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ONSOZ

Tarihi gelisimi igerisinde Kkalite kontrol konusu, &zellikle Toplam Kalite anlagmm
yayginlasmasindan sonra sistem 6zelligine sahip olmaya baglamigtir.

Kalite bir gerekliliktir. Clinkii miigteri beklenti ve gereksinimlerini karsilamak ve bu amag
dogrultusunda iiriin/hizmet iretmek, varolan yada potansiyel kaynak olan miisterileri
kaybetmemek i¢in Gnemlidir.

Kalite bir zorunluluktur. Ciinkli ekonomik platformda smirlarin kayboldugu bir ortamda
{irin/hizmetin  Gstiinliigli gerekmektedir. Uriin/hizmet Kkalitesinin giivence altinda
oldugunun garanti edilmesi s6z konusu platformda daha rahat davranabilmeyi getirecektir.
Kalitenin giivence altinda oldugunun garanti edilmesi, bunu saglayan bir kalite sistemiyle
miimkiind{ir.

Kalite ile ¢evreye yOnelik faaliyetlerin birlestirilip, biitiinlestirilmesi ise giiniimizde
sektdrlerin artik hedefleri ve sorumluluklar: haline gelmeye baslamustir.

Hazirladidim tez ¢aligmamada bana her konuda anlayig gGsteren degerli hocam Sn. Prof.
Dr. Mualla ONER ‘e, tezimi hazirlamam i¢in benden yardimlarini esirgemeyen DEBANT
Plastik A.S. Kalite Giivence Miidiirii Sn. Ilknur TIRYAKI ‘ye ve tiim DEBANT Plastik
A.S. calisanlarina, ayrica bana her zaman destek olan aileme sonsuz tesekkiir ederim.

Haziran 1999 Yasemin CELEBI



OZET

Ginimtuzde 6zellikle uluslararas: ortamda pazar paylarini arttirmak firmalarin ortak hedefi
haline gelmistir. Pazardaki payini arttirmay: basaran firmalarin bu bagarisinda kalitenin 6n
plana ¢ikt1ig1 gorilmektedir. Bu bagarida kalitenin payr daha ¢ok kalite hedeflerine
ulasmada izlenen yol, kullanilan yontem ve tekniklerle ilgilidir.

ISO 9000 Kalite Guvence ve ISO 14000 Cevre Yo6netimi sistemleriyle ilgili agiklama ve
sistem modellerine ¢alismanin ikinci bélimiinde yer verilmistir. Uglincti bsliimde, ISO
9002 “Uretim ve Tesiste Kalite Giivencesi Modeli’ nin tim standart maddeleriyle
polimerik serit, elyaf Gireten bir firmada uygulanmasi; ISO 14000 Cevre Yonetim Sistemi’
nin uygulamasina iliskin 6neri ve firmada uygulanmas: i¢in izlenmesi gereken yol ve
Istatiksel Proses Kontrol uygulamalari hakkinda tanim ve formiillere yer verilmistir. Daha
sonra ise Istatiksel Proses Kontrol’ niin firmada ekstriizyon hattinda kullamlmasina iliskin
uygulamalar dérdiincii bélimde anlatilmigtir. Besinci bolim ise sonug ve Gneriler boliimi
olup, ¢aligmanin genel olarak degerlendirmesi ve Istatiksel Proses Kontrol uygulamas: ile
ilgili 6neri ve yorumlari kapsamaktadir.

ISO 9000 Kalite Glivence Sistem Standartlari’nin getirdigi anlayis ile hata muayeneler ile
degil tretim prosesi devam ederken yakalanir ve ortadan kaldirilir. Bu anlamda iiriin
kalitesini kontrol altinda tutmak ig¢in kullanilan izleme metodu Istatiksel Proses Kontrol
olarak adlandinilir. Istatiksel Proses Kontrol ¢alismalarinda firmada uygulanan metot x-R
proses kontrol kartlarinin kullamlmasidir.

ISO 14000 Cevre Yonetim Sistem Standardi, hepimize daha temiz, giivenli ve saglikh
dinyay: onerdiginden g¢evre konusunu dinya ¢apinda bir ilgi odag: haline getirmistir. Bu
standartlar serisi organizasyonlar i¢in diinya pazarinda cevresel konularin tiim alanlari
kapsamast i¢in dizayn edilmistir.

