis ve Onerileri ile dereceye giren ¢alisanlar {ist

yonetim tarafindan odiillendirilmistir.

4.6.3. Altyam

Kurulus iiriin gerekliliklerine uygunlugu basarmak {iizere ihtiya¢ duyulan altyapiy1
belirleyecek, saglayacak ve devam ettirecektir. Altyapi, uygun olan yerlerde sunlari

icermektedir:

a) Binalar, calisma alan1 ve bunlara bagh tesisler,

b) Proses ekipmanlar1 (hem donanim hem de yazilim),
c) Destekleyici servisler (tasimacilik veya iletisim gibi).
4.6.3.1. Bina, Tesis ve Ekipman Planlamast

Kurulus fabrika, tesis ve ekipman planlamast gelistirmek icin cok yonlii yaklasim
(bakiniz 4.7.3.1.1) kullanacaktir. Fabrika montaj planlart malzeme hareketini,
tasinmasini ve bina alanlarinin katma degerli kullanimini optimize edecek ve senkronize
malzeme akisini kolaylastiracaktir. Var olan operasyonlarin etkililigini degerlendirmek

ve izlemek icin metotlar gelistirilecek ve uygulanacaktir.

NOT: Bu gereklilikler yalin imalat ilkeleri ve kalite yonetim sisteminin etkililigi ile olan

baglanti iizerine odaklanacaklardir.
4.6.3.2. Beklenmedik Durum Planlart

Kurulus tesisin gecici olarak durmasi, isgiicii yetersizligi, ana makinelerin arizasi ve
saha doniigleri gibi acil bir durumda miisteri gerekliliklerini karsilamak iizere olasilik

planlart hazirlayacaktir.
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Uygulama

HLI’de miisterilerin istedigi iiriiniin, optimum siirede iiretilmesini saglamak,
iretim hizimin arttirilarak, islem akis siiresinin azaltilmasi ve {iiretimde meydana
gelebilecek israflarin minimize edilerek kalite, maliyet ve teslimat performansinin
arttirilmasi1 amaciyla yapilan 6n fizibilite calismalar1 sayesinde iiriin gerceklestirmeye
yonelik yatirim, kaynak ihtiyac1 ve riskler tanimlanir. On fizibilite calismalarinda ¢cok
yonlii bakis acis1 ile kapsamlhi bilgi ve analizler olusturularak kaynak ihtiyaglar
belirlenmekte ve uygulamalar sistematik bir yapida ele alinarak karar verme siirecinin

hizli ve saglikli olarak yiiriitiilmesi saglanmaktadir.

HLI Ek-28’de goriilen Acil Durum Planlamasi ile isgiicii yetersizligi, makine ve
ekipman yetersizligi, malzeme ve tedarik giicliigii ve yetersizligi ve miisteri iadeleri gibi
beklenmedik durumlar halinde miisteri gerekliliklerini ve beklentilerini kesintisiz olarak

saglamaktadir.
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4.6.4. Calisma Ortamm

Kurulus iiriin gerekliliklerine uygunlugu saglamak icin ihtiya¢ duyulan calisma ortamim

belirleyecek ve yonetecektir.
4.6.4.1. Uriin Kalitesini Saglamak Icin Personel Emniyeti

Uriin giivenligi ve ¢alisanlarin maruz kalacagi potansiyel riskleri dzellikle tasarim ve
gelistirme proseslerinde ve imalat siireci aktivitelerinde kurulus tarafindan ele

alinacaktir.
4.6.4.2. Tesislerin Temizligi

Kurulus calisma yerlerini iiriin ve imalat siireci ihtiyaclarina uygun olarak diizenli,

temiz ve onarimlart yapumis halde bulunduracaktir.

Uygulama

HLI Aliiminyum fabrikas1 1.500.000 adet jant/yil iiretecek kapasitede, iki blok
halinde insa edilmistir. Iki katl idari bina biinyesinde iiretim sahasi ile baglantili olarak
calisma ofisleri, toplant1 salonlari ve yemekhane yer almaktadir. Uretim sahasi
icerisinde Ek-29’da goriildiigii gibi dokiimhane, talagl imalat ve boyahane boliimleri ile
hammadde ve bitmis {iirlin ambarlari, laboratuarlar ve kaliphane yer almaktadir.
Yardimci tesisler ve calisma ofisleri dahil olmak iizere fabrika iiretim sahasinin,
minimum tagima gerektirecek sekilde yerlesimi ile yiiksek verimlilik elde edilmesi
amaciyla makine, takim tezgahlarn, arag, gere¢ ve cihazlarin is akis planlarina uygun ve
diizenli olarak yerlestirilmis ve etkin bir {iretim sistemi igerisinde entegrasyonu
saglanmistir. Fabrika biinyesinde bulunan makine, ekipman ve teknik techizat, iiriin
gereklilerini saglayacak sekilde mevcut en son teknolojilere gore ulusal ve uluslararasi
standartlara uygun olarak kurulmustur. Islev ve kapasitede meydana gelecek
degisimlere paralel olarak makine, techizat ve ekipmanlar beklenen fiziki Omiirleri

sonunda ya da teknolojik olarak gerekli yenilemelere gidilerek revize edilecektir.
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HLI’de giivenli, kaliteli, diisiik maliyetli, isci saghg1 ve is giivenligini dikkate
alan ve cevre kalitesinin korunmasi ve iyilestirilmesini saglayan iiretim genel amagtir.
Bu dogrultuda HLI, tiretim faaliyetlerinin her asamasinda ulusal ve uluslararasi standart,
mevzuat, kanun ve tiiziikklere uygunlugu saglayarak giivenli ve emniyetli bir calisma
ortami saglamay1 taahhiit etmektedir. Uriin gerceklestirme siireclerine yonelik olarak
gerceklestirilen “cevre boyut-etki analizi” ile iiretim faaliyetleri sonucunda cevresel
etkilerin yan1 sira meydana gelebilecek kaza ve meslek hastaliklarinin 6nceden tespit
edilerek, yapilan risk analizlerinin sonucunda alinan proaktif énlemler ve calisanlarin
bilgilendirilmesi amaciyla yillik egitim plam1 kapsaminda gerceklestirilen is giivenligi

egitimleri ile is kazalarinin tamamen 6nlenmesi amag¢lanmaktadir.

HLI’de ofis alanlar1 dahil olmak iizere tiim calisma alanlarimin temizligi ve
diizenliliginin standartlagtirilarak siirekliliginin saglanmasi amaciyla 5S sistemi
uygulanmaktadir. Bu dogrultuda tiim boliimlere ait ofis ve iiretim alanlarinda, belirlenen
kriterler dogrultusunda neyin gerekli neyin gereksiz oldugu agikca ayurt edilerek
gereksiz olanlar ayiklanmis ve gerekli nesnelerin saklanma sekli, herhangi birinin
kolayca bulunabilecegi sekilde standartlastirilarak c¢alisma alanlari, makine ve
ekipmanlarin temizligi ile ilgili kurallar, sorumluluklar ve programlar olusturulmustur.
Gergeklestirilen 5S denetimlerinde, belirlenen kriterler dogrultusunda tiim calisma
alanlarinin diizen ve temizliligi puanlama yontemiyle degerlendirilerek, denetimlerin
sonuclar1 ilan edilmektedir. Tespit edilen uygunsuzluklar icin ilgili boliim tarafindan
aksiyon planlar1 olusturularak uygulanmakta ve 5S uygulamalarimin siirekliligi

saglanmaktadir.
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4.7. Uriin Gerceklestirme

4.7.1. Uriin Gerceklestirmenin Planlanmasi

Kurulus iiriin gerceklestirme icin ihtiyagc duyulan prosesleri tanimlayacak ve
gelistirecektir. Uriin gerceklestirmenin planlanmasi kalite yonetim sisteminin diger

proseslerinin gereklilikleri ile tutarli olacaktir. (bakiniz 4.4.1)

Uriin gerceklestirmeyi planlarken kurulus gereken yerlerde asagidakileri belirleyecektir:
a) Uriin i¢in olan kalite hedefleri ve gereklilikleri,

b) Prosesler, belgeler olusturma ve iiriine 6zgii olan kaynaklar saglama ihtiyaci,

¢) Uriine ve iiriin kabul icin olan kriterlere 6zgii gerekli dogrulama, gecerlilik, izleme,

tetkik ve test aktiviteleri,

d) Gergeklestirme proseslerinin ve ortaya ¢ikan iirliniin gereklilikleri karsiladigr ilgili

kanit saglamak iizere ihtiya¢ duyulan kayitlar (bakiniz 4.4.2.4)

Bu planlamanin c¢iktisi, kurulusun operasyon metodu i¢in uygun olan bir sekilde

olacaktir.

NOT 1: Kalite yonetim sisteminin proseslerini (iirlin gerceklestirme proseslerini de
iceren) ve belirli bir Uiriine, projeye veya sozlesmeye uygulanacak olan kaynaklar

belirten bir belgeye kalite plan1 denilebilir.

NOT 2: Kurulus ayn1 zamanda iiriin ger¢eklestirme proseslerinin gerceklestirilmesi ile

ilgili 4.7.3’te verilmis olan gereklilikleri de uygulayabilir.

NOT: Bazi miisteriler proje yonetimini ileri iiriin kalite planlamasin liriin
gerceklestirmeyi basarmak icin olan bir arac olarak ifade etmektedirler. Ileri iiriin
kalite planlamasi hata onleme ve siireksel iyilestirme kavramlarim hata saptamaya

karsit olarak kullanmakta ve ¢cok yonlii bir yaklagima dayali olmaktadir.
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4.7.1.1. Uriin Gerceklestirmenin Planlanmasi-Ek

Miisteri gereklilikleri ve bunlarin teknik spesifikasyonlar: kalite plamimin bir parcasi

olarak iiriin gerceklestirmenin planlanmasina dahil edileceklerdir.
4.7.1.2. Kabul Kriterleri

Kabul kriterleri kurulus tarafindan tanumlanacak ve gereken yerlerde miisteri
tarafindan onaylanacaktir. Nitelik veri orneklemesi icin kabul kriteri sifir hata olacaktir

(bakiniz 4.8.2.3.1).
4.7.1.3. Gizlilik

Kurulus, miisteri ile sozlesmesi yapilnus olan iiriinlerin ve gelistirilmekte olan

projelerin ve ilgili iiriin bilgilerinin gizliligini saglayacaktir.
4.7.1.4. Degisiklik Kontrolii

Kurulus tiriin gerceklestirmeye etki eden degisiklikleri kontrol etmek ve bunlara karsi
reaksiyon vermek lizere bir siirece sahip olacaktir. Herhangi bir tedarik¢i tarafindan
neden olunan degisiklikler dahil olmak iizere her tiirlii degisikligin etkisi
degerlendirilecek ve miisteri gerekliliklerine uygunlugu saglamak iizere dogrulama ve
gecerlilik aktiviteleri tamimlanacaktir. Degisiklikler uygulanmadan once gecerliligi

dogrulanacaktir.

Miilkiyet altinda olan tasarumlar ile ilgili olarak bunlari sekli, boyutu ve fonksiyonu
(performanslart ve/veya dayamikliliklart dahil olarak) miisteri ile birlikte gozden

gecirilecektir, bu sekilde bunlarin tiim etkileri uygun sekilde degerlendirilebilecektir.

Miisteri tarafindan istendiginde, yeni iiriin tanitimi icin gerekenlerde oldugu gibi, ilave

dogrulama/tammlama gereklilikleri yerine getirilecektir.

NOT 1: Miisteri gerekliliklerini etkileyen her tiirlii iiriin gerceklestirme degisikligi

miigteriye bildirilmeyi ve miigteriden bir onay almay: gerektirir.

NOT 2: Yukaridaki gerek, iiriin ve imalat siireci degisiklikleri icin gecerlidir.
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Uygulama

HLI’de miisteriyi tatmin edebilecek diizeyde ve miisteri gerekliliklerinin tam
olarak karsilanmas i¢in ¢apraz fonksiyonlu yaklasimla iiriin gergeklestirmede gerekli
olan prosesleri tanimlanarak birbirleri ile etkilesimlerini belirlenmis ve {iriin kalitesinin
arttirllmasina yonelik olarak, prosesler kalite yonetim sistemiyle iliskilendirilerek
stirekli gelisme ve hata 6nleme yaklasimlan ile iiretilecek olan iiriin ve iiriin gruplarina
yonelik iiriin gerceklestirmenin planlanmasi, iiriiniin tasarimindan miisteriye teslimine
kadar olan tiim siirecleri kapsayacak sekilde ve kalite planlama fonksiyonuna
miithendislik, iiretim, satinalma, kalite ve satis boliimlerinin katilimiyla olusturulmusg
ekip calismastyla “ileri Uriin Kalite Planlamas1” (Advanced Product Quality Planning-
APQP) siireci igerisinde sistematik bir yapida gerceklestirilmektedir. Bu planlama
ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sisteminin iiriin gerceklestirme sartlarinin tiim

asamalarin1 kapsamaktadir.

Uriin gerceklestirme faaliyetlerinin planlamasina iliskin Tablo 29°da belirlenen
sorumluluklar dogrultusunda ve “fleri Uriin Kalite Planlamas1 El Kitab1” referans
almarak kalite planlama ekibinin koordinasyonunda, Hayes Lemmerz GWG biinyesinde
hafif alasim jantlarin miihendislik merkezi olan Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma
Dello Brescia Italy ya da miisterilerden gelen tasarim bilgilerinin HLI biinyesindeki tiim
boliimlere aktarilmasindan {iiriin gerceklestirmenin baslatilmasi i¢in miisteri onayinin
almmasina kadar ilgili planlamaya iliskin detaylar tiim boliimler tarafindan Ek-9’da
goriillen Miihendislik siire¢ plam1 dogrultusunda ve Ek-30’da goriilen siire¢ akist
icerisinde gerceklestirilmektedir. Miisteriye ait iiriin tasarim bilgilerinin gizliligi HLI
sorumlulugunda olup, iist yonetim tarafindan ilgili tiim bilgilerin gizliligi giivence altina

alinmustir.
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. Tablo 29
HLIi ileri Uriin Kalite Planlamasi

PROJE DETAYI SORUMLU
Tasarim Girdileri/Miisteri Gereklilikleri/Yasal Gereklilikler Miisteri
Uriin Ozel Karakteristiklerinin Belirlenmesi Miisteri+DELLO
Uriin Tasarim1 ve Taslak Teknik Resimlerin Olusturulmasi DELLO
Tasarim FMEA DELLO
Tasarimin Gozden Gegirilmesi DELLO
Prototip Kontrol Planinin Olusturulmasi DELLO
Tasarimin Dogrulamasi DELLO
Tasarimin Gegerli Kilinmasi Miisteri+DELLO
Proses Tasarimi Faz 1/ Kalip, Avadanlik, Mastar Tasarimi DELLO
Kalip, Avadanlik, Mastar Uretimi DELLO
Tasarim Bilgilerinin Aktarilmasi DELLO+HLI
Yeni Uriin Devreye Alma Kontrol Listesinin Olusturulmasi HLI/Miihendislik
Tasarim Bilgilerinin, Teknik Resim ve Sartnamelerin Gézden Gegirilmesi |HLI/Miihendislik
Tasarim Dokiimanlarinin Ilgili Béliimlere Dagitiimast HLI/Miihendislik
Uriin Ozel Karakteristiklerinin Gozden Gegirilmesi HLI/Ekip
Proses Akis Diyagrammin (JENERIK) Gozden Gegirilmesi HLIi/Miihendislik
Proses FMEA Faz 2 (JENERIK) Gozden Gegirme/Uriine Ozel Olusturma |HLI/Ekip
Kontrol Plam1 JENERIK) Go6zden Gegirme/Uriine Ozel Olusturma HLI/Ekip
Gerekli Is Talimatlarinin Olusturulmasi HLi/Miihendislik
Gerekli Isbas1 Egitimlerinin Verilmesi HLIi/Uretim
Deneme Uretimi HLI/Uretim
Deneme Uretiminin Kontrolii ve Raporlanmasi HLI/Kalite
Makine/On Seri Yeterlilik Calismalarinin Yapilmasi HLI/Kalite
Ol¢iim Sistemlerinin Degerlendirilmesi ve Analizi HLI/Kalite
Uriin Sunum Dosyas1 Hazirlama (PPAP) HLI/Ekip
Numune ve Uriin Dosyas1 Sunumu HLI/Ekip
Miisteri Sunum Onay1 Miisteri

DELLO: Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy
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HLI, Uretim prosesinin miisterilerin beklentilerini karsilayacak bir ({iriin
iiretimini saglayacak sekilde, iiriin gerceklestirmede kullanilacak hammadde ve yar
mamullere iligkin miisteri gereklilikleri ve teknik sartnameler dogrultusunda belirlenen
hammadde ve yar1 mamuller dahil olmak iizere tiretimde kullanilacak makine, kalip, test
ve Olciim ekipmanlan ile iiriin gerceklestirmenin sonucunda elde edilecek iiriinlere
iligkin kabul kriterlerini her {iriin bazinda kontrol planlarinda tanimlamistir. Miisterinin
Ozel bir talebi olmamasi halinde Olciilebilir 6zellikteki karakteristikler icin kabul
kriterleri Tablo 30’da goriildiigii gibi belirlenmistir. Uretimin her asamasinda nitelik
veri 6rneklemesi i¢in kabul kriteri “sifir hatadir”.

. Tablo 30
HLIi Nicel Veri Orneklemesi Kabul Kriterleri

MAKINE SUREC

KONTROL TURU DEGER . o
YETERLILIK | YETERLILIK

YENIi URUN DEVREYE ALMA > 1.67

Cmve Cox CP ve Cpk,

SERi URETIM >1.33
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4.7.2. Miisteri lle iliskili Prosesler
4.7.2.1. Uriine Bagh Sartlarin Belirlenmesi
Kurulus,

a) Teslimat ve teslimat sonrasi aktiviteler dahil olmak iizere miisteri tarafindan

belirtilmis olan gereklilikleri,

b) Miisteri tarafindan belirtilmemis olan ancak, bilinen yerlerde, belirlenmis veya

tasarlanan kullanim icin gerekli olan gereklilikleri,
¢) Uriin ile ilgili yasal ve yonetmeliksel gereklilikleri,
d) Kurulus tarafindan belirlenen her tiirlii ilave geregi
belirleyecektir.

NOT 1: Teslimat sonrast aktiviteler miisteri sozlesmesinin veya satin alma siparisinin

bir parcasi olarak saglanmig olan her tiirlii satis sonrasi iiriin hizmetini icerir.

NOT 2: Bu gerek kurulusun iiriin ve imalat siireci hakkindaki bilgisinin sonucu olarak
tamumlanmis olan geri kazanma, ¢evreye etki ve karakteristikleri de icerir (bakiniz

4.7.3.2.3).

NOT 3: Madde c’ ye uyma malzemelerin satin alinmasi, depolanmasi, taginmasi, geri
kazanilmasi, atilmast veya imha edilmesi ilgili olarak uygulanan tiim uygulanabilir

hiikiimete ait, giivenliksel ve cevresel yonetmelikleri de icerir.
4.7.2.1.1. Miisterinin Tammladigr Ozel Karakteristikler

Kurulus ozel karakteristiklerin tayini, dokiimantasyonu ve kontrolii ile ilgili miisteri

gerekliliklerine uygunlugunu gosterecektir.
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Uygulama

Uriin tasarimi ile ilgili miisteri gereklilikleri Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma
Dello Brescia Italy kapsaminda ele alinarak proses ve iiriin tasarimina iliskin miisteri
revizyon talepleri iiretime yonelik degisiklikler, Miihendislik Boliimii tarafindan HLI’
ye intikalinden itibaren on bes giin icerisinde gozden gegirilerek uygulanmaktadir. Uriin
teslimatina yonelik miisteri gereklilikleri Sevkiyat, Satis, Planlama ve Lojistik Siire¢leri
kapsaminda degerlendirilerek karsilanmaktadir. Ayrica, {iretilen tiim iiriinlerin
uluslararasi diizeyde otomotiv sektoriine 6zgii olarak belirlenmis olan teknik mevzuat
gerekliliklerine uygunlugunu saglamak icin Tablo 31’de goriilen teknik standartlar
belirlenmistir. Uretim faaliyetleri sonucu miisterilerin temin etmis oldugu iiriinlerin s6z

konusu standartlara uygunlugu HLI tarafindan giivence altina alinmaktadur.

Miisteri tarafindan belirlenen, {iriiniin giivenligini, yasa ve yonetmeliklere
uygunlugu ile sonraki iiretim operasyonlarindaki kalitesini etkileyebilecek ozellikler ve
iiriinlere ait boyutsal, malzeme, gorsel ve performans gibi 6zellik kategorisinde bulunan
0zel karakteristikler incelenerek gerekli tiim dokiimanlarda tanimlanmakta ve
kullanilmaktadir. Yeni tasarimlara ait miisterilerin belirlemis oldugu ozel
karakteristikler oldugunda ilgili tiim dokiimanlarda gerekli degisiklikler yapilmaktadir.
Miisterilerin belirlemis oldugu ve HLI tarafindan ilgili tiim dokiimanlarda kullanilan

0zel karakteristikler Tablo 32’de goriilmektedir.
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Tablo 32

HLi Uygulanan Uriin Teknik Standartlar:

STANDART NUMARASI STANDART ADI
ASTM E-94-04 Radyografi Testi Standardi
SAEJ 175 Motorlu Tasitlar Dis Yiizey Uygulamalar1 Standardi

ASTM-E-505-01

Aliiminyum ve Magnezyum Dokiim Radyografi Testi
Standard:

TS EN 29117

Boyalar ve Vernikler-Tam Kuruma Durumunun ve
Siiresinin Tayini-Deney Metodu

TS 4772 EN ISO 2808

Boyalar ve Vernikler-Film Kalinlig1 Tayini

TS 8313 EN ISO 2431

Boya ve Vernikler-Akis Kaplar1 Kullanilarak Akis Siiresi
Tayini

TS 6294

Boya ve Vernikler-Belirli Hacimdeki Sivi Kaplama
Maddesinden Elde Edilen Kuru Kaplamanin (Ugucu
Olmayan Madde) Hacminin Tayini

TS EN ISO 11997-1

Boyalar ve Vernikler — Tekrarlanan Korozyon Sartlarina
Mukavemet Tayini- Boliim 1: Islak (Tuz Sisi)
/Kuru/Nemli

TS EN ISO 11997-2

Boyalar ve Vernikler — Tekrarlanan Korozyon Sartlarina
Mukavemet Tayini- Boliim 1: Islak (Tuz Sisi)
/Kuru/Nemli/UV Isin1

TS 7962 EN ISO 6272

Boyalar ve Vernikler - Agirlik Diisiirme Deneyi

TS EN ISO 11341

Boyalar ve Vernikler — Yapay Hava Sartlarina ve Yapay
Isimaya Maruz Birakma — Filtreden Gegirilmis Ksenon
Ark Isimasina Maruz birakma

TS EN ISO 11507

Boyalar ve Vernikler-Kaplamalarin Suni Hava Sartlaria
Maruz Birakilmasi-Floresan UV ve Suya Maruz Birakma

TS EN ISO 7253

Boyalar ve Vernikler- Notral Tuz Piiskiirtmesine (Sisine)
Dayaniklilifin Tayini

TS EN 29658

Celik-Aliiminyum Muhtevasinin Tayini-Alev Atomik
Absorpsiyon Spektrometresi Metodu

TS 138 EN 10002-1

Metalik Malzemeler — Cekme Deneyi — Boliim 1: Ortam
Sicakliginda Deney Metodu

TS 139-1 EN ISO 6506-1

Metalik Malzemeler- Brinell Sertlik Deneyi- Bolim 1:
Deney Metodu

TS EN 12681 Dokiimler-Radyografik Muayene

TS 9493 Karayolu Tasitlari- Motosikletler Hafif Alasimli Dokiim
Jantlar

TS 9495 Karayolu Tasitlari- Motorlu Bisikletler (Mopedler)-
Hafif Alagimli Dokiim Jantlar

TS ISO 9227 Kf)rogyon Deneyleri‘—Yapay Atmosferlerde Tuz
Piiskiirtme Deneyleri

DIN 50021 Bakirli-Hizlandirilmig Tuz Piiskiirtme Deneyleri

ASTM B 368-97 Notr Tuz Piiskiirtme Test Standardi

1SO 7141 Karayolu Tasitlari- Otomobiller- Hafif Alagimli Dokiim
Jantlar- Darbe Test Standardi

TS ISO 3006:2006 Karayolu Tasitlar - Binek Tasit Jantlarni Deney Metotlari
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. _ Tablo 33
HLI Miisteri Ozel Karakteristikleri Tablosu

FIAT FORD RENAULT TOYOTA HLI

‘ S
=
2 @ |SEMBOL \ v
o
& -

(S
- =
X @ . — . .
I = Emniyet Kritik R Emniyet | Emniyet
= . . Emniyet Urlinii . .
iz E TANIM Ozelligi Ozellik Uriinii Ozelligi
=
2 E
< g ANLAM | Bu semboller kullanildig1 yerlerde iiriiniin veya sz konusu 6zelligin kullanic
E = emniyetini direkt etkileyecek derecede hayati 6nem tasidigini belirtir.
E 5
= = ORNEK Dokiim malzeme kompozisyonu, bijon ve supap delikleri, X-Ray ve
&= sizdirmazlik kontrolleri v.b.
= % | SEMBOL
2 o A
==
= R
2z
= = | TANIM Yasal Sartlara Tabi Uriin Ozelligi
2 2
?g ﬁ ANLAM | Bu sembollerin kullanildig1 6zellikler ulusal/uluslararas1 yasa ve mevzuat
= E gerekliliklerine tabi oldugunu belirtir.
2 3
- =2 ORNEK | Uretici firma markalamasi, JWL markalamasi, Jant 6l¢iileri markalamasi
1 3
E ~ | SEMBOL sC \/\7\/ FF
~
~
- &
2B .
- @ Onemli .. .. Kritik
=R Kritik L Onemli Ozellik L
N = | TANIM Ozellik Ozellik
He) E
]

u sembollerin kullanildig: 6zellikler, arag lizerinde jantin birlikte ¢alistig
r‘zﬂ § B bollerin kullanildig 11ik1 inde j birlik list1g
=) § ANLAM | parcalarla uyumlu calismasini ve jantin montajini etkileyen, yani fonksiyonel
2z = olarak uygunlugunun saglanabilmesi i¢in iiriinle ilgili onemli miisteri
KQ B isteklerinin oldugunu belirtir.

Z 3
S ™| ORNEK

Gobek capi, salgi/yalpa degerleri, PCD capi, salgi/yalpa miktar1 v.b.
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HLI, ¢evreye karsi olan sorumlulugunun bilinciyle dogal hayati korumay1
iiretimin geleneksel bir parcasi olarak kabul eder. Giivenli, kaliteli, diisitk maliyetli, is¢i
sagligi ve is giivenligini dikkate alan ve cevre kalitesinin korunmast ve iyilestirilmesini
saglayan iiretim genel amactir. Bu amag¢ dogrultusunda ISO 14001:2004 Cevre YOnetim
Sistemi uygulanarak, TS EN ISO 14020 “Cevre Etkileri ve Beyanlari-Genel
Prensipleri” standardi kapsaminda tiim siireclere ait iiriin gerceklestirme ve iiretilen
iiriiniin  kullanimindan kaynaklanacak zararli etkilerin olusum nedenleri, cevresel
etkileri ve bu etkilerin en aza indirilmesi i¢in yapilmasi gereken iyilestirme faaliyetlerini
belirlemek amaciyla, tiim siirecler bazinda “Cevre Boyut-Etki  Analizi”
gerceklestirmektedir. Analiz sonucunda elde edilen bulgular dogrultusunda tiim
siireclerin cevreye etkisi kontrol altinda tutulmakta ve iliretim faaliyetleri Tablo 33’te
goriillen cevresel korumaya yonelik yasal gerekliliklere uygun olarak
gerceklestirilmektedir. Avrupa Birligi’nin yaymlamis oldugu ELV direktifleri (End of
Life Vehicles-ELV) dogrultusunda iiretimde kullanilacak hammadde ve yan {iriinler
dahil olmak iizere iiretilen liriinlere yonelik olarak IMDS uluslararas1 malzeme veri
sistemi sunumu (International Material Data System-IMDS) ve AB tarafindan, atiklarin
cevresel etkisini azaltmak, insan saglig1 ve ¢evrenin korunmasini saglamak tizere 2003
yilinda yayinlanan AB Geri Doniisiim Kilavuz ilkesi 2003/53/EG geregince 1 Temmuz
2007 tarihinden itibaren iiretimde kullanimi yasaklanacak agir metallerden olan Krom
+6’nin, boyahane siirecinde gerceklestirilen pasivasyon isleminde kullanilmamasi ile
HLI ¢evreye ve insana saygili iiretim gerceklestirme taahhiidiinii yerine getirmektedir.

Tablo 33
HLi Uygulanan Cevre Yonetmelikleri

Tehlikeli Atiklarin Kontrolii Yonetmeligi | Hava Kirliligi Kontrolii Yonetmeligi

Egzoz Gaz Emisyon YoOnetmeligi Su Kirliligi Kontrolii Y6netmeligi
Cevresel Giiriiltii Kontrol Yonetmeligi Toprak Kirliligi Kontrolii Yonetmeligi
Radyasyon Giivenligi Yonetmeligi Kat1 Atik Kontrolii Yonetmeligi

Atik Yaglarin Kontrolii Yonetmeligi Ambalaj Atiklarinin Kontrolii Yonetmeligi

Pil ve Akiimiilator Atiklar1 Yonetmeligi Enerji Tiiketiminde Verimliligin Arttirilmasi Igin
Alinacak Onlemler Hakkinda Yonetmelik
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4.7.2.2. Uriin ile iliskili Sartlarin Gozden Gecirilmesi

Kurulus iiriin ile iligkili olan gereklilikleri gozden gecirecektir. Bu gozden gecirme
kurulusun miisteriye bir iiriin tedarik etme taahhiidiinden once gerceklestirilecek (6rnek
olarak ihalelere katilma, sozlesmeleri veya siparisleri kabul etme, sézlesmelerde veya

siparislerde degisikliklerin kabul edilmesi) ve
a) Uriiniin gerekliliklerinin tanimlanmis olmalarini,

b) Daha oncekilerden farkli olan sozlesme veya siparis gerekliliklerinin agiklhiga

kavusturulmasini,

c¢) Kurulusun tamimlanmus olan gereklilikleri karsilama kapasitesinin olmasini,

saglayacaktir.

Gozden gecirme sonuglari ve gdzden gecirme sonucunda olusturulan faaliyetlere ait

kayitlar saklanacaktir (bakiniz 4.4.2.4).

Miisteri herhangi bir belgelendirilmis gereksinim beyani sunmadiginda, miisteri

gereklilikleri kabulden 6nce kurulug tarafindan teyit edilecektir.

Uriin gereklilikleri degisiklige ugradiginda, kurulus ilgili belgelerin degistirilmesini ve

ilgili personelin degisiklik gerekliliklerinin farkinda olmasini saglayacaktir.

NOT: internet satislar1 gibi bazi durumlarda, her bir siparis i¢in resmi gézden gegirme
yapmak pratik olmaz. Bunun yerine gozden ge¢irme kataloglar veya reklam malzemesi

gibi ilgili iiriin bilgilerini icerebilir.
4.7.2.2.1. Uriin Ile Iliskili Sartlarin Gozden Gegirilmesi-Ek

Resmi bir gozden gecirme ile ilgili olarak 4.7.2.2 de belirtilmis olan gerekliliklerden

vazgecmek, miisterinin izin vermesini gerektirir.
4.7.2.2.2. Kurulusun Uretim Yapabilirligi

Kurulus risk analizi dahil olmak iizere, sozlesme ve gozden gecirme siirecinde teklif

olunmusg olan iiriinlerin imalat fizibilitesini arastiracak, teyit edecek ve belgeleyecektir.
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4.7.2.3. Miisteri ile Tletisim
Kurulus
a) Uriin bilgisi,

b) Degisiklikler dahil olmak iizere arastirmalar, sozlesmeler veya siparis yerine

getirmeler,

c) Miisteri sikayetleri dahil olmak {izere, miisteri geri beslemeleri ile ilgili olarak

miisteri ile iletisim kurmak iizere etkin diizenlemeler belirleyecek ve uygulayacaktir.
4.7.2.3.1. Miisteri Ile Iletisim-Ek

Kurulus, miisteriye ozgii bir dil ve format dahilinde (6rnek olarak bilgisayar destekli
tasarum verisi, elektronik veri aligverisi), veriler de dahil olmak iizere, gerekli bilgileri

iletme yetenegine sahip olacaktir.

Uygulama

HLI’de miisterilerden gelen yeni iiriin gergeklestirme istekleri ya da geg¢mis
dénemde yapilmis sozlesmelere ek olarak talep edilen siparislere iliskin sartlar Ek-
10°da goriilen siire¢ plam1 dogrultusunda Ek-31°de goriilen Satis Siireci akis diyagrami
kapsaminda gbzden gecirilmektedir. Miisteriden gelen siparisin yeni bir tasarim
gerektirmesi halinde HLI-GWG’nin, miisterinin belirlemis oldugu tasarim gereklilikleri
ile iriine ait yasal, gevresel ve teknik gereklilikleri karsilayabilme kapasitesini
belirlemek amaciyla Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy tarafindan
tasarima yonelik, HLI Aliiminyum Fabrikasi tarafindan ise iiriin gergeklestirmeye
yonelik on fizibilite calismalart gerceklestirilir. Tasarim ve {irlin gerceklestirmeye
iligkin 6n fizibilite degerlendirmesinin olumlu olmasi durumunda elde edilen mevcut
bilgi ve veriler kullamilarak Kalite, Uretim, Miithendislik, Planlama ve Satis boliimlerini
kapsayan ¢ok yonlii bir yaklasimla, miisterinin talep ettigi iiriine yonelik olarak imalat
fizibilite calismasi gerceklestirilir. Bu calismanin her asamasinda elde edilen bulgular
miisteriye bildirilmektedir. imalat fizibilite degerlendirmesi sonucunun olumlu olmasi
durumunda imalat fizibilite raporu ve iirlin gergeklestirme niyet mektubu hazirlanarak

miisteriye sunulur.
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4.7.3. Tasarim ve Gelistirme

NOT: 4.7.3’teki gereklilikler iiriin ve imalat siireci tasarimi ve gelistirmesini icermekte

ve hata sapmasindan ziyade hata 6nleme iizerine odaklanmaktadir.

4.7.3.1. Tasarimm ve Gelistirme Planlama

Kurulus iiriiniin tasarimi ve gelistirmesini planlayacak ve kontrol edecektir.
Tasarim ve gelistirme planlama sirasinda, kurulus

a) Tasarim ve gelistirme evrelerini,

b) Her bir tasarim ve gelistirme evresi i¢cin uygun olan gézden ge¢irme, dogrulama ve

gecerliligi,
¢) Tasarim ve gelistirme icin olan sorumluluklar1 ve yetkileri belirleyecektir.

Kurulus etkin iletisim ve agik bir sekilde sorumluluk tayinini saglamak iizere tasarim ve

gelistirmeye katilan ¢esitli gruplar arasindaki arabirimleri yonetecektir.

Planlama c¢iktisi, tasarim ve gelistirme ilerledikce, gerekli olan yerlerde

giincellenecektir.

4.7.3.1.1. Capraz Fonksiyonlu Yaklasim

Kurulug

»  Ozel karakteristiklerin gelistirilmesi/sonuclandiriimasi ve izlenmesi,

= Potansiyel riskleri azaltmak iizere olan onlemler dahil olarak FMEA’larin

gelistirilmesi ve gozden gecirilmesi,

=  Kontrol planlarimin gelistirilmesi ve gozden gecirilmesi dahil olarak, iiriin

gerceklestirmeyi hazirlamak icin ¢ok yonlii bir yaklasum kullanacaktir.

NOT: C(Cok yonlii bir yaklasim tipik olarak kurulusun tasarumum, imalatini,

miihendisligini, kalitesini, iiretimini ve diger uygun personelini icine alir.
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4.7.3.2. Tasarmm ve Gelistirme Girdileri

Uriin gereklilikleri ile ilgili girdiler belirlenecek ve kayitlar tutulacaktir (bakiniz 4.4.2.4)
Bu girdiler sunlar icerecektir:

a) Fonksiyonel ve performans gereklilikleri,

b) Uygulanabilir yasal ve yonetmeliksel gereklilikler,

c) Gereken yerlerde, daha dnceki benzer tasarimlardan elde edilen bilgiler,

d) Tasarim ve gelistirme icin 6nemli olan diger gereklilikler.

Bu girdiler uygunluklar1 acisindan gozden gecirileceklerdir. Gereklilikler eksiksiz,

belirsizlik icermeyen ve birbiriyle ¢celismeyen halde olacaklardir.
NOT: Ozel karakteristikler (bakiniz 4.7.2.1.1) bu gerege dahil edilmislerdir.
4.7.3.2.1. Uriin Tasarun Girdisi

Kurulus asagidakiler dahil olmak iizere, iiriin tasarvm girdileri gerekliliklerini

tammlayacak, belgeleyecek ve gozden gecirecektir:

»  Ozel karakteristikler (bakiniz 4.7.3.2.3), tammlama, izlenebilirlik ve ambalajlama

gibi miisteri gereklilikleri (sozlesmenin gozden gecirilmesi);

=  Bilginin kullanmilmasi: kurulus daha onceki tasarum projelerinden, rakiplerin analiz
edilmesinden, tedarikci geri beslemesinden, i¢ girdiden, calisma alani verilerinden
ve diger onemli kaynaklardan elde edilen bilgileri mevcut ve gelecekteki benzer

nitelikteki projelerde kullanmak iizere bir siirece sahip olacaktir;

= Uriin kalitesi, omrii, giivenilirligi, dayamklilig, siirdiiriilebilirligi, zamanlamasi ve

maliyeti icin olan hedefler.
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4.7.3.2.2. Uretim Prosesi Tasarum Girdisi
Kurulus

= Uriin tasaruni ¢ikti verileri,

Verimlilik, proses yetenegi ve maliyet icin olan hedefler,
= Eger varsa miisteri gereklilikleri,
*  Daha dnceki gelismelerden elde edilen deneyim

dahil olmak iizere imalat siireci tasarim girdisi gerekliliklerini tammlayacak,

belgeleyecek ve gozden gegirecektir.

NOT: Imalat siireci tasarumi sorunlann biiyiikliigiine uygun olan ve karsilasilan

risklerle orantili olan bir derecede hatasizlastirict metotlar kullanmay icerir.
4.7.3.2.3. Ozel Karakteristikler

Kurulus ozel karakteristikleri tamimlayacak (bakiniz 4.7.3.3 d) ve

= Tiim ozel karakteristikleri kontrol planina dahil edecek,

= Miisteri tarafindan belirtilmis olan tanimlar ve simgelere uyacak,

»  Ozel karakteristikleri etkileyen proses adimlarim icermek iizere miisterinin ozel
karakteristik simgeleri veya kurulusun esdeger simge veya isaretleri ile ilgili
cizimler, FMEA’lar, kontrol planlart ve operator talimatlart dahil olmak iizere

proses kontrol belgelerini tanimlamak.

NOT: Ozel karakteristikler iiriin karakteristiklerini ve proses parametrelerini icerebilir
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4.7.3.3. Tasarim ve Gelistirme Ciktilari

Tasarim ve gelistirme ciktilari, tasarim ve gelistirme girdilerine karsilik kontrol
edilmelerine izin veren bir sekilde saglanacaklardir ve yayinlanmalarindan Once

onaylanacaklardir.

Tasarim ve gelistirme ¢iktilar

a) Tasarim ve gelistirme icin olan girdi gerekliliklerini karsilayacaklardir,
b) Satinalma, iiretim ve servis saglama icin uygun bilgiler saglayacaklardir,
¢) Uriin kabul kriterlerini icerecek veya bunlara referans yapacaklardir,

d) Uriiniin giivenli ve uygun sekilde kullanimi icin gerekli olan iiriin karakteristiklerini

belirleyeceklerdir.
4.7.3.3.1. Uriin Tasarun Ciktilari-Ek

Uriin tasarim ¢iktilan, iiriin tasarim girdi gerekliliklerine karsi kontrol edilebilir ve

dogrulanabilir sekilde ifade edileceklerdir. Uriin tasarim ¢iktist sunlari icerecektir:
= Tasarim FMEA’si, giivenirlilik sonuglari,

= Uriine 0zgii karakteristikler ve spesifikasyonlar,

= Uygun olan yerlerde, iiriin hatasizlastirma,

= Cizimler ve matematiksel bazli veri dahil olmak iizere tiriin tanimi,

= Uriin tasarim gozden gecirmeleri sonuclart,

= Uygulanabilir olan yerlerde teshis kilavuz bilgileri.
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4.7.3.3.2. Uretim Prosesi Tasarum Ciktist

Imalat siireci tasarim ciktisi imalat siireci girdi gerekliliklerine karsi kontrol edilebilir
ve gecerli kilmmus olan terimler ile ifade edileceklerdir. Imalat siireci tasarum ¢iktist

sunlari icerecektir:

= Spesifikasyonlar ve cizimler,

»  Jmalat siireci akis diyagrami/yerlesim,

»  [malat siireci FMEA’lart,

=  Kontrol plani (bakiniz 4.7.5.1.1),

. f§ talimatlari,

= Proses onayi kabul kriterleri,

= Kalite, giivenirlilik, idame ettirilebilirlik ve olciilebilirlik ile ilgili veriler,
= Uygun olan yerlerde, hatasizlastirma faaliyetlerinin sonuglari,

»  Uriin/imalat siireci uygunsuzluklarimin hizli tespiti ve geri beslemesi ile ilgili

metotlar.

Uygulama

Hayes Lemmerz GWG biinyesinde hafif alasim jantlarin miihendislik
merkezinin ayr1 birim kapsaminda olmasi nedeniyle, HLI iiriin tasarimimn
planlanmasindan sorumlu degildir. Uriin tasarimina ait uygulamalar Hayes Lemmerz
S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy kalite yonetim sistemi kapsaminda ele alinarak

degerlendirilmektedir.

HLI’de miisteri istek ve beklentilerini karsilayacak kalite seviyesinde iiriin
gerceklestirmek amaciyla ihtiyac duyulan iiretim prosesinin planlanmasi “fleri Uriin
Kalite Planlamasi”nin (Advanced Product Quality Planning-APQP) siire¢ tasarimi ve

gelistirme boliimii kapsaminda uygulanmaktadir.
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Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy tarafindan tasarimi
yapilan ve gerceklestirilen prototip iiretimle dogrulanan {iriin tasarimina iliskin {iriin
tasartmi ve taslak teknik resimler, Tasarim Hata Tiirli ve Etkileri Analizi (D-FMEA)
sonuclari, iiriin tasarimm godzden gecirme sonuglari, prototip kontrol plani, tasarim
dogrulama ve gecerlilik sonuglart HLI Miihendislik boliimiine aktarilmaktadir. Ayrica
iiretim prosesi planlamasinin ilk asamasi olan yapilan tasarimin iiretimi i¢in iiretim
prosesinde kullanilan ekipmanlara ilave kalip, avadanlik ve mastar ihtiyaclarn Hayes
Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy tarafindan belirlenmekte, tasarim

gerceklestirilerek tiretilmektedir.

HLI Miihendislik boliimii, ileri iirtin kalite planlamasinda belirlenen sorumluklar
dahilinde {tiretime alinacak yeni makine, techizat ve avadanliklar icin fabrika ici
yerlesim planlamasi hazirlayarak fabrika ici yerlesim diizenini ve mevcut imalat siireci
akis diyagramlarinda yapilacak degisiklikleri gerceklestirir. Ayrica siire¢ tasarim
girdilerini hazirlamak amaciyla yeni iiriin devreye alma kontrol listesini olusturarak
Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy tarafindan yapilan tasarim
bilgilerinin, teknik resim ve sartnamelerin gozden gecirilerek ilgili tiim boliimlere

dagitir.

“Yeni Uriin Devreye Alma Ekibi” tarafindan iiretim prosesinin dogrulanmasi
icin gerceklestirilecek On-Seri Uretim asamasinda kullamlmak iizere ge¢cmis donemde
tiretim proseslerindeki tespit edilen hatalar gézden gecirilerek iirtine 6zel (P-FMEA)
calismasi gerceklestirilir. Ayrica On Seri kontrol plan1 hazirlanarak, On-Seri iiretime ait
reaksiyon planm, diizeltici faaliyet ve hatasizlagtirma faaliyetleri kontrol planinda
tamimlanir. Uretilmekte olan AlSi;Mg alasim jantina iliskin gerceklestirilen (P-FMEA)
Ek-17’de goriilmektedir.
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4.7.3.4. Tasarim ve Gelistirmenin Gozden Gecirmesi
Uygun safhalarda, planlanmis diizenlemelere uygun olarak:

a) Tasarnm ve gelistirme sonucglarinin gereklilikleri karsilamadaki becerilerini

degerlendirmek,
b) Her tiirlii sorunu tammmlamak ve gerekli 6nlemleri teklif etmek iizere

Tasarim ve gelistirme ile ilgili sistematik gozden gecirmeler gerceklestirilecektir

(bakimiz 4.7.3.1).

Bu tiir gozden gecirmeler sirasindaki katilimcilar arasinda tasarim ve gelistirme
safha(larinin) gbézden gecirilmesi ile ilgili olan fonksiyonlarin temsilcileri de
bulunacaktir. Gozden gecirmelerin sonuglart ve her tiirlii gerekli onlemler ile ilgili

kayitlar saklanacaklardir (bakiniz 4.4.2.4).

NOT: Bu gozden gecirmeler normalde tasarim safhalari ile koordine edilmislerdir ve

imalat siireci tasarimi ve gelistirmesini icerirler.
4.7.3.4.1. Izleme

Tasarim ve gelistirmenin belirli evrelerindeki olciimler tanimlanacak, analiz edilecek ve

yonetim gozden gegirmesi icin bir girdi olarak sonuglar ile birlikte rapor edileceklerdir.

NOT: Bu olciimler uygun olan yerlere gore kalite risklerini, maliyetleri, teslimat

siirelerini, kritik yollart ve digerlerini icerecektir.

Uygulama

HLI’de tasarim yapilan yeni iiriiniin, iiretim asamasi ve sonrasi igin belirlenen
gereklilikleri tam olarak karsilamasim giivence altina almak amaciyla, planlanarak
Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy tarafindan tasarimi yapilan ve
gerceklestirilen prototip iiretimle dogrulanan {iriin tasariminin ¢iktilarina uygun olarak
gelistirilen iiretim siirecinin dogrulanmasi amaciyla, gerceklestirilecek on seri iiretimde

kullanilmak {iizere hazirlanmis olan siire¢ akis cizelgeleri, iiretim yerlesim plani, is
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talimatlari, siire¢ hata tiirii ve etkileri analizinde kullanilacak parametreler, 6n seri
iiretim kontrol planmi dahil olmak iizere ilgili tiim dokiimanlar ileri {iriin kalite planlama
ekibi tarafindan incelenerek siire¢ tasarimina iliskin eksiklikler tespit edilmekte ve
tamamlanmaktadir. Ayrica tasarima iliskin hatalar belirlenerek gerekli diizeltici

faaliyetler On seri iiretim Oncesinde gerceklestirilmektedir.

4.7.3.5. Tasarim ve Gelistirmenin Dogrulanmasi

Dogrulama, tasarim ve gelistirme ciktilarinin tasarim ve gelistirme girdisi
gerekliliklerini karsilamasim1 saglamak {izere planlanmis diizenlemelere (bakiniz
4.7.3.1) uygun olarak gerceklestirilecektir. Dogrulama sonuglariin ve her tiirlii gerekli

onlemin kayitlar tutulacaktir (bakiniz 4.4.2.4).

Uygulama

HLI Aliiminyum Fabrikasi’nda, Hayes Lemmerz GWG biinyesinde hafif alasim
jantlarin mithendislik merkezi olan Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia
Italy ya da miisterilerden gelen tasarimlar dogrultusunda gerceklestirilecek {iriin
gerceklestirme faaliyetleri i¢in yapilan tasarimin, iiretimde kullanilacak girdilerin ve
tiretim proseslerinin dogrulanmasi ve belirlenen tiim miihendislik sartlarim karsilayacak
sekilde, istenilen iiretim kapasitesinde ve gerekli istatiksel proses yeterliliginde miisteri
isteklerini karsilayacak diizeyde iiretim yapilabilirlik diizeyinin belirlenmesi amaciyla
her yeni tasarim igin miisterinin belirlemis oldugu seviyede “Uretim Parcasi Onay

Prosesi” (Production Part Approval Process-PPAP) ¢alismas1 gergeklestirilmektedir.

PPAP calismasinin ilgili tiim asamalarinda, {iriin tasarim bilgilerinin tam olarak
aktarilmasi, dogrulanmasi ve degisiklikler dahil olmak iizere malzeme ve parcalar i¢cin
tanimlanan fiziksel, kimyasal, metalurjik ve performans test sonuglar1 ile miisterinin
belirlemis oldugu tiim kritik ve Onemli karakteristikler icin On seri iiretim proses
yetenegi ve PPAP uygulamasimin gerektirdigi tim c¢aligmalara iliskin sonuglar
miisterilere aktarilmakta ve PPAP calismasina iliskin kayitlar dokiimante edilerek

saklanmaktadir.
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4.7.3.6. Tasarim ve Gelistirmenin Gecerliligi

Tasarim ve gelistirme gecerliligi, elde edilen iiriiniin belirli bir uygulama veya bilinen
yerlerde planlanmis olan kullanim icin olan gereklilikleri karsilama kapasitesinin
bulunmasim saglamak iizere planli diizenlemelere (bakimz 4.7.3.1) uygun olarak
gerceklestirilecektir. Uygulanabilir olan yerlerde, gecerlilik {iriiniin teslimatindan veya
gerceklestirilmesinden ©nce tamamlanacaktir. Gecerlilik sonuglarinin ve her tiirlii

gerekli onlemin kayitlan tutulacaktir (bakinmz 4.4.2.4).

NOT 1: Gegerlilik siiresi normalde benzer iiriinler icin olan alan raporlart ile ilgili bir

analiz igerir.

NOT 2: Yukaridaki 4.7.3.5 ve 4.7.3.6’min gereklilikleri hem iiriine hem de imalat

stirecine uygulanir.
4.7.3.6.1. Tasarim ve Gelistirmenin Gegerliligi-Ek

Tasarim ve gelistirme gecerliligi, program zamanlamast dahil olarak miisteri

gerekliliklerine uygun olarak gerceklestirilecektir.
4.7.3.6.2. Prototip Programi

Miisteri tarafindan istendiginde, kurulus bir prototip progranuna ve kontrol planina
sahip olacaktir. Kurulus, miimkiin olan yerlerde, iiretimde kullanilacak ile ayni olan
tedarikcileri, aletleri ve imalat proseslerini kullanacaknur. Tiim performans testi
faaliyetleri zamanminda tamamlanmalari ve gerekliliklere uygunluklari agisindan
izleneceklerdir. Hizmetler disart fason olarak verilebilmekle birlikte, kurulus teknik

liderlik dahil olmak iizere, disariya fason olarak verilmis olan hizmetlerden sorumludur
4.7.3.6.3. Parca Onay Prosesi

Kurulus miisteri tarafindan taminnus olan bir iiriin ve imalat siireci onay prosediiriine

uyacakttr.

NOT: Uriin onayi, imalat siirecinin dogrulanmasini takiben yapumalidir. Bu iiriin ve

imalat siireci onay prosediirii ayni zamanda tedarikgilere de uygulanacaktir.
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Uygulama

Tasarimi yapilan {iiriiniin ve proseslerin yasal ve cevresel sartlar1 ve miisterinin
beklentilerini karsilayacak diizeyde olup olmadigi ve kullanim sartlarindaki islevler goz
Oniine alinarak degerlendirilmesi amaciyla miisterinin belirlemis oldugu seviyede
gerceklestirilen PPAP calismasini takiben iiriin ve prosese ait dogrulama faaliyetlerinin
kayitlari, hazirlanan iirtin sunum dosyasi ile miisteri onayina sunulmaktadir. Miisterinin
istegi durumunda {irline ait numune de sunum dosyasi ile birlikte miisteriye
gonderilmektedir. Miisterilerin degerlendirmesi sonrasinda miisteri tarafindan tespit
edilen uygunsuzluklar varsa, proses tasarimina yonelik s6z konusu uygunsuzluklar i¢in
HLI biinyesinde diizeltici faaliyet uygulanmaktadir.  Uriin tasarimina yonelik
uygunsuzluklar Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy tarafindan
degerlendirilerek gerekli diizeltici faaliyetler gerceklestirilmektedir. Miisterinin {iriin ve
prosesleri gecerli kilmas ile ilgili kayitlar, gecerli kilmay1 takiben miihendislik boliimii
tarafindan kayitlarin kontrolii prosediiriine uygun olarak on bes yil boyunca

saklanmaktadir.

4.7.3.7. Tasarim ve Gelistirme Degisikliklerinin Kontrolii

Tasarim ve gelistirme degisiklikleri tamimlanacak ve kayitlar tutulacaklardir.
Degisiklikler gozden gecirilecek, dogrulanacak ve uygun olmasi halinde gecerliligi
yapilacak ve uygulamalarindan Once onaylanacaklardir. Tasarim ve gelistirme
degisikliklerinin gézden geg¢irilmesi, olusturucu pargalar ve halihazirda teslim edilmis

olan {iriin tizerindeki degisikliklerin etkisinin degerlendirilmesini de icerecektir.

Degisikliklerin gozden gecirilmesinin sonuglari ve tiim gereklilikleri 6nlemler ile ilgili

kayitlar tutulacaklardir (bakimz 4.4.2.4).

NOT: tasarun ve gelistirme degisiklikleri iiriin program omrii boyunca meydana gelen

tiim degisiklikleri kapsar (bakiniz 4.7.1.4).
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Uygulama

Uriin gerceklestirmede kullanilan hammadde ve yari iiriinler ile teknik, yasal ve
cevresel mevzuatlarda meydana gelecek degisiklikler dahil olmak iizere miisterilerin ya
da Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy’nin {iiriin tasariminda
yapacag degisiklikler sonrasinda proses tasarimina yonelik olarak yapilacak
degisiklikler “Yeni Uriin Devreye Alma Ekibi” tarafindan kontrol edilerek
degisikliklerin etkiledigi dokiimanlar giincellenmekte ve iist yonetimin onay1 sonrasinda
s6z konusu degisiklik ile ilgili miisteriye bilgi aktarilmakta ve degisiklik kayitlar
dokiimante edilerek kayitlar1 saklama prosediiriine uygun olarak {iriin aktif siiresini

takip eden bes y1l boyunca miihendislik boliimii tarafindan saklanmaktadir.

4.7.4. Satinalma
4.7.4.1. Satinalma Prosesi

Kurulus satin alinmis olan iiriinlerin belirtilmis olan satin alma gerekliliklerine uygun
olmasim saglayacaktir. Tedarik¢iye ve satin alinmis olan iiriine uygulanan kontroliin
tiirii ve kapsami, satin alinmis olan iirliniin daha sonraki liriin gerceklestirmesi veya

nihai iiriin iizerindeki etkisine bagl olacaktir.

Kurulus, kurulusun gerekliliklerine uygun olarak {irlinleri tedarik etme kapasitesine
dayali olarak tedarikgileri degerlendirecek ve segecektir. Se¢me, degerlendirme ve
yeniden degerlendirme icin kriterler olusturulacaktir. Degerlendirmelerin sonuglar1 ve
degerlendirmeden dolay1 ortaya ¢ikan her tiirli zorunlu onlem ile ilgili kayitlar

tutulacaktir. (bakiniz 4.4.2.4)

NOT 1: Yukanidaki satin alinmus iiriinler tali montaj, siralama, tasnif etme, yeniden
isleme ve kalibrasyon hizmetleri gibi miisteri gerekliliklerini etkileyecek olan tiim

iiriinleri ve hizmetleri icerecektir.

NOT 2: Tedarikciler ile ilgili birlesmeler, satin almalar veya ortakliklar soz konusu
oldugunda, kurulus tedarikcinin kalite yonetim sisteminin ve bunun etkililiginin

devamliligini kontrol etmelidir.
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4.7.4.1.1. Yasalara Uyum

Satin alinnus olan tiim iiriinler veya iiriinde kullanilan tim malzemeler uygulanan

yonetmeliksel gerekliliklere uyacaklardir.

Uygulama

HLI’de satinalma sisteminin  kurulmasindan, uygulanmasindan ve
giincellestirmenin yiiriitme sorumlulugu Malzeme Yonetim Midirligi'ne aittir.
Malzeme Yonetim Miidiirliigii tiim satinalma fonksiyonunun koordinasyonunu, yazil
prosediirlerin olusturulmasini ve revizyonunu ve satinalma bdliimlerinin prosediirlere
uygun olarak c¢alismasimi saglamaktadir. Satinalma faaliyetleri Ek-11’de goriilen siireg

planm1 dogrultusunda ve Ek-32’de goriilen siire¢ sistematiginde gerceklestirilmektedir.

HLI’de direkt malzeme alimlarinda oncelikli tercih olarak global satialma
boliimii tarafindan caligilan tedarik¢iler secilmektedir. Ana hammadde aliiminyum gibi
yiiksek 0lcekli alimlarin tedarikgileri ve ¢alisma kosullar1 global satinalma bolimii
cercevesinde yapilmaktadir. Satinalma boliimii, yillik tikketimi 6nemli olan tiim
malzemeler icin mal ya da hizmet kalitesi, maliyet, sevkiyat sikligi, 6deme kosullari,
miisteri istekleri, servis yeterliligi, kalite sistem altyapisi ve ¢evre yonetim sistemi
uygunlugu gibi belirlenen temel kriterleri karsilayacak potansiyel tedarikgileri
arastirarak, yeni tedarikgiler belirlemekte ve mevcut tedarikcileri s6z konusu kriterleri

baz alarak degerlendirmektedir.
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4.7.4.1.2. Tedarik¢i Kalite Yonetim Sisteminin Gelistirilmesi

Kurulus, tedarikcinin isbu Teknik Spesifikasyona uygunlugunu saglamak amaciyla
tedarikci kalite yonetim sistemi gelistirmesi uygulayacaktir. 1ISO 9001:2000’e uygunluk
bu hedefi bagsarmada ilk adimdr.

NOT: Tedarikcilerin gelistirme icin onceliklendirilmesi, ornek olarak, tedarikcinin

kalite performansina ve tedarik edilen iiriiniin onemine baghdir.

Miisteri tarafindan tersi bir sekilde belirtilmedikce, kuruluga tedarikte bulunan
tedarikgiler, akreditasyona sahip olan iiciincii taraf sertifikalandirma kurulusu

tarafindan 1SO 9001:2000’e kayit edilmis olan iiciincii kisiler olacaklardir.
4.7.4.1.3. Miisteri Onayl Kaynaklar

Sozlesme tarafindan  belirtilmis olan durumlarda (ornek olarak miihendislik
cizimlerinde, spesifikasyonlarda), kurulus iiriin, malzeme veya hizmetleri onaylanmis
kaynaklardan satin alacaktir. Ekipman/olcii aygiti tedarikgileri dahil olmak iizere,
miigteri tarafindan tayin edilmis olan kaynaklarin kullanilmasi, kurulusu satin alinmis

tirtinlerin kalitesini saglama konusundaki sorumlulugundan kurtarmaz.

Uygulama

Tedarik politikast ve uygulanmakta olan kalite yonetim sisteminin bir geregi
olarak HLI ve tedarikgileri birbirinden bagimsizdir ve karsihikli fayda iliskisi her iki
tarafin da deger yaratmasi yetenegine dayanmaktadir. Dolayisiyla HLI tedarikgilerinin
stratejik onem ve degerinin farkinda olarak onlar1 is ortaklar1 olarak gdrmekte ve
tedarikgilerinin kalite yonetim sistemlerini Ek-33’te goriildiigii gibi izleyerek kalite
yonetim sistemlerinin gelistirilmesinde aktif rol oynamaktadir. Ornegin mevcut
tedarikcilerden “JOTUN Toz Boya Sanayi ve Ticaret A.S.”nin ISO/TS 16949:2002
kalite yonetim sistemi c¢alismalari, 2007 yili ikinci yarisinda HLI tedarikci gelistirme
kapsaminda ele alinarak, HLI tarafindan tedarik¢i denetimlerinin gerceklestirilmesi
sonrasinda gerekli egitim planlamast ve destek kapsaminin belirlenerek, egitim
organizasyonu ve teknik destek saglanmasi ile sdz konusu tedarik¢iye 2007 yili sonunda

ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi sertifikasyonu saglanmasi amaclanmaktadir.
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4.7.4.2. Satinalma Bilgisi

Satin alma bilgisi, uygun olan yerlerde asagidakileri de icine alarak, satin alinacak

liriiniin tiiriini aciklayacaktir:

a) Uriiniin, prosediirlerin, proseslerin ve ekipmanin onaylanmasr ile ilgili gereklilikler,
b) Personel kalifikasyonu ile ilgili gereklilikler,

c) Kalite yonetim sistemi gereklilikleri.

Kurulus, tedarik¢iye bildirilmelerinden 6nce belirtilmis olan satin alma gerekliliklerinin

uygunlugunu saglayacaktir.

Uygulama

Fabrika biinyesinde boliimlerden gelen satinalma istegi satinalma isleminin ilk
adimim olusturmaktadir. Uriin gerceklestirmede direkt olarak kullanilacak olan
hammadde ve yan iiriin talepleri iiriin agacina bagh olarak MRP tarafindan yaratilarak
planlama boliimii tarafindan kontrol edilerek satinalma boliimiine sistem iizerinden
gonderilmektedir. Uretim malzemeleri olarak adlandirilan bu malzemeler satinalma
ekraninda aminda goriilmektedir. Uretim malzemeleri disinda kalan malzemelerin
satinalma istegi ilgili boliim tarafindan sistem lizerinde yaratilarak, satin alinacak mal
veya hizmetin Ozelliklerinin ve kabul kriterlerinin belirlenebilmesi i¢in gerekli
spesifikasyonlar, cizimler ve proses gereksinimleri ile malzemeye ait malzemenin
modeli, sinifi, teknik 6zellikleri gibi spesifik tammi acik bir sekilde sistem iizerinden

satinalma boliimiine aktarilmaktadir.

Yan sanayiden temin edilecek tamir ve bakim islemleri ya da islenmeye gidecek
parcalar icin ilgili boliim tarafindan sistem iizerinde SAT (Satinalma Istegi)
yaratilmaktadir. Makine ve techizatlarin bakimina yonelik satinalma islemleri teknik
bilgi ve takip gerektirdiginden dolay1 bu tiir satinalmalar bakim departmaninin bilgi ve
sorumlulugunda gerceklestirilmektedir. Talep edilen hizmetle ilgili olarak fiyatin belirli
olmas1 ya da fiyat teklifi alinabilmesi durumunda satinalma boliimii tarafindan SAS

(Satinalma Siparisi) yaratilmaktadir.
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4.7.4.3. Satin Alman Uriiniin Dogrulanmas:

Kurulus satin alinan iiriiniin belirlenmis olan satin alma gerekliliklerini karsiliyor
olmasim saglamak i¢in gerekli olan tetkik veya diger aktiviteleri olusturacak ve

uygulayacaktir.

Kurulus veya onun miisterisi tedarik¢inin tesislerinde kontrol gergeklestirmeyi
istediginde, kurulus satin alma bilgisi dahilinde istenen kontrol diizenlemelerini ve iiriin

serbest birakma metodunu agiklayacaktir.
4.7.4.3.1. Girdi Uriin Kalitesi

Kurulus, asagidaki metotlardan birisini veya daha fazlasimi kullanarak satin alinan

tiriiniin kalitesini (bakiniz 4.7.4.3) giivence altina almak icin bir siirece sahip olacaktir:
» [statiksel verilerin kurulus tarafindan alinmast ve degerlendirilmesi;
= Performansa dayali numunelendirme gibi giris muayene ve/veya testi;

=  Kabul edilebilir teslim edilmis iiriin kalitesi ile bir araya geldiginde, tedarikci

calisma alanlarinda ikinci veya iictincii taraf degerlendirmeleri veya denetlemeleri;
= Tayin edilmis olan bir laboratuar tarafindan parca degerlendirmesi;

= Miisteri ile anlasmaya varilmig baska bir metot.

Uygulama

HLI’de tonaji fazla olan malzemeler ile stok digt olup 6zel hizmet gerektiren
malzemeler dahil olmak iizere tiim endirekt malzemeler depo sorumlusu tarafindan
teslimat sirasinda satinalma siparis numarasina gore sistemden bakilarak siparis veren
boliime bildirilmektedir. Satinalma siparigsindeki bilgilerle gelen malzeme kontrol
edilerek siparis acan boliim kontroliinde teslim alinmaktadir. Uretimde kullanilan direkt
malzemeler ise Ek-34’te goriilen Giris Kalite Kontrol siire¢ akis diyagraminda

sistematik olarak uygunlugu dogrulanarak iiretim siirecine alinmaktadir.
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HLI, iiretim gerceklestirmede kullamlacak hammadde ve yart mamuller dahil
olmak iizere iiretimde kullanilacak makine, kalip, test ve ol¢ciim ekipmanlan ile iiriin
gerceklestirmenin sonucunda elde edilecek iiriinlere iligkin kabul kriterlerini her {iriin
bazinda kontrol planlarinda tantmlamistir. Uretim prosesinin miisterilerin beklentilerini
karsilayacak bir iiriin iiretimini saglayacak sekilde, iiriin gerceklestirmede kullanilacak
hammadde ve yar1 mamullere iliskin miisteri gereklilikleri ve teknik sartnameler

dogrultusunda belirlenen kabul kriterleri Ek-35’te goriilmektedir.

4.7.4.3.2. Tedarikci Izleme

Tedarik¢i performanst asagidaki gostergeler vasitasiyla izlenecektir:

Teslim edilmis iiriin kalitesi;

»  Garanti (saha) iadeleri dahil olmak iizere miisteri sorunlari;

= Teslimat programi performanst (asirt navlun olaylari dahil);

= Kalite veya teslimat konulari ile ilgili 6zel durum miisteri bildirileri.

Kurulus, tedarikgilerin kendi imalat proseslerinin performansint izlemelerini tesvik

edecektir.

Uygulama

HLI’de iiriin gergeklestirme kalitesinin bir geregi olarak tedarik edilen mal ve
hizmet kalitesinin siirekliliginin saglanmasi esastir. Bu dogrultuda tedarikci seciminde,
tedarik¢inin ISO/TS 16949:2002 ya da ISO 9001:2000 Kalite YoOnetim Sistemini
uygulamast 6n kosuldur. Tiim tedarikciler uyguladiklar1 kalite yOnetim sistemi ve
tedarik edilen iiriiniin kalite performansi ile sevkiyat performansi agisindan Tablo 34’te
goriilen iirtin kalitesi ve sevkiyat performans kriterleri baz aliarak aylik olarak
izlenmekte ve elde edilen verilerin yillik kiimiilatif toplamlari, gecmis donemdeki

verilerle kiyaslanarak analiz edilmekte ve degerlendirilmektedir.
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. Tablo 34
HLI Tedarikci Degerlendirme Kritik Basar1 Faktorleri

PERFORMANS KRITERi BiRIM |SIKLIK
Tedarik¢i iadeleri 90Puan
Tedarik¢i kaynakli miisteri hat duruslar Adet
Tedarik¢i kaynakli miisteri sikayetleri Adet
Sevkiyat kaynakli miisteri sikayetleri Adet
Miktar performansi J%Puan | 1/AY
Termin performansi J0Puan
Ekstra navlun bedeli Euro
Ekstra navlun vakalar Adet
Belge durumu Var/Yok

4.7.5. Uriin ve Hizmetin Saglanmasi
4.7.5.1. Uretim ve Hizmet Saglamamn Kontrolii

Kurulus iiretim ve hizmet saglamayi kontrollii sartlar altinda planlayacak ve

gerceklestirecektir. Kontrollii sartlar, uygulanabilir olan yerlerde, sunlan igerecektir:
a) Uriiniin karakteristiklerini agiklayan bilgilerin bulunabilirligi,

b) Gerekli olmasi halinde, is talimatlarinin bulunabilirligi,

¢) Uygun ekipman kullanimu,

d) izleme ve 6l¢gme cihazlarinin bulunabilirligi ve kullanimu,

e) lIzleme ve olgiimiin uygulanmast,

f) Serbest birakma, teslim ve teslim sonrasi aktivitelerin uygulanmasi.
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4.7.5.1.1. Kontrol Plam
Kurulus

= Yigin halinde malzemeler ve ayni zamanda parcalar iiretim prosesleri icin olanlar
da dahil olmak iizere, tedarik edilen malzeme icin sistem, alt sistem, komponent

ve/veya malzeme diizeyinde kontrol planlar: gelistirecektir.

=  Tasarim FMEA ve imalat prosesi FMEA ciktilarini hesaba katan on seri ve seri

iiretim icin olan bir kontrol planina sahip olacakttr.
Kontrol plani
»  [malat siireci kontrolii icin kullanilan kontrolleri listeleyecek,

=  Hem miisteri hem de kurulus tarafindan tamimlanmis olan Ozel karakteristikler
(bakiniz 4.7.3.2.3) iizerinde gerceklestirilen kontroliin izlenmesi icin olan metotlart

icerecektir,
= Eger varsa miisteri tarafindan istenen bilgileri icerecektir,

=  Proses dengesiz veya istatiksel acidan kapasitesiz hale geldiginde belirlenmis olan

reaksiyon planinit (bakiniz 4.8.2.3.1) bagslatacaktir.

Kontrol planlart iiriinii, imalat siirecini, olciimii, lojistigi, tedarik kaynaklarmi veya
FMEA’y1 herhangi bir degisiklik meydana geldiginde gozden gecirilecek ve
glincellenecektir (bakiniz 4.7.1.4).

NOT: Kontrol planminin gozden gecirilmesi veya giincellenmesinden sonra miisteri onayt

istenebilir.
4.7.5.1.2. Calisma Talimatlar

Kurulus iiriin kalitesi iizerinde tesire sahip olan proseslerin igletimi icin sorumluluklara
sahip olan tiim caliganlar icin belgelenmis is talimatlart hazirlayacaktir. Bu i

talimatlart ¢alisma istasyonunda kullanmilmak iizere erisilebilir halde olacaktir.
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Bu is talimatlart kalite plani, kontrol plani ve iiriin gerceklestirme siireci gibi

kaynaklardan elde edileceklerdir.
4.7.5.1.3. Is Hazirliklarimin Dogrulanmast

Imalat baslangicinda, malzeme degisimi ve imalatin degigimi durumlarinda ¢alisma
ayarlar dogrulanacaktir. Is talimatlar, ayar islemlerini yapan personelin elinin altinda
bulunacaktir. Kurulus miimkiin olan yerlerde, istatiksel dogrulama metotlarim

kullanacaknir.

NOT: Son ¢ikan parca karsilastirmalart tavsiye olunur.

Uygulama

HLI’de miisterilerden ya da Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia
Italy’dan gelen tasarimlara yonelik olarak, cok fonksiyonlu yaklasimla “fleri Uriin
Kalite Planlama Ekibi” tarafindan gerceklestirilen APQP faaliyetlerinin sonucunda iiriin
bazinda, prototip iiretim sonrasi ve seri iiretim Oncesi yapilacak boyutsal Sl¢timlerin,
malzeme ve siire¢ performans testlerinin aciklandigi 6n-seri kontrol plani ve seri iiretim
asamasinda iiriin/proses Ozelliklerinin, proses kontrollerinin ve Ol¢iim sistemlerinin
detayli olarak agiklandigi seri iiretim kontrol planlari olusturulmaktadir. S6z konusu
kontrol planlarinda iiriin ve iiriiniin iiretildigi siirece ait karakteristiklere iligkin {irlin ve

proses sartnameleri yer almaktadir. Bu sartnameler ¢alisma alanlarinda mevcuttur.

Vardiya baslangici, hafta sonu duruglar ile iki giinden uzun siireli duruslar
sonrasinda yeniden calisma baslangict dncesinde yapilacak periyodik kontroller “ileri
iiriin kalite planlamas1” asamasinda miihendislik boliimii tarafindan hazirlanan ¢alisma
talimatlarinda agiklannus ve bu talimatlar calisma noktalarinda mevcuttur. Is
hazirliklari, her vardiya baslangicinda gorevli operator tarafindan arac, gere¢ ve
giivenlik ekipmanlarinin mevcudiyeti dahil olmak iizere makine techizat ve Olciim
ekipmanlarinin ayarlar1 calisma talimatlarinda belirtilen referans dokiimanlarda yer alan

kriterler esas aliarak dogrulanmaktadir.
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4.7.5.1.4. Onleyici ve Kestirimci Bakum

Kurulus ana proses ekipmanini tanimlayacak ve makine/ekipman bakumi icin kaynaklar
saglayacak ve planli etkin bir toplam onleyici bakim sistemi gelistirecektir. Bu sistem,

asgari olarak asagidakileri icerecektir:

= Planlanmis bakim aktiviteleri,

= FEkipmanlarin, takimlarin ve olciim aletlerinin ambalajlanmasi ve saklanmasi,
= Ana iiretim ekipmanlari icin yedek parcalarin bulunabilirligi,

=  Bakun hedeflerinin belgelenmesi, degerlendirilmesi ve iyilestirilmesi.

Kurulus, iiretim ekipmanimn etkililigi ve etkinligini devamli olarak iyilestirmek

amactyla kestirimci bakim metotlart kullanacaktir.

Uygulama

HLI’de bakim siireci kapsaminda, bakim formeni ve bakim miihendisi tarafindan
yiiriitiilmekte olan bakim faaliyetlerinin temel hedefi bakim maliyetlerinin minimum
diizeyde tutulmasidir. Bu dogrultuda koruyucu, o©nleyici ve kestirimci bakim
programlarinin hazirlanmasi ve mevcut teknolojideki gelismelere paralel olarak bakim
programlarinin  gilincellenerek, {iretimin ve iirlin  kalitesinin  siirekliligini  ve
verimliliginin saglanmasi1 ve firma i¢inde siirekli akis1 saglayacak kesintisiz iiretimin
desteklenmesi amaciyla iirlin gergeklestirme siireclerinde yer alan makine, techizat ve
donanim bakimlar Ek-12’de goriilen siire¢ planm1 dogrultusunda ve Ek-36’da goriilen
siire¢ akis diyagraminda sistematik olarak gerceklestirilmektedir. Bakim siirecinin
performans1 Tablo 35°da goriilen kriterler baz alinarak izlenmekte ve etkinliginin

stirekliligi saglanmaktadir.
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Tablo 35
HLI Bakim Siireci Kritik Basar1 Faktorleri

PERFORMANS . GOSTERGE .
KRIiTERi OLCME METODU OLCUM TiPi BIRIM | SIKLIK

Ariza durus orani Ariza durus siresi/ toplam Siirec ciktisi % 1/AY
calisma zamani

Arizalarin frekansi Bakim talep formlar1 Siirec ¢iktist Adet 1/3AY

- Bakim maliyeti/Toplam L .

Bakim maliyeti bakim maliyeti Siirec ici gevrim % 1/3AY

Ariza i¢in harcanan siire Anza gl.c.lerrpe stiresi/Toplam Siireg ici ¢evrim % 1/AY
bakim siiresi

4.7.5.1.5. Uretim Takimlaruin Yonetimi

Kurulus ekipman ve odlgiim aleti tasarini, imalati ve dogrulamasi aktiviteleri icin

kaynaklar saglayacaktir.

Kurulus, asagidakiler dahil olmak iizere, iiretim ekipmanlari yonetimi igin bir sistem

olusturacak ve uygulayacaktir:

= Bakim ve tamirat tesisleri ve personeli;

= Saklama ve geri kazanma;

= Ayar;

= Cabuk bozulan ekipmanlar icin ekipman degistirme programlari;

= Miihendislik ve degisiklik diizeyi dahil olmak iizere, ekipman tasarimi degistirme

dokiimantasyonu;
= Ekipman degistirme ve revizyon dokiimantasyonu;

»  Uretim, tamirat veya atma gibi, durumu tammlayici sekilde olan ekipman

tamimlamalari.

Kurulus, herhangi bir is disartya fason olarak verildiginde bu aktiviteleri izlemek icin

bir sistem uygulayacaktr.

NOT: Bu gereklilik ayni zamanda tasit servis parcalari ekipmanlarinin mevcudiyeti icin

de gecerlidir.
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Uygulama

HLI’de iiretim siireclerinde kullanilan makine, techizat, takim ve kaliplarin
arizasiz ve her an kullanima hazir sekilde bulunmasi amaciyla iiretim takimlarinin
yonetimi dokiim, talasgh imalat ve boyahane siireclerinin yan sira kalite ve bakim
boliimlerinin kontroliindedir. Bu dogrultuda iiretim siireclerinde ve laboratuarlarda
kullanilan ol¢iim ekipmanlar1 ile ilgili kalibrasyon ve ayar islemleri, yillik 6l¢ciim
sistemleri analizi plani ile takip edilerek HLI laboratuarlarinda dogrulama yapilamayan
ekipmanlarin dogrulama ve kalibrasyonu uluslararas1 akredite laboratuarlara
yaptirilmaktadir. Bakim boliimii tarafindan yiiriitiillmekte olan planl bakim faaliyetleri
kapsaminda, iiretim siireclerinde yer alan ve fabrikada iiretimin siirekliligi i¢cin mutlaka
calisir durumda olmasi gereken kritik tezgahlar belirlenerek, s6z konusu tezgahlar igin
bakim listeleri olusturulmustur. Bakim listelerinde tezgahlar icin belirlenen kestirimci
ve otonom bakim siireleri, beklenmedik ariza durumlarinda dis kaynakli servise ait
bilgiler ve gecmis donemde tezgaha yapilmis olan bakim bilgileri yer almaktadir.
Ayrica bu tezgahlara yonelik olarak kritik yedek parcalar belirlenerek planli bakim
uygulamalarinda degistirilecek pargalarin listesi olusturulmakta ve stokta olmayan

parcalar, satinalma talimati yaratilarak bakim uygulamasi dncesinde temin edilmektedir.

4.7.5.1.6. Uretim Programlama

Uretim, siirecin ana safhalarinda iiretim bilgilerinin erigimine izin veren ve siparise
gore yonlendirilen bir bilgilendirme sistemi tarafindan desteklenmis, “just-in-time”

(tam zamaminda iiretim) gibi miisteri taleplerini karsilamak iizere planlanacaktir.

Uygulama

HLI’de iiretim faaliyetleri, i¢ miisteri olan Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma
Dello Brescia Italy tarafindan talep edilen iiretimler dahil olmak iizere miisterilerden
gelen siparisler dogrultusunda gerceklestirilmektedir. Ek-13’te goriilen siire¢ plani
dogrultusunda ve Ek-37°de goriillen Planlama ve Lojistik siire¢ akis diyagraminda
sistematik olarak gergeklestirilen iiretim programlama fonksiyonunda temel hedef
minimum stokla miisterilerin istedigi miktar ve siirede {iriiniin tiretilmesi ve siparislerin

saglanmasidir. Bu dogrultuda hazirlanan {iretim planlart Oncesinde yeni alman

218




siparislere iliskin olarak mevcut iiretim ve ig yiikleri degerlendirilmekte ve talebin
karsilanma olanaklar1 aragtirilarak, giin bazinda haftalik iiretim programi yapilmaktadir.
S6z konusu siparigin iiretimi i¢in ihtiya¢ duyulan kaynaklar, iirlin agacina gore
bilgisayar ortaminda hazirlanan MRP (Materials Requirement Planning-MRP)

“Malzeme Ihtiya¢ Planlamas1” ile belirlenerek saglanmaktadir.

4.7.5.1.7. Servisten Gelen Bilginin Geri Beslemesi

Imalat, miihendislik ve tasarim aktiviteleri ile ilgili hizmetler hakkindaki bilgilerin

iletilmesi icin bir proses olusturulacak ve devam ettirilecektir.

NOT: Bu alt maddedeki “ hizmetler” ibaresinin eklenmesindeki amag, kurulusun kendi

kurulusu disinda meydana gelen uygunsuzluklarin farkina varmasini saglamaktir.

Uygulama

HLI’de miisteri tarafindan siireclerin gecerli kilinmas1 sonrasinda baslatilan jant
tiretim faaliyetlerinde meydana gelen degiskenlikler, iiriin gerceklestirme siireclerinin
her asamasinda iiriine ait seri iiretim kontrol planinda aciklanan degiskenliklere etki
eden parametreler dogrultusunda degerlendirilerek s6z konusu degiskenligin
azaltilmasma yonelik diizeltici faaliyetlerin gerceklestirilmesi amaciyla kalite yonetim
sistemi yOnetsel siireci biinyesinde yiiriitiilen siire¢ yonetimi ¢aligmalar1 kapsaminda
degiskenligin ortaya c¢iktigi siirece geri bildirim yapilmaktadir. Ayrica iiretimi
tamamlanan {iriinlerin ambalajlama ve etiketleme durumlarinin seri iiretim kontrol
planinda belirtilen miisteri sartnamesine uygunlugu dahil olmak iizere miisteriye
yapilacak iiriin sevkiyatina yonelik olan degiskenliklere iliskin uygulanmakta olan “sifir
hata” kabul kriterinin saglanmasi amaciyla HLI iist yonetimi tarafindan miisteri
temsilcisi olarak atanan satis miidiiriiniin miisteri ile iletisimi sonucunda elde edilen
miisteri geri bildirimleri dogrultusunda sevkiyat siirecinde sdz konusu degiskenliklerin

ortadan kaldirilmas1 amaciyla diizeltici faaliyet calismalari gergeklestirilmektedir.

HLI’de siirekli iyilestirme yaklastminin bir sonucu olarak iiriin Kalitesinin
stirekli arttirtlmast, olas1 hatalarin dnceden belirlenmesi ve kalite kaynakli maliyetlerin

kontrol altinda tutulmasi amaciyla {riin gerceklestirme siireglerinde ve sevkiyati
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gerceklestirilmis iiriinler icin miisteri proseslerinde HLI kaynakli iiriiniin neden oldugu
tespit edilen degiskenliklere etki eden parametreler, gelecekteki projelerde kullanilmak
tizere APQP “ileri {riin kalite planlamasi” kapsaminda {irlin tasariminin
gerceklestirildigi Hayes Lemmerz S.p.A.- Via Roma Dello Brescia Italy’a iletilmekte ve
s6z konusu veriler yeni projelerin siire¢ tasarimi girdilerine dahil edilerek HLI’de daha

sonraki siire¢ tasarim ¢alismalarinda kullanilmaktadir.

4.7.5.1.8. Miisteriyle Servis Anlasmasi

Miisteri ile bir hizmet sozlesmesinin soz konusu olmast halinde, kurulus asagidakilerin

etkinligini dogrulayacaktir:
= Kurulusa ait olan her tiirlii servis merkezleri,
= Her tiirlii 0zel amagl ekipmanlar veya olciim ekipmanlarti,

= Servis personelinin egitimi.

Uygulama

HLI’de miisteri ile hizmet sozlesmesi maddesi, bu konuda herhangi bir miisteri
talebi ve anlasmasi s6z konusu olmadigindan uygulanabilir degildir. Bu madde Kalite

El Kitabi’nda aciklanarak kapsam disinda tutulmustur.
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4.7.5.2. Uretim ve Hizmet Saglamasi icin Proseslerin Gecerliligi

Kurulus, ortaya cikan ciktinin izleme veya Olgiimii takiben kontrol edilemeyecegi
yerlerde iiretim ve hizmet i¢in olan her tiirlii prosesin gegerliligini saglayacaktir. Bu,
kusurlarin sadece iiriin kullamima girdikten veya hizmet teslim edildikten sonra ortaya
cikacag her tiirlii prosesi igerir. Gegerlilik, bu proseslerin planlanmis sonuglar1 basarma

kapasitesini gosterecektir. Kurulus, uygun olan yerlerde,

a) Proseslerin gozden gecirilmesi ve onaylanmasi i¢in tanimlanmais kriterler,

b) Ekipmanin onaylanmasi ve personelin kalifikasyonu,

¢) Ozel metotlarin ve prosediirlerin kullanima,

d) Kayaitlar icin olan sartlar (bakiniz 4.4.2.4),

e) Yeniden gecerlilik dahil olmak {izere bu prosesler icin diizenlemeler olusturacaktir.
4.7.5.2.1. Uretim ve Hizmet Saglanmasi Proseslerinin Gecerliligi-Ek

4.7.5.2’nin gereklilikleri tiim iiretim ve hizmet saglama prosesleri icin gecerli olacaktir.

Uygulama

Jant, aracin irettigi giicii yola aktaran en Onemli parcalardan biridir. Arag
giivenligini dogrudan etkiledigi icin bir emniyet parcasi olan jantin diger bir 6nemi ise
stiriis konforuna etkisidir. Tiim bu fonksiyonel 6zelliklerinden dolay: iiriinlerin dogru,
giivenilir ve standartlara uygun olacak sekilde iiretilebilmesi amaciyla, HLI’de iiriin
gerceklestirme siireclerinin her agamasinda Ek-14’te goriilen siire¢ planina uygun olarak
kalite kontrol siireci kapsaminda Ek-34’te goriilen siire¢ akis diyagraminda sistematik
olarak gerceklestirilen kontrol faaliyetleri ile siireclerin iiriin gerceklestirme Oncesinde
gecerliligi saglanmaktadir. Siireclerinin her agsamasinda kullanilmakta olan prosediirler,
kontrol planlar1 ve calisma talimatlari, miisteri sartnameleri, yasal gereklilikler, ulusal
ve uluslararasi teknik standartlarda belirtilen kriterler dogrultusunda hazirlanmistir. S6z
konusu yasal ve teknik sartnamelerin giincelligi, “dis kaynakli dokiimanlar ve revizyon

durumlan listesi” ile kalite boliimii tarafindan takip edilmekte ve ilgili tiim dokiimanlar
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giincellenerek, ilgili boliimlere dagitimi gerceklestirilmektedir. Her iirlin bazinda
hazirlanmis olan kontrol planlarinda iiriine ve iriiniin gerceklestirildigi siirece ait
karakteristikler acgiklanarak, bu karakteristiklerin Sl¢iimii icin gerekli olan izleme ve
olciim cihazlar1 tammlanmistir. Uriin gerceklestirme siirecleri, giris kalite kontrolden
son kullaniciya ulagmasima kadar yer alan tiim asamalarda kontrol planinda belirlenen
sartlar ve gerekliliklere gore uygunlugu saglanmakta ve siire¢ parametrelerinden elde
edilen verilerle kontrol edilerek onaylanan proseslerin, miisteri gereklilikleri ile yasal ve

teknik mevzuata uygun iiriin iiretimini gerceklestirecegi garanti altina alinmaktadir.

4.7.5.3. Belirleme ve izlenebilirlik

Uygun olan yerlerde, kurulus tiim iriin gerceklestirme faaliyetleri dahilinde uygun

araglar ile iirlinii tanimlayacaktir.
Kurulus, izleme ve ol¢iim gerekliliklerine gore iiriin durumunu tanimlayacaktir.

[zlenebilirligin bir gerek oldugu yerlerde, kurulus iiriiniin benzersiz bir sekilde

tanimlanmasim kontrol edecek ve kayit edecektir (bakiniz 4.4.2.4).

NOT: Baz endiistri sektorlerinde, konfigiirasyon yonetimi, tanimlama ve izlenebilirligi

korumak i¢in bir aragtir.

NOT: Tetkik ve test durumu, otomasyonlu iiretim transferi siirecindeki malzemelerde
oldugu gibi acik bir sekilde belirgin olmadikca iiretim akisinda iiriiniin yeri ile isaret
edilmez. Eger durum acik bir sekilde tammlanmis, belgelenmis ve tasarimlanmig olan

amact bagarryor halde ise alternatiflere izin verilir.
4.7.5.3.1. Belirleme ve Izlenebilirlik-Ek

4.7.5.3 teki “uygun olan yerlerde” ibaresi ¢ctkartilacaktir.
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Uygulama

HLI’de iiretim siireclerinin izlenebilirligi seri iiretim kontrol plani ile
saglanmaktadir. Siireclerin her asamasinda gerceklestirilen kontrol faaliyetlerinin
kayitlart tutulmakta ve s6z konusu kayitlar ilgili tiim boliimler kapsaminda on bes yil
boyunca saklanmaktadir. Uretimde kullamlacak hammadde ve yari (iiriinlerin
izlenebilirligi giris kalite kontrol asamasinda uygulanan 6l¢iim ve deney kayitlar ile
saglanmaktadir. Uretim siirecine alinan hammadde ve yari iiriinlere ait 6lciim ve deney
kayitlart ilgili siire¢ sorumlulan tarafindan giinliik vardiya iiretim raporuna
islenmektedir. Uretimi tamamlanmis ve son kontrolleri yapilmis iiriinlerin iizerine parti
ve seri numaralarinin bulundugu final kontrol etiketleri asilmaktadir. Boylece tiim
tiriinlerin hangi partide iiretildigi ve s6z konusu iirline, tlim siireclerde uygulanan
muayene ve testler izlenmekte ve iiriiniin iiretiminde hangi hammadde ve yar iiriinlerin

kullanildigr belirlenebilmektedir.

4.7.5.4. Miisteri Miilkiyeti

Kurulus kendi kontrolii altinda oldugunda veya kurulus tarafindan kullaniliyor
oldugunda miisterinin miilkiyetindeki nesnelere dikkat gosterecektir. Kurulug kullanim
veya iirline dahil edilme iizerinde saglanmis olan miisteri miilkiyetini tanimlayacak,
kontrol edecek ve koruyacaktir. Eger herhangi bir miisteri miilkiyeti kaybolur, hasar
goriir veya bagka bir sekilde kullanim i¢in uygun olmayan halde bulunursa, bu durum

miisteriye rapor edilecek ve raporlar tutulacaktir (bakiniz 4.4.2.4).

NOT: Miisteri miilkiyeti, fikri miilkiyeti de icerebilir.