ISO 14000 Cevre Yonetim Sistemi bu ¢aligmada incelenen firma igin gok yeni bir sistem
olmakla beraber, ISO 9002 Kalite Giivence Sistemi’ nin firmada varolmasi her iki
sistemin Toplam Kalite Yonetimi felsefesinde birlestirilerek sistemlerin etkin ve strekli
kilinmasini saglayacagl anlasilmigtir. Ayrica Istatiksel Proses Kontrol’tiniin kalite ve
tretim problemleri i¢in bir ¢6ziim olmadigi, etkin olmayan veya yipranmig makine ya da
aletlerle uygulanan prosesi diizeltemeyecegi, islevinin sadece bu tip problemleri bulma ve
gerekli diizeltici faaliyetleri tammmlamak oldugu sonucu gikartilmstir.

1.C. YOKSEKOGHFTIM KURULY
DOKUMANTASYON MERKEZ!
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ABSTRACT

In today’s world, universal companies are in a challenging competence to increase their
share in the global marketplace. It is well known that the quality assurance is very
important for the companies who have achieved their goal.

Those companies that hold tha major share of the global market are presumably using the
best methods, technics in the quality assurance process.

In the second chapter of the thesis, ISO 9000 Quality Assurance and ISO 14000
Environmental Management Systems are described. The application of ISO 9002
Manufacturing and Plant Quality Assurance Standards in producing polymeric tape and
fiber are discussed in the third chapter. In such company, it is also evaluated that how
efficent it may be to put the manufactural processes into ISO 14000 Environmental
Management System and Statistical Proses Control technics. Applying the Statistical
Process Control methods and technics are sampled at the extruder line in the company.
Last chapter contains results and suggestion that give general description of the thesis. On
the other hand, it gives the results and comments about applied Statistical Proses Control.

Statistical Process Control is a method of monitoring a process during its operation in order
to control the quality of the products while they are being produced, rather than relying on
inspection to find problems after the fact. The company applies the x-bar , Rcharts for
bringing the process under statistical process control.

A set of international standards brings a world-wide focus to the environment, encouraging
a cleaner, safer, healthier world for us all. This series of standards is designed to cover the
whole area of environmental issues for organizations in the global marketplace.

ISO 14000 Environmental Management System is very new for the company which is
inspected in this thesis. But it has been appreciated that, having the ISO 9002 Quality
Assurance System enables the ISO 9000 and ISO 14000 systems come together to get
standards efficent and continuous.

Statistical Process Control is not a cure- all for quality and production problems. It will not
correct a poor product design or resolve poor employee job training, nor will it correct an
inefficent process or worn out machines and tooling. However, it will help in leading to the
discovery of all of these types of problems and to identifiying the type and degree of
corrective action required.
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1. GIRiS

Uriin taleplerinin hizla artmasi, buna karsilik kisa zamanda daha fazla dretim planlama,
koordinasyon ve kontrol problemlerini ortaya ¢ikarmigtir. 1970 “li yillar ile baglayip 80° li
yillarda devam eden dénemde endistri alaninda kaliteyle ilgili onemli geligmeler
kaydedilmigtir. Bu donemde o6zellikle AB.D. ve Avrupa, Japon mallannin kendi ig
pazarlarinda gordiikleri yogun talep ile rekabet ganslarini kaybetmisgler ve i¢ pazarlanni Japon
- mallarina brrakmiglardir. Bu gelismenin ardinda kuskusuz Japonlarin 2.Diinya Savasin’ dan
sonra bitip tikenmek bilmeyen ¢aligma enegileri ve kalite konusunda yaptiklan biyik
yatirimlar bulunmaktadir.

Gerek A.B.D. gerekse Avrupa ulkeleri dinya pazarlanindaki paylanm geri almak igin bir
disiplin ortaminin sart oldugu goriginde birlegmiglerdir. Iste ISO9000 Kalite Giivence
Standartlannin getirdi3i bu disiplin olmustur. ISO9000 bir Kalite Giivence Sisteminin
kurulmasint ve bir yonetim anlayis: ile kaliteye yaklasilmas: gerektidi iizerinde durmakta,
getirilen bu anlayis ve degisik ii¢ standart modeli ile mugteriye ulagtirilan mamul igin kaliteli

olduguna dair giivence verilmektedir.