NOT: Miisterinin sahip oldugu geri iade edilebilir ambalaj bu maddeye dahil edilmistir
4.7.5.4.1. Miisteriye Ait Uretim Techizat

Miisteri tarafindan sahip olunan ekipmanlar, imalat, test, muayene takumlari ve
ekipmani kalict sekilde igaretlenecektir. Bu sekilde her bir malin sahibi goriilebilir ve

belirlenebilir halde bulunur.
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Uygulama

HLI’de miisteriye ait iiriin tasarim ve sartnameleri ile miisteri siparisleri
dogrultusunda iiretilen {riinler miisteri miilkiyeti kapsaminda degerlendirilmektedir.
HLI miisterilerin iiriinler ya da alis emri ile baglantili olarak HLI’ye verdigi tiim bilgi ve
veriler gizli ve sakli bilgiler olarak kabul etmekte, miisteri yazili izni olmaksizin iiciincii
taraflara ifsa edilmeyecegi ve verilmeyecegini garanti etmektedir. Miisteri kaynakli
dokiiman ve teknik ¢izimlerin muhafazasindan kalite ve miihendislik boliimleri, soz
konusu kaynaklarin gizliliginden tiim boliimler sorumludur. Uretimi tamamlanmis
iiriinlerin miisteriye teslimi oncesi HLI’de muhafazasi ve hasarsiz sekilde miisteriye
sevkiyati, planlama ve lojistik, sevkiyat ve satis bdoliimlerinin sorumlulugundadir.
Bedeli 6denerek miilkiyeti miisteriye gecen tiriinlerin tiimiiniin miilkiyeti, zarar ve kayip
riskleri, iiriinler miisterinin tesislerine teslim edilene ve nihai olarak kabul edilene kadar

HLI’nin sorumlulugundadir. HLI’de miisterilere ait iiretim teghizati bulunmamaktadir.

4.7.5.5. Uriiniin Saklanmasi

Kurulus i¢ isleme ve planlanmis olan yere teslimat sirasinda iirtiniin uygunlugunu
muhafaza edecektir. Bu muhafaza tamimlama, tasima, depolama ve Kkorumayi

igerecektir. Muhafaza aym1 zamanda iiriinii olusturan parcalara da uygulanacaktir.
4.7.5.5.1. Depolama ve Envanter

Bozulmay1 saptamak tizere, stoktaki iiriiniin durumu uygun planlanmis araliklarla
degerlendirilecektir. Kurulus, “ilk giren ilk cikar” (FIFQ) gibi zaman icinde envanter
doniislerini optimize etmek ve stok devri saglamak iizere bir envanter yonetim sistemi
kuracaktir. Kullamilamayacak durumdaki iiriin, uygun olmayan iiriine benzer sekilde

kontrol edilecektir.

Uygulama

HLI’de miisterilere ait iiretimi tamamlanan iiriinlerin ve iiriin gerceklestirmede
kullanilacak olan hammadde ve yan iiriinlerin depolanmasi planlama ve lojistik siireci
kapsaminda uygulanmaktadir. Uretimde kullanilacak isletme malzemeleri, sarf malzeme

ve yedek parcalar dahil olmak iizere iiretim siirecleri tarafindan belirlenen ihtiyaglar

224




dogrultusunda depodan talep edilen ve sistem tarafindan otomatik olarak satinalma
talebi yaratilarak tedarik edilen malzemelerin sistemde kontrol altina alinmasi ve
stoklarmn takip edilmesi amaciyla “isletme malzemeleri stok kontrol talimati”’na uygun
olarak kodlanmaktadir. Yapilan kodlama ile sistem iizerinden, malzemelerin tiiketimleri
ve stok seviyeleri diizenli olarak takip edilmekte, asgari stok seviyeleri ilgili boliim
yoneticileri tarafindan belirlenmektedir. isletme biinyesindeki hareketsiz stoklarin listesi
her ayin sonunda yayinlanarak s6z konusu stoklar boliim yoneticileri ve fabrika miidiirii
tarafindan siirekli izlenmektedir. Uretimi tamamlanan fiiriinlerin stok kontrol ve
muhafazas1 hammadde ve yar iiriinlere benzer sekilde kodlama ile saglanmaktadir. HLI
prensip olarak sadece iiretimin aksamamasi amaciyla gerekli olan malzemeler icin stok

bulundurmaktadir.
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4.7.6. izleme ve Olcme Cihazlarimn Kontrolii

Kurulus gerceklestirilmesi gereken izleme ve Ol¢iimii ve iiriiniin belirli gerekliliklere
uygunlugunu saglamak tiizere ihtiya¢ duyulan izleme ve Ol¢iim cihazlarini (bakiniz

4.7.2.1) belirleyecektir.

Kurulus izleme ve Olciimiin gerceklestirilebilmesini izleme ve Ol¢iim gerekliliklerine

uygun olan bir sekilde gerceklestirilmelerini saglamak iizere prosesler olusturacaktir.
Gecerli sonuglarim elde edilmesinin gerekli oldugu yerlerde, 6l¢iim ekipmani

a) Belirlenmis olan araliklara veya kullamimdan 6nce uluslararasi veya ulusal dlciim
standartlarina uygun olan Olciim standartlarina gore kalibre edilmeli veya
dogrulanmalidir; bu tiir standartlar var olmadiginda, kalibrasyon veya dogrulama

icin kullanilan esaslar kayit edileceklerdir;
b) Ayarlanmali veya gerekli olmasi halinde yeniden ayarlanmalidir;
¢) Kalibrasyon durumunun belirlenmesine imkan vermek {izere tanimlanmalidir;
d) Olciim sonucunu gecersiz kilacak olan ayarlardan korunmalidir;
e) Tasima, bakim ve saklama sirasinda hasar ve bozulmaya kars1 korunmalidir.

Bunlara ilave olarak kurulus, ekipman gerekliliklere uygun olarak bulunmadiginda,
daha onceki Olciim sonuglarmin gecerliligini degerlendirecek ve kayit edecektir.
Kurulus ekipman ve bundan etkilenen her tiirlii iiriin ile ilgili uygun 6nlemler alacaktir.

Kalibrasyon ve dogrulama sonuglarinin kayitlar1 saklanacaktir (bakimiz 4.4.2.4).

Belirli gerekliliklerin izlenmesi ve Ol¢iimiinde kullanildiginda, bilgisayar yaziliminin,
istenen uygulamay1 karsilama kapasitesi teyit edilecektir. Bu ilk kullanimdan Once

gerceklestirilecek ve gerekli olmasi halinde yeniden teyit edilecektir
NOT: Bilgi i¢in bakimiz ISO 10012-1 ve ISO 10012-2

NOT: Cihaz kalibrasyonu icin ilgili olan bir numara veya baska bir tammlayict unsur

yukaridaki “c” maddesinin icerigini karsilar.
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Uygulama

HLI’de iiriiniin, iiriin gerceklestirme faaliyetlerinin her asamasinda belirlenen
sartlart karsilayip karsilamadigini tespit etmek amaciyla gerek dokiim, talagh imalat ve
boyahane siireclerinde gerekse test laboratuarlarinda kalibrasyon ya da dogrulama
gerektiren tiim Olgme ve test cihazlarinin kalibrasyon/dogrulamalan kalite kontrol siireci
kapsaminda Tablo 36’da belirlenen standartlar dogrultusunda yapilmaktadir. Tim
Olcim cihazlar1 ile ilgili olarak yapilacak dogrulama/kalibrasyon islemleri,
dogrulama/kalibrasyonun bozulmasinin Onlenmesi, cihazin bakimi, saklanmasi ve
dogrulama/kalibrasyonun ve Olciimlere iliskin ortam sartlar1 caligma talimatlarinda
aciklanmistir. Yapilan kalibrasyon/dogrulama sonuglarinin kayitlari, kalite boliimii
tarafindan ilgili cihazin 6mriinii takiben bir y1l boyunca saklanmaktadir.

. Tablo 36
HLi Olciim Ekipmanlan Kalibrasyon/Dogrulama Standartlar

STANDART NUMARASI STANDART ADI

TS EN ISO/IEC 17025 Deney ve Kalibrasyon Laboratuarlarinin Yeterliligi Icin
Genel Sartlar

TS EN 10204 Metalik Uriinler-Muayene ve Deney Belgelerinin Tipleri

Olgme Yonetim Sistemleri - Olgme Prosesleri ve
TS EN'ISO 10012 Techizat: icin Gerekli Sartlar

Metalik Malzemeler - Brinell Sertlik Deneyi - Boliim 2:

TS 139-2 EN'ISO 6506-2 Deney Cihazlarinin Dogrulanmasi ve Kalibrasyonu

Metalik Malzemeler- Brinell Sertlik Deneyi- Boliim 3:

TS 139-3 ENISO 6506-3 | p o rans Bloklarmn Kalibrasyonu

VDI/VDE/DGQ 2618 Boyutsal Ol¢ii Aletleri ve Mastarlar1 Kalibrasyonu
DIN 862 Kumpas Kalibrasyonu- Gerekler ve Test Metotlart
DIN 863—-1-2-3-4 Mikrometre Kalibrasyonlari- Gerekler ve Test Metotlari
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4.7.6.1. Olciim Sistemi Analizi

Her bir olciim ve test ekipmam sistemi tiiriiniin sonuclarinda var olan degisimi analiz
etmek lizere istatiksel arastirmalar gerceklestirilecektir. Bu sart kontrol planinda
belirtilmis olan olciim sistemlerine uygulanacaktir. Kullamilmig olan analitik metotlar
ve kabul kriterleri, olciim sistemleri analizi hakkinda miisteri referans kitap¢iklarinda
belirtilenlere uygun olacaktir. Miisteri tarafindan onaylanmasi halinde diger analitik

metotlar ve kabul kriterleri kullanilabilir.

Uygulama

HLI’de iiriin kontrolii, 6n seri-seri baslangic onay1 ve i¢ tetkik uygulamalar
oncesinde iiriin gerceklestirme siirecleri ve laboratuarlardaki Ol¢iim ekipmanlarinin
dogrulanmasi, Ol¢clim cihazlarinin Ol¢iim yeterliligi ve kalibrasyon durumunun
degerlendirilerek kalibrasyon/dogrulama islemleri sonrasi 6l¢iim ekipmaninin yeniden
dogrulanmas1 amaciyla yillik olarak hazirlanan “Olciim Sistemleri Analizi Plani”na
uygun olarak ve Olciim Sistemleri Analizi El Kitab: referans alinarak, seri iiretim
kontrol planinda yer alan tiim 0l¢iim cihazlar1 ve ekipmanlaria yonelik olarak MSA
planinda yer alan 6l¢iim operatdrleri ve belirlenen is parcalart bazinda dl¢tim sistemleri
analizi ¢aligmasi, kalite miihendisi tarafindan MSA planinda belirlenen tarihlerde
gerceklestirilmektedir. Olgiim Sistemleri Analizi sonucunda hesaplanan R&R degeri %
0-10 ise oOlciim ekipmani1 kabul edilmektedir. R&R degeri % 11-30 ise sarth kabul
edilerek tolerans simirmna yakin olan olgtimler kontrol edilmektedir. R&R degeri %
30’un iizerinde olmas1 halinde 6l¢iim ekipmam red edilerek, kalite boliimii tarafindan
s6z konusu iiriin gerceklestirme siireci veya laboratuardan Diizeltme Istegi talep
edilmekte ya da Diizeltici Faaliyet uygulanarak yeniden kalibrasyon/dogrulama
yapilmakta ve s6z konusu Olciim ekipmani ile yapilan tiim oOlciimler yeterliligi kabul

edilen bir baska cihaz ile dl¢iilerek dogrulanmaktadir.
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4.7.6.2. Kalibrasyon/Dogrulama Kay:itlar

Calisan ve miisteri tarafindan sahip olunan ekipmanlar dahil olmak iizere, iiriiniin
belirli gerekliliklere uygunlugu ile ilgili kanmit saglamak iizere ihtiyac duyulan tiim
olgiim cihazlar, olgiim ve test ekipmani igin olan kalibrasyon/dogrulama aktivitelerinin

kayitlart sunlari icerecektir:

= FEkipmanmin kalibrasyonu icin kullanilan olgiim standardr dahil olmak iizere,

ekipmanin tamimlanmasi,
= Miihendislik degisikliklerini takiben revizyonlar,
= Kalibrasyon/dogrulama sonucundaki her tiirlii spesifikasyon disi okumalar,
= Spesifikasyon digi durumun tesirinin degerlendirilmesi,
= Kalibrasyon/dogrulamadan sonra spesifikasyona uygunluk ile ilgili beyanlar,

= Siipheli iiriintin veya malzemenin sevk edilmis olup olmadig1 hakkinda miisteriye

bilgi verme.
4.7.6.3. Laboratuar Sartlar
4.7.6.3.1. I¢ Laboratuar

Kurulusun i¢c laboratuar tesisi, istenmis olan tetkik, test veya kalibrasyon hizmetlerini
yerine getirme kapasitesini iceren tamumli bir kapsama sahip olmalidir. Bu laboratuar
kapsami, kalite yonetim sistemi dokiimantasyonuna dahil edilecektir. Laboratuar,

asgari olarak asagidakiler ile ilgili teknik gereklilikleri belirleyecek ve uygulayacaktir:
= Laboratuar prosediirlerine uygunluk,
= Laboratuar personelinin yetkinligi,

= Uriiniin test edilmesi,
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= Bu hizmetleri dogru sekilde, ilgili proses standardina gore izlenebilir (ASTM, EN

gibi) yerine getirme kapasitesi,
»  [lgili kayitlarin gozden gecirilmesi.

NOT: ISO/IEC 17025 Akreditasyonu tedarikcinin kendi sirket icin laboratuarimin

uygunlugunu gostermek icin kullanilabilir ancak zorunlu degildir.

Uygulama

HLI’de iiriin kalitesinin ve miisterilerin iiriinden beklentilerinin tam olarak
karsilandiginin giivence altina alinmasi amaciyla iiretim sirasinda kullanilan hammadde
ve yarl iirtinlerin giris kalite kontrolleri, yan iiriin ve bitmis iiriin kontrolleri yapilarak
iiretilen tiim iiriinlerin kalitesi kontrol altinda tutulmaktadir. Ust yonetim tarafindan
laboratuar icin gerekli cihaz ve donanmimlar temin edilmis, laboratuarda gorevli
personele yapilan deney ve testler ile ilgili teorik ve kapsamli pratik tecriibenin
kazandirilmas1 amaciyla gerekli kurulus dis1 egitimler saglanmistir. Laboratuarda
yapilan deney ve kalite yonetim sisteminin gerekliliklerine uyarak ve ASTM, TSE, SAE
ve DIN standartlarina uygun olarak yazili prosediirlere bagli kalmak kosuluyla
gerceklestirilmektedir. Ilgili test ve deneylerde miisterilerin belirlemis oldugu sartlar
tam olarak karsilanmaktadir. TS EN ISO/IEC 17025:2000 Deney ve Kalibrasyon
Laboratuarlarinin Yeterliligi Standardi kapsaminda yapilan deneyler ve bu deneyler icin

gecerli olan metotlar Tablo 37°de goriilmektedir.
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Tablo 37

HLI Laboratuar Uygulama Kapsam

LABORATUAR UYGULAMA KAPSAMI

Uygulanan Deney ve Testler | Laboratuar Test Metodu

Spektral Analiz Malzeme Laboratuari TS EN 29658

Yogunluk Testi Malzeme Laboratuari HLI Yogunluk Test Talimati
Sertlik Kontrolii Malzeme Laboratuari TS 139 EN ISO 6506-1/1-2-3
Mikroyap1 Kontrolii Malzeme Laboratuari DIN EN 10002-1:2001
Makroyap1 Kontrolii Malzeme Laboratuari DIN EN 10002-1:2001

X-Ray Kontrolii

Dokiimhane

ASTME 155

3D Koordinat Olgiim Ol¢iim Laboratuari Miisteri Sartnamesi
Salg1 Yalpa Olgiim Ol¢iim Laboratuari Miisteri Sartnamesi
Yiizey Piiriizliiliik Ol¢iim Ol¢iim Laboratuart Miisteri Sartnamesi
Boyutsal Olciim Ol¢iim Laboratuart Miisteri Sartnamesi

Mastar Kontrolleri

Ol¢iim Laboratuari

Miisteri Sartnamesi

Balans Testi

Talasli Imalat

Miisteri Sartnamesi

Sizdirmazlik Testi

Talasli Imalat

Miisteri Sartnamesi

Ol¢iim Sistemleri Analizi Laboratuarlar /Uretim | MSA:2002

Boya Yapisma Testi Boyahane TS 4313 EN ISO 2409

Boya Kalinlik Kontrolii Boyahane TS 4272 ISO 2808

Metil Eton Keton Testi Boyahane TS EN 29117

Aseton Testi Boyahane TS EN 29117

Boya Renk Kontrolii Boyahane HLI Renk Karsilastirma Talimati

Boya Viskozite Kontrolii Boyahane HLI S1vi Boya ve Vernik Hazirlama
Talimati

Boya Konsantrasyon Testi Boyahane HLI Titrasyon Test Talimat1

Goriiniim Kontrol

Boyahane Final Kontrol

Miisteri Sartnamesi

Cekme/Basma Testi Performans Laboratuar1 | TS 138 EN ISO 10002-1

Korozyon Testi Performans Laboratuar1 | ASTM B 398

Darbe Testi Performans Laboratuar1 | SAE J 175

Sicak Su Testi Performans Laboratuar1 | HLI Sicak Su Testi Talimati

Renk Kontrolii Boyahane Renk Ol¢iim Cihazi Kullanim Talimati
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4.7.6.3.2. Dis Laboratuar

Kurulus tarafindan  tetkik, test veya kalibrasyon hizmetleri icin kullanilan
dis/ticari/bagimsiz laboratuar tesisleri istenmis olan tetkik, test veya kalibrasyonu

yerine getirme kapasitesini iceren belirli bir laboratuar kapsamina sahip olacak, ve

= Dis laboratuarin miisteri tarafindan kabul edilebilir oldugu ile ilgili kanit olacak

veya

= Laboratuar ISO/IEC 17025 veya yurtici esdegeri bir standart ile akredite olmusg

olacaktir.

NOT 1: Bu tiir bir kanmit miisteri degerlendirmesi ile ornek olarak veya miisteri
tarafindan onaylanmis olan ikinci taraf degerlendirmesi ile laboratuarin ISO/IEC

17025 veya yurtici esdegeri bir standardi karsiladigt seklinde gosterilebilir.

NOT 2: Belirli bir ekipman icin kalifiye bir laboratuar mevcut olmadiginda,
kalibrasyon hizmetleri ekipman iireticisi tarafindan gerceklestirilebilir. Bu tiir
durumlarda, kurulus 4.7.6.3.1°de siralannug olan gerekliliklerin karsilanmis olmalarin

saglayacaktir.

Uygulama

HLI’de laboratuarlarda ve iiretimde kullanilan, iiriiniin kalitesine dogrudan etki
eden tiim Olgiim cihazlar1 ve test ekipmanlariin hassas ve dogru ol¢iim yapmasini
saglamak amaciyla kalibrasyonlar uluslararasi akredite kuruluslara yaptirilmaktadir.
Kalibrasyon ve dogrulama islemlerine tabi tutulacak tim ekipmanlar Kalite Boliimii
tarafindan “Laboratuar Uygulama Kapsami Tablosu”’nda verilen ekipman kodu ile
izlenmekte ve yillik olarak kalibrasyona tabi tutulmaktadir. Kalibrasyon islemi
tamamlanan Ol¢iim cihazlarinin iizerine takilan etikette kalibrasyon tarihi, gecerlilik
tarihi ve kalibrasyon seri numaralar1 bulunmaktadir. Kalibrasyon sonuglar kalibrasyon
seri numarasindan izlenmektedir. Kalibrasyon gecerliligi dolan yada kalibrasyon
sonuclar1 uygun olmayan cihazlar etiketlenerek kullanimi engellenmektedir. S6z konusu
durumda stokta mevcut olan cihazlar kalibrasyonlar1 yaptirilarak kullanilmakta, stokta

olmamast durumunda Satinalma Talimati yaratilarak Satinalma Boliimii tarafindan
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temin edilmektedir. 6l¢iim cihazlar ile ilgili kalibrasyon degerleri, sinirlarin disinda
cikmasi halinde cihaz kullanimdan kaldirilarak, 6l¢iim cihazi ile bir 6nceki kalibrasyona
kadar yapilan Olctimler kontrol edilmekte ve fabrika biinyesindeki iiretimi
tamamlananlar dahil olmak iizere tiim iiriinler kalibrasyonu dogrulanmis bagka bir
cihazla tekrar Olciilerek dogrulanmakta, sevkiyati tamamlanmis iiriinler icin miisteriler

durumdan haberdar edilmektedir.

4.8. Olciim Analiz ve Iyilestirme

4.8.1. Genel

Kurulus

a) Uriiniin uygunlugunu gostermek,

b) Kalite yonetim sisteminin uygunlugunu saglamak,

c) Kalite yonetim sisteminin etkililigini devamli olarak iyilestirmek i¢in ihtiyag
duyulan izleme, Ol¢iim, analiz ve iyilestirme proseslerini planlayacak ve

uygulayacaktir.

Bu, istatiksel teknikler dahil olmak iizere, uygulanabilir metotlarin belirlenmesini ve

bunlarin kullanim kapsamlarini icerecektir.
4.8.1.1. Istatiksel Araclarin Belirlenmesi

Ileri kalite planlama sirasinda her bir proses icin ileri istatiksel araclar belirlenecek ve

kontrol plamina dahil edilecektir.
4.8.1.2. Temel Istatiksel Kavramlarin Belirlenmesi

Degisim, kontrol (kararlilik), proses kapasitesi ve asirt ayar gibi temel istatiksel

kavramlar tiim kurulus dahilinde anlagilacak ve uygulanacaktr.
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Uygulama

HLI, iiriin gerceklestirme Oncesi iiriin kalitesini etkileyen hammadde, kalip ve
avadanlik ile iiretim sirasinda kullanilan boya maddeleri ve diger girdilerin kontrol
edilerek, kalite sartlarina uygunlugunun saglanmasi, {iretim Oncesi ve {iretim
asamasinda kullanilan 6l¢iim ekipmanlarinin dogrulanmasi i¢in 6l¢iim sistemleri analizi
uygulamalan ve kabul edilen girdilerin iiretim asamasinda iiriin kalitesine etkilerinin
kontrol edilmesi dahil olmak iizere, iiretilen iirtiniin HLI kalite politikasi, miisteri
sartlari, yasal ve cevresel mevzuatlara uygunlugunu teyit etmek amaciyla uygulanacak
olan degerlendirme, test, muayene ve Ol¢iim tekniklerini belirleyerek kontrol

planlarinda siire¢ler bazinda aciklamistir.

HLI’de uygulanmakta olan kalite yonetim sistemindeki istatiksel uygulamalar
Istatiksel Proses Kontrol (SPC) el kitabi kapsaminda ele almarak uygulanmaktadir.
Istatiksel uygulamalardaki kavram ve terimlere yonelik calisanlarm yetkinlik ihtiyaclari
siire¢ sorumlular1 tarafindan tespit edilerek, ilgili egitimler insan kaynaklar siireci
kapsaminda planlanmakta ve gerceklestirilen egitim faaliyetleri ile istatiksel

uygulamalarin tiim ¢aligsanlarca anlasilarak tam olarak uygulanmasi saglanmaktadir.

Seri Uretim Kontrol Planinda belirlenen ve iiriin gerceklestirme siireglerinin her
asamasinin kontrol altina alinabilmesi ve proses yeterliliginin tespit edilmesi amaciyla
giinliik kontrol ¢izelgeleri kullanilmaktadir. Bu ¢izelgelerde prosese etki eden en 6nemli
proses parametreleri kontrol ¢izelgelerine kaydedilerek alt ve iist kontrol limitleri ve
standart sapmalar belirlenmektedir. Bu sekilde, iiriin gerceklestirme siiregleri kontrol
altinda tutularak, limit disi uygulamalara aninda miidahale edilerek s6z konusu
degiskenlikler kontrol altina alinarak gerekli diizeltici faaliyet c¢alismalan

baslatilmaktadir.
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4.8.2. izleme ve Olciim
4.8.2.1. Miisteri Memnuniyeti

Kalite yonetim sisteminin ifa edilmesi ile ilgili performans Ol¢iimlerinden biri olarak
kurulus miisterinin, kurulusun miisteri gerekliliklerini karsilamis olup olmadig ile ilgili
algilamas1 hakkindaki bilgileri izleyecektir. Bu bilgilerin temin edilmesi ve

kullanilmasiyla ilgili metotlar belirlenecektir.
NOT: Hem i¢ hem de dis miisteriler dikkate alinmalidir.
4.8.2.1.1. Miisteri Memnuniyeti-Ek

Kurulus ile ilgili miisteri tatmini, gerceklestirme prosesi performansimn siirekli
degerlendirilmesi sayesinde izlenecektir. Performans gostergeleri objektif verilere

dayalt olacak, bunlarla kisitli olmamak kaydiyla asagidakileri icerecektir:
= Teslim edilmis parca kalite performansi,

= Saha (garanti) iadeleri dahil olmak iizere miisteri sorunlari,

= Teslimat programi performanst (agirt navlun olaylari dahil),

= Kalite veya teslimat konulari ile ilgili miisteri bildirileri.

Kurulus iiriin kalitesi ve siirecin etkililigi acisindan miisteri gerekliliklerine uygunlugu

gostermek iizere imalat proseslerinin performansint izleyecektir.

Uygulama

HLI’de uygulanmakta olan kalite yonetim sisteminin esas amaci, iiretilen iiriin
ve hizmetlerin faydali omiirleri boyunca miisteri istek ve gereksinimlerini tam olarak
karsilamasidir. Bu dogrultuda, miisteri memnuniyetinin saglanmasi amaciyla {iriin
teslimatina iliskin miisteri beklentileri ve sikayetleri Ek-15’te goriilen siire¢ plani
dogrultusunda ve Ek-38’de goriilen siire¢ akisi icerisinde sistematik olarak uygulanan
sevkiyat siirecinde ele alinmaktadir. Teslimati yapilmis iiriinler ile ilgili olarak teknik ve

mali konular dahil olmak iizere, miisterilerden gelen istek ve sikayetlerin tiimiine en
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kisa siirede cevap verilmektedir. Ust yonetim Tablo 38’de goriilen kritik basart

faktorleri ile

sevkiyat

surecini  izlemekte,

siirecin etkinlik ve verimliliginin

Olciilmesinden elde edilen sonuglar1 degerlendirerek, belirlenen kalite hedefleri

dogrultusunda miisteri memnuniyetini en iist diizeyde tutmay1 amaclamaktadir.

Tablo 38

HLI Sevkiyat Siireci Kritik Basar1 Faktorleri

PERFORMANS KRIiTERI OLCME METODU OLCUM TiPi BiRiM| SIKLIK

Sevkiyat performansi (termin) | Gergeklesen — planlanan Siire¢ Ciktisi Giin |1/HAFTA
DPM (Delivery Performance)

Sevkiyat performansi (miktar) | Gerceklesen — planlanan Siire¢ Ciktist % 1/HAFTA
DPM (Delivery Performance)

Asirt navlun Toplam asir1 navlun bedeli Siire¢ Ciktist Euro 1/AY

Asir1 navlun (miktar) Toplam asir1 navlun adedi Siire¢ Ciktisi Adet 1/AY

Miisteri sikayetleri (sevkiyat) Gelen sikayet/toplam Miisteri Memnuniyeti Adet 1/6 AY
sevkiyat
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4.8.2.2. i¢ Tetkik
Kurulus, kalite sisteminin

a) Planlanmis diizenlemelere (bakimz 4.7.1), is bu uluslararasi standardin
gerekliliklerine ve kurulus tarafindan olan kalite yonetim sisteminin gerekliliklerine

uygun olup olmadigini,

b) Etkin bir sekilde uygulanip, devam ettirilip ettirilmedigini belirlemek iizere

planlanmis araliklarla i¢ denetlemeler gerceklestirecektir.

Denetlenecek olan proseslerin ve alanlarin durumu, 6nemi ve ayn1 zamanda daha 6nceki
denetlemelerin sonuglarn dikkate alinarak bir denetleme programi planlanacaktir.
Denetleme kriterleri, kapsami, sikligi ve metotlar1 tanimlanacaktir. Denetleyicilerin
secilmesi ve denetlemelerin yerine getirilmesi denetleme siirecinin nesnelligini ve

tarafsizligini saglayacaktir. Denetgiler kendi islerini denetlemeyeceklerdir.

Denetlemeleri planlama, izleme ve sonuglari rapor etmek ve kayitlar1 tutma (bakiniz
4.4.2.4) ile ilgili sorumluluklar ve gereklilikler belgelendirilmis bir prosediir dahilinde

tamimlanacaklardir.

Denetlenmekte olan alandan sorumlu olan yonetim tespit edilmis olan uygunsuzluklar
ve bunlarin nedenlerini ortadan kaldirmak icin gecikmeden Onlemler alinmasini
saglayacaktir. Izleme faaliyetleri, alinms olan o©nlemlerin kontrolii ve kontrol

sonuclarinin rapor edilmesini icerecektir (bakiniz 4.8.5.2).
NOT: Bilgi i¢in bakinmiz ISO 10011-1, ISO 10011-2 ve ISO 10011-3.
4.8.2.2.1. Kalite Yonetim Sistemi Tetkiki

Kurulus isbu Teknik Spesifikasyona ve her tiirlii ilave kalite yonetim sistemi
gerekliliklerine uygunlugu kontrol etmek iizere kendi kalite yonetim sistemini

denetleyecektir.
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4.8.2.2.2. Uretim Prosesi Tetkiki
Kurulus, etkililigini belirlemek tizere her bir imalat prosesini denetleyecektir.
4.8.2.2.3. Uriin Tetkiki

Kurulus iiriin boyutlari, fonksiyonellik, ambalajlama ve etiketleme gibi belirlenmis olan
tiim gerekliliklere uygunlugunu kontrol etmek iizere uygun imalat ve teslimat evrelerinin

tiimiinde belirli araliklarla iiriinleri denetleyecektir.
4.8.2.2.4. I¢ Tetkik Planlart

I¢c denetlemeler tiim kalite yonetimi ile ilgili prosesleri, aktiviteleri ve vardiyalarim

kapsayacak ve yillik bir plana gore programlanacaklardir.

Ic/dis uygunsuzluklar veya miisteri sikayetleri meydana geldiginde, denetleme sikligt

uygun sekilde arttirllacaktir.
NOT: Her bir denetleme icin belirli kontrol listeleri kullanilmalidtr.
4.8.2.2.5. I¢ Tetkikci Yeterliligi

Kurulus, isbu Teknik Spesifikasyonun denetleme gerekliliklerine uygun sekilde kalifiye
olmus olan i¢ denet¢ilere sahip olacaktir (bakiniz 4.6.2.2.2).

Uygulama

HLI’de tiim organizasyon birimlerinde kalite yOnetim sistemi siireclerinin
denetimi, denetim prensiplerinin belirlenmesi, kriter ve uygulama yontemlerinin tespiti
ve bu denetimlerin planlanarak uygulanmasi ve dokiimantasyon esaslarim1 belirlemek
amaciyla, ayrica mevcut kullanilan, yeni ve/veya degisen tiim iliretim proseslerinde,
girdilerin kabuliinden bitmis iiriin sevkiyatina kadar olan asamalarda proseslerin
etkinliginin degerlendirilmesi amaciyla gerceklestirilecek proses denetimlerinin
uygulanmasini ve liretimi tamamlanarak paketlenmis iiriinler iizerinde yapilacak olan

iiriin tetkiklerini de kapsayacak sekilde ic tetkik prosediirii hazirlanmistir.
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HLI, EK-24’te goriilen ve kalite yonetim sistemi siire¢ akisi kapsaminda
uygulanan denetimlerle kalite yonetim sistemi, miisteri 6zel istekleri ve {iriin
gerekliliklerinin tam olarak karsilandigini1 6lgmek, izlemek ve kanitlamak i¢in yapilan i¢

denetimlerin sorumluluk, yetki ve uygulama yontemlerini belirlemeyi amaclamaktadir.

Denetimlerin siklig1 kalite sisteminin igleyisine bagli olarak; proseslerin durumu
ve Onemi, onceki denetimlerin sonuglari, miisteri iade ve sikayetlerindeki artis, i¢ kalite
kriterlerindeki diizensizlikler, organizasyonda olusacak ve kaliteyi etkileyebilecek
degisikliliklere  bagli  siirekli  diizenliligin  saglanamamasi, uygunsuzluklarin

degerlendirilmesine yonelik sonuglara gore kalite miidiirii tarafindan diizenlenmektedir.

Denetcilerin kalifikasyonu, miisteri 6zel istegi olmadig1 siirece “Denetci
Kalifikasyon Tablosu” baz alinarak belirlenmekte, denet¢iler denetlenen bolim ve
siirecten bagimsiz ve konu ile ilgili gerekli egitimleri almis kisilerden se¢ilmektedir.
Denetimlerin uygulanmasi asamasinda beklenmedik sorunlarin ¢ikmasi ya da
denetcilerin giicliiklerle karsilasmasi durumunda kalite miidiirii denetimlere miidahale

etmekle yetkilidir.

Kalite yonetim sistemi denetimleri siire¢ bazli olarak “I¢ Denetim Plan1”
kullanilarak tiim siirecleri ve tiim vardiyalar1 kapsayacak sekilde kalite miidiirii
tarafindan planlanmakta, genel miidiiriin onayr ile ilgili boliimlere dagitilarak
uygulamaya alinmaktadir. Kalite yonetim sistemi denetimleri yilda iki kez
gerceklestirilerek denetim periyotlarmin esit olmasi saglanmaktadir. Denetlenen siirecle
ilgili tiim standart gereklilikleri ve miisteri Ozel istekleri her siire¢ icin 6zel olarak
hazirlanmis standart kontrol listeleri kullanilarak gerceklestirilmektedir. Gergeklestirilen
kalite yonetim sistemi denetimleri ile uygulanan kalite yonetim sisteminin ilgili teknik
spesifikasyon gereklilikleri ve miisteri 6zel isteklerine uygunlugu degerlendirilmesi

hedeflenmektedir.

Uretim proses denetimleri “Proses Denetim Plani” kullanilarak kalite miidiirii
tarafindan planlanmakta, genel miidiiriin onayr ile ilgili boliimlere dagitilarak
uygulamaya alinmaktadir. Yeni devreye alinacak proseslere, degisiklige ugrayan

proseslere ve mevcut proseslere yilda iki defa uygulanmaktadir. Uretim proses
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denetimleri proses denetimi formlar1 kullamilarak gerceklestirilmektedir. Proses
denetimlerinin amaci kontrol plani, talimatlar gibi belirlenmis sartlara uygunlugu
dogrulamak, kalite hedeflerinin karsilandigindan emin olmak, proses yeterliligi ve
performansim1 karsilamak igin belirlenen sartlart dogrulamak, faaliyetlerin ve ilgili

sonuclarin etkililigini degerlendirmektir.

Uriin denetimleri “Uriin Denetim Plan1” kullanilarak kalite miidiirii tarafindan
planlanmakta, genel miidiiriin onay1 ile uygulamaya alinmaktadir. Tiim {iriinler i¢in en
az alt1 ayda bir kez olmak iizere denetim planlamasi yapilmaktadir. Uriin denetimi
kontrol listesi kullanilarak gerceklestirilen iiriin denetimlerinde amag tasarim sartlarinda
ve miihendislik sartnamelerinde belirlenmis iiriin sartlarina uygunlugu dogrulayarak,
iriin kalite hedeflerinin, Uiriin paketleme ve etiketleme sartnamelerine uygunlugun

karsilandigindan emin olmaktir.

Denetim sirasinda saptanan uygunsuzluklara iligkin diizeltici faaliyetlerin ne
olmas1 gerektigi ve gerceklesme zamaninin saptanmasi sorumlulugu, ilgili bolim
yoneticisindedir. Bu belirlemeler i¢ tetkik kapanis toplantisinda kalite miidiirii, ilgili

boliim yoneticisi ve denetgiler tarafindan degerlendirilmektedir.

I¢ tetkik kapamis toplantisinda, denetgiler tarafindan elde edilen bilgi ve veriler
ile tespit edilen uygunsuzluklar hakkinda hazirlanan raporlar dogrultusunda Kkalite
yonetim sistemi denetim raporu hazirlanarak kalite miidiirliigii tarafindan uygunsuzluk
formlari, 6zet rapor, toplanti tutanaklar ve diger dokiimanlar ilgili boliim yoneticilerine

dagitilarak denetim kayitlarinin asil niishalar kalite boliimiinde saklanmaktadir.
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4.8.2.3. Proseslerin izlenmesi ve Ol¢iimii

Kurulus izleme i¢in ve uygulanabilir olan yerlerde kalite yonetim sistemi proseslerinin
Olciilmesi icin uygun olan metotlar uygulayacaktir. Bu metotlar proseslerin planlanmig
sonuclar1 bagarma becerisini gosterecektir. Planlanmis sonuglar basarilmadiklarinda
iriiniin uygunlugunu saglamak iizere gereken sekilde diizeltme yapilacak ve diizeltici

onlemler alinacaktir.
4.8.2.3.1. Imalat Proseslerinin Izlenmesi ve Olgiilmesi

Kurulus proses kapasitesini dogrulamak ve proses kontrolii icin ilave girdi saglamak
iizere tiim yeni imalat prosesleri (montaj veya siralama dahil) hakkinda proses
calismalar gerceklestirecektir. Proses arastirmalarimin sonuglari, uygun olan yerlerde
tiretim, olciim ve test araclari icin ve bakim talimatlar icin spesifikasyonlar ile birlikte
belgeleneceklerdir. Bu belgeler imalat siireci kapasitesi, giivenirligi, devam
ettirilebilirligi, bulunabilirligi ve aym zamanda kabul kriterleri icin olan hedefleri de

icerecektir.

Kurulus miisteri tarafindan onay siireci gerekliliklerinde belirlenmis olan sekilde imalat
siireci kapasitesi veya performansint devam ettirecektir. Kurulug, kontrol plan ve akis

diyagramimin uygulanmasini ve aym zamanda asagidakilere uyulmasini saglayacaktir:
= Olciim teknikleri,

= Numune alma planlari,

= Kabul kriterleri,

= Kabul kriterleri karsilanmadiginda reaksiyon planlari.

Takim degisimi veya makine tamirati gibi onemli proses olaylari kayit edilecektir.

Kurulus istatiksel olarak kapasiteli olmayan veya dengesiz olan karakteristikler icin
kontrol plamindan bir reaksiyon plant baslatacaktir. Bu reaksiyon planlari, uygun
sekilde iiriiniin kapsanmast ve % 100 tetkikini icerecektir. Siirecin dengeli ve kapasiteli

olmasm saglamak iizere spesifik zamanlamall ve tayin edilmis sorumluluklari isaret
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eden sekilde diizeltici bir faaliyet plani kurulus tarafindan gerceklestirilecektir. Planlar,

gerekmesi halinde miisteri ile birlikte gozden gecirilecek ve onaylanacaktir.
Kurulus proses degisiklikleri ile ilgili gecerli tarihlerin kayitlarini tutacaktir.
4.8.2.4. Uriiniin izlenmesi ve Olciilmesi

Kurulus iiriin gerekliliklerinin karsilanmis olup olmadigimi dogrulamak iizere {iriin
karakteristiklerini izleyecek ve Olgecektir. Bu, planlanmis olan diizenlemelere uygun
olarak {iiriin gerceklestirme siirecinin ilgili evrelerinde gerceklestirilecektir (bakiniz

4.7.1).

Kabul kriterlerine uygunluk kanitlar1 saklanacaktir. Bu kayitlar iiriiniin serbest

birakilmasi icin izin veren kisiyi(leri) belirtecektir (bakiniz 4.4.2.4).

Uriiniin serbest birakilmasi veya hizmet teslimi tiim planlanns diizenlemeler (bakimz
4.7.1), yetkili bir makam tarafindan veya uygulanabilir olan yerlerde miisteri tarafindan

onaylanmadikga, tatminkar bir sekilde tamamlanana kadar ger¢eklesmeyecektir.

NOT: Belirli i¢c ve dig gerekliliklere uygunlugu izlemek iizere iiriin parametrelerini

secerken, kurulug asagidakileri saglayan iiriin karakteristikleri tiirlerini belirler:
= Olciim tiirleri,

= Uygun dl¢giim araglari,

» [htiya¢ duyulan kapasite ve beceriler.

4.8.2.4.1. Genel Muayene ve Fonksiyonel Testler

Uygulanabilir  miisteri miihendislik malzemesi ve performans standartlarina
uygulanabilir olan “layout” tetkiki ve fonksiyonel kontrol, kontrol planlarinda
belirtilmis olan gekilde her bir iiriin icin gerceklestirilecektir. Sonuglar miisterinin

gozden gecirmesi icin sunulacaktir.

NOT: Genel muayene, iiriiniin tasarim kayitlarinda gosterilen tiim boyutlarinin komple

olciimiidiir.
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4.8.2.4.2. Goriiniis Parcalart

Miisteri tarafindan “goriiniim iiriinleri” olan tammlannug parcalar iireten kuruluslar

bu iiriinler icin sunlart saglayacaklardir:
= Degerlendirme icin isiklandirma dahil olmak tizere uygun kaynaklar,

= Yerine gore renk, tane biiyiikliigii, parlaklik, metalik parlaklik, doku, goriintii ayirt

edilebilirligi (DOI) icin “mastar”lar,
= Goriiniim “mastar”lari ve degerlendirme ekipmaninin bakimi ve kontrolii,

= Goriiniim degerlendirmeleri yapan personelin bunun icin yetkili ve kalifiye

olmalarint kontrol etmek.

Uygulama

HLI’de belirlenmis optimum kaynaklari kullanarak istenen sonuglara ulagilmast
amaciyla yonetsel ve destek siirecler dahil olmak iizere iiriin gerceklestirme prosesleri
sire¢ planlarinda belirlenmis olan performans gostergeleri dogrultusunda kalite
hedeflerine temel olusturacak ve planlanan sonuclara ulagilmasini saglayacak sekilde
oOlciilerek izlenmektedir. Miisteri beklentilerinin tam olarak karsilanmasi amaciyla, tiriin
bazinda proses sorumlulari tarafindan belirlenen ve seri kontrol planlarinda agiklanan
proseslerin Ol¢iimii i¢in gerekli olan metotlar ve Ol¢iim sikligt dogrultusunda {iriin
gerceklestirme proseslerinin her asamasi izlenmekte ve Ol¢clim sonuglar ile ilgili
kayitlar sorumlu siire¢ kapsaminda tutulmaktadir. Tiim proseslerin hedeflenen sonuclara
ulasip ulagsmadigin belirlemek amaciyla belirlenen izleme, 6l¢iim ve kontrol faaliyetleri
dogrultusunda planlanmis sonuglar bagarilmadiginda sorumlu siire¢ tarafindan diizeltme
istegi ya da diizeltici faaliyet calismalari sonucunda belirlenen reaksiyon planlar
uygulanarak tiim proseslere yonelik olarak uygulanmakta olan iyilestirme faaliyetlerinin
siirekliligi saglanmaktadir. Uretilmekte olan iiriinlerden AlSi;; alasim jantinin seri

tiretim kontrol planinda tanimlanan izleme ve dl¢iimler Ek-18’de goriilmektedir.

HLI’de yar iiriin ve bitmis iiriinler ile ilgili izleme, 6lciim ve yontemler,

proseslerin Ol¢iimii ve izlenmesine benzer sekilde liriin gergeklestirme siireclerinin her
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asamasinda belirlenmis, seri iiretim kontrol planlarinda aciklanarak detaylandirilmistir.
Bu nedenle HLi’de seri iiretim kontrol planlari, siirecler iizerinde kontrol saglama ve
liriin sartlarinin karsilanmasinda kritik 6neme sahiptir. Tiim iiriinler {iretim asamasinda,
iiretim sonrasinda ve miisteriye sevkiyati oncesinde seri kontrol planlarinda belirlenen
izleme ve Ol¢iim metotlarina gore izlenerek, kontrol plaminda atif yapilan {iriin
sartnamelerinde agiklanan miisteri beklentileri ile yasal, cevresel ve teknik sartnamelere

uygunlugu saglanmaktadir.
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4.8.3. Uygun Olmayan Uriiniin Kontrolii

Kurulus iiriin gerekliliklerine uygun olmayan {iriiniin yanhshkla kullanilmasin1 veya
teslim edilmesini onlemek {izere bdyle bir iiriintin tantmlanmasini ve kontrol edilmesini
saglayacaktir. Uygun olmayan {iriin ile ilgili kontroller ve ilgili sorumluluklar ve

yetkiler belgelendirilmis bir prosediir dahilinde tanimlanacaklardir.
Kurulus bir veya daha fazla metot izleyerek uygun olmayan iiriin ile ilgilenecektir:
a) Tespit edilmis olan uygunsuzlugu ortadan kaldirmak iizere 6nlem almak,

b) Ilgili yetkili makam ve uygun olan yerlerde miisteri tarafindan verilen imtiyaz ile

bunun kabulii, serbest birakilmas1 veya kabuliinii saglamak,
¢) Bunun tasarlanmis kullanimi ve uygulanmasini engellemek iizere onlem almak.

Elde edilmis imtiyazlar dahil olmak {izere uygunsuzluklarin ve bunlan takiben alinmisg

olan her tiirlii 6nlemin niteligi ile ilgili kayitlar saklanacaktir (bakimz 4.4.2.4).

Uygun olmayan iiriin diizeltildiginde, gerekliliklere uygunlugunu gostermek iizere

bunlar yeniden dogrulamaya tabi tutulacaklardir.

Teslimat veya kullanim1 basladiktan sonra uygun olmayan {iiriiniin saptanmasi halinde,

kurulus uygunsuzlugun etkileri veya potansiyel etkileri icin uygun 6nlemler alacaktir.
4.8.3.1. Uygun Olamayan Uriiniin Kontrolii-Ek

Tanmimlanmamis veya siipheli durumu olan iiriin uygun olmayan iiriin olarak

saytlacaktir (bakiniz 4.7.5.3).
4.8.3.2. Yeniden Islenmis Uriiniin Kontrolii

Yeniden tetkik gereklilikleri dahil olmak iizere yeniden isleme talimatlari uygun

personel tarafindan erigilebilir ve kullanilabilir olacaktir.
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4.8.3.3. Miisteri Bilgilendirmesi

Miisteriler uygun olmayan bir iiriiniin sevk edilmesi halinde derhal haberdar

edileceklerdir.
4.8.3.4. Miisteri Feragati

Kurulus, iiriin veya imalat siirecinin onaylanmig olandan farkli oldugunda isleme

devam etmeden once miisteriden bir imtiyaz veya sapma izni alacaktir.

Kurulus son kullamim tarihi veya izin verilen miktar ile ilgili bir kayit saklayacaktir.
Kurulus aym zamanda verilen izin sona erdiginde orijinal veya bundan sonra gelmis
olan spesifikasyon veya gerekliliklere uygunlugu saglayacaktir. Bir izin iizerine
gonderilmig olan malzeme, her bir tasima konteyniri iizerine uygun sekilde tanimlama

yapilarak gonderilecektir.

Bu, aynmi sekilde satin alinan iiriin icin de gecerlidir. Kurulug, miisteriye sunmadan once

tedarikcilerden gelen her tiirlii talep konusunda anlagmaya varacaktir.

Uygulama

HLI’de proseslerin, miisteriler tarafindan tamimlanan ozelliklerde ve tiim
gereklilikleri karsilayan iiriinleri gerceklestirmesini garanti altina alabilmek amaciyla
uygun olmayan ve/veya siipheli iiriinlerin tanimlanarak, ayrilmasi, isaretlenmesi,
kullaniminin Onlenmesi, kontrolii ve elden ¢ikarma yodntemlerinin tanimlanmasi
olusturularak dokiimante edilen “Uygun Olmayan Uriinlerin Kontrolii” prosediiriine
gore degerlendirilmektedir. Bu kapsamda {irlin gerceklestirme proseslerindeki tiim
hammadde, yan {iriin ve (driinler incelenmektedir. S0z konusu iiriinlere ait
uygunsuzlugun tespitinde iiriine ait teknik resimler, operasyon ve kontrol talimatlari,

malzeme sartnameleri ve iiriin giivenlik bilgi formlar1 referans alinmaktadir.

HLI’de tedarik edilen hammadde, yar1 iiriin ve iiriinlerden uygunsuzlugu tespit
edilenlerin iiretime verilmemesi ve tedarik¢iye iadesi Kalite ve Planlama bdliimlerinin
sorumlulugundadir. Tedarik¢ilerden gelen tiim malzemeler ambar sorumlusu tarafindan

irsaliye bilgilerine gére dogrulanarak "Systems Analysis and Program Development-
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SAP" sisteminde malzeme girisi yapilarak, iiretime iliskin direkt malzemelerde kalite
boliimiine gelen malzeme bilgileri iletilmektedir. ilgili malzemelerin sartnamelerinde
belirlenen ozelliklerin kontrolii Giris Kalite Kontrol Tablosu’nda tanimlanan sartlara
gore gerekli kontroller kalite boliimii tarafindan gerceklestirilmektedir. Ilk giris
bolgesinde yapilan muayene sonucu uygunsuzluk tespit edilen ve tedarik¢iye iade karari
verilen malzemeler kirmizi renkte isaretlenmis bolgede kirmizi “Red Etiketi” asilarak
bekletilmektedir. Bu asamada saptanan uygunsuzluklar raporlanarak malzeme uygunsuz
olarak tamimlanmakta ve isaretlenerek ambar sorumlusuna bilgi aktarilmaktadir.
Uygunsuz malzemeler ile ilgili HLI Satinalma béliimiine iiriin partisinin red gerekceleri
yazili rapor ile bildirilmekte ve Satinalma boéliimii tedarik¢iden stoklarindaki {iriinlerin

kontrolii ve diizeltici faaliyet talep etmektedir.

flgili yar iiriin ve iiriinlerin proses asamalarinda rétus, yeniden islem (rework)
veya hurdaya atilma karari, ilgili prosesteki kalite boliimii personeli sorumlulugundadir.
Uriine ait tespit edilen uygunsuzluk rétus ya da yeniden islem operasyonu ile
diizeltilebiliyorsa sdz konusu operasyon tamamlandiktan sonra boyahane siireci diginda
kalan diger siireclerde yeniden islem (rework) yapilarak iizerine “mavi rework etiketi”
takilan ya da iizerinde “sar1 etiket” bulunan kontrol edilecek jantlar, iiriine ait kontrol
planinda tamimlanan Olgiisel ve gorsel 6zellikler baz alinarak kalite boliimii tarafindan
tekrar degerlendirilmekte ve uygunlugu dogrulanan diiriinler, etiketin iizerine “OK”

kasesi vurularak bir sonraki siirece alinmaktadir.

HLI’de gergeklestirilen tiim analiz, 6lgme ve kontrol faaliyetlerinin sonucunda
uygun olmadig1 belirlenen yan iiriin ve iirlinler, kontroliin gergeklestirildigi noktadan
bir sonraki isleme alinmayarak tespit edilen bu tip malzemeler tiim operasyonlarda
tanimlanarak “RED Etiketleri” veya “Kirmiz1 Sprey” boyalarla isaretlenmektedir. Bu
tiir malzemeler vardiya bitiminde uygun olmayan iiriin stok bolgelerine alinarak diger
iriinlerden izole edilirler. Ancak dokiimhane boliimii kapsaminda uygulanmakta olan
X-Ray siirecinde uygunsuzlugu tespit edilen jantlar gébek delme islemi olmadan
ergitmeye verilemedigi icin red isaretlemesi yapilarak darbelenmekte ve bir sonraki
stire¢ olan gobek delme isleminden gecirilerek geri doniisiim amaciyla ergitme siirecine

gonderilmektedir.
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HLI iiretim sahasi icerisinde herhangi bir proseste mevcut durumu
tanimlanamayan tiim yari iiriin ve tiriinler “siipheli {iriin” olup, uygun olmayan {iriin
cercevesinde degerlendirilmektedir. Muayene islemi bitmemis ya da ne yapilacagina
karar verilmemis iiriinler iiretim sahasinda sar1 renk cizgilerle ayrilmis karantina
bolgelerine alinmaktadir. Bu bolgelerin ayrilmasina elverigli olmayan sahalarda
hammadde, yan iiriin ve iiriinler iizerine “kontrol edilecek” etiketi asilarak gorsel olarak
anlasilabilecek iplerle cevrilmektedir. Bu iiriinler ilgili test ve kontrollerden gecirilerek
uygunlugu dogrulanmakta ve uygun yontemle isaretlenmektedir. Kontrol edilemeyen
yari iiriin ve iirtinler, miisteriye hatal iirlin sevkiyati riski gdz Oniine alinarak ilgili

boliim sorumlusu ve kalite yoneticisi tarafindan hurdaya ayrilmaktadir.

Operatorler ya da kontrol elemanlarn tarafindan yapilan muayene sonucu
uygunsuzluguna karar verilen, tekrar isleme gibi yontemlerle uygunlugu
saglanamayacak olan ve hurdaya ayrilmasina karar verilen hammadde, yari iiriin ve
iriinler kirmiz1 renk ¢izgili hurda bolgelerine alinarak {izerine hurda olarak ayrildiklar
anda ilgili hata kodlar1 yazilarak hurda nedenleri tanimlanmaktadir. Kullanim dig1 kalan
liriin, yar1 iirlin ve hammaddelere iliskin ilgili partinin giivenli bir sekilde isaretlenmesi,
gerektigi hallerde firma disina cikarilmast ve ilgili iiriiniin tekrar kullanilabilirligi
konusunda tedarik¢i ve miisteriler ile saglanacak iletisim ve yapilacak yazismalar kalite
boliimiiniin sorumlulugundadir. Asagida belirlenen durumlarin birinin olugmasi halinde

s0z konusu iriin “kullanim dig1 tiriin” kapsaminda degerlendirilmektedir;

= Yapilan miihendislik degisiklikleri sonucu gecerliligini kaybetmis her tiirlii

hammadde, yar1 {iriin, {iriin veya ekipman,

» Uretimden kalkmis bir proses ya da uygulama icin elde tutulan ve miisteri

sartnamelerini kargilamayan hammadde, yar {iriin, iiriin veya ekipman,

= Ambarda beklemeden dolayr kullanim Omriinii tamamlamis her tiirli hammadde,

yari iiriin, iiriin veya tiretim i¢i sarf malzeme,

= Kullanim sonras1 kendi spesifik 6zelliklerini kaybederek iiretimde kullanilamayacak

durumdaki her tiirliit hammadde, yart iiriin, {iriin veya ekipman.
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Miisteri teknik resim ve sartnamelerinde istenen degerlerin diginda ¢ikan her bir
durum igin ilgili boliim tarafindan diizenlenerek Miihendislik boliimiine iletilen “Jant
Sapma Istek Onay Formu™ , miisteri ile gergeklestirilen iletisim sonrasinda miihendislik
boliimii ve fabrika miidiirii tarafindan onaylanarak kalite boliimiine iletilmektedir.
Kalite miidiirii, “Jant Sapma Istek Onay Formu’na iliskin miisteri onay1 alindigim
denetleyerek, ilgili kayitlar1 iliskilendirerek ve sapma ile ilgili goriislerini belirterek
onaylamaktadir. Sapma izni alinan partinin sevkiyat: esnasinda“Jant Sapma Istek Onay
Formu’nun bir niishasi sevk irsaliyesine eklenerek miisteriye gonderilmekte ve ilgili

sevke iligkin kayitlar ve sapma izni formu kalite boliimii tarafindan saklanmaktadir.
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4.8.4. Veri Analizi

Kurulus kalite yonetim sisteminin uygunlugunu ve etkililigini gostermek ve kalite
yonetim sisteminin siireksel iyilestirilmesinin etkililigini degerlendirmek iizere uygun
verileri belirleyecek, toplayacak ve analiz edecektir. Bu izleme ve 6l¢iimiin sonucunda

ve ayn1 zamanda diger onemli kaynaklardan elde edilen verileri de icerecektir.
Veri analizi asagidakiler ile ilgili bilgi saglayacaktir:

a) Miisteri tatmini (bakiniz 4.8.2.1),

b) Uriin gerekliliklerine uygunluk (bakiniz 4.7.2.1),

¢) Onleyici faaliyetler igin firsatlar dahil olmak iizere prosesler ve iiriinler ile ilgili

karakteristikler ve egilimler,
d) Tedarikgiler.
4.8.4.1. Veri Analizi ve Kullanimi

Kalite ve islevsel performanstaki egilimler hedefler karsisinda ilerleme ile

karsilastirilacak ve asagidakileri desteklemek iizere onlem almayi saglayacaktir:

= Miisteri ile iliskili sorunlarin hizli bir sekilde c¢oziimlenmesi icin Onceliklerin

gelistirilmesi;

= Miisteri ile iliskili ana egilimler (trends) ile karar verme ve daha uzun siireli

planlama icin etkilesim durumlarinin gozden gecirilmesi,

*  Kullanmimdan dolayi ortaya ¢ikan iiriin bilgisinin zamaninda rapor edilmesi icin

bilgi sistemi.

NOT: Veriler rakiplerin ve/veya uygun kistaslarin verileri ile karsilastirdmalidur.
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Uygulama

HLI’de sirketin kalite politikas1 dogrultusunda belirlenen hedefler, iiretilen iiriin
ve uygulanmakta olan kalite yonetim sistemine yonelik olarak miisteri beklentilerinin
tam olarak karsilanmasi ve siirekli 1iyilestirmenin saglanmasi amaciyla, {iriin
gerceklestirme faaliyetlerinin miisteri sartlar1 ile yasal ve yOnetmeliksel sartlara
uygunluk diizeyinin belirlenebilmesi ve iyilestirmeye ihtiya¢ duyulan alanlarin tespit
edilebilmesi igin ihtiya¢ duyulan veriler her iiriin icin hazirlanmis olan kontrol
planlarinda ve kalite yonetim sistemi kapsaminda uygulanmakta olan siireclere yonelik
olarak siire¢ planlarinda belirlenmistir. S6z konusu planlarda verilerin toplanmasi igin
ihtiyag duyulan kaynaklar, verilerin toplanma sikligi ve yoOntemi ayrintilariyla

aciklanmaktadir.

Uriine ve siireclere ait toplanan veriler kontrol ve siire¢c planlarinda belirtilen
sorumluluklar kapsaminda ilgili kisi, ekip ya da boliimlerce sistematik olarak analiz
edilmektedir. Uriin ve kalite yonetim sisteminin iyilestirilerek, siirekliligi, uygunlugu ve
etkinliginin saglanmasi amaciyla kalite yOnetim sistemi iyilestirme ve denetim
sonuglari, siire¢ ve performans metrikleri, miisteri geri besleme ve iirlin iadeleri,
diizeltici faaliyet sonuglari, kalite maliyetleri, iiretim ve kalite raporlari, tiretim ve kalite
performansina ait analiz sonuglar1 yonetim gozden gegirme toplantilarinda iist yonetim
tarafindan, ge¢mis donemdeki veri analiz sonuclar1 ve HLI biinyesinde faaliyet gosteren

diger fabrikalara ait sonuglarla karsilagtirilarak degerlendirilmektedir.

251



4.8.5. yilestirme
4.8.5.1. Siirekli yilestirme

Kurulus kalite politikasi, kalite hedefleri, denetleme sonuclari, veri analizi, diizeltici ve
Onleyici onlemler ve yonetim gbézden gecirmesi araclarinin kullanimi sayesinde kalite

yonetim sisteminin etkililigini devamli olarak iyilestirecektir.
4.8.5.1.1. Kurulusun Siirekli lyilestirilmesi

Kurulus siirekli iyilestirme icin bir proses tammlayacaktir (ISO 9004:2000’in Ek

B’sindeki orneklere bakiniz).
4.8.5.1.2. Uretim Prosesinin lyilestirilmesi

Imalat siireci iyilestirme devamli olarak iiriin karakteristiklerinde ve imalat siireci

parametrelerinde kontrol ve degisikligin azaltilmasi iizerine odaklanacaktir.
NOT 1: Kontrol edilen karakteristikler kontrol plaminda belgelenir.

NOT 2: Siirekli iyilestirme, imalat siireci kapasiteli ve dengeli hale geldiginde, veya
tiriin karakteristikleri onceden tahmin edilebilir ve miisteri gerekliliklerini karsilar

oldugunda uygulanir.

Uygulama

HLI iist yonetimi kalite politikasinda taahhiit edilen, Ek 16’da goriilen siireg
plam1 dogrultusunda ve Ek-39’da goriillen akis diyagraminda sistematik olarak
uygulanmakta olan siirekli iyilestirme faaliyetleri kapsaminda siirekli iyilestirme odakli
projeleri belirleyerek, gerekli kaynaklari saglamaktadir. Belirlenen projeler kapsaminda
gerceklestirilen siirekli iyilestirme faaliyetleri ile uygulanmakta olan kalite yonetim
sisteminin siirekli iyilestirilmesi amaglanmaktadir. Ayrica teknik resim, sartname ve
diger gerekliliklere gore malzeme, yar1 iiriin ve iiriinlerin uygunlugunun olciilmesi ve
analizi ile iiretilen {iriinlerin siirekli iyilestirilmesinin yam sira iiretim performans
gostergelerinin degerlendirilerek tiim siireclerin ve kalite sistem denetimleri sonucunda
tespit edilen uygunsuzluklarin giderilmesi ile kalite yonetim sisteminin iyilestirilerek
stirekliliginin saglanmasi sistematik bir yapida ele alinmaktadir.
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4.8.5.2. Diizeltici Faaliyet

Yeniden tekrar etmeyi Onlemek {izere kurulus uygunsuzluklarin nedenini ortadan

kaldirmak {izere 6nlem alacaktir.

Diizeltici 6nlemler, karsilasilmis olan uygunsuzluklarin etkilerine gore olacaklardir.
a) Uygunsuzluklarin gézden gecirilmesi (miisteri sikayetleri dahil),

b) Uygunsuzluklarin nedenlerini tanimlamak,

¢) Uygunsuzluklarin tekrar etmemesini saglamak iizere Onlem alma ihtiyacini

degerlendirme,
d) Ihtiyac duyulan 6nlemleri belirleme ve uygulama,
e) Alinmis 6nlemlerin kayitlar (bakiniz 4.4.2.4),
f) Almmis olan diizeltici Onlemin gézden gecirilmesi.
icin olan gereklilikleri tanimlamak iizere belgelendirilmis bir prosediir olusturulacaktir.
4.8.5.2.1. Sorun Cozme

Kurulus kokendeki nedeni tamimlama ve ortadan kaldirmay: saglayan sorun ¢dzme

amacl belirli bir siirece sahip olacaktir.

Eger miisteri tarafindan ongoriilmiis olan bir sorun cozme formati varsa, kurulus bu

ongoriilmiis format kullanacaktir.

4.8.5.2.2. Hata Giderme

Kurulus kendi diizeltici faaliyet siirecinde hatasizlastirma metotlart kullanacaktir.
4.8.5.2.3. Diizeltici Faaliyetin Etkisi

Kurulus bir uygunsuzlugun nedenini ortadan kaldirmak iizere, diger benzeri proseslere

ve iiriinlere diizeltici faaliyet uygulayacak ve kontroller gerceklestirecektir.
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4.8.5.2.4. Iade Edilmis Uriiniin Test/Analizi

Kurulus miisterinin iiretim tesisleri, miihendislik tesisleri ve saticilart tarafindan
reddedilen parcalart analiz edecektir. Kurulus bu proses ile ilgili cevrim siiresini
minimize edecektir. Bu analizlerin kayitlant  saklanacak ve istek iizerine
gosterilebilecektir. Kurulus bunlarin yeniden tekrarini onlemek iizere analizler

gerceklestirecek ve diizeltici faaliyetler baglatacaktir.

NOT: Reddedilen iiriin analizi ile ilgili cevrim siiresi kokensel nedenin, diizeltici

faaliyetin belirlenmesi ve uygulamanin etkililigini izlenmesi ile tutarli olmalidir.

Uygulama

HLI biinyesinde tedarik edilen iiriinler ve tedarikgi ile ilgili yasanan problemler
dahil olmak {iizere, ilgili siire¢ performansinin hedefleri karsilamamasi durumu, sikayet
ve uyarilart igeren miisteri bildirimleri, iiriin iadeleri, i¢ ve dis denetimler neticesinde ya
da proses kontrolleri sirasinda tespit edilen iiriin uygunsuzluklar1 neticesinde {iriin,
proses ve sistemle ilgili ortaya c¢ikan uygunsuzluk durumlarinda gergeklestirilecek
sistematik faaliyetler ve bunlarla ilgili sorumluluklarin belirlenerek uygunsuzluklarin
kok sebebinin dogru analiz edilerek tekrar olusmasinin dnlenmesi amaciyla “Diizeltici

ve Onleyici Faaliyet Prosediirii” olusturulmustur.

Miisteri sikayeti ya da iiriin iadesi durumunda, ilgili boliimlerin katilimiyla
olusturulan “Problem Cozme Ekibi” tarafindan 6n degerlendirme yapilarak “Hata
Bildirim ve Degerlendirme Formu” diizenlenerek degerlendirilmesi amaciyla ilgili
birimlere dagitilmaktadir. Haftalik veya olaganiistii kalite toplantilarinda s6z konusu
sikayet yada iiriin iadesi degerlendirilerek yapilan degerlendirme sonrast HLI kaynakli
bir iirtin uygunsuzlugu oldugu tespit edilmesi halinde “Diizeltici Faaliyet” baslatilarak
uygulamaya iligkin baslatild1 bilgisi ilgili siire¢ sorumlusu tarafindan yazili olarak

miisteriye iletilmektedir.

Firma ici siireclere yonelik olarak, sistematik olmayan ya da 6zel sebepli
degiskenliklerden kaynaklanan ve diizeltici faaliyet gerektirmeyen anlik hata ve

uygunsuzluklara yonelik olarak kalite boliimii tarafindan iiretim boliimlerine ilgili
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bilgiler aktarilarak diizeltme istekleri yapilmaktadir. S6z konusu uygunsuzluklar, tezgah
ve siireclerde gorevli operatdr ve calisanlar tarafindan gerceklestirilen reaksiyon
faaliyetleri ile giderilmeye calisilmaktadir. Bildirilen hatayla ilgili olarak ilgili birim
gerekli diizeltmeleri yaparak “Diizeltme Istek Formunda yapilan faaliyetleri
aciklayarak kalite bolimiine geri yollamaktadir. Kalite boliimii, gerceklestirilen
faaliyetler sonrast hatanin giderildigini tespit ederek degerlendirmektedir. Hatanin

giderilememesi durumunda s6z konusu “diizeltme istegi”, “diizeltici faaliyet’e

cevrilmektedir.

Diizeltici faaliyet talep eden birim “diizeltici/ onleyici faaliyet formu”nun ilgili
boliimlerini doldurarak kalite boliimiine iletmektedir. Kalite boliimii diizeltici faaliyet
gerekliligini degerlendirerek ilgili ¢capraz fonksiyonel birimlerden “Problem C6zme
Ekibi”ni belirlemektedir. Ekiplerdeki kalite birimi ekip koordinatérii, diizeltici faaliyeti
talep eden birim ise ekip lideri olmaktadir. S6z konusu uygusuzluk “Problem C6zme
Ekibi” tarafindan incelenerek tiim calismalar problem ¢dzme tekniklerine ve miimkiin
olan her durumda hata 6nleme mantigina uygun olarak gerceklestirilmektedir. “Problem
Cozme Ekibi” planlanan “diizeltici faaliyet”’in gerceklesmesi ve etkinliginin gegerli
kilinmasini takiben, “diizeltici faaliyet”in yayginlastirilabilirligini degerlendirmektedir.
Uygulanabilir durumlarda gecerli kilinan “diizeltici faaliyet” benzer alanlara
yayginlastirllarak uygulanmaktadir. Tiim “diizeltici faaliyet”lerin cevrim zaman,
“Problem Cozme Ekibi” calisma performansinin olciilmesi amaciyla izlenmektedir.
Bununla birlikte iiriin iadesi, miisteri sikayeti gibi miisteri kaynaklh “diizeltici
faaliyet”lerde ¢evrim siiresinin azaltilmasi i¢in sistematik caligmalar gerceklestirilmekte

ve tiim “diizeltici faaliyet”ler diizeltici/Onleyici faaliyet takip listesi ile izlenmektedir.
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4.8.5.3. Onleyici Faaliyetler

Kurulus ortaya cikmalarim Onlemek {izere potansiyel uygunsuzluklarin nedenlerini
ortadan kaldirmak iizere onlemler belirleyecektir. Onleyici faaliyetler, potansiyel

sorunlarin etkileri iizerinde uygun sonuglar vermelidir.

a) Potansiyel uygunsuzluklar1 ve bunlarin nedenlerini belirlemek,

b) Uygunsuzluklarin ortaya ¢ikisin1 6nlem alma ihtiyacim belirlemek,
¢) Ihtiya¢ duyulan 6nlemi belirleme ve uygulama,

d) Alinmis olan 6nlemin sonuclar ile ilgili kayitlar (bakiniz 4.4.2.4),
e) Uygulanmis onleyici faaliyetlerin gozden gecirilmesi

icin olan gereklilikleri tanimlamak iizere belgelendirilmis bir prosediir olusturacaktir.

Uygulama

HLI biinyesinde gerceklestirilen i¢ ve dis denetimler, miisterilerden gelen
uyarilar, proses bazinda gerceklestirilen Proses FMEA ve istatiksel proses kontrol
faaliyetleri, planli ve kestirimci bakim uygulamalari, egitim faaliyetleri ve yOnetim
gozden gecirme toplantilarinda tespit edilen iriin, proses ve sistemle ilgili ortaya
cikmas1 muhtemel uygunsuzluk durumlarinda gerceklestirilecek sistematik faaliyetler
ve bunlarla ilgili sorumluluklarin belirlenerek, potansiyel uygunsuzlugun olugmadan

engellenmesi amaciyla “Diizeltici ve Onleyici Faaliyet Prosediirii” olusturulmustur.

Onleyici faaliyet gerektirebilecek miisteri uyarilari icin kalite boliimii tarafindan
on degerlendirme yapilmakta ve “hata bildirim ve degerlendirme formu” agilarak ilgili
birimlere dagitilmaktadir. Degerlendirme sonucunda potansiyel bir uygunsuzluk tespit
edilmesi durumunda “6nleyici faaliyet” baslatilmaktadir. Potansiyel uygunsuzlugun
tedarik edilen iiriinlerden kaynaklanmasi durumunda, tedarik¢ilerden temin edilen {iriin
ve hizmetler icin “Onleyici faaliyet” talep edilmektir. “Gnleyici faaliyet” ¢alismalarinin
uygulanmas1 ve uygulamalarin izlenerek yaygmlastirilmast “diizeltici faaliyet”
caligmalarina benzer sekilde sistematik olarak gerceklestirilmekte ve siirekliligi
saglanmaktadir.
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4.9. Uygulamaya lliskin Degerlendirme ve Sonuclar

Bu calismada, ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sisteminin Hayes Lemmerz
Inci Aliiminyum Jant Fabrikasi’nda uygunluk denetimi ve belgelendirme denetimi
arasindaki bir yillik uygulama siireci incelenmistir. isletmenin kurulusundan itibaren
ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemini uygulamasina bagl olarak kalite yonetim
sisteminin uygulanmadigi dénem s6z konusu degildir. Bu nedenle ISO/TS 16949:2002
kalite yonetim sisteminin uygulama Oncesi ve sonrasina iliskin bir karsilastirma

yapilamamastir.

Bununla birlikte uygulamaya iliskin Tablo 39’da goriilen iiretim siire¢lerine ait
asagida goriillen veriler degerlendirildiginde; ISO/TS 16949:2002 kalite yoOnetim
sisteminin siire¢ yaklagimi temelinde ve sistematik olarak uygulanmasi sonucunda
miisteri memnuniyetinin saglanarak; isletmede verimliligin yiikseldigi, hata oranlarinin
azaldigl, stok seviyelerinin diiserek cevrim siirelerinin kisaldigi, endirekt maliyetlerin
azaldigr goriilmiistiir. Bu faktorlerin nihai iiriin kalitesini yiikselttigi ve buna baglh
olarak isletmede gerek miisteri tatmini gerekse rekabet giiciiniin artarak pazar payinin

yiikseldigi ve bu unsurlarin igletme karliligina ivme kazandirdigi goriilmiistiir.
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4.9.1. Miisteri Memnuniyetine iliskin Sonuclar

Glinlimiiziin artan rekabet ortaminda ozellikle endiistriyel alanda miisteri
memnuniyeti ve miisteri odaklilik 6nem kazanmig, bunun sonucu olarak isletmeler
miisterinin degisen gereksinimlerinin karsilanmasina odaklanmiglardir. Miisteri
memnuniyeti, {irlin kalitesinin yam sira isletmenin miisterilerle kesintisiz iletisimi
sonucunda miisteri beklentilerinin tam olarak karsilanmasina baglh olarak miisteri odakh

iiriin ve hizmet sunumu ile saglanmaktadir.

Bu dogrultuda ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sisteminin uygulamada,
isletmeye miisterilerle aktif bir iletisim platformu olusturarak miisteri beklentilerinin
tam olarak karsilanmasinda ve HLI-GWG’nin kalite politikasinda yer alan “miisteri
memnuniyetini arttirma” ilkesini gergeklestirmede etkin oldugu; iiriin kalitesine yonelik
olarak Tablo 40’ta goriilen miisteri sikayetleri, ppm garanti ile yurt ici ve yurtdist OEM
garanti doniiglerine iliskin veriler degerlendirildiginde ise sistemin, miisteri
memnuniyetinin Ol¢iilerek verilerin analiz edilmesi sonucunda miisteri tatmininin
arttirllmasina  yonelik iyilestirme faaliyetlerinin  planlanmasinda ve miisteri

memnuniyetine iligkin isletme hedeflerinin tutturulmasinda etkin oldugu goriilmiistiir.
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. Tablo40
HLI Miisteri Memnuniyetine Iliskin Veriler

Haziran 2006
Temmuz 2006
Agustos 2006
Eyliil 2006
Ekim 2006
Kasim 2006
Aralik 2006
Ocak 2007
Subat 2007
Mart 2007
Nisan 2007
Mayis 2007

[\
J
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(@)}

.003

~J

.980

Nel

332

9

.820

—
(@)

.100]

—
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981

—
Nel

172

—
9

360

—
O

.552127.7796

=~
(@)

.084

W
\]

OEM Satis 575

Yurtici OEM

Geri Doniis

Yurtdis1t OEM

Geri Doniis

OEM PPM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 412 | 293 0

Miisteri Sikayeti| 1 0 0 1 0 2 0 0 2 1 0 1

OEM’lerin yan sanayiden gelen parca stoklarin1 minimize etmek amaciyla, yan
sanayi sevkiyatlarmin kiiciik partilerde ve siklikla gerceklestirilmesi dogrultusunda
uygulanan “tam zamaninda sevkiyat” (JIT delivery) yan sanayiler agisindan‘sifir
stok”la calisma yani tam zamaninda iiretim (JIT production) anlamina gelmemektedir.
Tablo 41°de goriilen veriler analiz edildiginde, HLI’de uygulanmakta olan ISO/TS
16949:2002 kalite yonetim sisteminin, yalin iiretim (lean production) anlayisinin bir
sonucu olarak otomotiv ana sanayinin, yan sanayinin otomotiv tedarik zincirine
entegrasyonunda sart kostugu ‘“tam zamaninda sevkiyat” (JIT delivery) hedefini
yakalamasinda etkili oldugu gozlenmistir. Stok seviyesinin minimum seviyede
tutulmasina ragmen “sifir stok”la iiretim gerceklestirilememesinde, miisteri
konumundaki bazi ana sanayi iireticilerinin siparislerindeki biiyiik dalgalanmalardan
kaynaklanmakta ve s6z konusu durum, yan sanayide faaliyet gosteren isletmelerde

emniyet stoklarinin yiikselmesine neden olmaktadir.
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Tablo 41
HLI Tam Zamannda Sevkiyat

Haziran 2006
Temmuz 2006
Agustos 2006
Eyliil 2006
Ekim 2006
Kasim 2006
Aralik 2006
Ocak 2007
Subat 2007
Mart 2007
Nisan 2007
Mayis 2007

Toplam
Sevkiyat [27.832128.932/12.06040.838/46.945[43.016(31.050148.934(54.862/69.455{44.445/80.757
(adet)

Hatali
Sevkiyat |[1.000| O 0 [1.200] 690 |1.700| 680 | 540 | 640 | 850 0 1300
(adet)

Tam
Zamaninda [96.41| 100 | 100 |97.06|98.53|96.05|97.81|98.90|98.83|98.78| 100 |98.39
Sevkiyat (%)

4.9.2. Maliyete iliskin Sonuclar

Giintimiizde rekabet giicliniin ve isletme kalitesinin onemli gostergelerinden biri
olan verimlilige iliskin olarak, ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sisteminin
uygulamada, degisen iiretim verimliliginin Olciilebilmesi icin gerekli olan verilerin
toplanmas1 ve analizi icin bir sistem gelistirdigi goriilmiistiir. HLI iiretim siirecinde bir
jant icin harcanan iscilik saati bazinda degerlendirilen isgiicli verimliligine iligskin Tablo
42’deki veriler degerlendirildiginde, ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sisteminin HLI
kalite politikalarindan biri olan diisiik maliyetle tiretim ve buna bagh olarak yillik bazda

belirlenen verimlilik hedefinin tutturulmasinda etkin oldugu sdylenebilir.
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Tablo 42
HLi Verimlilik Endeksi

Haziran 2006
Temmuz 2006
Agustos 2006
Eyliil 2006
Ekim 2006
Kasim 2006
Aralik 2006
Ocak 2007
Subat 2007
Mart 2007
Nisan 2007
Mayis 2007

Toplam
Uretim  [30.782[28.945|32.908[33.646/43.757|54.036[43.17539.601/55.883(75.531(52.31472.007
(adet)

Toplam
Calisma [27.14926.639126.325/29.02230.921{35.237|31.709129.296/35.985|52.05238.456(48.974

(adam-saat)

Verimlilik | 1.13 | 1.09 | 1.25 | 1.16 | 1.42 | 1.53 | 1.36 | 1.35 | 1.55 | 1.45 | 1.36 | 1.47

Yukandaki isgiicli verimliligine iliskin bulgulara paralel olarak Tablo 43’de
goriilen toplam siire¢ verimliligine iliskin veriler degerlendirildiginde; siire¢ odakl
ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi uygulamasinin, siireclerdeki katma deger
yaratmayan faaliyetlerin kontrol altina alinarak her bir ara siirecte meydana gelen
kaybin minimuma disiiriilmesiyle toplam siire¢ verimliliginin arttirnldigni ve buna

paralel olarak isletme verimliliginin yiikselmesinde etkin oldugu goriilmiistiir.
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. Tablo 43
HLI Toplam Siire¢ Verimliligi

Tablo 44’te goriilen ve sistem performansinin 6nemli gostergelerinden biri olan
stok devir hizina ait veriler degerlendirildiginde emniyet stoklarinin stok devir hizim
diisiirdiigli goriilmektedir. JIT uygulamasindan beklenen basarilarin saglanabilmesi igin
ana sanayide oldugu gibi otomotiv yan sanayisinin de stoksuz iiretime (JIT production)
gecmesi gerekmektedir. Bunun igin ise ana sanayiden kaynaklanan siparislerdeki
dalgalanmalarin minimize edilmesi gerekmektedir. Japon otomotiv {iireticilerinin bu
konuda daha hassas oldugu ve siparis dalgalanmalarinin % 5-10 seviyesinde kaldigi
gozlenmistir. Stok yOnetimine yOnelik olarak gerceklestirilen 6 sigma projesi
kapsaminda HLI’de “tam zamaninda iiretim” (JIT production) caligmalari dokiimhane
ile talasl imalat siirecleri arasinda pilot hat iizerinde baslatilmis olup, beklenen basarili
sonuclarin  elde edilmesi durumunda Oniimiizdeki donemde uygulamanin

yayginlastirilmasi hedeflenmektedir.
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Tablo 44

HLI Stok Devir Hizi
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Otomotiv endiistrisinde faaliyet gosteren isletmeler acgisindan cevrenin
korunabilmesi ve iiretim maliyetlerinin azaltilmas1 amaciyla, iiretim siireclerinde
meydana gelen hurda miktarinin kontrol altinda tutulmasi 6nemli bir yere sahiptir.
HLI’de gerek operasyon islem hurdalarmin gerekse iiretilmekte olan briit aliiminyum
alasim jantin % 100 geri doniistiiriilebilir olmas1 nedeniyle prosesin her asamasinda
hurdalarin geri doniisiim dongiisiine dahil edilmesi saglanmaktadir. Toplanan hurdalar
dis kaynakli proseste degerlendirilerek geri kazanim sonrasinda sekonder aliiminyum
kiilge olarak yeniden iiretime alinmaktadir. Tablo 45’te goriilen aylik bazda hurda
verileri incelendiginde belirlenen hedeflere ulasilmasinda ISO/TS 16949:2002 Kkalite

yonetim sistemi kapsaminda uygulanan siire¢ yaklasimi, kalip ve makinelere yonelik
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ekipman yoOnetimi, Onleyici faaliyetler ve siirekli iyilestirme projeleri kapsaminda
gerceklestirilen 6 sigma calismalarinin etkili oldugu goriilmiistiir. Uretim siireclerinde
Genel Ekipman Verimliligi'ni (OEE-Overall Equipment Effectiveness) arttirmaya
yonelik boyahane siirecinde yeniden islem (rework), dokiim ve talash imalat
stireclerinde hurda miktarlarinin azaltilmasina yonelik 6 sigma faaliyetleri siirmektedir.

. Tablo 45
HLI Uretim Siirecleri Hurda Miktarlar

g g |8 o |
>~
SRR 8 1818 g 518 5 & I8
g = & Q Q » & N K N o
S |E |& 2 |2 |z |2 |8 |2 | |8 |&
T = < &5} o N < o 7 = z =
30.795|33.830(33.269|34.223|52.251(62.070/48.813|39.170(64.281|80.822/46.561/80.371| Genel
Toplam 3 795(33.830(33.269[34.223(52.251/62.070/48.813[39.170/64.281|80.822/46.561|80.371| Dokiim
Uretim
(adet) 31.124{30.521(33.395|29.529(52.045(59.484/44.57736.000|57.009(79.669/50.43072 769| ' TIM
30.795[29.470|33.029|33.018(44.446/54.036|43.175|33.000(56.638|76.693|53.357(73 828 | Boyahane
2.831(2.92312.720|3.3734.625|5.049 | 3.487 | 3.022|5.698 | 7.902 | 4.617 | 6.405| Genel
Hurda [7778777.935(1.691]2.260|2.880 |3.795 [2.437 | 2.161 | 3.675 | 5.516 | 3.559 | 3.863 | Dokiim
Miktar
(adet) 1.382| 845 | 988 | 992 |1.538| 989 | 764 | 723 |1.824|1.518| 817 |2.298 TiM
262 | 143 41 121 | 207 | 265 | 286 | 138 | 199 | 868 | 241 | 244 |Boyahane
9.19 | 8.64 | 8.18 | 9.86 | 885 | 8.13 | 7.14 | 7.72 | 8.86 | 9.78 | 9.92 | 7.97 Genel
Hurda 738577572 (5.08 | 6.60 | 551 | 6.11 | 499 | 552 | 5.72 | 6.82 | 4.40 | 4.81 | Dokiim
Oram
(%) 444 | 277 1 296 | 3.36 | 296 | 1.66 | 1.71 | 2.01 | 2.84 | 191 | 1.62 | 3.16 TiM

0.85 049 | 0.12 | 0.37 | 0.47 | 0.49 | 0.66 | 0.42 | 0.31 | 1.13 | 0.45 | 0.33 |Boyahane
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Tablo 46’daki veriler degerlendirildiginde; ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim
sistemi kapsaminda uygulanan ve gerek On-seri gerekse seri iiretim Oncesinde
gerceklestirilen hata tiirii ve etkileri analizi ¢alismalarinmn HLI’de iiriin kalitesinin
yiikseltilmesinin yam sira yeniden islem (rework) ve hurda miktarlarinin azaltilmasi
amaciyla sifir hata hedefinin benimsenerek; hatalar1 ayiklamadan Steye gecen ve iiriin
gerceklestirme siireclerinde ilk defada dogru yapilmasini hedefleyen 6nleyici bir sistem
yaklagimi altyapisim olusturdugu goriilmiistiir.

. Tablo 46
HLI Uretim Siireclerinde Gerceklestirilen Rework Faaliyetleri

g g |8 o |e
>~
SIS S BB g E BB g B
S 12 (& |8 9 1% % 8 12 18 1T %
T e < & B (¥ |< | |& |= |z |=
Kaliteli Uretim
(adet) 22.184128.427(28.424(28.070|143.513|53.24842.487|32.411(54.285|67.152|37.612|67.849
adet
Dokiilen Jant
(adet) 30.795(33.830|33.269|34.223|52.251]62.070[48.813|39.170/64.281|80.822/46.561/80.371
adet
[k Defada Dogru
72.04 1 84.0385.4482.02 | 83.28 | 85.79|87.04 | 82.74 | 84.45 | 83.09 | 80.78 | 84.42
Orani (%)

Temel iiretim unsurlarini olusturan makine ve ekipmanlarin planlt bir sekilde
caligmasinin bir sonucu olarak iiretim faaliyetlerinin kesintisiz sekilde yiiriitiilmesi,
verimliligin arttirilmasinda onemli unsurlarin basinda gelmektedir. Bu nedenle iiretim
kalitesinin arttirilmasi icin ekipman ¢alisma zamaninin kontrol altina alinarak, makine
ve ekipman duruglarinin minimum seviyeye indirilmesi, durus nedenleri ve
zamanlarinin siirekli izlenebilmesi isletmeler icin énem tasimaktadir. HLI’de ISO/TS

16949:2002 kalite yonetim sistemi kapsaminda gerceklestirilen bakim faaliyetleri
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dogrultusunda ekipman durus siirelerinin toplam ¢alisma zamani i¢indeki payinin bir
gostergesi olarak Mart 2007 tarihinden itibaren izlenmeye baslanan ekipman caligma
zamanlarina iligkin Tablo 47’deki veriler degerlendirildiginde sistemin isletmenin
ekipman etkinliginin izlenmesinde etkili oldugunu s6ylemek miimkiindiir.

Tablo 47
HLi Ekipman Calisma Zamam

Nisan 2007 Mayis 2007 [Haziran 2007 [Temmuz 2007

Ekipman Durus Siiresi
67,530 119 156,782 142,166
(saat)

Toplam Calisma (saat) | 754,208 1.121,204 1.330,482 1.185,234

Ekipman Calisma
91.05 89.36 88.22 88.01
Zamani

4.9.3. Belgelendirme Denetimine iliskin Sonuclar

TUV-NORD Teknik Kontrol ve Belgelendirme A.S. tarafindan Hayes Lemmerz
Inci Aliiminyum Jant Fabrikasi’na yonelik gerceklestirilen uygunluk denetimi
sonrasinda, mevcut dokiimanlarin ve sistemin yapisinin sertifikasyon icin yeterliligi
teyid edilerek kurulusa 2006 yilinda Ek-40’ta goriilen ve bir y1l gecerliligi olan ISO/TS
16949:2002 kalite yonetim sistemi uygunluk teyidi belgesi diizenlenmistir.

Uygunluk teyidini takip eden bir yil boyunca ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim
sisteminin uygulanmasi ve uygulamalara iliskin gecmise yonelik izleme ve bir yillik
verilerin incelenmesi sonrasinda kalite yonetim sisteminin ISO/TS 16949:2002 teknik
spesifikasyonuna, ilgili yasal gerekliliklere, kurulus kalite politikasina ve miisteri 6zel
isteklerine uygunlugunun belirlenmesi ve kurulusa iic yil gecerliligi olan ISO/TS
16949:2002 kalite yoOnetim sistem sertifikasyonunun saglanmasi amaciyla

belgelendirme kurulusu tarafindan gorevlendirilen bas denetci liderliginde ve denetci ile
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HLI kalite miidiiriiniin hazirlamis oldugu ve tiim siire¢ ve vardiyalar1 kapsayan denetim
plam1 dogrultusunda 20/21/22 Haziran 2007 tarihlerinde belgelendirme denetimi
gerceklestirilerek denetim sonucunda tespit edilen uygunsuzluklar, iyilestirmeye agik
alanlar ve HLI’de uygulanmakta olan kalite yonetim sisteminin gii¢lii noktalar1 bas
denetcinin hazirlamis oldugu belgelendirme denetim raporunda acgiklanmistir. Kalite
yonetim sistemi dokiimantasyon tetkiki, proses tetkiki ve {iriin tetkikini kapsayan
denetimler sonrasinda bas denetcinin liderligindeki denetim ekibi tarafindan, teknik
spesifikasyon sartlarindan sistemin genelini etkilemeyen ve dokiimantasyon bazinda
sekiz adet mindr uygunsuzluk tespit edilmis ve kurulustan dokiimantasyon bazinda
diizeltici faaliyet talep edilmistir. S0z konusu uygunsuzluklar i¢in diizeltici faaliyet
calismalar1 denetimin hemen sonrasinda diizeltici faaliyet prosediiriine uygun olarak
baslatilmis olup ilgili dokiimanlardaki s6z konusu uygunsuzluklar kapatilmistir.
Belgelendirme kurulusunun gorevlendirmis oldugu denetgiler tarafindan takip denetimi
talebi olmaksizin HLI nin i¢ tetkik prosediiriine uygun olarak kalite yonetim sistemi ic
denetimlerini gergeklestirerek, bulgulara iliskin kayitlarin tutuldugu ve diizeltici
faaliyetlerin zamaninda gerceklestirildigi, list yonetim tarafindan yonetim godzden
gecirmelerin yapilarak ilgili kayitlarin tutuldugu, miisteri beklenti ve isteklerinin
degerlendirilerek veri analizlerinin yapildigi, gerekli diizeltici ve Onleyici faaliyetlerin
zamaninda gerceklestirildigi teyit edilerek; TUV-NORD Teknik Kontrol ve
Belgelendirme A.S. tarafindan Hayes Lemmerz Inci Aliiminyum Jant Fabrikasi’na

ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistem sertifikasyonu saglanmistir.