ISO9000 Kalite Giivence Sistem Standartlarinin elde ettifi bagandan sonra ISO, Cevre
Yonetimi ile ilgili diger bir standartlar serisi ¢aligmalanini ilk defa uluslararasi seviyede

baslatmgtir. Standartlar ISO14000 adiyla yayinlanmigtir.

Birgok sektorde, drin ve hizmet kalitesi ile birlikte gevresel etkilerinde kontrol altinda
tutulmasina giderek daha ¢ok 6nem verilmektedir. Sanayilesmis toplumlarda tiiketim oram
gittikce artarken, bunlardan kaynaklanan, dogal kaynaklarin tahribi, enerji kaynaklarnin
titkenmesi gibi ¢evre sorunlanda buna paralel artmaktadir, Bu durum, ilkeleri gevre
sorunlarmi kontrol altinda tutmak, atiklardan kurtulmak maksadiyla gesitli diizenlemeler

getirmek ve 6nlemler almak zorunda birakmugtir.



Bir ¢ok firmada ISO9000 ve ISO14000 Standartlarinin amacinin, felsefesini tam olarak
anlagiimamig oldugu, firmalarin standard: miigterinin bir beklentisini kargilama béylece
Urettifi Grinleri dinya pazarinda satabilme, yeni migteriler bulabilmek igin
organizasyonlarina adapte ettikleri gériilmektedir. ISO9000 ve ISO14000 Standartlaninin her
ikisinde de temel olan husus ist yonetimin taahhiidi ve destegidir. Firmada gerekli olan
finans, insangiicii , makine, standartlar 1¢in gerekli egitim masraflari, muayene geregleri igin
gerekli teghizat gibt tim olanaklar Gst yonetim tarafindan saglanmaktadir. Bu anlamda
firmanin sistem standartlarina inanmas: ve bunu tim iretim alaninda, tim personele
inandirarak herkesin katiliminmn saglanmas: ¢ok énemlidir ve baslangig st ydnetimin
taahhiidd ile olur.

Uygulamada kalite kontrol ile muayene igleminin sik sik birbirlerine kangtinldiklan gériliir.
Daha fazla gérilen bir yanilg: ise muayene isleminin kalite kontrol sanilmasidir. Muayene
kalite kontrol igin g¢ok énemli bir yontem olmakla beraber, sadece bir kismini olusturur.
Yalnizca son irinin muayene edilmesinin ekonomik olarak bir yarari yoktur ve bagka
metotlarin ortaya ¢ikmasina neden olmustur. Cok duyarl 6lgiilerde imalat ve biyiik Gretim
miktarlar ileri diizeyde Olgme geregleri ve istatistik yontemlerin kullanilmasini gerekli
kilmaktadir. Istatistik Kalite Kontrol, bir iriniin en ekonomik ve yararli bir sekilde
iretilmesini saglamak, o6nceden belirlenmis kalite spesifikasyonlarina uygunlugunu ve
standartlara baglamasim hedef almak, kusurlu Griin dretimini minimuma indirmek amaciyla
istatistik prensip ve tekniklerin iiretimin bitan sathalarinda kullanilmasidir. Amag hem igletme
icinde miisteriye gitmeden kusurlan yakalamak, ayni zamanda kusurlu drin heniz

tiretilmeden miidahale ederek dnlem almaktir.
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2. 1SO 9000 KALITE GUVENCE ve 1SO 14000 CEVRE YONETIMI SISTEMLERI

2.1 Kalite Nedir ?

Kapsaml bir tanumu olusturmadan dnce, kalitenin kesinlikle ne olmadigim belirtmek yerinde
olacaktir. Kalite, pek ¢ok kisinin bildigi veya tanimlamaya ¢alistig1 gibi mutlak anlamda en
iyl demek degildir (Kobu, 1987). Dunyaca tnli kalite uzmanlarindan Dr. Juran kalitenin
tanmmum  "Kalite, kullamma uygunluktur” seklinde yapmaktadir. P.B. Crosby kaliteyi,
"Kalite, sartlara uygunluktur" seklinde tammlarken, TS-IS© 8402 kalite s¢zligii kalite igin
su tamimu vermektedir: " Kalite, bir (irin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar
kargilama kabiliyetine dayanan zelliklerin toplamudir” . Japon Sanayi Standartlart Enstitiisi
(JIS) ise su sekilde tanimlamaktadir: "Kalite, Girlin yada hizmeti ekonomik bir yoldan tireten

ve tiiketici isteklerine cevap veren bir tretim sistemidir " .