Gergeklestirilen denetim sonrasinda siirecler bazinda bazi konularda
iyilestirmeye acik alanlar tespit edilmistir. Hazirlanan denetim raporunda yer alan
asagidaki tabloda iyilestirmeye acik alanlarla ilgili konular agiklanmustir. HLI
tarafindan yapilan degerlendirme neticesinde tespit edilen iyilestirmeye acik alanlar,
oncelik siras1 ve ilgili siirecler dikkate alinarak OPEX projeleri kapsaminda ele
alnacaktir. Bununla birlikte HLI’de uygulanmakta olan ve gergeklestirilen denetimde
tespit edilerek denetim raporunda aciklanan kalite yOnetim sistemine iligkin olarak
giiclii yonler asagida maddeler halinde goriilmektedir. Gergeklestirilen belgelendirme
denetiminde, uygulanmakta olan kalite sistemine yonelik olarak belirlenen gelisime agik

yonler, kurulusun bundan sonraki siirekli iyilestirme faaliyetlerine baz teskil etmesi;
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sistemin giiclii yonleri ise kurulusun gelecekte belirleyecegi hedeflere yon vermesi

hususunda 6nem arz etmektedir.
=  Veri ve Analiz YOnetimi,
® Yonetim Gozden Gegirme,
= Makine Yeterlilik Caligsmalari,
= Kalibrasyon,
= Uretim ve Uriin Kontrolleri,
= Operatorlerin Yetkinlik Diizeyi,
= Altyapi,
»  Siirekli lyilestirme Siireci - OPEX Calismalari,

= Politikalar.
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Tablo 48

HLI Kalite Yonetim Sistemi Belgelendirme Denetiminde Belirlenen Iyilestirme Firsatlar:

ISO/TS 16949:2002| lyilestirmeye Tyilestirme Alam
Maddesi Konu Olan Siirec
8.4 Bilgi Yonetimi ve | Siirec performans gostergelerinde satinalma ve
Tletisim kalitesizlik maliyetleri raporlamas1 daha acik

olabilir.

7.3.3.2 Miihendislik FMEA'’larda aksiyon planlar1 kapatilmadan
yeni FMEA’lara aktarilamaz.

7.4 Satinalma Tedarik¢i gelistirme ve izleme kapsaminda
tedarikgi siire¢ denetim planlaria Kardelen
Kimya dahil edilerek, asir1 navlun 6demeleri
daha sistematiklestirilebilir.

7.5.5.1 Planlama Stoktaki iirtintin degeri ve durumu daha acik
bicimde tanimlanabilir.

7.5.1.5 Bakim Bakim planlari forklift ve vinglerin bakimlari
ve bakim sikligin1 kapsamalidir.

7.5.1.2 Uretim Proses gerekliliklerini saglamak icin ¢aligma

talimatlar1 daha ayrintilt hazirlanarak kontrol
planlarinda caligma talimatlari referans

gosterilebilir.
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SONUCLAR VE DEGERLENDIRME

Siirekli gelisen ve rekabetin yogun oldugu sektorlerin basinda gelen; ekonomik
ve kaliteli tiretimin ana hedef oldugu otomotiv endiistrisi, teknik kiiltiirii ve teknolojik
yenilikleri toplumun ve sanayinin tiim kesimlerine yayarak, yapmis oldugu yatinmlar ve
yarattigl istihdam ile makro diizeyde iilke ekonomisinin rekabet giiciinii arttiran

sektorlerin basinda yer almaktadir.

Otomotiv endiistrisinde faaliyet gosteren isletmeler, sektdrdeki hizli degisim ve
gelismeye aym oranda hizla adapte olabilen yan sanayiye ihtiya¢ duymaktadir.
Otomotiv iireticileri, i¢inde bulunduklart yogun rekabet ortaminda tedarik zincirinin her
asamasinda yer alan tiim isletmelerin etkin bir iletisim ortamu icerisinde ve ortak bir
kalite yonetim sistemi ¢atisi altinda birlestirerek son iiriinde rekabetci bir kalitenin elde
edilmesini  amaclamaktadir.  Giiniimiiz =~ kosullarinda  igletmelerin ~ miisteri
memnuniyetinin arttirllmas1 ve siirekliligini zorunlu kilan bir rekabet ortaminda yer
aldiklar1 gz Oniine alindiginda gittikce karmasiklasan iiretim ve hizmet yapilan
nedeniyle ana ve yan sanayinin tam entegrasyonu ile tasarimdan baglayarak iiretim ve
servis hizmetlerinin tiimiinii kapsayan kaliteli {iriin ve hizmet {iretilmesinin énemini
arttirmaktadir. Buna bagl olarak otomotiv tedarik zincirinin her asamasinda faaliyet
gosteren isletmelerde meydana gelen yapisal degisimler, gerceklestirilen tim
faaliyetlerde etkin bir planlama ihtiyacim giindeme getirmektedir. Tasarim asamasindan
baslayarak {iiretim sonrasi servis hizmetlerine kadar her asamada gerceklestirilen
faaliyetlerin planlanmasi ve uygulanmasi siirecinde, gerek isletme ici siire¢lerde gerekse
tedarik zincirine baglh olarak isletme disinda yer alan proje iiyeleri arasinda etkin bir
iletisim platformu olusturan, zaman, nitelikli isgiicii ve kaynaklarin es zamanl
entegrasyonunu saglayan ve takibine olanak veren bir sistem yapist icerisinde ele

alinmasini gerektirmektedir.

Giiniimiiz isletmelerinin temel amaci, isletme kaynaklarindan en verimli sekilde
yararlanarak minimum maliyetle ve miisterilerinin siirekli tatminini saglayacak kaliteli
iiretimi gerceklestirmektir. Kalite politikas1 ve uygulamalarin dogru ve birbirleri ile
tutarli olmas1 bu amaca ulagilmasinin 6n kosuludur. Siire¢ odakl ve siirekli iyilestirme

felsefesi iizerine olusturulmus olan ISO/TS 16949:2002 teknik spesifikasyonu siirec
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yonetimi yaklasimu ile siireclerin belirlenerek, birbirleri ile etkilesimi, bagimsiz olarak
yonetilmesi, etkinliginin kontrolii ve siirekli iyilestirilmesini vurgulamaktadir. Otomotiv
tedarik zincirinde faaliyet gosteren isletmelerde iletisim ve rapor sistemlerinin
olusturularak gelistirilmesi ile uygulamalarin kayit altina alinmasini, olusturulan
performans izleme sistemleri ile tiim siireclerin kontroliinii ve siirekli iyilestirilmesini ve
toplam kalite yonetiminin uygulanabilmesi icin gerekli kurulus alt yapisinin
olusturulmasinda gerekli sistematik yap1 ve dokiimantasyon yapisini tanimlamaktadir.
S6z konusu yap, iiriin kalitesinin yani sira iiriin gerceklestirme faaliyetlerinin kontrollii
sartlar altinda yapildigim giivence altina alan ve isletmenin kalite yonetim sisteminin

olusturularak uygulanmasi ve siirekli gelistirilmesine sistematik bir yaklagimdir.

Isletmelerin uzun doénemli karlilik elde edebilmek amaciyla kiiresel rekabet
avantaji  saglamanin Otesinde yasamlarim siirdiirebilmeleri acgisindan “miisteri
memnuniyeti’nin Oncelikli hedeflerinden oldugu giiniimiizde; miisteri memnuniyetini
kalitenin en 6nemli gostergesi olarak benimseyen otomotiv endiistrisi, otomotiv tedarik
zincirine yonelik olarak hazirlanan ISO/TS 16949:2002 teknik spesifikasyonunda
problem c¢ozme teknikleri, hata Onleme ve siirekli iyilestirme uygulamalarinin
biitiinleyici bir yaklagimla kalite yonetim sistemine entegre edilerek farkli nitelikte veri
kaynaklarma ulagilmasini saglayacak sekilde miisteri tatmin diizeyinin Olc¢iilmesi ve
izlenmesi ile miisteri ihtiyac ve sikayetlerinin saptanmasinin yani sira uygulanan
sistemle isletmenin miisterilerle iletisim altyapisinin  olusturuldugu, teknik
spesifikasyonun gereklerinden olan miisteri temsilcisi araciligi ile mevcut miisterilerin
yonetim bazinda temsilinin saglandigi, ayrica ileri iiriin kalite planlamasi ve iiretim
parcas1 onay prosesi ile gerek iiriin gerekse iiretim siireclerinin tasarimindan {iriin
gerceklestirmeye kadar tiim asamalarda miisterilerin beklentilerinin tam olarak {iretim
ve tasarim siireclerine aktarilmasi ile miisteri odakli iiretim anlayisinin benimsenerek
miisteri sartlarinin zamaninda ve eksiksiz yerine getirilmesinde biiyiik avantaj sagladigi

gorilmiistiir.

Kalite yonetim sisteminin istenen bagarili sonuglar1 saglamasi, tist yonetim dahil
olmak {izere tiim c¢alisanlarin tam destegi ve katilimi ile miimkiin olabilmektedir.

Sermaye yogun iiretimden bilgi yogun iiretime gec¢isin yasandig1 otomotiv endiistrisinde
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calisanlar ve siireglerin olusturdugu “entelektiiel sermaye”nin kazanmis oldugu 6nem
g6z Oniine alindiginda insan kaynaklarinin, isletmelerin strateji ve hedeflerini destekler
sekilde gelistirilmesi amaciyla mevcut kurum Kkiiltiiriintin, kalite odakli isletme
kiiltiirtine doniistiiriilmesi, kalite yonetiminin etkin bicimde uygulanmasinda 6nemli bir
rol iistlenmektedir. Bu cercevede kalite odakli isletme kiiltiiriiniin olusturulmas ile {iriin
ve firma kalitesinin gelistirilmesinde en biiyiik pay sahibi olan c¢alisanlarin sisteme tam
katiliminin saglanmas1 amaciyla motivasyonu ve egitimi ISO/TS 16949:2002 kalite
yonetim sisteminde detayl olarak ele alinarak, egitim faaliyetleri i¢in gerekli planlama

altyapisinin olusturulmasi ve sistematik yapida uygulanmasi saglanmaktadir.

ISO/TS 16949:2002 teknik spesifikasyonu iiriinden ziyade proseslerin kontrol
altina alinarak hatalarin ortaya ¢ikmadan 6nlenmesi ile isletmelerin “sifir hata” hedefine
ulagmalarinda etkili bir sistemdir. Bunun i¢in ilk adim probleme neden olan unsurlarin
belirlenerek iiretim siireclerinden c¢ikarilmasidir. Bu dogrultuda teknik spesifikasyon
gerek yeni tasarim i¢in gerceklestirilen 6n-seri iiretim gerekse tasarimi gegerli kilinan
seri lretim asamalarinda hata tiirii ve etkileri analizi uygulamasi gerektirmektedir.
Uretim asamasinda hata tiirii ve etkileri analizi uygulamasi, hatamn tespit edilerek
ortaya c¢ikarilmasindan ziyade hatalarin ortaya ¢ikmasimi Onleyen faaliyetlerin
belirlenerek uygulamadan sonraki sonuclarin, mevcut duruma etkisini somut olarak
ortaya koymakta ve siirekli iyilestirme faaliyetlerine yon vermektedir. Boylece hatalar

liriiniin miisteriye sevkiyatindan, hatta tiretiminden Once belirlenip giderilmektedir.

ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi uygulamasinin bir geregi olan iiretim
girdilerinin cevreye etkilerinin kontrol altina alinmasi, isletmelerin oldugu kadar
igletmenin iiretmis oldugu iiriinlerin de prestijine olumlu katkilar saglamaktadir. Bu
dogrultuda ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi, isletmelerin ¢evre yonetimi ile
entegrasyonunu kolaylastirarak gerek otomotiv tedarik zincirinin son asamasinda ana
iiriin olarak iiretilen otomobillerin gerekse tedarik zinciri boyunca {iretilen servis
parcalarmin ekonomik Omiirlerinin her safhasinda, 6zel projelerin uygulanmasina
olanak saglamakta ve Ureticilerin faaliyetlerinin cevre lizerindeki etkilerini kontrol
altina almalar1 ve s6z konusu etkileri azaltilmasi i¢in isletmelerin gerekli uygulamalari

tanimlamasini saglamaktadir.

273



ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi, kurulum asamasinda 6zellikle mali
kaynaklar1 sinirh ve diisiik kapasitede calismakta olan KOBI statiisiindeki otomotiv yan
sanayi firmalari acisindan sistemin eksiksiz isleyisi i¢in ihtiya¢ duyulan kaynaklarin
saglanmasi ve mevcut durumun, sistemin yapisina tam entegrasyonu noktasinda
isletmeye baz1 mali yiikler getirecek olmakla birlikte; otomotiv sektoriinde faaliyet
gosteren isletmeler acisindan uzun vadeli degerlendirildiginde gerek sistemin eksiksiz
uygulanmasi ile iiretimde siirekli iyilesmelerin saglanarak hammadde ve diger iiretim
kaynaklarmin verimli kullanilmasi, i1skarta ve hurda oranlarinin minimum diizeye
indirilmesi sonucunda maliyetlerde meydana gelecek diisiis, gerekse ISO/TS
16949:2002 kalite yonetim sistem belgesinin isletme imajina kazandiracagi pozitif
deger neticesinde isletmenin mevcut pazar payinda meydana gelecek artis ve kiiresel
odaklh sektorde yeni pazarlara giris ve adaptasyon siirecinde isletmeye saglayacagi
katkilar neticesinde mevcut iiretimde meydana gelecek artis ile Olgek ekonomisine
imkan vererek, birim maliyetlerin diismesi sonucunda isletmelere diisiilk maliyet

tistlinliigii ile yiiksek rekabet giicii saglayacak anahtar faktorlerin baginda gelmektedir.

Ulkemiz otomotiv yan sanayiinde faaliyet gosteren bir ¢ok isletmenin diisiik
kapasite ile iiretim yaptiklar1 gbz 6niine alindiginda, bu isletmelerin optimum kapasitede
tiretime ulasmak i¢in ihracat paylarimi arttirmalar zorunlulugunun yani sira gerek
iilkemizdeki gerekse diinya pazarlarindaki otomotiv ana sanayinin onciiliigiinde yeniden
yapilanan otomotiv tedarik zincirindeki “A simf” tedarikciler arasinda yerlerini almalari
icin ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemini eksiksiz olarak uygulamasi ve bu
uygulamay1 belgelendirmesi oncelikli konudur. Beklenen basarilarin saglanabilmesinde
otomotiv ana sanayiinin, tedarikcilerden talep etmekten Oteye gecerek ISO/TS
16949:2002 kalite yonetim sistemini bizzat uygulayarak yan sanayiye Onciiliik etmesi

gerekmektedir.

Prof. Esin’in ISO/TS 16949 kalite yonetim sisteminin 1999 yilindaki ilk
baskisina yonelik yapmis oldugu ¢alismadan elde ettigi sonuglara paralel olarak; ikinci
baskida da ISO/TS 16949:2002 kalite yonetim sistemi, diger otomotiv kalite sistem
standartlarindan daha kapsamli ve detayli bir igerige sahiptir. Dolayisiyla yoruma acik

daha az kismi olmasi nedeniyle uygulanmasi ve uygulamalardan sonu¢ alinmasi daha
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kolaydir. Su ana kadar yaymlanan tiim otomotiv sistem standartlarini {ireten
kuruluglarin ortak iiriinii olmas1 sebebiyle eski standartlarin eksik yonlerinin giderilmis

olmasi beklenen bir sonuctur.

Bu calismadan elde edilen tiim veriler genel olarak degerlendirildiginde;
uygulama arastirmasinin sonuclariyla da desteklendigi gibi ISO/TS 16949:2002 kalite
yonetim sistemini olusturarak, tam olarak uygulayan ve siirekli iyilesmeyi stratejilerinde
onceliklerden biri olarak kabul eden isletmeler 6nemli yararlar saglayacaklardir. Siire¢
odakl iiretim ve yOnetim anlayisiyla, gerceklestirilen tiim faaliyetlere iligkin verilerin
Olciilerek, analiz edilmesi ve daha da 6nemlisi etkin olarak yonetilmesi ile kisa vadede
iiriin ve siire¢ kalitesini, uzun vadede ise firma kalitesini giiclendirerek isletmeye

rekabet avantaji saglayacaktir.
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DOKUMANNO: SP - 001
T EK-1 DOKUM SUREC PLANI REVIZYONNO: 2
SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI DOKUM - MOS3 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI DOKUMHANE MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU MUSTERI ODAKLI ISO / TS 16949:2002 MADDESI 5.5,6.3,6.4,7.5,8.1,8.2.3,8.2.4,8.3, 8.4
ILISKILI OLDUGU SURECLER TUM DESTEK SURECLER, TUM YONETSEL SURECLER,PLANLAMA & LOJISTIK,SATINALMA
GiRDILER SURECIN TEDARIKCISi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
URETIM PLANI VEYA i$ EMRIi URETIM PLANLAMA TAMAMLANMIS i$ EMRi URETIM PLANLAMA

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

MUSTERI SARTNAMELERINE UYGUN KALITEDE VE SiPARIS TALEPLERINE UYGUN MiKTARDA VE ZAMANDA URUNUN URETILMESI

PERFORMANS KRITERLERI (KRITiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRiTERi

OLCME METODU BiRIM SIKLIGI SORUMLU RAPORLAMA SEKLi [GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLIK / VERIMILILIK

IMOS2 -1

SETUP SONRASI KALIP HAZIRLAMA KAYNAKLI |(Kalp hazirlama kaynakh duruslar /

% 1/AY P&L Ayhik Uretim Raporu SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIK

DURUSLAR Toplam duruslar)
_ . . (Kalp baglama operasyonu sonu - . . L . . .
MOS 2 -2 |[KALIP BAGLAMA SURESIH nceki kalip sokme operayonu dakika 1/AY P&L Aylik Uretim Raporu SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIK
basl ) lar1 arasindaki fark
MOs 2 -3 |KALIP DEVREYE ALMA SURESI (Ilk saglam parca ;Zma"' . I,(‘.'lt'.:r;{s“ma dakika 1/AY P&L Ayhk Uretim Raporu SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIK
. i
R . . " (Toplam fire adedi / Toplam iiretim . " Nee deen BT . T ~ < i i 5 BT
10S 2 -4 |DOKUM URETIM FiRESI % 1/GUN KALITE | Giinliik Uretim Raporu SUREC CIKTISI ETKINLIK - VERIMLILIK

adedi)

(Toplam dokiim kaynakl iadeler / SUREC CIKTISI - MUSTERI

MOS 2 -5 [DOKUM KAYNAKLI MUSTERI IADELERI o sevkiyat adeat PPM 1/AY KALITE Ayhik Kalite Raporu EMNUNIYETT ETKINLIK
Mos: - ¢ [POKUM KAYNAKLIMUSTERI UYARIVE HATA {0y oo / hata bildirim adedi) adet 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu | MUSTERI MEMNUNIYETI ETKINLIK
BILDIRIMLERI
j ] ] ] j KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR

BiLGi/BECERIi/ OGRENIM / DENEYiM | MAKIiNA / EKIiPMAN / MALZEME

1. KALIP HAZIRLAMA

ilgili personelin gorev tammlarinda
KALIP HAZIRLAMA FORMENI FR-005 ve FR-087 ongoriilen standart yetkinlikler, kalip tesviye
becerisi, kalip kaplama becerisi

Kumlama makinasi, kaynak makinasi,
poteyaj tabancasi

2. METAL HAZIRLAMA

Ergitme ocagl, pota 1sitma eKipmani, gaz
giderme cihazi, transfer potasi, forklift,
spektrometre, gaz yogunluk test cihaz1

ilgili personelin gorev tammlarinda

VARDIYA FORMENI FR-023 ve FR-024 ongoriilen standart yetkinlikler

3. DOKUM

Dokiim Seriye Gecis Onay Formu ilgili personelin gorev tammlarinda Alcak basing dokiim tezgahi, sogutma

VARDIYA FORMENI FR-016 ongoriilen standart yetkinlikler robotu, tasima konveyorii

ilgili personelin gorev tammlarinda

.. . . ongoriilen standart yetkinlikler, "RT - 1" X Ray cihazi master wheel, kalibrasyon
4. XRAY KONTROLU VARDIYA FORMENI FR-019 egitimi, ""Endiistriyel Radyografide leri, wheel crasher
Radyasyondan Korunma'' egitimi
5. ISIL iSLEM VARDiYA FORMENI FR-239 Ligili personelin gorev tamimlarinda Isil islem tesisi, termograf

ongoriilen standart yetkinlikler
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=y DOKUMANNO: SP - 005
~ EK-2 TALASLI iMALAT SUREC PLANI REVIZYONNO: 1
SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI TALASLI iMALAT - MOS 4 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBi TALASLI iMALAT MUDUR ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU MUSTERiI ODAKLI ISO / TS 16949:2002 MADDESI 5.5,6.3,6.4,7.5,8.1,8.2.3,8.2.4,8.3,8.4

ILISKILi OLDUGU SURECLER

TUM DESTEK SURECLER, TUM YONETSEL SURECLER,PLANLAMA & LOJISTIK, MUHENDISLIiK

GIRDILER
URETIM PLANI VEYA i$ EMRI

SURECIN TEDARIKCIiSi
URETIM PLANLAMA

CIKTILAR

TAMAMLANMISURETIM PLANI VEYA i$ EMRi

SURECIN MUSTERISi
URETIM PLANLAMA

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

MUSTERI SARTNAMELERINE UYGUN KALITEDE VE SiPARIS TALEPLERINE UYGUN MiKTARDA VE ZAMANDA URUNUN URETILMESI

PERFORMANS KRITERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRIiTERi OLCME METODU BiRiM SIKLIGI SORUMLU (RAPORLAMA SEKLi |GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLIiK/VERIMILILiK
MOs4 - | TALASLI iMALAT FiRESI fllr Zg::“; d‘i;ei)”de‘i' / Toplam % 1/GUN KALITE Hurda Raporu SUREC CIKTISI ETKINLIK
. |TALASLI IMALAT KAYNAKLI MUSTERI (Toplam talash imalat kaynakl . . SUREC CIKTISI -MUSTERI -
MOS4 - 3 A DELERI iadeler / Toplam sevkiyat adedi) PPM 17AY KALITE Aylik Kalite Raporu MEMNUNIYETi ETKINLIK
. TALASLI iIMALAT KAYNAKLI MUSTERi UYARI |(Toplam uyarv/hata bildirim . . . . . . .
MOs4 - 30 o TA BILDIRIMLERI adedi) adet 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu | MUSTERI MEMNUNIYETI ETKINLIiK
MOs4 4|TEZGAH VERIMLILIGI Adet¥cevrim siiresi / planlanan % 1/AY P&L _ Performans SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIK
iiretim Degerlendirme Raporu
MOs4 5[SET UP SURELERI Yeni dretim ilk uygun - son dakika 1/AY P&L _ Performans SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIK
iiretim son uygun Degerlendirme Raporu

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIiYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

KAYNAKLAR

BILGIi / BECERI / OGRENIM / DENEYIM

MAKINA / EKIPMAN / MALZEME

1. GOBEK DELME

VARDiYA FORMENi

FR-116, TL-109

d
mda

ilgili per gorev
ongoriilen standart yetkinlikler.

Gobek delme tezgahlari, operasyon
takimlar

2. 1. TORNA

VARDIYA FORMENI

FR-110, FR-086, TL-083

d
mda

ilgili per gorev
ongoriilen standart yetkinlikler

Torna tezgahi, Kkesici uclar takim
aparatlar

3. 2. TORNA

VARDiYA FORMENIi

FR-114, FR-086, TL-084

mda

ilgili per gorev
ongoriilen standart yetkinlikler

CNC Program

4. BIJON DELME

VARDIYA FORMENI

FR-109, TL-108, TL-082, FR-086

d
mda

ilgili per gorev
ongoriilen standart yetkinlikler.

Bijon delme tezgal

.. . - - - ilgili per gorev mda i N
5. SIZDIRMAZLIK KONTROLU VARDIYA FORMENI TL-086 sngoriilen standart yetkinlikler. Sizdirmazhk Tezgahi
ilgili per gorev mda
6. TESVIYE VARDIYA FORMENI TL-085 ongoriilen standart yetkinlikler, standart goz |Haval el aletleri zzmpara
muayenesi, tesviye el becerisi aranir.
7. BALANS KONTROLU VARDIYA FORMENI TL-107 Tgili per sorev mda Balans makinasi

ongoriilen standart yetkinlikler.
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HAYES LEMMERZ

DOKUMAN NO :

SP - 002

EK-3 BOYAHANE SI"JREC PLANI REVIZYONNO: 0
SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI BOYAHANE MOS5 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI BOYAHANE SEFi ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU MUSTERI ODAKLI 1SO / TS 16949:2002 MADDESI 5.5,6.3,64,7.5,8.2,8.3,84
iLISKILi OLDUGU SURECLER TUM DESTEK SURECLER, TUM YONETSEL SURECLER, PLANLAMA & LOJISTIK, TALASLI iIMALAT, MUHENDISLIiK
GIRDILER SURECIN TEDARIKCIiSi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi

URETIM PLANI VEYA i$ EMRI

PLANLAMA&LOJISTIK

TAMAMLANMIS i$ EMRi

PLANLAMA & LOJISTIK

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

MUSTERI SARTNAMELERINE UYGUN KALITEDE VE SiPARIS TALEPLERINE UYGUN MiKTARDA VE ZAMANDA URUNUN URETILMESI

PERFORMANS KRITERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRiTER{ OLCME METODU BiRiM SIKLIGI SORUMLU [RAPORLAMA SEKLi | GOSTERGE OLCUM TiPi | ETKINLiK / VERIMILiLiK
MOS5 - 1 [REWORK MIKTARI Rework / Toplam Boyanan % 1/AY P&L Aylik Uretim Raporu SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIK
MOS5 -2 [MALZEME ASMA PERFORMANSI Fiili asilan / Planlanan Asilan #100 % 1/AY P&L Aylik Uretim Raporu SUREC iCi CEVRIM VERIMLILiK
.. . . . Toplam fire adedi/toplam boyanan P - .- : . P
MOS5 -3 [BOYAHANE URETIM FIRESI adedi) adet 1/AY P&L Aylik Uretim Raporu SUREC ICI CEVRIM VERIMLILIK
- N I Toplam boya kaynakh iadeler/Miisteri o o e meen W e P - BN - -
MOS5 -4 |BOYA KAYNAKLI MUSTERI IADELERI iadeleri) % 1/GUN KALITE Giinliik Uretim Raporu SUREC CIKTISI ETKINLIK - VERIMLILIK
MOSs - 5 |SEVKIYAT PERFORMANSI (Toplam boya kaynakh iadeler /Toplam | pp\, 1/AY SATIS Aylik Kalite Raporu ETKINLIK
sevkiyat adedi)
KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR . o . . . )
BiLGi/ BECERI / OGRENIM / DENEYiM | MAKINA / EKiPMAN / MALZEME
FR-037,FR-039,FR-040, FR-044, FR-045 i L - . o
1. ON YIKAMA iSLEMi VARDiYA FORMENI TL-013, TL-015, TL-016TL-021, TL-023 TL- f)f‘l;r‘:fli i":t‘;l:;f:: evettl?:.l::;rr inda :i{t‘::;pljnoa :f:;::::;‘nlzgz'z;tf::k ve
024, TL-026, TL-027, TL-028 s ¥ Y
FR-022, FR-036, FR-041, FR-042, FR-046, TL-012, TL-
011, TOZ BOYA TEMIZLIiK TALIMATIL, TL-022, TL-
i & : : 029 TOZ BOYA PROGRAMLAMA TALIMATI, TOZ |Ilgili personelin gorev tammlarinda Toz boya tabanca sistemi. Kalinlik 6l¢me
2. TOZBOYAMA ISLEMI VARDIYA FORMENI BOYA ZIMPARA OPERASYON TALIMATLTOZ  [sngiriilen standart yetkinlikler , cross-cut
BOYA TALIMATI, TOZ BOYA- YAS BOYA
AKTARMA NOKTASI TALIMATI
. . . N - FR-038, FR-043, FR-055, VERNIK SET UP, |ilgili personelin gorev tammlarinda Yas boya tabanca sistemi.Kalinlik 6l¢me
3. YAS BOYAMA ISLEMI VARDIYA FORMENI TL-005, TL-019, YAS BOYA TALIMATI ongoriilen standart yetkinlikler ,cross-cut
4. FINAL MUAYENE VARDIYA FORMENI FR-036, FR-056, TL-005, TL-014, TL-081 | /\5t1i personelin gorey tanmlarinda Markalama makinesi test ekipmanlart
ongoriilen standart yetkinlikler
5. PAKETLEME VARDIYA FORMENI TL-105, FR-130 Ilgili personelin gorev tammlarinda Srinkleme, Bantlama ve Seritleme

ongoriilen standart yetkinlikler

Makinesi
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EK-4 POLITIKALARIN YAYILIMI SUREC PLANI

DOKUMAN NO :
REVIZYONNO: 1

SP - 016

SAYFA NO:

1/2

SUREC ADI

POLITIKALARIN YAYILIMI YS-1

ALT SUREC (iSE) NO

SUREC SAHIBI

UST YONETIM

ALT SUREC (iSE) ADI

SUREC TURU

YONETSEL

ISO / TS 16949:2002 MADDESI

5.1,5.2,5.3,5.4,5.5,6.1, 8.4

ILISKILi OLDUGU SURECLER

TUM SURECLER

GIRDILER
RAKIP/ PAZAR ANALIZi/ KAYNAK iHTiYACI
3-5 YILLIK HEDEFLER

SUREC PERFORMANS GOSTERGELERI
YGG TOPLANTI SONUCLARI

MUSTERI BEKLENTILERI

SURECIN TEDARIKCIiSi

TUM BOLUMLER&DIS KAYNAKLAR

CIKTI

PD (Policy Deployment)
YATIRIM PLANLARI
iSGUCU PLANLAMASI
AOP

iS PLANI

SURECIN MUSTERISi

TUM BOLUMLER

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

FiRMANIN KISA VE UZUN VADEDE SUREKLILiGiNi SAGLAYARAK KAYNAK iHTiYACININ GiDERILMESINE KATKI SAGLAR.

PERFORMANS KRITERLERI (KRIiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRiTERI OLCME METODU BiRiM SIKLIGT SORUMLU |RAPORLAMA SEKLi |GOSTERGE OLCUM TiPi V‘::T:f“jﬂ:(llk

YS1 -1 |PD HEDEFLERININ GERCEKLESMESI HEDEFLERLE KARSILASTIRMA % 6 AYLIK YﬁgiTTiM YGG Siireg Ciktist ETKINLIK

YS0 2 |[iSGUCU PLANLAMASINA UYUM KARSILASTIRMA % 6AYLIK US YGG Siire¢ Ciktist ETKINLIK

YS1 3 |YATIRIM PLANINA UYUM KARSILASTIRMA % eAYLIK | ST YGG Siire¢ Ciktist ETKINLIK
KAYNAKLAR

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

BiLGIi/BECERi/ OGRENIM / DENEYiM

MAKINA / EKiPMAN /

MALZEME

1. VIZYONUN GOZDEN GECIRILMESi

HL GWG BOARD

HL INTERNATIONAL ViZYONU

lin gorev larinda

ongoriilen standart yetkinlikler

gesi

Bilgisayar, printer, kagit,

kaseler, ofis

ekipmanlari v.b.

Bilgisayar, printer, kagit,

2. 3-5 YILLIK HEDEFLERIN BELIRLENMESI HL GWG BOARD PD lgili personelin gérev tanimlarinda cesitli kaseler, ofis
ongoriilen standart yetkinlikler .
ekipmanlari v.b.
. N N N Vi i N o Bilgisayar, printer, kagit,
YILLIK BAZDA ONCELIKLi HEDEFLERIN VE girey inda slsayar <!
3. METRIKLERIN BELIRLENMESI HL GWG BOARD PD sngoriilen standart yetkinlikler cesitli kageler, ofis
ekipmanlari v.b.
4, FIRMA ICERISINDE iLETiSiM, PANO HL GWG BOARD+HLI UST - flgili personelin gorev larinda B:'ig;“i"‘lf:‘éle"r“:f‘i‘;"’ kagt,
* FAALIYETLERI iLE YAYILIMININ SAGLANMASI  |YONETiMi éngoriilen standart yetkinlikler o seer
ekipmanlar: v.b.
SUREKLIi GELISME YOLUNDA EGiTiMLERIN, o .
5 GELISIM IMKANLARININ VE URETIM HLi FABRIKA EGITIM PLANI, ALTI SIGMA PROJELERI, LEAN ilgili gorev ge';igfi"'z:;le": ':f‘;" kagt,

PROSESLERINDEKI PROBLEM COZME
TEKNIiKLERININ TANIMLANMASI

MUDURU+OPEX+KALITE

PROJELERI, TPM PROJELERi DOKUMANLARI

ongoriilen standart yetkinlikler

ekipmanlari v.b.

6. HEDEFLERIN DUZENLI TAKIiP EDIiLM

OPEX& UST YONETIM&KALITE

PD

ilgili per in gorev inda
ongoriilen standart yetkinlikler

Bilgisayar, printer, kagit,
cesitli kaseler, ofis
ekipmanlari v.b.
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EK-5 KALIiTE YONETIM SiSTEMIi SUREC PLANI

DOKUMANNO: SP-003
REVIZYONNO: 1
SAYFA NO: 1/2

SUREC ADI

KALITE YONETIM - YS4

ALT SUREC (iSE) NO

SUREC SAHIBI KALITE MUDURU

ALT SUREC (iSE) ADI

SUREC TURU YONETSEL

ISO / TS 16949:2002 MADDES|

4.1,4.2,8.2.2,8.2.3,8.4,8.5.2,85.3

ILISKILi OLDUGU SURECLER TUM SURECLER

GIiRDILER SURECIN TEDARIKCISi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
ISO 9001 - ISO/TS 16949 K.Y.S. GEREKLIiLiKLERi ISO, IATF V.B. KURULUSLAR TUM GEREKLILIKLERE UYGUN OLUSTURULMUS, TUM PAYDASLAR
MUSTERI OZEL iSTEKLERI (K.Y.S.) DIS MUSTERILER DOKUMANTE EDILMi$, SUREKLILIGi SAGLANMIS, TUM (MUSTERILER, CALISANLAR,
YASA VE MEVZUAT GEREKLILIKLERI RESMi KURUMLAR PAYDASLARI MEMNUN KALITE YONETIM SISTEMI TEDARIKCILER, HISSEDARLAR, TOPLUM)
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER ILGILi TUM GEREKLILIKLERI KARSILAMAK SURETIYLE K.Y.S. UYGUNLUGUNUN VE TUM PAYDASLARIN MMEMNUNIYETiINiN SAGLANMASI
PERFORMANS KRIiITERLERI (KRIiTiK BASARI GOSTERGELERI)
NO PERFORMANS KRITERI OLCME METODU BiRiM SIKLIGI SORUMLU |RAPORLAMA SEKLi [GOSTERGE OLCUM TiPi V‘ég‘;ﬁﬂfl’x
vs4 1 KAPANMASI 30 GUNU GECEN DUZELTICI FAALIYET 3(3 Gun .sunul.lda acik olan toplam adet 1/AY KALITE Miis.teri Memnuniyeti Miisteri Memnuniyeti ETKINLIK
SAYISI diizeltici faalivet Izleme Formu
YS4 2 |MUSTERI SIKAYETLERI Ayhk Bildirim sayist adet 1/AY KALITE Miisteri Memnuniyeti Miisteri Memnuniyeti ETKINLiK
Izleme Formu
YS4 3 [DF CEVRIM SURESI (DF kapams - hata bildirim) tarihi adet Her DF KALITE D F Takip Raporu Siire¢ Ciktis1 ETKINLIK
YS4 4 |TEKRARLANAN HATA SAYISI Tekrarlanan DF / Toplam DF % 1/3AY KALITE D F Takip Raporu Siire¢ Ciktis1 ETKINLIK
YS4 5 |[KALITE MALIiYETLERI Kalite Maliyetleri / Toplam Ciro % 1/3AY KALITE Kalite Maliyet Raporu Kaynak Kullanim VERIMLILIK
YS4 6 |AY SONUNDA ACILMIS DUZELTICi FAALIYET SAYIST |Pir @ icerisnde agilan diizeltici faaliyet adet 1/AY KALITE Miisteri Memnuniyeti Siire¢ Ciktist ETKINLIiK
_ _ _ _ toplam Izleme Formu
Ys4 7 Sl_sTEl_\/IL_ERlN BELGELENDIRILMESI VE Mevcut alinmis veya uygulanan toplam adet 2/AY KALITE Miis.teri Memnuniyeti Siire¢ Ciktist ETKINLIK
SURDURULMESI belge Izleme Formu
KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR MAKINA / EKiIPMAN /

BILGI/BECERI/ OGRENIM /DENEYIM MALZEME

1. DOKUMANLARIN KONTROLU

KALITE MUDURU, KALITE SISTEM
SORUMLUSU, KALITE MUHENDISI

PR-001 DOKUMAN KONTROLU PROSEDURU

Bilgisayar, printer, kagit,
cesitli kaseler, ofis
ekipmanlar v.b.

ilgili per gorev t mda

ongoriilen standart yetkinlikler

2. KAYITLARIN KONTROLU

KALITE MUDURU, KALITE SISTEM
SORUMLUSU, KALITE MUHENDISI

PR-002 KAYITLARIN KONTROLU PROSEDURU

Bilgisayar, printer, kagit,
cesitli kaseler, ofis
ekipmanlari, arsiv odasi,
dolaplar v.b.

ilgili per gorev t mda

ongoriilen standart yetkinlikler

3. SUREC YONETIiMi

KALITE MUDURU.
SAHIPLERI

TUM SUREC

TUM SUREC PLANLARI VE ATIFTA BULUNULAN

DOKUMAN VE KAYITLAR

i d
mda

ilgili per gorev t
ongoriilen standart yetkinlikler, ''Siirec
Yonetimi'' egitimi

Bilgisayar, printer, kagit, ofis
ekipmanlar v.b.

4. iC DENETIMLER

KALITE MUDURU, TUM
DENETCILER

PR-005 i¢C DENETIMLER PROSED{

mda

ilgili per gorev t
ongoriilen standart yetkinlikler, prosediirde
aciklanan denetci yetKinlik sartlar:

Standartlar, kilavuzlar, soru
listeleri, kagt, ofis
ekipmanlar1 v.b.

5. DUZELTIiCi FAALIYETLER

KALITE MUDURU, KALITE
MUHENDISI

PR-006 DUZELTICi VE ONLEYICi FAALIYETLER

PROSEDURU

ilgili per gorev t mda
ongoriilen standart yetkinlikler, ""Problem

Cozme Teknikleri' egitimi

Bilgisayar, printer, kagit, ofis
ekipmanlar v.b.

6. ONLEYICi FAALIYETLER

KALITE MUDURU, KALITE SISTEM
SORUMLUSU, KALITE MUHENDISI

PR-006 DUZELTICi VE ONLEYICi FAALIYETLER

PROSEDURU

Bilgisayar, printer, kagit,
cesitli kaseler, ofis
ekipmanlari, arsiv odasi,
dolaplar v.b.

ilgili per gorev t mda

ongoriilen standart yetkinlikler
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EK-6 BILGi YONETIMIi VE iLETiSiM SUREC PLANI

DOKUMAN NO :
REVIZYON NO:
SAYFA NO:

SP-013
0
1/2

SUREC ADI

BILGI YONETIMI VE iLETiSIiM DS3

ALT SUREC (iSE) NO

SUREC SAHiBI

BILGi iSLEM MUDURU

ALT SUREC (iSE) ADI

SUREC TURU

DESTEK SURECIH

I1SO / TS 16949:2002 MADDESI

42,553

ILISKILI OLDUGU SURECLER

TUM SURECLER

GIiRDILER SURECIN TEDARIKCiSi CIKTILAR SURECI USTERISI

E;x?;lé(l;l ISLEM SISTEMLERININ YEDEKLEME TUM BOLUMLER YEDEKLENMIS SISTEMLER VE VERILER TUM BOLUMLER

FIRMA ICI DISI BILGI VE ILETISIM AKTARMA SORUNSUZ / KESINTISiZ SAGLANMIS ILETiSiM

IHTIYACI

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER BILGI YONETIiMI VE iLETiSIMINDE YUKSEK PERFORMANS

PERFORMANS KRITERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRiTERI OLCME METODU BiRiM SIKLIGI SORUMLU [RAPORLAMA SEKLi |GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLIiK/VERIMILILIK
Ds3 -1 |KRiTiK SISTEMLERIN DURUS SURESI Toplam durus siiresi Dakika AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI ETKINLIK
Ds3 -2 |KRITiK SISTEMLERIN DURUSLARI (ADET) Toplam durus sayisi Adet AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI ETKINLIK
DpS3 -3 |KRITIK OLMAYAN SiSTEM DURUSLARI Toplam durus siiresi Dakika AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI ETKINLIK
DS3 -4 INETWORK KAYBI(DURUS) Toplam durus sayisi Adet AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI ETKINLIK
DS3 -5 INETWORK ADET Toplam adet Adet AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI ETKINLIK
DS3 -6 |BASARISIZ YEDEKLEME Toplam basarisiz yedekleme adedi Adet AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI VERIMLILIK
DS3 -7 g:ELIgElls(i;lell:EA MUDAHALE TEKRAR Bilgisayara tekrar miidahale adedi Adet AYLIK IT IT Metrics SUREC CIKTISI VERIMLILIK

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

KAYNAKLAR

BILGi / BECERIi / OGRENIM / DENEYiM

MAKINA / EKIPMAN / MALZEME

Server, PC, Tiim IT

1. SAP, INTRANET GUNLUK YEDEKLEME T IT - PO6O, Li-010 Tigili per gorev tanimlarinda ekipmanlary,Standart ofis
ongoriilen standart yetkinlikler. . PSRN .
ekipmanlar,tiim iletisim cihazlar1
flgili Srev o Server, PC, Tiim IT
2. NT AYLIK YEDEKLEME T IT - P060, Li-010 12 por & e ekipmanlari,Standart ofis

ongoriilen standart yetkinlikler.

ekipmanlari,tiim iletisim cihazlar

3. KIiSIiSEL BiLGiSAYAR YEDEKLEME

ILGILI KiSILER

Li-010

ilgili per gorev larinda
ongoriilen standart yetkinlikler.