2.2 Kalite Kontrol

Japonya' da ortaya cikan ve biittin diinyaya yayilan-kalite kontrol , yonetimde bir diisiince
evrimine yol agmustir. JIS kalite kontrolii soyle tamumlar: "Kalite kontrolii, mal veya
hizmetleri ekonomik olarak tlireten bir dretim-yontemten sistemidir". Moderm kahte-kontrol
istatistik yontemlerden yararlanir ve genellikle istatistik kalite kontrol olarak adlandirilir
(Ding, 1991). Bu bilgiler 15181 altinda kalite kontrot fonksiyonunun dért ana agamadan

olustugu soylenebilir.

Bu asamalar;

t. Standartlann kurulmas: Tepe yonetimi politikalar, tiketici istekleri ve teknolojik
olanaklar gézoniine alinarak mamul kalitesini ilgilendiren maliyet, giivenilirlik ve performans
standartlan saptanur.

2. Uygunluk saglanmast: Uretilen mamuliin kalite o6zelliklerinin 6nceden saptanan

standartlara uygunlugunun saglanmast.
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3. Diizeltici kararlar alnmasi: Standartlardan tolerans limitleri digina tasan sapmalar
meydana geldiginde gerekli diizeltici kararlarin alinmasi.

4. Gelistirme ¢alismalar: Kalite ile ilgili maliyet, giivenilirlik ve performans standartlarnmn
gelistirilmesi, yeni yontem ve teknolojik olanaklarin arastirilmast (Kobu, 1987).

S6zii edilen tiim bu amaglara ulagmak igin, bir {iriin yada hizmet liretilen bir yerde tiim
calisanlar kalite kontrole katidmali ve kalitenin gelismesine katkida bulunmalidir. Bu durum
Toplam Kalite Kontroliinii (TKK) ortaya ¢ikarmustir.

2.2.1 Toplam kalite kontrol

TKK kavramim ortaya ¢ikaran A.V. Feigenbaum, kalite kontroliiniin bu 6zelligini su sekilde
tammlamustir:

"Tiiketici isteklerini en ekonomik diizeyde karsilamak amaci ile isletme organizasyonu
icindeki cesitli {initelerin, kalitenin yaratilmasi, yagatilmasi ve gelistirilmesi yolundaki
¢abalarm birlestirip koordine eden etkili sistemdir” (Feigenbaum, 1961).

Toplam kalite, yonetimin bu felsefeyi benimsemesi ile baslar. Motivasyon saglanmas,
katirm arttrrmak ve toplam kalite hakkinda verilecek egitimlerle devam eder. Planh ve
sistematik yaklagimla siirekli gelisme ve iyilesme saglandiktan sonra hatalarin dnlenmesi ve
yiiksek verimin yarusira {irlin ve pazarlarda cesitlilik de saglanacaktir. Sonug olarak toplam
kalite ile yiiksek kalite ve diisiik maliyet elde edilmis olacaktir. Bu da TKK’ iin rekabet

gliciinii yiikseltmesinin en temel nedenidir.

Toplam kalite, mamul kalitesi veya iirettigimiz her ne ise onun kalitesinden ¢ok, sistemin
tiim elemanlarmin veya sistem igersindeki tlim miisterilerin tatmin oldugu bir kalite
sistemidir. Bir organizasyon icersinde, en {ist tepe ySneticisinden, en alttaki ¢alisanina kadar,

tiim insanlarm bu sorumlulugu paylastig: bir sistemdir (Yetis, 1993).

TKX'’ de insan kalitesi herseyden 6nce gelir. TKK, insana kalite kavramm iglemek iizerine
kuruludur. Cahganlarina kaliteyi isleyebilen bir girket kaliteli iiretim yolunu zaten yartlamig
demektir (Imai, 1994).



2.2.2 Istatistik kalite kontrol

Yalmzca son urinin muayene edilmesinin ekonomtk anlamda bir yarar getirmemesi, baska
metotlann ortaya ¢tkmasina neden olmustur. II. Diinya Savast” min getirdigi agir ¢aligma
kosullan, bayuk dretim miktarlant ve ¢ok duyarh élgiilerde imalat, ileri diizeyde 6lgme
gereglerinin ve-istatistik yontemterin uygulanmastar zorunir kilmistir (Kobw, 1987). Uretim
prosesinin herhangi bir aninda mamulin hatalt olarak islenmesi, kalan biitiin islemlerin hatali
olmasma yol agacaktir. Dolaystyla- yaprtan-tiretimr-¢alismast bosuna yapilmg olacaktir. Bu
durumu onlemek i¢in Walter A. Shewart tarafindan ortaya gikanlan "Kontrol Diyagramian”
kultamtmaya bastandr. Boylece son tiretimr kontrokiinde, tiretim esnasinda kontrot yapiimaya
gecildi (Yetis, 1993).

Katite komtrolumr tarihsel gelisimr stirecine bakitdimda baslangigta hatatarr ayiklamaya
yonelik "muayene" yaklagimmin hakim oldugu gérilmektedir. Bu yaklagim '"kaliteyi
arttrrmak i¢in-denetimi arttirmak gerekir” gibr yanlrs bir temele oturtulmugtur.

Bu yaklasim 1950" li yillarda Japonya“ da terkedilmis, Toplam kalitenin temellerinin atildig:
bu yilarda "muayene” yaklasmmr yerinr "énleme” yaklastmma birakmgtir.

Toplam kalitenin temelinde hatalan ayiklamak yerine hata yapmamak yaklagimi vardir.
Onlemeye yonelik yaklagimin genel bir ifadesr, plamtamamnm dogru yapimas: seklinde
Szettenebilir: Her yont e iyl dbstmiimty; kapsamir ve titiz bir- ptantama- catrgmast ile

sonradan olugabilecek hatalarin ¢ok biiyiik bir bélimii ortadan kaldinlabilir.

Hatalarnt ortaya ¢iktiktan somra yakatayrp— aytktammek veya gidermek oldukga patah bir

islemdir. Klasik muayene isleminde g¢alisan bir kisi Uretime hicbir katma degerde

bulunmamakta; sadece bagkatarmum yaptigr hatatan yakatamaya ¢algmaktadir ”Foplam
Kalitenin ongordugi “Tsi ilk seferde dogru yapmak™ ilkesi ¢ahsantara otokontrol
sorumlutugunu yitklemekte; buise muayeneyr gereksiz kitmaktadir;
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Toptanr kalitenin- bir baska ¢memtt- itkest ise "Strekir Gelisme” dir- Ancak bir seyi
gelistirebilmek igin 6nce mevcut durumunun saptanmasi gerekir. Ofgiifemeyen bir seyi

gelistirmek mimkiin degildir. Bu nedenle, 6lgiim ve istatistik toplam kalitenin vazgecilmez

pargatandir.

Istatistik yontemferi kullanarak hatalarin ortaya gikmadan onlenmesi amactyla kullamlan

"Istatistik Proses Kontrol" siirekli gelismenin en énemli araglarindan biridir.

2.3 Kalite Giivence Sistemi

Gimtmizde Ozellikle uluslararasr ortamda pazar- paytarmr - arttrmak firmataror ortak
hedefleri haline gelmistir. Pazardaki payiu arttirmayr basaran firmalarin bu basansinda
katitenim &m ptana ¢iktgr gortitmektedir: - Bu- basartda kalitenim payr-daha gok kalite

hedeflerine ulasmada izlenen yol ve kullamilan yontem ve tekniklerle ilgilidir.

KG, katiteyr etkilteyerrtiinr faaliyetlertizerinde kontrol hakimiyetinimkurutmast, getistirilmesi
ve siirdiirtilmesi yolu ile kurulusun y6netimi igin belirli kalite hedeflerine uygun olarak kalite
fonkstyonumun istertigine- iligkir givernce sagtarker; bir yandan da gesitli- amaglar ile
(sozlesme geredi, belgelendirme vb.) disartya kars: kalite sisteminin isleyisi ve bununla ilgik
sumutarr mat ve hizmetlerin kalite- diizeyterimin beklentitertkarsttayacagmadair-gtivenceleri
ve bunlann delillerini olusturur (Peskircioglu, 1997).