Server, PC, Tiim IT
ekipmanlari,Standart ofis
ekipmanlar,tiim iletisim cihazlar

Server, PC, Tiim IT

4. IT DONANIMLARININ TAKIBi, YENILENMESI, IT IT - P060, Li-010 llgili personelin gorev tamimlarinda ekipmanlar1,Standart ofis
ongoriilen standart yetkinlikler. . [ .
ekipmanlar,tiim iletisim cihazlar
LOKAL / GENIiS ALAN AGLARINDAKI A . i Server, PC, Tiim IT
5. CIHAZLARIN TELEKOMUNIKASYON T IT - P060, Li-010 llgili per gorev mnda ckipmanlar1,Standart ofis

HATLARININ KONTROLU (LAN/WAN)

ongoriilen standart yetkinlikler.

ekipmanlar,tiim iletisim cihazlar
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EK-7 YONETIM GOZDEN GECiRME SUREC PLANI

DOKUMAN NO : SP-015
REVIZYONNO: 0

SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI YONETIM GOZDEN GECIiRME - YS2 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI KALIiTE MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU YONETIM SURECI ISO / TS 16949:2002 MADDESI 5.6,6.1,8.4,8.5.1.
iLiSKiLi OLDUGU SURECLER TUM MUSTERiI ODAKLI VE DESTEK SURECLERI KAPSAR
GIRDILER SURECIN TEDARIKCiSi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi

KYS iYILESTIRME VE DENETIM SONUCLARI
SUREC VE PERFORMANS METRIKLERi

MUSTERI GERi BESLEMELERI/OZEL iSTEKLERI

MUSTERI iIADELERI (GERCEK VE POTANSIYEL SAHA
IADELERI DAHIL)

DUZELTICi VE ONLEYiCi FAALIYETLER

KALITE MALIiYETLERI

BiRONCEKI YGG KARARLARI VE AKSiYONLAR
URETIM VE KALITE RAPORLARI, URETIM VE KALIiTE
PERFORMANSI,GENEL YONETSEL DURUM
DEGERLENDIRMELERI, YENi PROJELER

SUREKLIi GELISME FAALIYETLERI

TUM BOLUMLER

TOPLANTI KARARLARI
KAYNAK iHTiYACI

iYILESTIiRILMiS URUN

SUREKLILiGi UYGUNLUGU VE ETKINLIGI
SAGLANMIS VE iYiLESTiRILMIi$ KYS

TUM BOLUMLER

MUSTERI

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

VERILERE HAKIMIYET, iYILESTIRILMi$ KALITE YONETIM SISTEMI, SISTEMATIK YAKLASIM, HEDEF ODAKLI VE FARKINDALIGI ARTMIS UST YONETIM

PERFORMANS KRIiTERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRITERi OLCME METODU BIiRIM SIKLIGI SORUMLU |RAPORLAMA SEKLi |GOSTERGE OLCUM TiPi |[ETKINLiK/VERIMILIiLiK
YS -1 [KARAR TERMiNLERINE UYUM KARSILASTIRMA % 6 ay KALITE | YGG Toplant: Tutanag Siire¢ Ciktist ETKINLiK
.. . . . .. KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR L Lo . . . .
BILGI/BECERI/OGRENIM /DENEYIM | MAKINA / EKIPMAN / MALZEME
1. TOPLANTI TARIHININ BELIRLENMESI TUM BOLUMLER Microsoft outlook iizerinde kullanilan gl per gorev tammlarinda Standart ofis ekipmanlarn
toplant1 talebi sayfasi ongoriilen standart yetkinlikler
PR . - Jr— Toplant: tutanagy, bir 6nceki YGG tutanag ilgili per lin gorev t nda Standart ofis eki 1, Projeksiyon
2. TOPLANTININ GERCEKLESTIRILNESI TUM BOLUMLER ve ilgili faaliyet dokiimanlari, PD metrikleri |6ngoriilen standart yetkinlikler cihazi
. . . . P L siirey ¢ "
3. TOPLANTI TUTANAGININ DAGITILMASI KALITE SiISTEM SORUMLUSU Dokiiman takip formu, Toplanti tutanag ,l.lgll.l, o gorev famumiannda Standart ofis ekipmanlari
ongoriilen standart yetkinlikler
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DOKUMANNO: SP-012
HAYES LEMMERZ INCi EK-8 INSAN KAYNAKLARI SUREC PLANI REVIZYONNO: 0
SAYFA NO: 1/4

SUREC ADI INSAN KAYNAKLARI  Ds1 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI iINSAN KAYNAKLARI MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU DESTEK SURECI ISO / TS 16949:2002 MADDESI 6.2,5.5.1.,8.1.2.
ILISKIiLi OLDUGU SURECLER TUM SURECLER
GIRDILER SURECIN TEDARIKCISi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
ONAYLANMIS PERSONEL IHTiYACI TUM BOLUMLER iSE YERLESTIiRiLMi$ PERSONEL TUM BOLUMLER
YETKINLIiK iHTiYACI TUM PERSONEL KAZANILAN / GELIiSTIRILEN YETKIiNLiK TUM PERSONEL
MOTIVASYON VE YETKELENDIRME iHTiYACI TUM PERSONEL gggslzﬁvglucl YARATICILIGI TESVIK EDILMIS TUM PERSONEL
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER ELEMAN iHTiYACINA UYGUN EGITiMLi VE MOTiVE PERSONEL
PERFORMANS KRITERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)
NO PERFORMANS KRIiTERI OLCME METODU BiRiM SIKLIGI SORUMLU |RAPORLAMA SEKLi (GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLIK/VERIMILIiLiK

pst -1 [EGITIM SURESi Toplam egitim siiresi saat 1/AY iK PD SUREC CIKTISI ETKINLIiK

& : Tiim yeni personel i¢in ortalama (is bas . . . . . L o
pst 2 |BY PERSONEL ISE YERLESTIRME ORTALAMA tarihi - personel ihtiyacinin onaylanma giin 1/AY iK Aylik iK Raporu SUREC iCi CEVRIM ETKINLIiK / VERIMILILIK
CEVRIM SURESI m
tarihi)
pst 3 [ISTEN AYRILMA YUZDESi isten ayrilanlar/ personel sayist % 1/AY iK Aylik iK Raporu MUSTERi MEMNUNIYETi ETKINLiK
DS1 4 |CALISAN DEVIR ORANI Istene ayrilan+cikarilan personel sayis / % 1/AY iK Ayhk iK Raporu SUREC CIKTISI ETKINLIK / VERIMILILIiK
toplam ¢alisan sayisi
pst 5 |ONERI SISTEMi KATILIMI sTa"y‘:;?m dneri sayist / toplam personel adet / kisi 1/AY iK Aylik iK Raporu SUREC CIKTISI ETKINLIK / VERIMILILIK
DSl 6 |CALISAN MEMNUNIYETi ANKET PUANI Tiim Kategoriler i¢in anket ortalamast % 1/6AY iK Calljzﬂer::er?;:xy el | MUSTERI MEMNUNIYETI ETKINLIK
KAYNAKLAR

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

BiLGI/BECERI/ OGRENIM / DENEYiM

MAKINA / EKIPMAN / MALZEME

1. PERSONELI iSE YERLESTIRME

iK + ILGILi DEPARTMAN AMIRi

is istek formu, TTI formu, telefon miilakat1
formu, referans kontrol formu, bilgisayar
kullanicilar: taahiitnamesi, oryantasyon
egitim raporu

ilgili personelin gorev nda
ongoriilen standart yetkinlikler,

"Topgrading" egitimi

Standart ofis ekipmanlari, iK web
portallari, tiim iletisim cihazlar

2. EGIiTiM YONETIMI

iK + EGITIMCILER + iLGILI

Egitim degerlendirme formu, egitim raporu,
egitim prosediirii, etkinlik raporu,polivalans

ilgili per gorev mda

ongoriilen standart yetkinlikler, egitim

Projektor, flip chart, egitim salonu,

DEPARTMAN AMiRi verecek kisiler i¢in tercihen ""Egitimcinin egitim sunum ve notlar:
tablolar. wags a0
Egitimi
. P R . . . ilgili per lin gorev nda .
3. CALISAN MEMNUNIYETININ OLCUMU iK Anket, Degerlendirme raporu Standart ofis ekipmanlar1

ongoriilen standart yetkinlikler

4. ONERI SISTEMi

ONERI DEGERLENDIiRME GRUBU

Oneri Sistemi Talimati, Oneri Formu,
Degerlendirme Calisma Grubu Raporu,
Oneri Raporlari

d
nda

ilgili personelin gorev
ongoriilen standart yetkinlikler

Standart ofis ekipmanlari
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YENi URUN SOZLESMESININ YAPILMASI
HL iCINDE TRANSFER KARARI ALINMASI
TASARIM REVIiZYON TALEBI

PROSES REVIiZYON TALEBi

SATIS
HL GWG

SATIS$ HL DELLO WHEEL DESIGN
PROJE EKiBi

URUN / PROSESIN ONAYLANMASI

TUM BOLUMLER

DOKUMAN NO :SP-011
HAYES LEMMERZ iNCi EK-9 MUHENDISLIiK SUREC PLANI REVIZYONNO: 1
SAYFA NO: 1/3
SUREC ADI MUHENDISLIK - MOS2 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI MUHENDISLiK MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU MUSTERi ODAKLI SUREC ISO / TS 16949:2002 MADDESI 4.23.1,6.2.2.1,7.1,7.2,7.3,7.5.1.1,8.1.1
iLISKILi OLDUGU SURECLER SATIS, DOKUM, TALASLI iMALAT, BOYAHANE, SATINALMA, KALITE KONTROL, LOJIiSTIK, HL DELLO AL WHEEL DESIGN
GIiRDILER SURECIN TEDARIKCiSi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

MUSTERI GEREKLILIiK VE BEKLENTILERINE UYGUN OLARAK DEVREYE ALINMIS / REVIZE EDILMi$ URUN/PROSES

PERFORMANS KRIiTERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

GECIRILMESi ve UYYGULANMASI

FORMU, MUSTERi SARTNAMELERI

ongoriilen standart yetkinlikler

NO PERFORMANS KRIiTERi OLCME METODU BIRIM SIKLIGI SORUMLU (RAPORLAMA SEKLi [GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLIK / VERIMILILIK
1 [Proje Planina Uyum Proje Bitis zamani - baglangic zamam Hafta Her Proje MUH. ProjeRPerformans Miisteri Memnuniyeti / Siireg ETKIiNLIK
aporu
2 Miihendislik Degisikligi Gozden Gecirme Orfal.ama (Gozden gecirme tarihi - Degisiklik bildirim Giin Her Degisiklik MUH. Miih. Degisikligi G.G. Siire¢ Ciktist ETKINLIK
zamanlamasi tarihi) Formu
3 [Uriin sunum onay1 performansi Ortalama sunum sayist Adet Her Proje MUH. PrOJeRPerformans Siireg i¢i cevrim VERIMLILIK
aporu
. . . . " KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR L. L. . . . .
BILGI/BECERI/ OGRENIM /DENEYIM | MAKINA / EKIPMAN / MALZEME
MUSTERI SARTNAMELERiNiN ve YASAL .. - .. . . ilgili personelin gorev tammlarinda . s
1. GEREKLILIKLERIN BELIRLENMESI PROJE MUHENDISI MUSTERI SARTNAMELERI éngoriilen standart yetkinlikler Sartnameler, Bilgisayar, Ilgili Formlar
.. - TEKNIK RESIMLER, TALIMAT ve ilgili personelin gorev tammlarinda L -
2. TASARIM CIKTILARININ AKTARILMASI PROJE MUHENDISI SARTNAMELER ongoriilen standart yetkinlikler Bilgisayar, Ilgili Formlar
3 MUHENDISLiK DEGiSiKLIKLERININ PROJE MUHENDISI MUHENDISLIiK DEGISKLIGi TAKIP ~ |ilgili personelin gorev tamimlarda Bilgisayar, lgili Standartlar, ilgili

Formlar

4. URUN SUNUM DOSYASININ HAZIRLANMASI

PROJE MUHENDISi

URUN SUNUM DOSYASI HAZIRLAMA
TALIMATI

ilgili personelin gorev tammlarinda
ongoriilen standart yetkinlikler

Bilgisayar, Sartname, Talimat ve ilgili
Formlar
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DOKUMAN NO : SP-008

EK-10 SATIS SUREC PLANI REVIZYONNO: 1
SAYFA NO: 12
SUREC ADI SATIS SURECI MOS1 ALT SUREC (iSE) NO
SUREC SAHIBI SATIS MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI
SUREC TURU MUSTERi ODAKLI ISO / TS 16949:2002 MADDESIi 5.5.1, 6.2,8.1.2
iLiSKiLi OLDUGU SURECLER [PLANLAMAVE LOJiSTIiK, KALIiTE, MUHENDISLiK, URETIM
GiRDIiLER SURECIN TEDARIKCISi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
RFQ MUSTERI MUSTERI NiYET MEKTUBU PLANLAMA VE LOJISTIiK
MUSTERI SiPARIS VE ONGORULERI MUSTERI HAFTALIK SATIS TAHMINLERI MUHENDISLIK
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER Alman miisteri taleplerinin siparise baglanmasi ve satis tahminlerinin planlamaya aktarilmasi
PERFORMANS KRiTERLERI (KRIiTiK BASARI GOSTERGELERI)
. . .. . - RAPORLAMA GOSTERGE OLCUM | ETKINLIiK /

NO PERFORMANS KRIiTERi OLCME METODU BiRiM SIKLIGI |SORUMLULUK SEKLI TiPi VERIMILILIK

) TEKLIiFLERIN SiPARISE - . . 6 AYLIK SiPARIS . VERIMLILIK
MOS1 1 CEVRILMESI Toplam Siparis -Verilen teklif % 6 AYLIK SATIS RAPORU Siirec ciktisi / ETKINLIK
MOS1 2 [SEVKIYAT PERFORMANSI Termin giin AYLIK SATIS SEVKIYAT PLANI Siirec ciktisi ETKINLIiK
MOS1 3 [SEVKIYAT PERFORMANSI Miktar % AYLIK SATIS SEVKIYAT PLANI Siirec ciktisi ETKINLIiK

KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR BILGI / BECERIi / OGRENIM / MAKINA / EKiPMAN
DENEYIM / MALZEME

ilgili personelin gorev tammlarinda

Bilgisayar, printer,

1 MUSTERI TALEBININ ALINMASI SATIS RFQ éngoriilen standart yetkinlikler. l:a;)glt, ofis ekipmanlar1
.. P . P . Bilgisayar, printer,
MUSTERI SIPARIS VE .. - R . Ilgili personelin gorev tammlarinda : .
2 ONGORﬁLERiNiN ALINMASI SATIS MUSTERI ONGORULERI sngoriilen standart yetkinlikler. l:z;)glt, ofis ekipmanlar1
fleili lin 26 ¢ 1 d Bilgisayar, printer,
3 TEKLIFLERIN SUNULMASI SATIS TEKLIF FORMU 81 Personciin sorev tanitil ariida iy agmt, ofis ekipmanlar:
ongoriilen standart yetKinlikler. v.b
- ilgili personelin gorev tammlarinda Bilgisayar, printer,
4 MUSTERI SiPARISi SATIS KESIN SiPARiS FORMLARI 8t p 2 Kkagt, ofis ekipmanlart

ongoriilen standart yetkinlikler.

v.b.
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EK-11 SATINALMA SUREC PLANI

DOKUMAN NO :
REVIZYON NO:
SAYFA NO:

SP - 010
0
1/2

SUREC ADI

SATINALMA - DS2

ALT SUREC (iSE) NO

SUREC SAHIBi

SATINALMA MUDURU

ALT SUREC (iSE) ADI

SUREC TURU

DESTEK SUREC

ISO / TS 16949:2002 MADDESI|

7.3.6.3,7.4,8.4

ILISKIiLi OLDUGU SURECLER

TUM SURECLER

GIRDIiLER SURECIN TEDARIKCIiSi CIKTILAR URECIN MUSTERISi
DURAN VARLIK iHTiYACI TUM BOLUMLER KARSILANMIS DURAN VARLIK iHTiYACI TUM BOLUMLER
DiGER MALZEME iHTiYACI TUM BOLUMLER KARSILANMIS DiGER MALZEME iHTiYACI TUM BOLUMLER
DIiREK MALZEME iHTiYACI TUM BOLUMLER KARSILANMIS DiIREK MALZEME iHTiYACI TUM BOLUMLER
HIZMET iHTiYACI TUM BOLUMLER KARSILANMIS HiZMET iHTIYACI TUM BOLUMLER
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER BOLUMLERIN iHTiYACINA UYGUN KALITEDE VE TALEPLERINE UYGUN MiKTARDA VE ZAMANDA URUNUN VEYA HiZMETIiN TEMIN EDiLMESi
PERFORMANS KRiTERLERI (KRITiK BASARI GOSTERGELERI)
NO PERFORMANS KRIiTERI OLCME METODU BiRIiM SIKLIGI SORUMLU RAPORLAMA SEKLi |(GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLIiK / VERIMILILIK
. . . TEDARIKCi
DS4 1 |TEDARIKCi iIADELERI 222?1\1/;1;(1;1 DEGERLENDIRME %-Puan AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIiK
iZLEME FORMU
MUSTERI HAT DURUSLAR(TEDARIKCI TEDARIKCi DEGERLENDiRME TEDARIKCI
PS4 2 | YNAKLI) TALIMATI Adet AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
iZLEME FORMU
. - . TEDARIKCi
Ds4 3 |MUSTERI SIKAYETLERI( TEDARIKCiKAYNAKLI) TEDARIKCI DEGERLENDIRME Adet AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
TALIMATI .
iZLEME FORMU
S . . TEDARIKCI
Dps4 4 |MIKTAR PERFORMANSI iig?ﬁiﬁg DEGERLENDIRME % Puan AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
iZLEME FORMU
. ~ . TEDARIKCI
Dps4 5 |TERMIN PERFORMANSI iig?ﬁiﬁg DEGERLENDIRME % Puan AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
iZLEME FORMU
. - . TEDARIKCi
DS4 6 |EKSTRA NAVLUN BEDELI ;igﬁ&:’;‘f' DEGERLENDIRME Euro AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
iZLEME FORMU
- = - TEDARIKCi
Dps4 7 |EKSTRA NAVLUN VAKALARI iig?ﬁiﬁg DEGERLENDIRME Adet AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
iZLEME FORMU
TEDARIKCI
ps4 8 |BELGE DURUMU Gelen malzeme - red edilen malzeme hr/ Yok AYLIK SATINALMA PERFORMANS SURECCIKTISI ETKINLIK
iZLEME FORMU
. . . . . KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR . o . . . .
BILGi / BECERi / OGRENIM / DENEYIM | MAKINA / EKIPMAN / MALZEME
. S s s . . . . . . P .. |ilgili per lin gorev mda Standart ofis ekipmanlar, tiim iletisim
1. TEDARIKCININ SECIiMI SATINALMA SORUMLUSU SAP CIKTISI TEDARIKCI FIYAT TEKLIFT |50t 0 dart yetkinlikler,Sap bilgisi cihazlar , SAP program:
- - P 5 ilgili per gorev mda Standart ofis ekipmanlari, tiim iletisim
2. SATINALMA SiPARISi VERILM SATINALMA SORUMLUSU SAP CIKTISI e L o .
ongoriilen standart yetkinlikler,Sap bilgisi cihazlar1 , SAP program
. . . P . ilgili per lin gorev mda Standart ofis ekipmanlar, tiim iletisim
3. FATURA ONAYI SATINALMA SORUMLUSU ALINAN TEDARIKCi TEKLIiFi LT - ST . <
ongoriilen standart yetkinlikler,Sap bilgisi cihazlar1 , SAP program
PN ~ . " SATINALMA SEFi & KALITE . . ilgili per gorev nda Standart ofis ekipmanlari, tiim iletisim
4. TEDARIKCININ DEGERLENDIRILMESI BOLUMU TEDARIKCI DEGERLENDIRME RAPORU ongoriilen standart yetkinlikler,Sap bilgisi cihazlar1 , SAP program
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DOKUMANNO: SP - 004
HAYES LEMMERZ ) .
= EK-12 BAKIM SUREC PLANI REVIZYONNO: 0
SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI BAKIM SURECI DS4 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI BAKIM MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU DESTEK SUREC ISO / TS 16949:2002 MADDESI (6.3, 6.4, 7.5.1.4
ILiSKILi OLDUGU SURECLER TUM SURECLER
GIRDILER SURECIN TEDARIKCIiSi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
R KARSILANMIS PLANLI, ARIZi GENEL VEYA
K;?%L;E$§%g{3éY£§;EL BAKIM iHTIYACI iLGIiLi TUM BOLUMLER REVIZYON BAKIM iHTiYACI TUM BOLUMLER
’ KARSILANMIS OTONOM BAKIM iHTiYACI
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER FiRMA iCERIiSINDE SUREKLI AKISI SAGLAYACAK KESINTIiSiZ URETIME DESTEK VERMEKTEDIR.
PERFORMANS KRITERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)
. . . . . RAPORLAMA .. - . ETKINLIK /
NO PERFORMANS KRIiTERI OLCME METODU BiRIM  [SIKLIGI |[SORUMLU SEKLi GOSTERGE OLCUM TiPi VERIMILILIK
BAKIM
DS4 1 |ARIZA DURUS ORANI SURES?/TRI)ZPALKE/IRSELISMA % AYLIK BAKIM PERFORMANS SUREC CIKTISI ETKINLIiK
ZAMANI ¢ MUHENDISi [GOSTERGELERI
TABLOSU
BAKIM ARIZA DURUS . .
BAKIM TALEP FORMLARI| ADET |3 AYLIK| .. . REC CIKTISI ETKINLIiK
DS4 2 |ARIZALARIN FREKANSI o) MUHENDISI RAPORU SUREC ¢ S N
BAKIM BAKIM
. . . . . BAKIM PERFORMANS A c . . -
DS4 3 |BAKIM MALIYETI MALIYETI/TOPLAM % 3AYLIK| o e NDiIST | 68 . SUREC iCi CEVRIM VERIMLILIiK
BAKIM MALIYETI GOSTERGELERI
TABLOSU
ARIZA GIDERME BAKIM PERI;?)II{:I\IZIANS
DS4 4 |ARIZA iCiN HARCANAN SURE SURESI/T‘QPLA‘I.VI BAKIM % AYLIK | o eNDisi |GOSTERGELERi|  SUREC ICI CEVRIM VERIMLILIiK
SURESI TABLOSU

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

KAYNAKLAR

BILGI / BECERI / OGRENIM /

MAKINA / EKIPMAN / MALZEME|

DENEYIM
BAKIM PR, P Bakim takimlarn. Bilgisayar,
. Py BAKIM TALEP FORMU Ilgili personelin gorev tammmlarinda . - aore .
1 ARIZA BAKIM MUHENDISI&B.AKIM TEZGAH KATALOGLARI sngoriilen standart yetkinlikler pr}nter, kagit, cesitli kaseler, ofis
FORMENI ekipmanlari v.b.
BAKIM ileili li .. t 1o ds Bakim takimlar. Bilgisayar,
2 REVIiZYON BAKIM MUHENDISI&BAKIM  |BAKIM TALEP FORMU grlil personelin gorev tammarnda oo eor Lame, cesitli kaseler, ofis
. ongoriilen standart yetkinlikler .
FORMENI ekipmanlar v.b.
BAKIM ilgili personelin gorev tanimlarinda Bakim takimlari. Bilgisayar,
3 PLANLI BAKIM MUHENDISi&BAKIM PERIYODIK BAKIM CEKLIiSTi st pers 8 - printer, kagt, cesitli kaseler, ofis
. ongoriilen standart yetkinlikler .
FORMENI ekipmanlari v.b.
BAKIM - . P P, Bakim takimlarn. Bilgisayar,
4 TESIiS BAKIMI MUHENDISi&BAKIM Eif(ﬁg?;K&OTONOM BAKIM “i.‘:l' ':)e:usl‘::f:’t';fg::: t:t“k'i';‘:ll;‘l:l‘e“rd“ printer, kagt, cesitli kaseler, ofis
FORMENi & y ekipmanlari v.b.
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EK-13 PLANLAMA VE LOJISTIiK SUREC PLANI

DOKUMAN NO : SP-007
REVIZYON NO: 0

SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI PLANLAMA VE LOJiSTIiK MOS 6 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI PLANLAMA VE LOJiSTiK MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU MUSTERI ODAKLI SUREC 1SO / TS 16949:2002 MADDESI 6.3,7.2,7.5.1.6,7.5.5

iLiSKiLi OLDUGU SURECLER

SATIS, SATIN ALMA, KALITE KONTROL, URETIM, SEVKiYAT, BOYAHANE, MUHENDISLIiK

GIiRDILER SURECIN TEDARIKCISi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
SATIS TAHMINLERI SATI URETIM PLANI, URETIME GIRMEYE HAZIR URETIM
MUSTERI SIPARISLERI $ DEPOLANMIS MALZEME
- . : SEVKIYATA HAZIR SiPARISI KARSILAYAN SEVKIYAT
PAKETLENMIi$S DEPOLANACAK URUN MUSTERI, KALITE, BOYAHANE BiTMiS PAKETLENMIiS URUN
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER
PERFORMANS KRIiTERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)
. . .. L . RAPORLAMA GOSTERGE OLCUM ETKINLIK /
NO PERFORMANS KRIiTERi OLCME METODU BiRIiM SIKLIGI SORUMLU SEKLI TiPi VERIMILILIK
MOS -1 |Yar1 mamul stok devir hiz1 = Calisma giinii / (Toplam Uretim / DSS) giin Ayhk P&L Siire¢ Ciktist ETKINLIiK
MOS -2 |Stok devir hiz = Calisma giinii / (Toplam Satis / DSS) giin Ayhk P&L Ayhik Stok Siire¢ Ciktist ETKINLIiK/VERIMLILIK
MOS -3 [Hammadde stok seviyesi = Calhisma giinii / (Toplam Uretim / DSS) giin Ayhk P&L Degerleme Raporu Siire¢ Ciktist ETKINLIiK
MOS -4 |Malzeme Stok Seviyesi =D§S”“)"5'“a giinii / (Toplam Sarfiyat / giin Aylik P&L Siirec Ciktist ETKINLIK
KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU KULLANILAN DOKUMANLAR BiLGi / BECERI / OGRENIM / MAKINA / EKiPMAN /
DENEYIM MALZEME
3 AYLIK SATIS TAHMINLERI, AY
. . L BAZINDA YILLIK SATIS TAHMINLERI, [ilgili per gorev t larinda . .
1. URETIM PLANLAMA P&L MUDURU GUN BAZINDA HAFTALIK URETIM ongoriilen standart yetkinlikler OFIS MALZEMELERI
PROGRAMIURETIM RAPORU.
5. MRP VE SAT P&L MUDURU VE MALZEME EEEE?&:?& l\l;llj;léistTl\i/Ilfle[(EO?fLiM ATI ilgili per gorev t larinda OFiS MALZEMELERI VE SAP
* AMBAR SORUMLUSU SATLAR ’ |ongoriilen standart yetkinlikler PROGRAMI.
MALZEME HAMMADDE DEPOLAMA leili lin girev nda OFiS MALZEMELERI,
3. MALZEME VE HAMMADDE DEPOLAMA |MALZEME AMBAR SORUMLUSU |TALIMATI, AMBAR iSTEK FORMU, s "‘l ¢ dg ¢ vetlinlik] h FORKLIiFT, TRANSPALET,
AMBAR ACMA TUTANAGL ongortilen stancart yetkinikler TERAZIi, KANTAR.
- R MALZEME DEPOSU CALISMA ilgili per gorev t nda . .
4. STOK KONTROLU P&L MUDURU TALIMATI éngoriilen standart yetkinlikler OFiS MALZEMELERI
BiTMiS URUN DEPOLAMA TALIMATIL, . .. . . .
N PR P Tlgili per gorev t larinda OFIS MALZEMELERI,
5. BITMIS URUN DEPOLAMA MALZEME AMBAR SORUMLUSU E?)IEE/I%ENMIS URUN KONTROL éngoriilen standart yetkinlikler FORKLIFT, TRANSPALET.
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DOKUMAN NO : SP-006

SERI / BASLANGIC ONAYI GEREKTIREN PROSES /
URUN

PERiYODIK / SPONTAN KONTROL UYGULANACAK
URUN/ PROSES

FiNAL KONTROL UYGULANACAK URUN

YERLESIM MUAYENESI UYGULANACAK URUN

TUM URETIM PROSESLERI

TUM URETIM PROSESLERi

BOYAHANE URETIM
TUM URETIM PROSESLERI

URUN/ PROSES

SERI / BASLANGIC ONAYI VERILMi$ PROSES / URUN
PERIYODIK / SPONTAN KONTROL UYGULANMIS

FiNAL KONTROL UYGULANMIS URUN
YERLESIM MUAYENESI UYGULANMIS URUN

LOJISTIK - SATIS
MUHENDISLIK, DIS MUSTERI

EK-14 KALITE KONTROL SUREC PLANI REVIZYONNO: 0
SAYFA NO: 1/2

SUREC ADI KALITE KONTROL - DS5 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBi KALITE MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI -
SUREC TURU DESTEK SUREC ISO / TS 16949:2002 MADDESI 7.4.3,7.5,7.6,8.1,8.2.4,8.3, 8.4
ILISKILI OLDUGU SURECLER DOKUM URETIM, TALASLI iMALAT, BOYAHANE URETIM, SATINALMA, SEVKIYAT
GIiRDIiLER SURECIN TEDARIKCiSi CIKTILAR SURECIH USTERISi
GIiRi$ KONTROL UYGULANACAK URUN/MALZEME |SATINALMA GiRi$ KONTROL UYGULANMIS URUN / MALZEME URETIM PLANLAMA

TUM URETIM PROSESLERi

TUM URETIM PROSESLERi

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

TEKNIK RESiM, SARTNAME VE DiGER GEREKLILIKLERE GORE MALZEME YARI URUN VE URUNLERIN

UYGUNLUGUNUN OLCULMESI VE ANALIZi

PERFORMANS KRITERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRIiTERI OLCME METODU BiRiM SIKLIGI SORUMLU |RAPORLAMA SEKLi [(GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLiK/VERIMILIiLIK
DS5 -1 |MUSTERI iADESI ORANI (Toplam iadeler / Toplam sevkiyat PPM 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu Stireg Ciktis: - Miisteri ETKINLIK
adedi) Memnuniyeti
DS5 -2 |FiRE ORANI Sj‘e’s!i‘"‘ fire adedi / Toplam iiretim % 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu Siire¢ Ciktis1 ETKINLIK
1
DS5 -3 |KALITE MALIYETLERI ORANI Kalite Maliyetleri / Toplam Ciro % 1/3AY KALITE | Kalite Maliyet Raporu Stireg ‘9‘53:;‘5‘:‘ - Stireg VERIMLILIK
DS5 -4 |[KALITE MALIYETLERININ YAYILIMI Kalitesizlik + Degerlendirme ) % 1/3AY KALITE | Kalite Maliyet Raporu Siireg Ciktist VERIMLILIK
Malivetleri) / Toplam Kalite Malivetleri
DS5 -5 |NICEL OLCUM SISTEMLERI PERFORMANSI Ortalama GR&R % 1/6AY KALITE | MSA I::fe‘r)'::d“ me Siirec Ciktist ETKINLIK
DS5 -6 |NITEL OLCUM SiISTEMLERi PERFORMANSI Ortalama Peff, Pmr, Pfa % 1/6 AY KALITE | MSA Tfezlr‘::‘d“me Siire¢ Ciktist ETKINLIK
DS5 -7 |KALITE KONTROL KAYNAKLI DURUSLAR Toplam kalite kaynakh duruslar / % 1/AY URETIiM | Ayhk Uretim Raporu Siireg ici cevrim VERIMLILIK
Toplam iiretim duruslar:

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

KAYNAKLAR

BiLGi/BECERIi/ OGRENIM / DENEYIM

MAKINA / EKIPMAN / MALZEME

-

. GIRIiS$ KALITE KONTROL

Kalite Operatorleri

Giris Kalite Kontrol Uygulama Tablosu,
Laboratuvar uygulama kapsam tablosu,
Kalite boliimii polyvalans tablolari, Malzeme
sartnameleri, Rapor formlari, Tedarikci
rapor ve sertifikalar:

ilgili personelin gorev tammlarinda
ongoriilen standart yetkinlikler

ilgili laboratuvar ve test ekipmani,
numune malzeme, renk plakalari, uygun
- red etiketleri ve boyalar1

Laboratuvar uygulama kapsam tablosu,
Kalite boliimii polyvalans tablolar,

ilgili personelin gorev tammlarinda

ilgili laboratuvar ve test ekipman, seri /

2. SERI/BASLANGIC ONAYI Kalite Operatérieri Seri/Baslangi¢c Onay: talimatlari, Rapor ve ongoriilen standart yetkinlikler ::::::_‘gelfe;“m“nele“’ miisteri sahit
kontrol formlar:
Laboratuvar uygulama kapsam tablosu, Tleili personelin gérev tammlarnda ilgili laboratuvar ve test ekipman, seri /

3. PERIYODIK/SPONTAN KONTROLLER Kalite Operatorleri Kalite béliimii polyvalans tablolari, Kontrol m% ii:f‘len standgrt etkinlikler baslangic numuneleri, miisteri sahit
talimatlari, Rapor ve kontrol formlar: gort yetkinit numuneleri
II;:‘;‘::?;‘S;E yi‘;'i‘;}:‘:‘sﬂg‘i‘]‘;;:b;‘;;‘; ilgili personelin gérev tammlarida Istk kabini, sahit numuneler, kontrol

4. FiNAL KALIiTE KONTROL Kalite Operatrleri mi poty iy B P 8 e masasi, giin 15131 aydmlatmasy, ilgili
Kontrol talimatlari, Rapor ve kontrol ongoriilen standart yetkinlikler . N
formlart diger laboratuvar ve test ekipmam
Laboratuvar uygulama kapsam tablosu,

5. YERLESiM MUAYENESI Kalite Operatirleri Ka!lte béliimii polyvalans tablolari, Teknik {lgllj p“ersonelm gorev ta.nu:nlarmda lgili laboratuvar ve test ekipman
resim ve sartnameler, Rapor ve kontrol ongoriilen standart yetkinlikler
formlar
Laboratuvar uygulama kapsam tablosu, ilgili personelin gorev tammlarinda

N = Kalibrasyon / Dogrulama Sorumlusu Kalite boliimii polyvalans tablolar, ongoriilen standart yetkinlikler ilgili laboratuvar ve test ekipmani,

6. KALIBRASYON VE DOGRULAMA Kalite Operatorleri Kalibrasyon standartlar ve talimatlari, ""Kalibrasyon'' egitimi, ''kalibrasyon Etalonlar, uygun klimatik ortam

izlenebilrlik kayitlar: uygulama'' egitimleri
) P o iN 7 Laboratuvar uygulama kapsam tablosu. ilgili personelin gérev tanimlarinda A .
LCUM SISTEMLERININ ANALIZI VE X 5
5. OLCUMSIS Kalite Miihendisi Kalite boliimii polyvalans tablolari, MSA ongoriilen standart yetkinlikler, "MSA" llgili laboratuvar ve test ckipmant,

DEGERLENDIRILMESI

formlari ve kitabi, MSA plam, MSA talimati

egitimi, 1 yil MSA uygulama deneyimi

numune ve iiriinler
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HAYES LEMMERZ

EK-15 SEVKIYAT SUREC PLANI

SAYFA NO: 172

DOKUMAN NO : SP-009
REVIiZYON NO: 2

SUREC ADI SEVKIYAT SURECi MOS7 ALT SUREC (iSE) NO -
SUREC SAHIBI SATIS MUDURU ALT SUREC (iSE) ADI
SUREC TURU MUSTERI ODAKLI ISO / TS 16949:2002 MADDESI 5.5.2.1,4.2,7.2,8.2.1.1
iLiSKiLi OLDUGU SURECLER PLANLAMA, SEVKIYAT, SATIS
GIRDILER SURECIN TEDARIKCiSi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
URETIM PLNINA UYGUN URETILMI$ VE . SEVKIYATI ZAMANINDA VE iSTENEN SEKILDE L .. .
DEPOLANMIS URUNE AT SEVKiYAT TALEBI PLANLAMA , SATIS VE SEVKIYAT YAPILMIS URUN NIHAI KULLANICI(DIS MUSTERI)
SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER Uretilen jantlarin zamaninda ve istenen sekilde miisteriye ulagtirilmasin ve miisteri memnuniyetini en iist seviyeye cikmasini hedefler
PERFORMANS KRIiTERLERI (KRIiTiK BASARI GOSTERGELERI)
S N - y . . L ETKINLIK /
NO PERFORMANS KRITERI OLCME METODU BIRIM |SIKLIGI [SORUMLU |RAPORLAMA SEKLI GOSTERGE OLCUM TIP} VERIMILILIK
Gergeklesen-Planlanan
MOS7 1 [SEVKIYAT PERFORMANSI (termin) DPM(Delivery giin Haftahk Sevkiyat | Shipping Deviation Report Siire¢ Ciktisi ETKINLIK
Performance)
Gergeklesen-Planlanan
MOS7 2 |SEVKiIYAT PERFORMANSI (miktar) DPM(Delivery % Haftalk | Sevkiyat | Shipping Deviation Report Siire¢ Ciktist ETKINLIK
Performance)
Toplam Agir1 Navlun . . Lo
MOS7 3 |ASIRI NAVLUN Bedeli Euro | AYLIK Sevkiyat Ekstra Navlun Raporu Siirec ciktisi ETKINLIK
MOS7 4 |ASIRINAVLUN Toplam Asir1 Navlun Adedi| Kere [ AYLIK Sevkiyat Ekstra Navlun Raporu Siirec ¢iktist ETKINLIK
MOs7 5 [MUSTERI SIKAYETLERI (SEVKIYAT) Gelen Sikayet / Toplam Adet | 6Aynk | S & Misteri memnuniyeti Miisteri Memnuniyeti ETKINLIK
Sevkiyat Kalite raporu
KAYNAKLAR
SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER FAALIYET SORUMLUSU [KULLANILAN DOKUMANLAR[ . . . R R i i
BILGI/BECERI/ OGRENIM / DENEYIM MAKINA /EKIPMAN/
MALZEME
1 MUSTERI SEVKIYAT TALEBININ ALINMASI SATIS SORUMLUSU MUSTERI SEVKIYAT TALEBI |Ilgili personel.m 'gorev tamimlarinda ongoriilen Bl.lglsa.yar, printer, kagt,
(Purchase Order) standart yetkinlikler. ofis ekipmanlar1 v.b.
- IRSALIYE, PAKET LISTES, ilgili personelin gorev tammlarinda ongoriilen |Bilgisayar, printer, kagt.
2 YUKLEME EVRAKLARININ HAZIRLANMASI [SEVKiYAT SORUMLUSU[FATURA, BEYANNAME, e il o . i DR s
YUKLEME NOTASI Y : P o
.. SEVKiYAT OPR. SEVKIiYAT BiLDIiRiM ilgili personelin gorev tammlarinda ongoriilen |Bilgisayar, printer, kagit,
3 YUKLEME OPERASYONU SORUMLUSU FORMU, iRSALIYE standart yetkinlikler ofis ekipmanlar1 v.b.
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HAYES LEMMERZ

EK-16 SUREKLI iYILESTIRME SUREC PLANI

DOKUMAN NO : SP-014
REVIZYONNO: 0

SAYFA NO: 1/2
SUREC ADI SUREKLI iYILESTIiRME - YS03 ALT SUREC (ISE) NO -

SUREC SAHIBi OPERATIONAL EXCELLENCE MANAGER ALT SUREC (iSE) ADI -

SUREC TURU YONETIM SURECI ISO / TS 16949:2002 MADDESI 6.1,6.2.2.4, 8.1, 8.2.3.1, 8.4, 8.5

ILISKILi OLDUGU SURECLER TUM MUSTERI ODAKLI VE DESTEK SURECLERI KAPSAR

GIRDILER SURECIN TEDARIKCiSi CIKTILAR SURECIN MUSTERISi
SIRKETIN VIiZYONU UST YONETIM YAYGINLASTIRILMIS VE TABANA YAYILMIS METRIKLER TUM BOLUMLER

POLITIKALARLA ESLENIK HEDEFLER

MUSTERI BEKLENTILERI/OZEL iSTEKLERI

URETIM PERFORMANS GOSTERGELERI

KALITE SISTEM DENETIM SONUCLARI

MUSTERi DENETIM SORU KILAVUZU /SONUCLARI

MAKINA YETERLILiK VE FMEA

UST YONETIM
OEM
URETIM VE DESTEK BOLUMLER

TUM BOLUMLER

OEM

URETIM VE DESTEK BOLUMLER

BOLUMSEL VE BIiREYE INDIRGENMiS$ METRIKLER

MUSTERI BEKLENTILERINI KARSILAYAN URUNLER
VE HIZMETLER

iYILESMiS SURECLER
KAPATILMIS UYGUNSUZLUK VE IYILESMIS KYS

iYILESMiS SURECLER VE KYS

KAPABILITESI ARTTIRILMIS MAKINA VE AKSiYONU
BELIRLENMIiS FMEA

TUM BOLUMLER
NiHAiI KULLANICI
TUM BOLUMLER
iLGILi SUREC SAHIBi
TUM BOLUMLER

URETIM VE MUHENDISLIK

SURECIN YARATTIGI KATMA DEGER

TEKNIK RESIiM, SARTNAME VE DiGER GEREKLILIKLERE GORE MALZEME YARI URUN V]

RUNLERIN

UYGUNLUGUNUN OLCULMESI VE ANALIZi

PERFORMANS KRIiTERLERI (KRiTiK BASARI GOSTERGELERI)

NO PERFORMANS KRITERi OLCME METODU BiRIiM SIKLIGI SORUMLU |RAPORLAMA SEKLi |GOSTERGE OLCUM TiPi |ETKINLiK/VERIMILILiK
YS3 -1 |YENi ACILAN MBF PROJESI Ay iginde agilan kayith proje sayist ADET 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu Tamamlanmis ve iyilesme VERIMLILIK
saglanms metrik
YS3 -2 |YENIi ACILAN LEAN PROJESI Ay iginde agilan kayith proje sayist ADET 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu T"‘“"‘f‘l"’“m‘s ve ;y f::sme VERIMLILIK
saglanmis metri
YS3 -3 |YENi ACILAN ALTI SiGMA PROJESI Ay icinde agilan kayith proje sayist ADET 1/AY KALITE Aylik Kalite Raporu T"‘“"‘f‘l"’“m‘s ve ;y f::sme VERIMLILIK
saglanmis metri
YS3 -4 |KALITE SiSTEM iC DENETIM SONUCLARI Kayith uygunsuzluk sayist ADET 2/YIL KALITE DONEMSEL RAPOR i¢ Denetim raporlar: ETKINLIK
YS3 -5 |URETIM PERFORMANS SONUCLARI Pln/Gre Uretim,Hurda, Rework %, % 1/AY KALITE/ | URETIM PANOLARI Siire¢ Ciktisi VERIMLILIK
URETIM AYLIK
YS3 -6 |MUSTERI DENETIM SONUCLARI D im raporlari uy ADET 2/YIL KALITE DONEMSEL RAPOR Dis Denetim raporlar: ETKINLIK
YS3 -7 [SIRKETIN FINANSAL TABLOLARI Aylik plant bazhi ranking raporu % 1/AY | conTrROLLER Ayl‘kRF‘“"“s“‘““ Siire¢ Ciktilar: VERIMLILIK
aporu

SUREC KAPSAMINDAKI FAALIYETLER

FAALIiYET SORUMLUSU

KULLANILAN DOKUMANLAR

BiLGIi / BECERi / OGRENIM / DENEYIM

KAYNAKLAR

MAKINA / EKiPMAN / MALZEME

1. VIZYON YAYGINLASTIRMA

Operational Excellence

i¢ egitim Dokiimanlari, Ayhk PD izleme
sayfasi, web sitesinde bu konuda yapilan
faaliyetler ve projeler

ilgili personelin gérev tammlarinda
ongoriilen standart yetkinlikler

Standart ofis ekipmanlari

POLITIKALARIN YAYILIMI VE KRIiTiK
2. PERFORMANS METRIKLERINIiN
BELIiRLENMESI

Ust Yonetim

Benzer fabrikalardaki metriklerdeki ayhk ve
yillik gercekl ler, sirketin do
yayginlastirma plam

Tlgili personelin gorev tammlarinda
ongoriilen standart yetkinlikler

Standart ofis ekipmanlar:

i¢ egitim Dokiimanlari, Aylik PD izleme

BILGININ PAYLASI VE CALISANLARIN i$ ilgili personelin gérev tammlarinda
3. P . . Operational Excellence sayfasi, web sitesinde bu konuda yapilan L - Standart ofis ekipmanlar:
KALIFIKASYONUN SELTILMESI faaliyetler ve projeler ongoriilen standart yetkinlikler
Aylik performans gostergeleri, benchmark A PN
4. PERFORMANS SONUCLARINDAN YOLA Operational Excellence analiz sonuclari, kalite maliyetleri raporu, Tigili personelin gorev tamimlarinda Standart ofis ekipmanlar:

CIKAN PROJELERIN TAYINi VE TAKIiBi

finansal tablolar

ongoriilen standart yetkinlikler

IYILESTIRMELERIN
5. STANDARTLASTIRILMASI VE DMAIC
DONGUSUNUN SUREKLILIGININ

QAT ANMIAQY

Ust Yonetim

Aylik performans gostergeleri, benchmark
analiz sonuclari, kalite maliyetleri raporu,
finansal tablolar

Tlgili personelin gorev tammlarinda
ongoriilen standart yetkinlikler

Standart ofis ekipmanlar:

NiHAI MUSTERI BEKLENTILERININ
6. KARSILANMASI VE SUREC HEDEFLERINE
YANSIYAN POZITiF TREND

Operational Excellence, Miihendislik,
Kalite

Aylik performans gostergeleri, benchmark
analiz sonuclari, kalite maliyetleri raporu,
finansal tablolar, miisteri denetim sonuclari,
proje yonetimi konusundaki ¢iktilar

ilgili personelin gérev tammlarinda
ongoriilen standart yetkinlikler,PPAP ve
APQP dokiimantasyonuna hakimiyet, miisteri
ozel sartlarina hakimiyet, miisteri 6zel
karakteristiklerinin yayilim

Miisterinin talep ettigi iiriin dayamim
test ekipmanlari, PPAP ve APQP
dokiimam
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HAYES LEMMERZ