TS-ISO- 8402'¢ gore KG, tirtr veya hizmetin- katite- i¢in belirtenen istekleri kargttamak
maksadiyla yeterli giiveni saglamasi i¢in gereken planli ve sistematik faaliyetlerin biitiini

olarak ifade edilir.

Burada dikkateditmest gereken husustar-suntardir:
1) Belirlenen istekler kullamcimn ihtiyaglarim tam olarak kargilamadig: sirece KG

tamamtammuy sayiimaz:
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2y Etkinligin saglanmasr ve geneflikle tiretinr; yertestirme ve inceleme istemlerinin
dogrulugunu kamtlama ve tetkikinin yamsira KG , uygulanmas: diistiniilen bir tasarim veya
sartnamen yetertiiginr etkateyerr faktorierinde strekdi-degertendiritmesin gerektirir.

3) Bir kurulugta KG, yo6netim aract olarak hizmet eder. Sozlesmeli durumlarda KG alictya
giiven sagltama yonindern de yardmedir (TSE, 1991).

KG, musterinin hatali higbir tirtin almamasini garanti etmeye caligir. Bu, Griin kontrolii ile
degil proses kontrolir yolu ile yapihr: KG uygulayam bir firmada téinr imatat hattr boyunca
prosesi diizenlemek uzere, veri toplamak i¢in istatistik prosedirler kullamlir. Boylece
makine agmmast, operatdr farkhbiklarr, hazimik degisiklikleri; gevreset faktorter vb.
degiskenlerin etkilerini minimum yapacaktir. KG, muayene yolu ile degil sistem yolu ile

saglanir.

Prosesimkontrol altinda tutulmass,; Grimtin mistert standartlarr ve isteklerine-uygum olmasint
garanti etmekle kalmaz, aynt zamanda hatali imalati ve dolayisiyla kalitesizligin maliyetini
azalttigi igin gok daha ekonomik bir yoldur ve para tasarrufu saSlar. Istatistik Proses
Kontrolii (IPK) yolu ile KG, daha az hurda, daha az yeniden isleme saati ve daha biiyitk
miigteri tatmini demektir. Siirekli Kalite Iyilestirme (SKI) veya Toplam Kalite Yonetimi
(TKY), tiriin mikemmelligi yolu ile rekabette pazar pay1 elde etmek icin en akillica adimdir.
SKI, degisiklikleri daraltma, (irin ve hizmetterin iyilestiriimesi {izerine egilmek igin istatistik
verilerin ve insanmn kullamlmasim igerir. SKI, "yeterince iyi asla yeterli degildir" diyen
firmantr Gréimr ve hizmetlerinin- daima- iyitegebilecegint ifade ‘eder “Stirekl tyitestirme
program, firmanin tiim bolimlerinde etkili otur. SKI' mn iki énemli elemamnt bulunmaktadir:
[PK ve gergek-motivasyon.

2.3.1 ISO 9000 kalite giivence serileri

ISO- Yunanca esitlik; homojentik— veya uniformr amtamma geler “ISOS” kelimesinden
gelmekfedir. Ingilizce “ Infernational Organization for Standardization™ ° kelimesinin
kisattmast ofan “I10S” kelimesinim tiketer-arasmda degiyikdiffere degisik-adapte-otacag: ve
¢ok fazla karrgiklik yaratacag i¢in “ISO” olarak-degistiritmistir (Sprow, 1992)
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[SO 'nun gergekteki ismy "Uluslararasr standartiagttma teskitatr” dir. ISO teskilatr dinya
apmda bir federasyon olup- ulusal standartlarla ilgili teskilatfardan kurulmaktadir. Ulkemizi
ise TSE (Turk Standartlar Enstitiisii) temsil etmektedir.

Ticaretr kolaytastiracak-utustararasr standartiarr saptamak; hazirlamak-ve standartlarta ilgili
bilgilerin dagitimum temin etmek, daha sonra bu standartlann uygulanmasim tesvik etmek

SO’ nun amaglandir.