EK- 17 Proses FMEA Formu

Dokiiman no: FR-234

Revizyon no: 00

Uriin Tedarikgi Misteri Alagim Tipi Sorumlu Sorumlu Ekip Orijinal FMEA Tarihi | FMEA Revizyon Tarihi Revizyon No
Aluminyum Jant HLI Jan.t San.Tic. A.S. FORD AI'Si 7 Mg E.Sipahi A.Aytimur, E.Iskit, O.Denizeri, ASezer, M.Kledfmlr, H.Asut, 26.06.2006 _ 0
Aluminvum Plant HL 4282/1751 +90 236 2130077 T.Koman, M.Baknali, A.Sah. G.Kocatiirk
5 © .5 8 A s |8
Proses / Islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel E | 2= | HatannPotansiyel | £ 2 Meveut Proses Meveut Proses 3 w Onerilen / Hedefl Bitis £ |E 2|3 w
- I 2 s S . ) Kontrolli Kontrolii - 5] Q G ilen . 2 o9 | @ Q
Gereklilikler Durumu Etkileri 0 7 Sebepleri 2 s - . o oc . Tarihi & Sorumluluk 0 3 8 | 5 oc
S oo Onleme Tespit Etme k] Faaliyetler oo k]
Spektrometrede Ful ve [Tedarikgi analiz Yeni spektrometre 28.02.2006 - Aytimur
Uygun malzeme Spektrometre arizasi 8 Tip standardizasyonu  |raporuyla karsilagtirma 4 128 alinmasi 15.03.2006 4 2 4 32
reddedilir 4 -
(Uretim) Numunenin yanlis s e | Yakilan ylizeyde R R R R R
Aluminyum girig hazirlanmasi 2 Operatdr egitimer anormal gériinim 2 16
kontroliinde uygulama
hatasi Spektrometrede Ful ve |Tedarikgi analiz Yeni spektrometre 28.02.2006 - Aytimur
. . Hatali malzeme kabul Spektrometre arizasi 8 Tip standardizasyonu  [raporuyla karsilagtirma 4 288 alinmasi 15.03.2006 9 2 4 72
Girig Kalite Kontrol edilir 9
Opr. No: 10 usteri i i
P! (Musteri) Numunenin yanlis 2 Operatér egitimleri Yakilan yunz%yc{e 2 36 ) ) ) ) )
hazirlanmasi anormal gérintim
Uygun mq]zeme 4 . 48 R R R R R
Boya giris kontrolinde reddedilir (Uretim ) Yapisma kontroliniin Operator egitimleri \{e Ted.a.nkgl analiz
3 Boya yapismatesti |sertifikasiyla 4
uygulama hatasi yanlis uygulanmasi "
Hatall malzeme kabul 7 talimati karsilagtirma 84 . . . . .
edilir (Musteri)
Ergitme ocak yiikleme
talimatinin
Alagimda qksit miktari 2 Yanlhs vezin 2 hazirlanmasi, her Periyodik gazlilik 6 24 R
artar (Uretim) hazirlanmasi transfer potasinda gaz |kontrolii
giderme igleminin
Primer/ sekonder uygulanmasi
ylikleme orani < 0,4
Ergitme ocak ylikleme
Alagimda master alagim Yanlis vezin talimatinin ve master Periyodik kimyasal
oraninin degismesi 3 s 2 | alasim ilave tablosunun Y ¥ 6 36 -
- hazirlanmasi analiz
(Uretim) hazirlanmasi ve
operatorlerin egitimleri
Ergitme
Opr. No: 20
Set degerinin yanlis Ergitme operasyon |Ocak set degerinin PLC
" olmasi 2 talimatinin hazirlanmasi [ekranda gdrsel kontrol 8 9% )
Metal sicakliginin Urilinde meydana gelen 6
yiksek olmasi dokim hatalar (Uretim)
Termokuplun arizali o ~ Periyodik sicaklik 03.01.06 - Aytimur
olmasi 4 | Termokupl dogrulamasi 9 216 kontrolti(Pirometre) 03.01.06 6 4 6 144
Set degerinin yanlis Ergitme operasyon [Ocak set degerinin PLC
o olmasi 2 |{alimatinin hazrlanmas:ekranda gérsel kontrolii | & 80 ) ) ) ) "
Metal sicakhiginin distk| Uriinde meydana}. gelen 5 9
olmasi dokiim hatalan (Uretim)
Termokuplun arizali o Periyodik sicaklik 03.01.06 - Aytimur
olmasi 4 | Termokupl dogrulamasi 9 180 kontrolti(Pirometre) 03.01.06 5 4 6 120
Aluminyum igine verilen Gaz giderme operasyon
o ) gaz miktarinin uygun 3 ve cihaz kullanma  |Andon sistemi 2 42 -
Gaz Giderme Metal icerisindeki Sizdirma hatalari olmamasi talimat
" hidrojen gazinin Ureti 7
Opr.No:30 atlamamas (Uretim) Gaz giderme Gaz giderme operasyon
parametrelerinin yanhs | 2 ve cihaz kullanma  [PLC ekran géz kontrolii | 7 98 -
girilmesi talimati
Musteri Onayi ————— —
s Y Urtin Mdhendisi PVT STA
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HAYES LEMMERZ

EK-17/2 Proses FMEA Formu

Dokiiman no: FR-234

Revizyon no: 00

Uriin Tedarikei Masteri Alagim Tipi Sorumlu Sorumlu Ekip Orijinal FMEA Tarihi | FMEA Revizyon Tarihi Revizyon No
Aluminyum Jant HLI Jan.t San.Tic. A.S. FORD AISi 7 Mg E.Sipahi A.Aytimur, E.Iskit, O.Denizeri, ASezer, M.Klzﬂdfmlr, H.Asut, 26.06.2006 . 0
Aluminvum Plant HL 4282/1751 +90 236 2130077 T.Koman. M.Baknali. A.Sah. G.Kocatiirk
5 © .5 ) P o= |3
Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel | § | £ | Hatanin Potansiyel | E 2 Meveut Proses MeveutProses | £ o« | | Onerilen / Hedeflenen Bitis E 2 g=| u
. . 2 s S . @ Kontrolii Kontrolii - o= Q Gergeklestirilen L 2 9| o Q
Gereklilikler Durumu Etkileri 0 50 Sebepleri 2« = N = oc N Tarihi & Sorumluluk o 28 |%=E o
N oo Onleme Tespit Etme K Faaliyetler oo ki
“ Kalip bakim talimati, R,
Ust maga m?_me uygun 2 Kalip bakim devreye Perlycdﬂlk filtre basma 6 84 R R
degil kontrolti
y Jantta yabanci madde alma formu
Filtre konumu hatalt e 7
(Uretim) Aluminyum jant dékim
Operatdr hatasi 4 |talimati, operatér proses|%100 X-Ray kontrol 3 84 - -
kontrol talimati
A.B. Ocak i¢ basinci A.B Dokiim operasyon |A.B. Tezgah ve ocak
o 2 N . 6 96 - -
uygun degil talimati manometre kontrol(i
Kullanilamaz jant
Tam dolmama (Oretim) 8
. A.B Dékiim operasyon |Metal set degerinin PLC Periyodik sicaklik 13.12.05 - Aytimur
Metal sicakiig distk 3 talimati ekranda gorsel kontrolii 8 192 kontrolti(Pirometre)  [13.12.05 8 8 6 144
ok Kalip poteyaji uygun Poteyaj hazirlama Her 10 pargada bir
Dékiim Yiizeysel hata Gorsel hata (Uretim) 4 PP d )C'Il Vol 2 | talimat, kaliba poteyaj | .. | kp 5 | 9 72 - -
Opr.No:40 egi atma talimati gorsel kontro
Kalip Slija:““i?l uygun 3 AB Dol;;lrinm(;;tjlerasyon %100 X-Ray kontrol 3 63 _ _
Cekinti Fonksiyonel yetersizlik, 7 J
sizdirma(Uretim) - —
Metal smakﬁgl uygun 3 AB Dokur_n operasyon o, o X-Ray kontrol 3 63 B B
degil talimati
Gaz giderme Gaz giderme operasyon A
. " Periyodik yogunluk
Slzdlrma_, boya parametre[e_rl uygun 3 ve mhaz_ kullanma Kontrold, andon kontrol 2 42 - -
. prosesinden degil talimat
Porozite N 7
sonragdrsel - -
hata(Uretim) Gaz giderme Gaz giderme operasyon
parametreleri uygun 3 ve cihaz kullanma  |% 100 Final kontrol 3 63 - -
degil talimati
T Faris otomatik kontrol
Grlntii kalitesinin 2 - Periyodik dogrulama 6 120 |sisteminin kurulmasi ve 01.05.06 - Koman 10 2 2 40
uygun olmamasi ! . 19.05.06
Mdsterinin can test jant! ile kontrol
X - Ray Uygun olmayan jantlarinf . "% " ©
4 guivenligini riske eder | 10
Opr.No:50 fireye ayriimamasi (Msteri)
e Yanlis model programi AWI otomatik jant Faris otomatik kontrol 01.05.06 - Koman
o prog 2 Ak jar Periyodik dogrulama 6 120 [sisteminin kurulmasi ve T 10 2 2 40
calistirma tanima sistemi . . 19.05.06
test janti ile kontrol
. - - - Seri baginda 1,
chbek deliginin is mili eksgnlnln 2 Vardiyada 1 kere 4 48 R R
acik olmasi kagikhg
kontrol
“ « L 1. Tornalama Seribaginda 1,
GOBEK DELME Gobek deligi gapinin et Yanlis takim .
o Operasyonu igin 6 4 Vardiyada 1 kere 4 96 - -
Opr. No:60 biyiik olmasi o2 kullaniimasi K |
yetersiz isleme pay! ontrol
. AT Seribasinda 1,
Kapak isleme ol¢ilerinin| Yanlis takim " R R
biyiik olmasi kullaniimasi 4 Vardiyada 1 kere 4 96
kontrol
Miisteri Onayi ———— —
s Y Urlin Mahendisi PVT STA
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HAYES LEMMERZ

EK-17/3 Proses FMEA Formu

Dokiiman no: FR-234

Revizyon no: 00

Oriin Tedarikgi Musteri Alasim Tipi Sorumliu Sorumlu Ekip Orijinal FMEA Tarihi | FMEA Revizyon Tarihi Revizyon No
Aluminyum Jant HLI Jan.l San.Tic. A.S. Al'Si 7 Mg E.Sipahi A.Aytimur, E.Iskit, O.Denizeri, ASezer, M.KIZIld?mlr, H.Asut, 26.06.2006 _ 0
A um Plant HL 4282/1751 +90 236 2130077 T.Koman, M.Baknali, A.Sah. G.K k
1 B Oneri B
Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel g ] Hatanin Potansiyel 5 i Me\‘l((::‘ltr;:jses Melzz::r'o’:’gfes % =§ oneruer_] / Hedeflenen Bitis g E i :é
Gereklilikler Durumu Etkileri F (] Sebepleri 55 Bnleme Tespit Etme Faaliyetler Tarihi & Sor 55
%100 Kontrol, 2.
Gobek Gapinin kiigik Araca montaj Tornalama R
olmasi edilememe 8 <FF> Takim aginmas! 4 operasyonuna 3 96
baglanamaz
Gébek Gapinin buyiik | Aracta balans yapar, 5 Takim boyunun hatali 90100 Kontrol a 80 .
olmasi dusik performans girilmesi °
Montaj Yuzeyi Seri baginda 1,
yiksekliginin kiigik Jant Arag Gamurluk 8 |<FF>| Takimasinmasi Vardiyada 4 kere 4 926
Hizasinin Digina Gikar
olmasi kontrol
Montaj Yizeyi Seri basinda 1,
yksekliginin kagik A;?‘;‘..a balans yapar, 8 |<FFs| Takim boyunun hatal Vardiyada 4 kere 4 96
stk performans girilmesi
olmasi kontrol
R Seri baginda 1, Bakim Planina peryodik
Mon;z{(:“z?z\':g dis Bijon kesmesi 8 <FF=> | Eksen milerinde bosluk Vardiyada 4 kere 4 128 eksen milleri /?)1Ag5m;§ég
4 kontrol kontrollerinin eklenmesi 05
Anma Capinin kiglk Lastigin montajdan 9 Takim boyunun hatali Vsai;li b:j::i;é 4 144 Tzﬁgi ?;r)‘/u A. Sezer 18.03.06 9 1 36
olmasi sonra gikmasi girilmesi v - 18.03.06
kontrol form dizenlenmesi
P~ Seri basinda 1,
Anma Gapinin biiyiik Lastik montajinin
olmas yapilamamasi 8 <FF> Takim asinmasi Vardl&/gg‘amz: kere 4 96
Lastik Ylzeyi profili et Seri baginda 1, Takim Boyu
kalinhiginin disiik Jantin kinlmast 10 @ Takim TI}':":S‘? hatalt Vardiyada 4 kere 4 160 takibi igin A 891298;2823.06 9 1 36
olmasi 9 kontrol form dizenlenmesi o
Baglama elemanlarinda Seri baginda 1,
TORNALAMA ayar hatas! Vardiyada 4 kere 4 96
OPERASYONU 4 kontrol
Opr. No:80-90 2. tornalama
Kagiklik ve Salginin Surls esnasinda FF: operasyonunda Sen. baginda 1,
olmasi titresim olmasi 8 [<FF>] | cikezleme milinde Va'd'l‘(’:g(ar; kere 4 96
salgl
Seri baginda 1,
O(tua::m aayaIK:::f’a Vardiyada 4 kere 4 926
¢ yapis kontrol
Brilt jant referans Seri baginda 1,
dizleminin bozuk Vardiyada 4 kere 4 96
olmasi kontrol
- - Seri baginda 1
Surus esnasinda Baglama elemanlarinda y
Balans olmasi titresim olmas! 8 <FF> ayar hatas Vardll)(lgg‘ar; kere 4 96
Seri baginda 1,
og:a :VaIK:::::’a Vardiyada 4 kere 4 926
S yapis! kontrol
Kapak cap dl¢tisanin Seri baginda 1,
Dk" gap olg Kapak monte edilemez 8 <FF=> | Operatér ilk ayar hatasi Vardiyada 4 kere 4 64
tcik olmasi ontrol
Kapak cap Slgiisiinin Seri baginda 1,
pak cap olg Kapak monte edilemez | 8 | <FF> | Operatér ilk ayar hatas Vardiyada 4 kere 4 64
buyik olmasi Kontrol
Kapak derinlik Seri baginda 1,
_ . Rapak der Kapak monte edilemez 8 <FF=> | Operatér ilk ayar hatasi Vardiyada 4 kere 4 64
Slgtisinin kiigik olmasi ontrol
Kapak derinlik Seri baginda 1,
_ Rapak cen Kapak monte edilemez | 8 | <FF>| Operatér ilk ayar hatas Vardiyada 4 kere 4 64
Slgistnin blylk olmasi Kontrol
Masteri Onay1 — — — l l
s Y Ortin Mahendisi_| PVT | STA
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a © 5 2 n sz |2
Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel E |2 = | Hatanin Potansiyel | E 2 Meveut Proses Meveut Proses E u Onerilen / Hedeflenen Bitis £ ES |3 u
- - 2 s S . ) Kontrolii Kontrolii - o Q Gergeklestirilen . 2 25 | o Q
Gereklilikler Durumu Etkileri S 50 Sebepleri 28 - N o [ N Tarihi & Sorumluluk S 28 | G o
] oo Onleme Tespit Etme g Faaliyetler co K
PCD kiigtik olmasi Montaj edilememe 8 | <FF>|Operatorilk ayar hatasi| 2 %100 Mastar Kontrolii 4 64
PCD biyiik olmasi Montaj edilememe 8 | <FF>| Operatérilk ayar hatasi | 2 %100 Mastar Kontrolii 4 64
" — - . Seri basinda 1,
Bijon d..e".‘.( yuksekiiginin| - Araca montajda ha 8 | <FF>|Operatorilk ayar hatasi| 2 Vardiyada 4 kere 4 64
blyik olmasi olur
kontrol
Jantin ve bijonlarin Seri baginda 1,
mekanik ézelliklerinin 9 Operatér ilk ayar hatasi | 2 Vardiyada 4 kere 4 72
Bijon delik yuksekliginin]  dCslk olmasi kontrol
Kotk oimas: Araca montajda hat Seri baginda 1,
. . 8 | <FF>| Operatérilk ayar hatasi | 2 Vardiyada 4 kere 4 64
BiJON - SUBAP olur i g l}:omrol
DELME
OPERASYONU Bijon Havsa agi Takim agisinin uygun Seri baginda 1, ioilrfzkfgltr?r:l;
Opr. No:100 élgiistinin uygun Bijon kesmesi 10 M vo 1 Vardiyada 4 kere 4 40 6in agi oleme 01.07.06 - Aytimur
olmamasi kompratdriiniin
olmamasi kontrol I .
tedarik edilmesi
Sibap capinin kiigiik Seri baginda 1,
olmas Siibap monte edilemez | 8 | <FF>| Operator ilk ayar hatasi| 2 Vardiyada 4 kere 4 64
kontrol
Stibap ¢apinin biyik Seri baginda 1,
olmas! Lastik hava kacirir 9 Operatér ilk ayar hatasi | 2 Vardiyada 4 kere 4 72
kontrol
Stibap et kalinhginin Seri baginda 1,
0 e 9 Siibap monte edile 8 | <FF>|Operatérilk ayar hatasi | 2 Vardiyada 4 kere 4 64
klictk olmasi
kontrol
Siibap et kalinhginin Seri baginda 1,
pe 9 Lastik hava kagirir 9 | <FF>| Operatérilk ayar hatasi| 2 Vardiyada 4 kere 4 72
blyiik olmasi
kontrol
- N . Vardiya basinda tezgah
el I s el I IV
y ¢ v 100% Kontrol
i Feder kenarlarinda « . Capak Alma Operasyon " .
TESVIYE capak kalmas| Gérsel uygunsuzluk Operatér hatasi Talimati Final Kontrolli 7 70
Musteri Onay! ———— —
s Y Urtin Mihendisi PVT STA
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. : 5 N N 5
Proses / Iglev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel % E Hatanin Potansiyel E = Meveut P'(?.ses Meveut Pr?ses | Onenler_\ / Hedeflenen Bitis g = =
Gereklilikler Durumu Etkileri . @ Sebepleri 2 Kontrol Kontrolii - | Gergeklestirilen Tarihi & Sorumluluk 22 E
h g 00 Onleme Tespit Etme Faaliyetler (oo} =
Titrasyon 5 50
Konsantrasyonun Jantin ylzeyinin 5 Dozajlama pompalarinin 2 Legrand Otomatik
Dusuk olmasi temizlenememesi calismamasi Dozajlama
Yapisma Testi 9 90
YAG ALMA
Op. No:170 Titrasyon 5 50
Dusik sprey basinct Jan_tln yuzeylnln_ 5 Dozajlama pompalarinin 2 Legrand _Otoma'uk
temizlenememesi calismamasi Dozajlama
Yapisma Testi 9 90
Nozullarin veya sistem Jantin ylzeyinin Peryodik Bakimin On Yikama Hattinda "
borularinin tikali olmasi temizlenememesi 5 Yapilmamasi 2 Nozul-Sprey Kontroli Yapigma Testi 9 90
Jantin yagdan Taskan suyun Banyo lletkenliginin
temizlenememesi Yapigma Hatas 5 calismamasi 2 Kontroll 5 50
DURULAMA1-2 i i
lé)pUNo‘170 Basincin diistik olmasi Deoksﬁ:?:::eliianyosu 5 l;\‘o?,ﬁll‘la“::; \tlliya?l lesr;ear; 2 Basing kontrolii Banyo iletkenlik kontrolt| 5 50
" Nozullarin veya sistem " Banyo seviyesinin
Basincin yiksek olmasi| Banyonun tasinmasi 5 borulannin tikal olmast 2 Basing kontrolt eksilmesi 5 50
Jantin . : . .
Diisiik Konsantrasyon temizlenememesi, 5 Dozajlama pompalarinin 2 Legr?nd sistem Legrand 5|s__tem| 5 50
calismamasi dogrulamasi kontrolt
yapisma hatasi
- " Jantin . Nozullarin veya sistem "
Basincin diisiik olmasi temizlenememesi, 5 borulannin tikal olmast 2 Basing kontrolu 5 50
DEOKSIDASYON yapigma hatasi
BANYOSU
Op. No:170 Jantin Sicaklik set degerinin
Dusik Sicaklhk temizlenememesi, 5 IS|;|§[:jy:ITer;r:;§Safln 2 Termokupl dogrulamasi| PLC ekranda gorsel 7 70
yapisma hatasi gru calis! kontrolt
iletkenligin Dusuk Jantin Dozajlama pompalarinin Legrand sistem Legrand sistemi
temizlenememesi, 5 2 - - 7 70
olmasi calismamasi dogrulamasi kontrolt
yapisma hatasi
Jantin yagdan Taskan suyun Banyo iletkenliginin
temizlenememesi Yapigma Hatas 5 calismamasi 2 Kontroll 5 50
" Sistem borularinin "
DURULAMA3-4 - Deoksidasyon Banyosu Nozul ayar talimati ve .
Op. No:170 Basincin diisiik olmasi Kirlenmesi 5 klnlmaeskls‘illj?’{; nozul 2 peryodik bakimlar Basing kontrolu 5 50
. Nozullarin veya sistem Nozul ayar talimati ve "
Basincin yiiksek olmasi| Banyonun tasinmasi 5 borulannin tikah olmas! 2 peryodik bakimlar Basing kontrolii 5 50

Musteri Onay!

Uriin Mihendisi_|
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Uriin Tedarikei Masteri Alagim Tipi Sorumlu Sorumlu Ekip Orijinal FMEA Tarihi | FMEA Revizyon Tarihi Revizyon No
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Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel ‘E Hatanin Potansiyel % 2 Meveut Prc.).ses Meveut Pr?ses -§ = | 0ner||er_1 / F Bitis % 2
Gereklilikler Durumu Etkileri @ Sebepleri 3 % Kontroli Kontroldi - B | sen Tarihi & Sorumluluk r 3 %
] [ole} Onleme Tespit Etme g Faaliyetler h 00
iletkenligin yiksek Yizey Goértnumuinde Deoksidasyon Legrand sistem Damlama suyunun
3 = . - 5 75
olmasi hata banyosunun taginmasi dogrulamasi iletkenligi
P~ Jantin Sistem borularinin .
DI gURNUL_:\%A1 Sprey bEﬁ::(;l;ln duslk temizlenememesi, kirilmasi veya nozul 2 Nozeul i%iz: ktJE:I:(Tn?It;rve Basing kontrol{i 5 50
p- No: yapisma hatas| eksikligi pery
Banyo seviyesinin Kaskat Sisteminin
diistk olmas Banyo kirliliginin artmasi Ta?kan suyu 1 Debi kontroli 5 25
saglamamasi
Dustk Pasivasyon Legrand sisteminin Legrand sistem -
kaplamasi hatal galismasi 1 dogrulamasi Ph Kontrold 5 35
Dustk Ph Degeri
Legrand sisteminin Legrand sistem "
Yapisma Hatasi hatall calismasi 1 dogrulamasi Yapigma Testi 9 45
Fazla Pasivasyon Legrand sisteminin Legrand sistem "
kaplamasi hatali galismasi 1 dogrulamasi Ph Kontrold 5 35
Yiksek Ph Degeri
Legrand sisteminin Legrand sistem .
Yapigma Hatasi hatali calismasi 1 dogrulamasi Yapisma Testi 9 45
Sprey basincinin diistk Jantin Sistem borularinin Nozul ayar talimati ve
temizlenememesi, kiriimasi veya nozul 2 " Basing kontrolli 5 50
olmasi Intan peryodik bakimlar
yapisma hatas| eksikligi
Kaplamanin uygun Isitici veya Termostatin Stcaklik set degerinin
Dustik Sicaklik P o | Ve 2 | Termokupl dogrulamasi| PLC ekranda gérsel 5 50
R olmamasi dogru calismamasi ontrolii
PASIVASYON ontroiu
Op. No:171
Dustk Pasivasyon Legrand sisteminin 2 Legrand sistem Legrand sistemi 5 50
kaplamasi hatal galismasi dogrulamasi kontrolG
lletkenligin Diistk
olmasi
Legrand sisteminin Legrand sistem .
Yapisma Hatasi hatali calismasi 1 dogrulamas Yapigma Testi 9 45
Dusuk Pasivasyon Legrand sisteminin 1 Legrand sistem Legrand sistemi 5 25
kaplamasi hatali galismasi dogrulamasi kontroll
Legrand sisteminin Legrand sistem .
Yapigma Hatasi hatali calismasi 1 dogrulamas Yapisma Testi 9 45
lletkenligin Yiiksek
olmasi
" Legrand sisteminin Legrand sistem n
Yiizeyde Lekelenme hatall calismasi 1 dogrulamasi Gorsel Kontrol 8 40
. Legrand sisteminin Legrand sistem n
Yuzeyde asinma hatall calismasi 1 dogrulamasi Gorsel Kontrol 8 48
Musteri Onayi — p — | I
s v Urlin Mohendisi_| PVT [ STA

Dokiiman no:FR-234




66¢

HAYES LEMMERZ

EK-17/7 Proses FMEA Formu

Dokiiman no: FR-234

Revizyon no: 00
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: 5 = Oneri =
Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel & ] Hatanin Potansiyel g 2 Meveut Prr{ses Meveut Pr?ses = | Onenler_\ / Hedeflenen Bitis g 2 |
Gereklilikler Durumu Etkileri ; @ Sebepleri 28 Kontroli Kontrold - £ Gergeklestirilen | o ii'e Sorumluluk 23 |
k o0 Onleme Tespit Etme = Faaliyetler [eli o]
iletkenligin yliksek Yuzey Gortinimunde 5 Deoksidasyon 3 Legrand sistem Damlama suyunun 5 75
olmasi hata banyosunun taginmasi dogrulamasi iletkenligi
DI DURULAMA 2 | Sprey basincinin diisik . Jantin . Sistem borularinin Nozul ayar talimati ve o
Op. No:170 olmas! temizlenememesi, 5 kirlmasi veya nozul 2 ervodik bakimlar Basing kontrolii 5 50
p- No: yapisma hatasi eksikligi pery
Banyo seviyesinin Kaskat Sisteminin
dastk olmasi Banyo kirliliginin artmasi 5 Ta§kan suyu 1 Debi kontrolli 5 25
saglamamasi
Sicaklik set degerinin
Briildr Arizasi Periyodik Bakim PLC ekranda gorsel 7 70
" kontrol
KURUTMA FIRINI
Op. No: 170 Sicakligin disiik olmasi .lJ(annn yeterli 5 2
p- No: urumamasi Sicaklik set degerinin
Termokuplun arizali Termokupl Py
o PLC ekranda gorsel 7 70
olmasi dogrulanmasi .
kontroll
Jantin transfer N PR,
1. TRANSFER esnasinda Gériintim Bozuklugu 8 Operatér Tagima Hatasi 3 O’/;(l;traarsn;:nN_l?:lti;saI“ Goérsel Kontrol 8 192 Transf:“rancibotu Fabr:c]aogll;lﬁluru )
- darbelenmesi
ISLEMI
Op. No: 180 Dog i i
gru maskelerin Boya istenmeyen " Aktarma Noktasi! “
kullaniimamasi yuizeylerde boya olmasi 5 Operatdr Hatas! 2 Operasyon Talimati Gorsel Kontrol 8 80
Toz Boya transfer Enjokte_re toz bc_)yanln 2 Pnématik anzas: 1 Pompanin F’<=:ryod|k Gérsel Kontrol 8 16
hatasi gitmemesi Kontroll
Dusiik boya seviyesi 6 Meka:h;F;glomatlk 1 Onleyici Bakim Andon sistemi 2 12
Kabin Toz Boya Emis
Hatasi
Toz boyanin kirlenmesi 6 MEKE':h;F;';?mank 1 Onleyici Bakim Gérsel Kontrol 8 48
Mekanik-Pnématik 1 Onleyici Bakim Gorsel Kontrol 8 48
TOZ BOYA arizasi
UYGULAMASI Azot Filtresi hatasi Toz boyanin kirlenmesi 6
Op. No:180 N
Filtrenin yirtilmasi 1 Onleyici Bakim Goérsel Kontrol 8 48
Toz boyaninjanti - - . - " : . - -
iyi sarmamasi DusUk boya kalinligi 5 Voltajin distik olmasi 2 Otomatik kontrol sistemi| Boya kalinligi kontrol( 8 80
- N " o Boya debisinin distk " . . . .
Dusik boya kalinhgr Yiizey bozuklugu 5 olmasi 2 |Otomatik kontrol sistemi| Boya kalinhigr kontrolii 8 80
Yanhs programin le.rur!un uygun 7 Operatér hatasi 2 Toz Boya F“rogramlama Gorsel Kontrol 8 112
segilmesi dretilmemesi Talimati

Mdasteri Onayi

Uran Mahendisi_|
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Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel E £ = | Hatanin Potansiyel % 2 Meveut Proses Meveut Proses 5 Onerilen / Hedeflenen Bitis g % 2 5
Gereklilikler Durumu Etileri ; L] Sebepleri EN Kontroli Kontrolii - 2 Gergeklestirilen | 7.n; & Sorumluluk S8 ©
0 S 65 Onleme Tespit Etme Faaliyetler O R
Sicaklik set degerinin
Brilér Arizasi Periyodik Bakim PLC ekranda gérsel 7 98
kontroli
Disiik sicaklik Yetersiz kirlenme 7 2
TOZ BOYA FIRINI Termokuplun arizall Termokupl Stcaklik set deg?nmn
Op. No:180 oimas! dogrulanmas: PLC ekranda gérsel 7 98
p. H 9 kontroli
Termokuplun arizal Termokupl Stcakiik set degerinin
Yiiksek Sicaklik Fazla Kirlenme 7 P 2 o P PLC ekranda gérsel 5 70
olmasi dogrulanmasi .
kontroli
Jantin transfer . PR,
esnasinda Gorinam Bozuklugu 8 Operatér Tagima Hatasi| 3 Aktarma Noktas| Gorsel Kontrol 8 192 Transfer Robotu Fabrika Maddrd -
2. TRANSFER darbelenmesi Operasyon Talimati Yatirimi 2008 yil
ISLEMI
Op. No: 180 Dog i i
gru maskelerin Boya istenmeyen " Aktarma Noktasi "
kullaniimamasi ylizeylerde boya olmasi 5 Operator Hatast 2 Operasyon Talimati Gorsel Kontrol 8 80
ZIMPARA ODASI Yanlis zimpara Boya sonunda zimpara . Toz Boya Zimpara «
Op. No: 190 uygulamasi yapilmasi izlerinin goértilmesi 7 Operatdr Hatas! 2 Operasyon Talimati Gorsel Kontrol 8 112
Sivi Boya ve vernik
Disik Viskozite Orticiilik hatasi 5 Operator 6lgiim hatasi 2 [Hazirlama ve depolama Her Boykao:?rzollrlamada 8 80
talimati
Sivi Boya ve vernik Her Boya hazirlamada
Yiizeyde Portakallanma| 5 Operatér 6lglim hatas! 2 |Hazirlama ve depolama ykomrol 8 80
talimati
Yiksek Viskozite
Sivi Boya ve vernik Her Boya hazirlamada
Renk Sapmas! 5 Operatér 6lglim hatas! 2 |Hazirlama ve depolama ykontrol 8 80
talimati
. " Yanhs ayar degerlerinin Yas Boya Operasyon Seri baginda 1 kere
. Yizeyde gorsel hata 5 segilmesi 2 Talimati kontrol 8 8o
METALIK BOYA
Op. No:200
Uygun olmayan boya 5 Yanlis ayar de@erlerinin 2 Yas Boya Operasyon Seri basinda 1 kere 8 80
kalinhgi segilmesi Talimati kontrol
Uygun olmayan tabanca o . .
. Yanlis ayar degerlerinin Yas Boya Operasyon Seri baginda 1 kere
ve disk ayarlarinin Renk Sapmasi 5 secilmesi 2 Talimati Kontrol 8 80
segilmesi
Yanhs ayar degerlerinin Yas Boya Operasyon Seri baginda 1 kere
Boya akintisi 5 secilmesi 2 Talimati kontrol 8 | 80
. . Yanlis ayar deg@erlerinin Yas Boya Operasyon Seri baginda 1 kere
Metal dikenlenmesi {5 segilmesi 2 Talimat kontrol 8 | 80

Musteri Onayi

Urtin Mithendisi
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- P S . P
i - il =
Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel E § H Hatanin Potansiyel 5 = Meveut Pr?.ses Meveut Pr?ses 5 'y onenle'.l / Hedeflenen Bitis E £ = 'y
- P 2 s S . ) Kontroli Kontroli - o Q Gergeklestirilen s 2 o0 Q
Gereklilikler Durumu Etkileri Fel L® Sebepleri 2 s A n B 4 ) Tarihi & Sorumluluk S 28 4
S oo Onleme Tespit Etme e Faaliyetler oo
. " Sivi Boya ve vernik
Disiik Viskozite Vernik Akmasi, Gorsel 5 Operatdr 6lglim hatasi 2 |Hazirlama ve depolama Her Boya hazirlamada 8 80
uygunsuzluk . kontrol
talimati
. o Sivi Boya ve vernik
Yiiksek Viskozite F?ZIa vernik kalinhgi ve 5 Operatdr 6lglim hatasi 2 |Hazirlama ve depolama Her Boya hazilamada 8 80
ylizeyde portakallanma talimati kontrol
. L Yanlhs ayar degerlerinin Yas Boya Operasyon Seri basinda 1 kere
R Yizeyde gorsel hata 5 segilmesi 2 Talimati kontrol 8 80
VERNIK
Op. No: 210
Uygun olmayan vernik 5 Yanhs ayar degerlerinin 2 Yas Boya Operasyon Seri basinda 1 kere 8 80
Uygun olmayan tabanca kalinhgr secilmesi Talimati kontrol
ve disk ayarlarinin
secilmesi o . "
Vernik akintist 5 Yanhs ayar degc_erlenmn 2 Yas Boya_Operasyon Seri basinda 1 kere 8 80
secilmesi Talimati kontrol
. o Yanlhs ayar degerlerinin Yas Boya Operasyon Seri basinda 1 kere
Vernik agikiig 5 secilmesi 2 Talimati kontrol 8 80
Sicaklik set degerinin
Briilér Anzasi Periyodik Bakim PLC ekranda gérsel 7 98
kontrolli
Dusik sicaklik Yetersiz kirlenme 7 2
YAS BOYA FIRINI Sicaklik set degerinin
S, domn | S daen | 7 | o8
: ) kontroll
Termokuplun arizali Termokupl Stoaklik set degerinin
Yiiksek Sicaklik Fazla Kiirlenme 7 P 2 - P PLC ekranda gérsel 7 98
olmasi dogrulanmasi A
kontroll
. Uygun igikh masalarin | L
Yetersiz Isik 1 Kullanimas: %100 Gorsel Kontrol 8 64
Gorsel kontrollerin Uygun olmayan Griindn 8
. o o hatali yapiimasi sevkiyati
FINAL KONTROL Master hatali Kriter Panosunun o =
Op. No: 220 numunelerin olmamasi 1 Olusturulmasi %100 Gorsel Kontrol 8 64
- Model bazinda 6lgi .
Uygun olmayan Uygun oIm_ayan urn 9 Operatdr hatas| 2 %100 Mastar Kontrol 5 90 ekipmanlari listesi A- Aytimur - 18.03.2006 9 2 5 90
mastarlarin kullaniimasi sevkiyati 01.06.2006
olusturulacak.
PAKETLEME Yanlis Etiketleme - . = o 5
Op. No: 230 Yapimas Hatali Uriin sevkiyati 8 Operatdr hatas| 1 %100 Gorsel Kontrol 8 64
Misteri Onay! ————— —
s Y Urlin Mahendisi PVT STA




Dokiiman no: FR-234

HAYES LEMMERZ

EK-17/10 Proses FMEA

Revizyon no: 00

¢

Uriin Tedarikei Misteri Alagim Tipi Sorumlu Sorumlu Ekip Orijinal FMEA Tarihi | FMEA Revizyon Tarihi Revizyon No
Aluminyum Jant HLI Jan.t San.Tic. A.S. FORD AISi 7 Mg E.Sipahi A.Aytimur, E.Iskit, O.Denizeri, ASezer, M.KledSmlr, H.Asut, 26.06.2006 ) 0
Aluminvum Plant HL 4282/1751 +90 236 2130077 T.Koman. M.Baknali. A.Sah. G.Kocatiirk
5 S 5 2 Oneri ©5| 8
Proses / islev Potansiyel Hata Hatanin Potansiyel £ £ = | Hatanin Potansiyel | E 2 Meveut Prqlses Meveut Pr?ses T w Onerller]{ Hedeflenen Bitig E[ef|5x| u
- - 2 s S . £ Kontrolii Kontrolii - 2T | © Gergeklestirilen . 2 Lol oz | ©
Gereklilikler Durumu Etkileri o S0 Sebepleri 2= = ) = 3 . Tarihi & Sorumluluk | .5 Be 5= -3
& oo Onleme Tespit Etme K Faaliyetler oo K]
Yiksek Firin Sicakhg Terrpokupllann Mevcut andon sistemler
Kullanilamaz jant kalibrasyonu
Jantta Garpiima - 4 64 -
(Uretim) Diisiik Sogutma Tanki Termokupllarin !
. ) Mevcut andon sistemler
Sicakhg kalibrasyonu
Isil iglem Misteri Hatall Finn-Sogutma Termokupllarin Seri Baginda 1, Saatte
R Usterinin can Tanki Sicaklig kalib 1 Sertlik Kontrolli ; ari
Opr.No:70 Uygun Olmayan LS anki Sicakhgi alibrasyonu ) ] Sesli ve Isikli andon 0.Denizeri

Mekanik Ozellikler | 9uveniigini riske eder Parti Baginda Sertiik ve 6 | 120 sistomler 15.05.06 40

(Masteri) Hatali Proses Stiresi Timer kalibrasyonu | Mukavemet Degerleri

Olcimi
Yikleme Bandinin Capakli jantin Capak Alma Makinasi o . E. Iskit
Sikismas! Firnlarin Bloke olmasi Jiklenmesi Bakmi 100 % Gérsel Kontrol 8 288 | Ayirici Plate Montaji 05.07.2006 72
Misteri Onayi —— —
§ y Orin Mihendisi PVT STA
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HAYES LEMMERZ

EK-18/1 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

L]

I:| On Seri

Izl Seri

Teknik ResimTarih/Seviye

Anahtar Kisi/ Telefon

Alper Aytimur

Numune Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Musteri Uriin Kodu 46 841 071 Alasim Tipi: Al Si 11 Parga Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 1/12 M. Kizildemir, H. Unli, G. Kocattirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Makine,Olgiim " Orin / Degerlendirme R: Reaksi PI
i il - d Kontrol : Reaksiyon Plani
/ No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip |Ozel Karakt. Oriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olciim KTm.r.OI Metodu D: Diizeltici Faaliyet
Sinift [Tolerans Teknikleri Sikligr Sorumiu Igili Kayitiar H: b ‘ma
Kimyasal . . . - FR-035
Spektrometre @ kompozisyon TS-001 Kimyasal Analiz | Her partiden 1 numune Kalite FR-070
Goz Renk kodu T5-001 Goz kontrol | Her partide gortiebilen | e FR-070
tum kulgeler
) o . o . R : Tum parti kirmizi boyanir.
Primer Alumniyum Goz ko}fnlmgzaizagn TS-001 ;eadzrr'llj({:fn?:)l;é Her parti Kalite Tedaétg:)rﬁl:nallz H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
P 4 P P D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
Mikroskop Oksidasyon TS-001 Mikroyap! kontrolli | Her partiden 1 numune Kalite FR-070
Goz Paketleme TS-001 Goz kontrolll Her partiden 1 numune Kalite FR-070
Kimyasal y . A - FR-035
Spektrometre @ kompozisyon TS-003 Kimyasal Analiz Sarj Ornek alma Plani Kalite FR-070
.. .. . Her partide goriilebilen -
Goz Renk kodu TS-003 Gz kontrolu tam kalgeler Kalite FR-070 R : Tam parti kirmizi boyanr.
Sekonder Alumniyum H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
Mikroskop Oksidasyon TS-003 Mikroyapi kontrolii | Her partiden 1 numune Kalite FR-070 D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
Goz Paketleme TS-003 Goz kontroll Her partiden 1 numune Kalite FR-070
£
o Kimyasal ~ X . N . FR-035
Q - Spektrometre @ kompozisyon TS-007 Kimyasal Analiz | Her partiden 1 numune Kalite FR-070
2 2 N . N — N R: TUm parti kirmizi boyanir.
2
E o Saf Aluminyum Goz koﬁmgzaiza:m TS-007 ;:dzrjioﬁri;é Her parti Kalite TedaF::g:JrAl\Jnallz H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
& pozisy! P P D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
= Goz Renk kodu TS-007 Goz kontrol | Her partide gbriiebilen | e FR-070
6] tim klgeler
y - . - " R: Tum parti kirmizi etiketlenir.
( Alglrai\tli; Alﬁi?l'lilgm ) Goz @ ko}fnlmgzaizagn TS-002 ;eadzrjioﬁrz;é Her parti Kalite TedaF::g::JrAl\Jnallz H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
» AMg, pozisys P P D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
N Kimyasal Tedarikci Sertifika R: Tum parti kirmizi etiketlenir.
On Islem Kimyasallari Goz mya TS-004 < - Her parti Kalite FR-176 H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
icerik kontroll IS - . .
D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
Cross cut bigag, Boya ~ Boya yapisma Her partiden 1 adet test y -
bant mukavemeti TS-005 kontrolli plakasi Kalite FR-176 R: Tam parti kirmiz: etiketlenir.
Toz Boya H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
Gor Kimyasal TS-005 Tedarikgi Sertifika Her parti Kalite FR-176 D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
icerik kontroll
Goz Kimyasal TS-006 Tedarikgi Sertifika Her parti Kalite FR-176
icerik kontroll
Goz, mastir renk Renk ~ Mastir plakayla [Her partiden 1 adet test y -
plakasi uygunlugu TS-008 karsilastirma plakasi Kalite FR-176 R : Tam parti kirmizi etiketlenir.
Yas boya H: SAP'de Kalite Stogundan Bloke stoguna alinir.
Cross cut bigagt, Boya _ TS-006 Boya yapisma Her partiden 1 adet test Kalite FR-176 D: Tedarikgiye iade edilir ve DF istenir.
bant mukavemeti kontroll plakasi
Din Cup 4, Viskozite TS-006 Viskozite kontrolti | Her partiden 1 teneke Kalite FR-176
Kronometre
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HAYES LEMMERZ

EK-18/2 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

]

Numune

I:l On Seri

Iz' Seri

Teknik ResimTarih/Seviye

Kontrol Plani Tarih/Seviye

KP-301/17.03.2006 / Rev. 0

Anahtar Kisi/ Telefon
Takim

Alper Aytimur
+90 236 2130077

Miusteri Uriin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: Al Si 11 Parga Adli/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 2/12 M. Kizildemir, H. Unli, G. Kocatirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Makine,Olgiim Oran / Deg 1 T
A & N gerlendirme, Kontrol Reaksiyon Plani
/ No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip oze;llr(:'l;akt. Oriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgiim - K?Imi'l'?:(’:e:;iu uzeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Stkhigi Sorumlu 9 v H: Hatasizlagtirma
Striko - Fergal Yakleme TL-003 Yikleme Her yiikleme Dokiimhane| FR-023
dagilimi kompozisyonu
- = = H: Striko'da sicaklik kontrold igin Andon sistem
Ergitme Erggnbz?ersg'g:ikhk Metal Sicakhg: TL-137, TL-138, Sicaklik kontrolt Her sarj Doékumhane FR-024 L - 134 no'lu Acil Durum Talimati uygulanir. Kimyasal
o No:20 ompozisyonu ve yogunluk degeri uygun olmayan metal I6nge
pr. No: El pirometresi Metal Sicakligi TL-009 Sicaklik kontrolii Vardiyada 1 kere Kalite FR-028 yapilir.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Kimyasal Kimyasal Analiz, " FR-035, FR-184,
Spektrometre @ kompozisyon TS-009 X Karti 2 saatte 1 kere Kalite FR-185, FR-186
A " . TS-009 - - H: Gaz debisi kontroll igin Andon sistem
Gaz G;\clzie.rme voakum cihaz <FF> Yogunluk %ZZS?]T;’:' TB-001 Yogumuk komrold | vargiyada 2 kere Kalite FRoss R: TB-001'de tanimlandigi haliyle uygulanir.
Opr. No:30 9 TL-035 D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
H:-
. ~ . R: TL - 134 no'lu Acil Durum Talimati uygulanir. Kimyasal
Spektrometre @ koﬁ’:ggssslon TS-009 Kimyasal Analiz Vardiyada 1 kere Kalite i?(-l:?éss ';F;{_zzz’s kompozisyonu ve yogunluk degeri uygun olmayan metal I6nge
7 yapilr.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
A.B.tezgahi Proses Ayar ilgili Urtine ait . . -
gostergesi Degerleri TL-001 Sicaklik kontrolt Vardiyada 3 kere Dékiimhane FR-006 H: A.B. Tezgahinda bekletme sicaklik kontrolii igin Andon sistem
L-053'de tanimlandigi haliyle uygulanir.
A.B.tezgahi Proses Ayar . Her A.B. Tezgahindan . g D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
El pirometresi Degerleri TL-009 Steaklik kontrolti Vardiyada 1 kere Kalite FR-028
Got::sci:::me (::nt:eel;i Mastar kontrolQ 10 pargada 1 adet Dokimhane| FR-013
Algcak Basing g H: -
= Dok Hi deld: olerans digi parcgalar fireye ayrilir.
K uam = = ler modelden g >ran Y
; Opr. No:40 Go':::sf::(lme 25:\2; Mastar kontrolii | vardiyada 1 adet + Seri Kalite EE_gg? IF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
i e e basinda 1 adet
n TL-139 , . . .
Goz @ Markalama TL-143 Goz kontrolt 100% Dékimhane
anlis markalanmisg Urtin fireye ayrilir, eksik markalanmis
TL-139 Her modelden FR-028 arinler tekrar kontrol edilir.
Goz Markalama TL-143 Géz kontrolil vardiyada 1 adet + Seri|  Kalite FR.081 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
basinda 1 adet
_ %%
Goz Goranim TL-050 Géz kontrolt 100%, 10 pargada 1 gy ymhane FR-013
Hata Kriter Panosu kayit edilir H: -
TL-050 Her modelden FR-028 R: Hatali pargalar fireye ayrilir.
Goz Goranim Hata Kriter Panosu Goz kontrolt vardiyada 1 adet + Seri Kalite FR-081 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
basinda 1 adet
H:
Penetrametre Kontrast TL-069 Dogrulama Her giin Doékumhane| FR-015 eknik Servis tarafindan gerekli miadahale yapilir.
DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
ASTM E-155 Referans
Bosello X Ray @ Goranim Filmleri Radyografik kontrol 100% Dokimhane| FR-019
TS-013
atali parcalar fireye ayrilir.
X Ray - ASTM E-155 Referans ) Vardiyada 1 kere + Seri ' FR-028 D: DIFler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Opr. No:50 Bosello X Ray Goranam Filmleri Radyografik kontrol Kalite
- - baslangicinda FR-081
TS-013
Goz @ Markalama P[’}ig Goz kontrolt 100% Dékimhane H: -
i anhs markalanmis Urin fireye ayrilir, eksik markalanmig
- TL-139 - - Vardiyada 1 adet + Seri ] FR-028 artinler tekrar kontrol edilir.
Goz @ Markalama TL-143 Goz kontrolt ar Ilayaa§|:daa1 :d;l en Kalite FR-081 D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
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HAYES LEMMERZ

EK-18/3 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-002

Revizyon no: 00

]

Lx |

Teknik ResimTarih/Seviye

15.07.2002 / Modifkasyon:b

Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur

Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/29.03.2006 / Rev. 1 Takim +90 236 2130077
Musteri Urtin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: ~ AlISi11Mg Parca Adi/ Tanimi 61/2J x 15 H2 ET31.5 JANT M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 3/12 M. Kizildemir, H. Unlii, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Makine,Olgiim Oran / Deg T B T
& gerlendirme, Kontrol R: Reaksiyon Plani
i Ozel Karakt. - : - Kontrol Metod o ltind "
/ No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip zes"“afrla Oriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgim — ?In i:it,Ka et;:;ru Diizeltici Faaliyet
P [Tolerans Teknikleri Sikhigi Sorumlu 9 v H: | 'ma
) Gobek Deligi ~ ~ o Vardiyada 1 adet TiM/ »
= Gbek Delme Mastar Capi TL-109/FR-116 Mastar Kontrolt + Seri baginda 1 adet Formen FR-213
3 g Opr. No: 60 i¢ Gap Komp. Gobek Deligi - Vardiyada 1 adet D: Dll.l;jllf i’::lel:e?:::kat :ryegI::ZnL::.umlarda DF baslatilir.
L= - Capi(Min 53,7- TL-163/FR-116 Olgiisel Kontrol ) Kalite FR-203 : 9 ! -
(SKM005) Max 55,6) + Seri basinda 1 adet
Mastar Mastar Kontroli 100% TiM i
Gobek Gapi TL-083 + Seri basinda 1 adet H: Ikinci Operasyona Parca Baglanamaz.
<FF> 2581401 rzm FR-086 Blctisel kontrol Vardivada 4 x 1 adet FR-086 L-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DM001) : . ?(U_S; Kg:nm . grerliysa:md); f aadZt Kalite F'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
. - Vardiyada 1 adet TiM /
Bilya Bant Anma Gapi TL-083 Mastar Kontrol + Seri basinda 1 adet Formen H: -
<FF> ©378.87+0.38 FR-086 Olciisel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet FR-086 L-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DMO001) mm i“_ss Kg;‘n“’ . g‘;r'iysa:m d; 1 Z d‘;t Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 1 adet TiM/
" A + Seri baginda 1 adet Formen H: -
Sasc(ossélg(llf)lhan <FF> Max Soalgol mm FR-086 OI?(U_SSI ;g:‘[‘ml FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
- Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
Vardiyada 1 adet TiM/
. - + Seri baginda 1 adet Formen H: -
Sas‘?"s\s(é'gég'haz' <FF> | gy b2 FR-086 Ololsel kontrol FR-086 L-115 Nolu Talimat uygulanir.
s Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
2 Vardiyada 1 adet T/
& ~ . + Seri baginda 1 adet Formen
Kalinlik Kumpasi 4E:§§'('J”r'r']i'1 :;%if; Olgiisel kontrol Vardivada 4 x 1 adet FR-086 L-115 Nolu Talimat uygulanir.
5 1. Torna e . Seriyba§|nda 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
Opr. No: 80
3 Gobek capi - H: -
b 3D (3DMO ) montaj yuzeyi FR-086 Ollsel kontrol | Vardiyada 4 x 1 adet Kalite FR-086 L-115 Nolu Talimat uygulanir.
dikligi x - R Karti + Seri baginda 1 adet P "
max.0.05mm D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Montaj yltizeyi . H: -
3D (3DMO001) <FF> diizlemselligi FR-086 Olgiisel kontrol Vggiys:al:d’;11 2‘2‘; Kalite FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
max.0.05mm * $ D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
100% TiM/
+ Seri baginda 1 adet Formen H: -
Gorsel Markalama TL-143 Goz kontroli Vardiyada 4 x 1 adet FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
. grerliysa:md); f aadZt Kalite D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
. . . A Vardiyada 1 adet TiM/
Briite A
Mihengir ;Skz:lz:gr TL-083 Olgtsel kontrol + Seri baginda 1 adet Formen -
. FR-086 L-115 Nolu Talimat uygulanir.
+ - - °
SDN(IiSh[:zt\A;?U 018?7':11 0.5 FR-086 Olguisel kontrol Y;’giysg;:d>;11 aac(ijzt[ Kalite : DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
A Vardiyada 1 adet TiM/
Mastar Alt Flang TL-083 Olgtisel kontrol + Seri baginda 1 adet Formen H: -
Kalinhig FR-086 Vardiyada 4 x 1 ad FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DMO001) 13 +1 mm Olguisel kontrol . g;rliysa;nd); 1 aadztt Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
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HAYES LEMMERZ

EK-18/4 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-002

Revizyon no: 00

I:l I:l Teknik ResimTarih/Seviye 15.07.2002 / Modifkasyon:b Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/29.03.2006 / Rev. 1 Takim +90 236 2130077
Misteri Uriin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: ~ AlISi11Mg @ Parga Adi/ Tanimi 61/2J x 15 H2 ET31.5 JANT M. Baknali, ©. Denizeri, A. Sezer, E. iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu : 1731 Sayfa 4/12 M. Kizildemir, H. Unlii, G. Kocattirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi [ Proses Adi/Operasyon Makine,Olgiim N Oran / Deg T " n
° . gerlendirme, Kontrol R: Reaksiyon Plani
/No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip Ozeéll:‘z:\frl akt. Uriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olciim " K?Inti:?:(rel::ru D: Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Sikhgi Sorumiu 9 Y! H: Hatasizlastirma
. Vardiyada 1 adet TiM/
Mastar Anma Genisli TL-084 Mastar Kontrold | o basinda 1 adet | Formen H:-
165 +0.25 mm FR-086 Vardiyada 4 x 1 adet FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DM001) - Olgiisel kontrol ardlyada 4 x 1 ade Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
+ Seri baginda 1 adet
. . Vardiyada 1 adet [
Bilya Bant Anma Capi TLosa Mastar Kontroli + Seri baginda 1 adet TiM H:-
<FF> ©378.87+0.38 FR-086 Vardiyada 4 x 1 adet FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DM001) mm Oigtisel kontrol ardlyada 4 x 1 ace Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
Vardiyada 1 adet TiM/
+ Seri baginda 1 adet Formen H
Sasc(os\s(élg(l)%lham <FF> Max Soa{,f(; mm FR-086 Oliu_sgl ;Z::ml FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
e Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
+ Seri baginda 1 adet
Vardiyada 1 adet TimM/
+ Seri baginda 1 adet Formen H
s Sasc(‘;\s(g'g(')ﬁ'haz' <FF> Maxyg'gg - FR-086 O'i”_sg' :(‘me' FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
] e Vardiyada 4 x 1 adet Kali D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
. alite
<< + Seri basginda 1 adet
= 2. Torna
= . ™ -
> Opr. No: 90 Mastar - 100% TiM / "
< Kapak Capi TL-084 . + Seri baginda 1 adet [ Formen :
&l <FF> ©151+0.2 mm FR-086 Olgusel kontrol Vardivada 4 x 1 adet FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
= 3D (3DMO01) = ardyada 4 x 1 ade Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
Mastar 100% TiM/
- . + Seri baginda 1 adet | Formen H: -
<FF> Pigaga;(l;)gr::lrlngl ;—;ggg Olgusel kontrol Vardivada 4 x 1 adet FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DMO001) R ardlyada 4 x 1 ace Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
R Vardiyada 1 adet Tim/
Mastar Ust Flang TL-084 . + Seri baginda 1 adet | Formen H: -
Kalinhg: FR-086 Olguisel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DMO01) 11 +0.5 mm ardiyada 4 x 1 ade Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
Montaj YUlzeyi . H: -
3D (3DMO01) Yiiksekligi FR-086 Olgusel kontrol :’gfr'lysgal : d211 Z‘jj‘zt Kalite FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
31.5+0.5 mm N D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Fren Kaliper Kontrol Lastik Yuzeyi | Vardiyada 4 x 1 adet H: -
Maitan Profil yile FR-086 Fonksiyonel kontrol . ;eriygaamda 1 Zdeet Kalite FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
s D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
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HAYES LEMMERZ

EK-18/5 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-002

Revizyon no: 00

X Teknik ResimTarih/Seviye 15.07.2002 / Modifkasyon:b Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri @M Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/29.03.2006 / Rev. 1 Takim +90 236 2130077
Misteri Uriin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: Al [} Parga Adi/ Tanimi 61/2J x 15 H2 ET31.5 JANT M. Baknali, ©. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 5/12 M. Kizildemir, H. Unlii, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Makine,Olciim N Oran / Degerlendirme. R: Reaksi Pl
" . r s Kontrol - Reakslyon Plani
/No Tammi Aleti,Mastar,Kalp Ozeéll;:l;akl. Uriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgiim - Kti,l';‘i'll?:(':;:rat:u D: Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Sikhigr Sorumlu H: H lastirma
. 100% i
Mastar Mastar Kontroli + Seri baginda 1 adet TiM "
<FF> @ i g;gz@ FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DM001) Olgiisel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
+ Seri baginda 1 adet
Biion Boyu Aparati Mastar Kontroli Vardiyada 1 adet TIM/
I YU Ap: Bijon Deligi TL-082 Olgiisel Kontrol | + Seri baginda 1 adet | Formen H: -
<FF> Yuksekligi FR-086 FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
13.520.2 mm - Vardiyada 4 x 1 adet : D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
3D (3DM001) Olgusel kontrol . Kalite
+ Seri baginda 1 adet
. Vardiyada 1 adet TiM/
Mastar Bijon Tarama TL-082 Mastar Kontrold | seribaginda 1 adet | Formen H: -
<FF> Capi FR-086 FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3D (3DMO001) @32+0.5 mm Olgiisel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
N~ et oo | | st s | W)
- 4 Frs %”1"2 SDfA”;%an‘j' :';_ggi FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
< 3D (3DM001) R Olgiisel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
El + Seri basinda 1 adet
= |3.Bijon ve Siibap =
= Deligi Delme . H: -
=5 " g . )
73 Opr. No:100 3D (3DM001) B'g’onfff' FR-086 O"f(‘{ss ;Zr”t’lm' :’g’edr'ly;:al : d>;11 z‘é‘; Kalite FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanr.
j s D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
<
[y
Mastar Kontrolu Vardiyada 1 adet TiM/
Mastar Stibap Delik TL082 + Seribaginda 1 adet | Formen H: -
Capi FR-086 = FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
Kumpas @11.5:0.2 mm Olgusel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
P X-R Karti + Seri basinda 1 adet
. Vardiyada 1 adet TiM/
Mastar Siibap Tarama TL-082 Mastar Kontrold + Seribaginda 1 adet | Formen H: -
<FF> Gapi FR-086 FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
i ap komparatér @17.5+0.5 mm Olgasel kontrol | Vardiyada 4 x1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri basinda 1 adet
Vardiyada 1 adet TIM/
Siibap Gerisi TL-082 ) + Seri baginda 1 adet | Formen H: -
Kumpas <FF> Capi FR-086 Olgusel kontrol FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
10 +1 mm Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
+ Seri baginda 1 adet
. Vardiyada 1 adet TiM/
Kapak
Merk:sz:mesi TL-082 Mastar Kontrold | gei baginda 1 adet | Formen H: -
Kumpas Yiiksekligi FR-086 FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
1252 9 Bigsel kontrol Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
-0 temm + Seri basinda 1 adet
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Dokiiman no: KP-002

HAYES LEMMERZ
= EK-18/6 KONTROL PLANI
Revizyon no: 00
| X Teknik ResimTarih/Seviye 15.07.2002 / Modifkasyon:b Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri @M Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/29.03.2006 / Rev. 1 Takim +90 236 2130077
Musteri Uriin Kodu 46 841071 Alagim Tipi: A [} Parca Adi/ Tanimi 61/2J x 15 H2 ET31.5 JANT M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 6/12 M. Kizildemir, H. Unlii, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi [ Proses Adi/Operasyon|  Makine,Olgiim [ Orin/ Deg i . i
i . gerlendirme, Kontrol R: Reaksiyon Plani
/ No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip Ozeé::\?; akt. Uriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgiim - K(;In::?:(lé\]nel::u D: Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Sikiigt Sorumlu il Ray H: Hatasizlagtirma
Mastar Mastar Kontroli Vardiyada 1 adet TiM/
Kalinlik Kumpast Sibap Et TL-082 Olguisel Kontrol | + Seri baginda 1 adet | Formen H:-
<FF> Kalinhg FR-086 FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
3 +0.5mm - Vardiyada 4 x 1 adet ) D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Kalinlik Kumpasi Olgusel kontrol ; Kalite
+ Seri baginda 1 adet
3. Bijon ve Siibap H: -
Deligi Delme 3D (3DM001) <FF> @zgz%a& FR-086 Olgisel kontrol Vg'edr'lyggal: " 11 2?12 Kalite FR-086 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
Opr. No:100 - * ¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
100% TIM/
PP . + Seri baginda 1 adet | Formen H:-
Gorsel fozunr:llj[r:] Hata }frrﬁeoraF;anosu Goz kontroll FR-010 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
yguniug Vardiyada 4 x 1 adet Kalite D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
+ Seri baginda 1 adet
[
< TL-086 100% TiM FR-010
< Sulu Sizdirma Test Blciisel kontrol
= Makinasi Sizdirmazlik ¢ P Kart
— . H: -
o 4. Sizdirma Testi | (MLT101...105) Vardiyada 1 x 1 adet ) .
2‘ Opr. No:120 TL-163 Kalite FR-203 R: TL-?15 .Nolu Talimat uygu!anlr.
S D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
<
-
Gorsel Markalama TL-143 Géz kontrolii 100% TiM FR-010
TL-085 o ;
Gértini Hata Kriter Panosu 100% M FR-010
. orintim . .
5. Tesvi Gorsel uygunlugu Goz kontrolii H:-
i esv_lye TL-163 Vardiyada 1 x 1 adet Kalite FR-203 R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
Opr. No:130 Hata Kriter Panosu + Seri baginda 1 adet D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
Gorsel Markalama TL-143 Géz kontrolii 100% TiM FR-010
Vardiyada 1 adet TiM/
6. Balans + Seri ba FR-086 H:-
. _— sinda 1 adet | Formen H
Kontrolii Ezg';r}fohg?t‘(;’af)' B"’h"ﬂaa':fs [2’29?” FR-086 Olgiisel kontrol R: TL-115 Nolu Talimat uygulanir.
Opr. No:135 i Vardiyada 4 x 1 adet Kalite FR- 086 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
+ Seri baginda 1 adet
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HAYES LEMMERZ

EK-18/7 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

I:l I:l |I| Teknik ResimTarih/Seviye Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Misteri Urtin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: ~ AlISi11 Parca Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 712 M. Kizildemir, H. Unlti, G. Kocattirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plam
Opr. Adi [ Proses Adi/Operasyon Makine,Olgiim " Oran / Deg T " 5
A . gerlendirme, Kontrol R: Reaksiyon Plani
/' No Tammi Aleti,Mastar,Kalip Ozeéll'(:fl;akl. Oriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgim — K(;Ir;til;?:(':we:z:u D: Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Sikhigi Sorumiu H: Hatasizlastirma
H: -
Yiikleme Goz Kontrold Gorsel TL-013 Gérsel Kontrol 100% Boyahane FR-037 R: TL-146 Nolu Talimat uygulanir.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Dijital Termometre Sicakiik FR-044 Olgusel Kontrol e o 1 o | Boyahane FR-044 R: Sistem Otomatik Kontrollii calisir.
* o D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Lengard lletkenlik FR-044 Olgiisel Kontrol Seriybaal nda 12 d‘z‘ Boyahane FR-044 R: TL-026 Nolu Talimat uygulanir.
* o D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
1. ve 2. Yag Alma
Banyosu H:
Manometre Basing FR-044 Olgiisel Kontrol V;redrliys:i:d: 11 E:zeef‘ Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
* o D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
FR-044 Vardiyada 3 x 1 adet n:-
['d Titrasyon onsantrasyo Olgiisel Kontrol _y a adef Boyahane FR-044 R: TL-026 Nolu Talimat uygulanir.
] TL-173 + Seri baginda 1 adet ) s "
o D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
gF
-
&z 2 Vardiyada 3 x 1 adet H:-
E = Debimetre Debi FR-044 Olgiisel kontrol N Seriyba inda 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan debi ayarlanir.
B 8' M D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
=
WTW lletkenlik ve Ph Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Durulama 1 Blcim lletkenlik FR-044 Olgisel kontrol |/ Seriyba \nda 1 adet | BoYahane FR-044 R: Yiiksek ise banyo bosaltilir.
¢ o D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:
Manometre Basing FR-044 Olgiisel kontrol N Seriyba inda 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
M D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Debimetre Debi FR-044 Olgtsel kontrol | Seriybaal nda 133 ‘o | Bovanane FR-044 R: Sistem vanalarindan debi ayarlanir.
o D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
WTW lletkenlik ve Ph Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Durulama 2 Oletim Tletkenlik FR-044 Olgiisel kontrol . Seriyba \nda 1 adet Boyahane FR-044 R: Yiiksek ise banyo bosaltilir.
< 2 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Manometre Basing FR-044 Olgiisel kontrol N Seriybaamda 1E;det Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
2 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
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HAYES LEMMERZ

EK-18/8 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

I:l I:I IZI Teknik ResimTarih/Seviye Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301 / 17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Miisteri Uriin Kodu 46 841 071 Alasim Tipi:  AISi11 Parga Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 8/12 M. Kizildemir, H. Unli, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Makine,Olciim ~ Uran / Degerlendirme. R: Reaksi PI.
" B T s Kontrol : Reaksiyon Plam
/No Tammi Aleti,Mastar,Kalp Ozeéllf‘z;nfrlakl. Oriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olciim — K(I’Inti:r:(':el:::u D: Diizeltici Faaliyet
/Tolerans Teknikleri Sikligt Sorumilu 9 4 H: Hatasizlastirma
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Lengard iletkenlik FR-044 Olgtisel kontrol Serliyba |nd); 1 adet Boyahane FR-044 R: TL-104 Talimatina gére dogrulama yapilir.
* 9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Deoksidasyon . H: -
Banyosu Lengard Sicakhk FR-044 Olguisel kontrol Vggiy::a,:d:11 E;%‘:l Boyahane FR-044 R: Sistem Otomatik Kontrollii calisir.
* ¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Manometre Basing FR-044 Olgtisel kontrol Seriyba \nda 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
* 9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Debimetre Debi FR-044 Olgusel kontrol N Seriyba inda 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan debi ayarlanir.
9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
WTW lletkenlik Ph Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Durulama 3 Sieam ¢ lletkenlik FR-044 Olgusel kontrol | YEYaeE S X 1 &= | Bovahane FR-044 R: Yiiksek ise banyo bosaltilir.
< ¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Manometre Basing FR-044 Olguisel kontrol :lgl;:rliy::a|:d:11 aa(:zl Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
E 9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
-
> 2 Vardiyada 3 x 1 adet He
g Debimetre Debi FR-044 Olgiisel kontrol N grerliy:aamdxa 1 aadeel Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan debi ayarlanir.
h ¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
WTW lletkenlik ve Ph Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Durulama 4 Slcam lletkenlik FR-044 Olgiisel kontrol Seriyba \nda 1 adet | Bovahane FR-044 R: Yiiksek ise banyo bosaltilir.
¢ * 9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet He
Manometre Basing FR-044 Olgiisel kontrol N grerliy:aamdxa 1 aadeel Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Debimetre Debi FR-044 Olgiisel kontrol Serliyba |nd); 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan debi ayarlanir.
* 9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet b
DI Durulama 1 Lengard lletkenlik FR-044 Olgiisel kontrol ardlyada 8 x 1 a8t | Boyahane FR-044 R: TL-104 Talimatina gére dogrulama yapilir.
+ Seri basinda 1 adet Py . "
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H: -
Manometre Basing FR-044 Olgiisel kontrol Serliyba |nd); 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
* 9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
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HAYES LEMMERZ

EK-18/9 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

I:l I:l m Teknik ResimTarih/Seviye Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Misteri Uriin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: ~ AISi11 Parga Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 9/12 M. Kizildemir, H. Unld, G. Kocatirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi [ Proses Adi/Operasyon| Makine,Olgiim Urin/ Degerlendi " -
° A . gerlendirme, Kontrol R: Reaksiyon Plani
/ No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip Ozeslhll(ffrl akt. Uriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgiim - K?Imi?:(':i::::u D: Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Stkiigt Sorumlu 9 Y H: H lagtirma
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Dijital Termometre Sicaklik FR-044 Olgusel kontrol Serliyba n d); 1 adet Boyahane FR-044 R: Sistem Otomatik Kontrollii calisir.
* ¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Lengard iletkenlik FR-044 Olgtisel kontrol N Serliyba n d); 1 adet Boyahane FR-044 R: TL-104 Talimatina gére dogrulama yapilir.
¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
Pasivasyon
Banyosu
) H: -
Manometre Basing FR-044 Olgtisel kontrol -:/gfrliys:alr? d);11 ﬁ:t Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
$ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
e WTW lletkenlik ve Ph Vardiyada 3 x 1 adet H: -
we gl ir:n' ve Ph FR-044 Olgtisel kontrol N grerliys::lam d); 1 aa dit Boyahane FR-044 R: iletkenlik Kontrolii ile Ph dengede tutulur.
= ,': ¢ $ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
w
-1 0o
w=z
>
w o " H: -
:g o Debimetre Debi FR-044 Olgtisel kontrol :lesu:rliys:aw? d);11 a;gt Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan debi ayarlanir.
> s D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
DI Durulama 2 Lengard iletkenlik FR-044 Olgiisel kontrol | '2'Yada S XTACEL | gy ahane FR-044 R: TL-104 Talimatina gére dogrulama yapilir.
+ Seri baginda 1 adet P !
D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Manometre Basing FR-044 Olgtisel kontrol N aSeriYSaam da 1 aa dit Boyahane FR-044 R: Sistem vanalarindan basing ayarlanir.
9 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vardiyada 3 x 1 adet H:-
Kurutma Finini Dijital Termometre Sicaklik FR-044 Olgtisel kontrol ardlyaca ade Boyahane FR-044 R: Sistem Otomatik Kontrollii caligir.
+ Seri baginda 1 adet P .
D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
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Dokiiman no: KP-001

HAYES LEMMERZ
= EK-18/10 KONTROL PLANI
Revizyon no: 00
I:l |:| Iz' Teknik ResimTarih/Seviye Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Miisteri Urtin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: ~ AISi11 Parga Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 10/12 M. Kizildemir, H. Unlii, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Mi?kine,OIgum Bzel Karakt, j Uriin / Degerlendirme, Kontrol Kontrol Metogu |- Reaksiyon Plani
/No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip s | Urin Proses | ProsesSartnameleri Test, Olgiim - ilgili Kavitlar |0 Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Sikiigi Sorumiu il Ray H: Hatasizlagtirma
. H:-
1. Transfer Iglemi Goz Kontrolii Gorsel TL-018 Gérsel Kontrol 100% Boyahane FR-037 R: TL-146 Nolu Talimat uygulanir.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
WAGNER T H:-
oz Voltaj FR-042 Olgiisel Kontrol Saatte 1 adet Boyahane FR-046 R: Sistem Otomatik Kontrollii galisir.
— Boyama Cihazi R .
= D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
w
o
o3
x5 Toz Boya WAGNER T -
E = Boyama Cih;)zzl Debi FR-042 Gorsel Kontrol Saatte 1 adet Boyahane FR-046 R: Sistem Otomatik Kontrollii ¢caligir.
B ..' Uygulamasi ¥ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
o
m O
N
8 H:-
Toz boya FR-038 Gorsel Kontrol Her Yiiklemede Boyahane FR-139 R: Sorunlu toz boyalar ayrilir.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
H:-
Toz Boya Firini | Dijital Termometre Sicaklik 215-225 °C Olgisel Kontrol Saatte 1 adet Boyahane FR-046 R: Sistem Otomatik Kontrollii caligir.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
. Portakallanma olmayacak, " H:-
Goz Kontrolli UGOL:ika Markalamalar uygun Gorsel Kontrol :/ggiys:ir? dz 11 233 Boyahane FR-037 R: TL-146 Nolu Talimat uygulanir.
vo olacak $ D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
<<
Z3
s b 2 Saatte 1 adet Boyahane FR-022 H:-
2 2| zZimparaOdasi | PositekiorKalik Toz Boya TLO12 Olgiisel Kontrol R: TL-146 Nolu Talimat uygulanir.
< . Olgme Ciaz Kalintk D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
a5 Seri baginda 1 adet Kalite FR-217 : 9 statiir.
=0
N
Seribaginda 1 adet | Boyahane FR-056 H:-
Toz Boya . .
MEK Kiirlenme TL-005 MEK Testi R: Parcalar tekrar firnlanir.
Seri basinda 1 adet Kalite FR-217 D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
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HAYES LEMMERZ

EK-18/11 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

I:l |I| Teknik ResimTarih/Seviye Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301 / 17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Musteri Urtin Kodu 46 841 071 Alasim Tipi: ~ AISi11 Parca Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. Iskit, E. Sipahi
HL Urtin Kodu 1731 Sayfa 11/12 M. Kizildemir, H. Unlt, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon Makine,Olgiim ” Uran / Degerlendirme - Reaksi PI
" N T 3 Kontrol : Reaksiyon Plani
/No Tanimi Aleti,Mastar,Kalip ozeéf:f'l akt. Uriin Proses ProsesSartnameleri Test, Olgiim K(i’I"ti:i(’:('\:";:f’:r" : Dlizeltici Faaliyet
/Tolerans Teknikleri Sikhig: Sorumlu 9 V! : Hatasizlagstirma
2. Transfer i
anstef Goz Kontroll Gorsel TL-119 Gorsel Kontrol 100% Boyahane L-146 Nolu Talimat uygulanir.
noktasi : DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Metalik boya: H: -
Tiner FR-038 Gorsel Kontrol Her Yuklemede Boyahane FR-043 R: Boyahane Formenine haber verilir.
eslesmesi D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
- Boya FR-055 o - - : " e
Metalik Boya DIN Cup 4 . - Olcuisel Kontrol Her Yiiklemede Boyahane FR-043 retici speklerine gére ayar degistiri
viskozite TL-017 oS :
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Manometre- Tabanca- H: -
WAGNER yas boya disk FR-055 Sistem Ayarlama Seri baginda 1 adet Boyahane FR-043 R: Tekrar ayar yapilir.
sistemleri ayari D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Vernik-
Tiner FR-038 Gorsel Kontrol Her Yiklemede Boyahane FR-043 Boyahane Formenine haber verilir.
eslesmesi : DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
&
g Vernik H: -
N Vernik DIN Cup 4 vern FR-072 Olgiisel Kontrol Her Yiklemede Boyahane FR-043 Uretici speklerine gére ayar degistirilir.
viskozite o N N
e 2 DIiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatil
3 &
g Manometre- Tabanca- -
> WAGNER vernik disk FR-072 Sistem Ayarlama Seri baginda 1 adet Boyahane FR-043 : Tekrar ayar yapilir.
sistemleri ayari D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Dijital Termometre Sicaklik 175-185 °C Olgusel Kontrol Saatte 1 adet Boyahane FR-043 stem Otomatik Kontrolli calisir.
D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatili
Seri basinda 1 adet Boyahane FR-056
Kronometre Y?§ Boya TL-011 Aseton Testi Parcalar fireye ayrilir.
korlenme DiF'ler incel K gerekli d larda DF baslat
Seri baginda 1 adet Kalite FR-217 er incelenerek gerekli durumlarda asla
Yas Boya Firini
Seri basinda 1 adet Boyahane FR-036 .
P°g'|§nffrc’;§'z':“k Toplam Boya TL-020 Slgiisel Kontrol Boya kalinhig: diisiik ise tekrar boyama yapilir.
Seri basinda 1 adet Kalite FR-217 DIiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
Seri basinda 1 adet Boyahane FR-056 .
Cross Cut ekipmani Boya yapisma TL-014 Yapisma Testi : Parcalar fireye ayrilir.
Seri basinda 1 adet Kalite FR-217 : DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatili
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HAYES LEMMERZ

EK- 18/12 KONTROL PLANI

Dokiiman no: KP-001

Revizyon no: 00

|:| I:l Teknik ResimTarih/Seviye Anahtar Kisi/ Telefon Alper Aytimur
Numune On Seri Seri Kontrol Plani Tarih/Seviye KP-301/17.03.2006 / Rev. 0 Takim +90 236 2130077
Miisteri Uriin Kodu 46 841 071 Alagim Tipi: ~ AISi11 Parga Adi/ Tanimi M. Baknali, O. Denizeri, A. Sezer, E. skit, E. Sipahi
HL Uriin Kodu 1731 Sayfa 12112 M. Kizildemir, H. Unlii, G. Kocatiirk
Karakteristik Metodlar Reaksiyon Plani
Opr. Adi | Proses Adi/Operasyon| Makine,Olgim [~ 7 P - " -
/No Tamimi Aleti,Mastar,Kalip |Oze! Karakt. - Urtin/ ) Degerlen d'fme’ Kontrol Kontrol Metodu R: R?aKS[yt?n Pla.nl
g E Sinif Uriin Proses Proses$artnameleri Test, Ol¢iim - iigili Kaytlar D: Diizeltici Faaliyet
[Tolerans Teknikleri Skhign Sorumlu H: Hatasizlagtirma
Seribaginda 1 adet | Boyahane FR-056 H: -
Gin Is1§1 Kabini Renk TL-101 Gorsel Kontrol R: TL-146 Nolu Talimat uygulanir.
Karsilagtirma T .
Seri basinda 1 adet Kalite FR-217 D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baslatilir.
, TL-030;TL-165 100% Boyahane FR-047 H: -
O | GorselKontrol | GozKontrold Gorsel Boyf:g;;‘:‘i'g;‘éy g | Gorsel Kontol R TL-146 Nolu Talimat uygulan
- 2 pislk, darbe) Vardiyada 2 defa Kalite FR-219 D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
= )
oo
==
;:l =y TL-030 100% Boyahane FR-047 H: -
= o Goz Kontrolii Gorsel (Montaj Ylizeyinde boya Gorsel Kontrol R: Zimpara ile yiizeye zarar vermeden iglem yapilir.
L kalintisi olmayacak) Vardiyada 2 defa Kalite FR-219 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
. PCD; Gobek ) 100% Boyahane FR-047 H: -
Olgii Kontrolii Mastar Delik Gapr; TL-165 Olgtisel Kontrol R: Parcalar fireye ayrilir.
Bijon Deligi Vardiyada 2 defa Kalite FR-219 D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
»
1w . .
22 . Olcim Ekiomanlar ) Urlin Teknik Resmi, Test Olgusel, H:-
g ';_J Uriin Kontrolii Tist Eki Finanlan ! Urtin Kontrolli Kriterleri Listesi, Misteri | Performans, Gorsel Yilda 1 adet Kalite R: Miihendislik Siireci uygulanir.
<< P Sartnameleri Kontrol D: DiF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
-4 D
=
= 3
I.I_IJ o Giinde 1 adet Boyahane - H:-
Huw 2 Etiket Kontrolii Goz Kontrolii Paket TS-012 Gorsel Kontrol R: Paket tekrar yapilir.
i = Vardiyada 2 defa Kalite FR-219 D: DIF'ler incelenerek gerekli durumlarda DF baglatilir.
o O
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Revizyon No: 00
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{riin Kurulusu i Kapsaminda|  izni (KYS)
HYDRO ALUMINIUM (TALUMD.D.) | Aluminyum | ISO/TS 1694:2002 {Aluminum Founchy Alloys BVQl IATF | 13.07.2004 | 06.04.2007 YOK HAYR
Design and manufacture of coatings, pains, vamishes,
AKZO-NOBEL KEMIPOL AS. Yagboya | 1S0TS 16949:2002 |primers, puttes, thinners and auxiliaries for automofive DNV ATF | 26.01.2006 | 25.01.2009 YOK HAYIR
industry
The manufacture and supply of master alloys for rain
tefining and modifying fotuse in light alloys and other
ANGLOBLACKWELLSLTD. | Mester alagim |  1509001:2000  |metallurgicalindusiries. Manufacture of aluminum alloys |~ BSI UKAS | 01032008 YOK HAYR
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HAYES LEMMERZ

EK-35 GiRiS KALITE KONTROL UYGULAMA TABLOSU

Dokiiman no: TB-021

Revizyon no: 03

Malzeme / Yari Uriin | Kontrol edilen . . Numune Kontrol Metodu Tanimlama Yontemi
Sira No Malzeme adi . szellik Kontrol Yontemi ilaili Kavitl Uvaun
Sartnamesi ozelli Biiyiikliik Frekans gili Kayitlar Uygun ng
degil
Kimyasal Tedarikgi analiz raporu kontroll 1 defa Tedarikgi analiz raporu
kompozisyon Kimyasal analiz 1 defa FR-072
Primer Aluminyum Renk ko.du Goz kontroll Gorun"ebllen tm Her parti/ |FR-072
uyguniugu kilceler ) . Kirmizi
1 Alasim TS - 001 Oksidasyon Her Sarj - Yesil boya bova
(AISi 7 Mg, AISi 11) Uygunluéu Mikroyapi kontroli 1defa 1 Numune |FR-072 y
ingot Uygunlugu |Boyutsal -Agirlik 1 defa FR - 072
Paketleme Goz kontrolii 1 defa FR- 072
@ Uygunlugu
Ec':;ya;a's on  |Kimyasal analiz 1 defa FR- 072
Sekonder Aluminyum .p ZIsy Her parti / Renk kodu Kirmizi
2 _Alasm TS -003 Oksidasyon Mikroyapi kontroli 1 defa 5%ar - |FR.072 boyasi + | T
(AISi 7 Mg, AISi 11) Uygunlugu 1 Numune Yesil boya
Paketleme G2 kontroll 1 defa FR- 072
Uvaunludu
Kimyasal Tedarikgi analiz raporu kontroli 1 defa Her parti/ | Tedarikgi analiz raporu Renkkodu| | -
3 Saf Aluminyum TS - 007 K . — Her Sarj /1 boyasi + b
OmpozIsyon  imyasal analiz Sarj O;I:‘:tdeme Numune |FR-070 Yesilboya| '
Master Alasim Kimyasal Her parti / H vesi Kirmizi red
4 ( AlSr, TS - 002 komy ozisvon Tedarikgi analiz raporu kontrolii 1 defa Safjr/ﬁaNlumuer:e Tedarikgi analiz raporu uygun otiketi
AlMg,AITi5B1,AISi20 ) pozisy etiket
A Her parti / H vesi Kirmizi red
5 On Iglem Kimyasallari TS -004 Kimyasal Analiz | Tedarik¢i analiz sertifikasi kontrolli 1 defa $a?jr/p13Nlumuenre Tedarik¢i analiz sertifikasi uygun otiketi
etiketi
Kimyasal Analiz [Tedarikgi analiz sertifikasi kontrolli 1 defa Her parti/ |Tedarikgi analiz sertifikasi Yesil Kirmizi red
6 Toz Boya TS -005 B Todaniko tost Her Sarj /1 uygun atiketi
m?ﬁlvemeti Toz boya yapisma testi e p?:kglmes Numune |[FR-176 etiketi
Kimyasal Analiz | Tedarikgi analiz sertifikasi kontrolli 1 defa Tedarik¢i analiz sertifikasi
Renk uygunlugu |Mastir plakayla karsilastirma 1 defa Her parti/ |FR-176 Yesil Kirmizi red
7 Yas Boya TS -006 B Todaniko tost Her Sarj /1 uygun ctiketi
m?ﬁlvemeti Yas boya yapisma testi e p?:kglmes Numune |[FR-176 etiketi
Viskozite degeri |Ambalaj Boya viskozite dl¢imu 1 defa FR-176




N
3 )
iRm0 nuwo 4 M_l\’
\ T _
B N g oA
e 12Ef iy wieq epig Pedpy WAL
nuEAdnEs WoUD0 SILUR 1§12y Wieg WOLOl] pfeg [aLan "
anuizingy ‘Euy . ed
"/ | 4
v VINTVNLLYS
EUsunES e, gLy
uneg s meg §IQ EILIEIES
BT RS VANV
e 1sEWELEWET
1 Sungushz@p T8d
\Lg/ x\
LbEqLCAZIAS. . T
2han [pusb ‘e a o ,_Emo
Nl Sy A 2 H uEN 1
~_ 7 | AN
/N — m
\ \ (s
Y — yd
/ / y = mhey 7 ids3
m iy \ ) 7 LS
: \ = ey
- = o e/ WDive
Vs i gl w/ hice:
. A\ Jeuny S 5 \ \ _ . yeguoAzInY
: pauoy :
EO N4 \/ H
\ Iugue.0dTy \ RN +
" e sode N i Juyeg . . 2 uzy =g LR BN | 4 aL1g
< L e W W e e WIEGRULSEY T CUDER D e saranimnt [¥ | wreguousoan e My
O VL O n;;ﬂéjsa e_. 1RSI0 TR B suusspipeiag [ 4N w:_ﬁ_:ma nﬂmﬁwﬂ_ﬂwuﬁmzm
WifEG Iz Q
DAVEIVAIQ SDIV ISTEY ST T[S

INVEOVAIQ SDIV DTS WDIVE 9¢-M1 e

ON VILFS
0 :ONNOAZIATH
P00 -dS : ONNVINQIOQ

fal
i

333



m.ﬁ_,—ﬂ_

_EES‘E__MM

Hﬂ_u&mm

m:MwﬁwE_.dhuw—Humnqu. m.ﬁﬂ.ﬂﬁfﬁi.ﬁm”#ﬂiuwﬁwmng

ﬂﬁ,—ﬂ.aﬂm

w_E_m\_ﬁm

n.ﬂm_ﬂ.m .aw—..ﬁ

__Lm:_m;
_:W_EE_E@

4_

_mmt_:_umm

.__zm__wmzuw___,._
hmm; m..umm__.___um

Hum.m

|_

_wmz.:m_o%ﬁ
\“z_.su

%Ezmnn_mn
EELH_;

334

_a\_sr_m_
W_ﬁ@_s_w.ﬁ_msm_z

|.|r/./

.,f
_
\

\\\n\l

mEmN_mtm_EEnﬁﬂ
L_m;m_.ﬂmE__mmtzeﬂ

‘_”5 _ ,
E_E__.._m_Ezm.mm._

xﬁmﬁ_og%m._.‘_.m_smn_\

\

, , v _..H_Hmﬁ

mﬁd@.ﬂ_ﬂnma_uu.m.wmﬁﬂma‘..mm_dﬂm_u.m

I.J

nruohﬁ.ﬁ.ﬁm
_u_.c.m.mc._ﬁr..mm
._..=_u.mm_.o.;”...r.ﬂﬁ.“_.mcﬂ

ihnll

Nw_me-nr_ﬁw:_mw.._r_qz

Eéuﬁ_nwniumm@mE::S@s»ﬂzﬂim-ﬁ




335

\
\ ISEL UNSEIN /
LG NTREIEN Y TIALSAIN $1a
{has ap(ey Swus)eyed e N, ;
“Siwic ununin \ 1Bz} _
LaJalsl ‘BpuBLLeEz U3Jals] S efoynss aagz\
/||\
ISBWWLIe
ISELULIZ|3E) Uuegy! ISELLUE[WELE] SeWLERpIZE | IS LLIUE|SHE} BUISBILLL Y isewpded
afuiSnw  je—| Suenuwyz [— LILLIE (WSS Jruwng N UuuEpzIAg * an Isauuan eunsnwniog idg [¢ LnuchseziieBio
uluLzqy| an Syd uuzpuz/ ) S AAageaely| 1EAYABS UILSBION 3LIEPN,. einynas
alayn uEpiIdige] Y ] 3] &)l BULLS 1IAISE]
Y
Y N
UEqy) 85 oA 18313 T ULIsIfEg — LVAIAGS
ala[n leaull 1S3
AA BUID2I2 3A1pEN 1se e 13ed Wedo] fou nicieszdy i pucd
«— 18[E4 84 N80 diye]
an acaseyny| EJaLAaiucy BIEILI EDUISELD 7| an ISBULIENERY UZpUIJEIE]
ISELLUBPIZEL ML ﬂmEhv__.Ju_r "Emrx_..m_/_ nsnwnos 1dc edmpes
uwad [esy) UILB.LBRNA _x%:_wﬁg 1Y ununuLed LUIpg EEAYAeS
NG
ehes) Lipjg
lefyrag
6] 6] = o
wed ed
12hmnes 12Amnes
HIEEH fy, Aflhy
< < ¥
luipig SLIV
BU B LpRda] ISELLUEHIZEY SILYS
Efnneg Juweg | ISEWUEPZEY
aneweueq |¥| EAmneg [ LILILE]]
UILLE|UE 4 1eA3hag JIEYEH refnynes qidy
INVEOVAIQ SDIV DTS ISVIY YT TINTUId]|
T/T-ON VAAVS
20N NOZIATY IINVIOVAIA SDIV DTS IVADIATS 8€-M1 e N
600-dS : ON NVIN IO




QINAT10W
Isewedey uualolq TOHLINOM LHALTVIN
®
THAATT Arodd
nseqg
vawsaphl
1GE] BA ISSLUUB[EOUI LU 2R BLUSANIAL _
12 eleEnuosg apndlg uausjapaq US| USUG S HAArTArodd
um‘rWﬁ JiEq
\ 1/ WILANQA L8]
. ISBW|NUNS HIAIT 3Irodd
BuIABUO WiBLD A = auss Em_hp__m_u,mmgmzmmwm,
ey Jips [erdi wuge
v
ISELILIE -
afalnap uluueNUOY jusLQ auunganfl |* ] Zieuy VL
auunss|if) auob eienBing
Y ».
1 I
e eued NOAIdINVS
1eAieey Injumignio HIAIT 3Irodd
IWEAag WIME] ° °
4
v
—_— T
SAM a
18|sasoud S
EEXY |
TEITIQAAIN INQTOE
k-
plec: (a ]
aunsie _wmﬁr_jcjm (ewbig g ‘usziEy ‘uEs] kel Japay LEws 1sew|idek uuuspgss) [ELTIN T
el uspabep — EuIAELO <+ ‘Jgp jisau el - LUnInp 1343y 2loud yadanuunA
2IUOS BUR] nAEH wnauaA wBiyal yeaeu SUBLLLIOLIS
IO
®
400 D9 “uspeis| [2zg usiEny ‘uePnuog wisusg 3| ‘us|abisison |eIB ) BA S8S0Id SURE) ZIEUY pual] ‘Us|jepaH(dd) Wies BYH0d YIND UoAZA AT TOI INQL
H‘—jtmh.uaﬂupw.—ﬁ SNV DTUAS ISVIY Y TN
T/T ON VAAVS
0  :ON NOAZIATYH N < L. ) < ) )
oS O T O TANVADVAIA STV DTS ANALLST TIAT I'TIAAQS 6€-31 e

336



EK—40

TV,
CERT
LETTER

OF

COMPLIANCE

The TUV CERT Certification Body
of TUY NORD CERT GmbH

herebsy confirms that the business entity

HAYES LEMMERZ INCI JANT SANAYI A.S. - ALUMINYUM

Org. San, BAL 3. Kisem, Mustafa Kemal Bul., No. 14
TR - 45030, Manisa | Turkay

was audited in accordance with the requirements of
ISO /TS 16949 : 2002

im the ares

Design and production of light alloy wheels
for automotive Industry

Report No. 3500 4662
This Letter of Compliance is valid until 2007-07-08
™
— rwNoRp H frovats
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