En basit olarak ISO 9000, imalat ve hizmet endistriterinde kalite giivencest igin kuralmus
bir standartlar kiimesidir. ISO 9000 standartlar serisi, bir firmamn kalite sistemini
gelistirmesini, belgelemesini ve ¢ahstinimasinr ister: Baska bir deyiste; firma tinde
yonetiminin kalite tetkik uygulamalan i¢in sahip oldugu sorumluluktan, satinalma
politikatarindan, egitime kadar uzanan kalite yonetimi uygutamatarmmr timmint kapsar.

ISO 9000 KGS’ nin amact genel olarak, iiriin veya hizmetin alicinin ve yonetimin belirlenen
istekterint stireklt otarak—karsitamast g yetert gtiveni- sagtamak—tizere ‘gereken ptanl ve
sistematik faaliyetler butiintini olusturmak seklinde tamimlanmaktadir (Yenersoy, 1994).

ISO 9000 KG standartlan serisi kullamim amacina- gére ikiye ayrilmaktadir. Bu smmflama
Sekil 2.1° de yer almaktadur;

ISO 9000

!
i 1

Kurulug Iet Kalite-¥Y &nefimi- Kuratug Digt Kalite Giivencesi
1SO 95004 ISO 9001
ISO 9002
ISO 9003

Sekil 2.1 ISO-9000 KG standartlan serisi
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ISOG 9000 KGS’ nde dg¢ farklr model mevcuttur: Bu modellerin aralarmdaks kapsam

farklihklan kisaca Cizelge 2.1° de gosterildigi sekilde 6zetlenebilir.,

Cizelge 2.1 ISO 9000 kalite-giivence sistemrmuodettert (BV-06, 1997)
!
i ISO 9000 KALITE GUVENCE SiSTEMi MODELLERI
3
ISO-96061 ISO 9002 SO 9003~
- TASARIM™ - . e kb
| URETIM i URETIM NIHAL URUN
TESIS TESIS KONTROLU
. Uriiniin ! .
rasarmmndan nihai] Uriniin -
" iriin asamasma | Gretiminden nihai |- NihaiGirin
i 3 { Urin asamasma | o6zelliklérinde
i kadar olamr Kkada i .
T olan . giivence
i safhalarda v .
" safhalarda givence
- glivence : »

ISO- 9060 standarttan; toptam- kalite- yonetimi-ite- lgiir meveut- dorumu yansittigr ve bu
durumla ilgili bir takim hususlann tammlamaya yonelik ¢ok saglam bilgiler tasiyabilecek
gekilde hazirtanmustir.

2.3.1.1 ISO 9000 KG modeli

IS0 9000; KG standartiarr serisinir e dnemit pargasidir- Gerek bir kalite sistemi olugturmak
gerekse mevcut bir kalite sistemini degerlendirmek amaciyla kullanilabilen bir kalite yonetim
sistern modelidir: ™ Kaliteyometimi-ve kalite- gtivencesi- standartiarmmr segimi-ve: kultanm
icin " bir rehber niteligi tagimaktadir. Standart, ISO 8402 * de verilen bes kalite kavramm
taumtar- Bu kavramlar; kalite-politikast; kalite yonetimi; kalite sistemi; kalite kontrol ve

kalite giivencedir. Iki temel amac1 vardir. Bu amaglar:

a) Temel kalite kavramlar arasindaki farklilik ve iliskilere agikhik kazandirmak;
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b) Kuruluy i¢i kalite yonetimi ve kurutug dist KG amagtarr ite kullamlabilen kalite sistemt ile
ilgili standart serisinin se¢im ve kullamum kurallarini belirlemek iizere yol gostermektir (TSE,

1991).

ISO 9006 agikea, uluslararasr standarttarm bu sertsirdmamactmn; orgamizasyontar tarafindan
uygulanan kalite sistemlerini standartlagtirmak olmadigim ifade eder. Baska bir deyisle,
kalite- sistemtert ve- kalite yonetimi firmadam firmaya degisecektir (Yenersoy, 1994).
Standardin yalnizca asgari sartlan ortaya koydugu ve dolaysiyla kalite yonetim sisteminin

gelismesint engellemedigrunututmamahdir.

2.3.1.2 ISO 9001 KG modeli

Uriniin gelistirifmesi ve tasanmindan, Gretim, (riniin kurulup calistinlmas: (tesisi) ve servis
islemterine kadar imalatir timrhususlarr ite ilgih firmalar igin kalite- gtivencest standardidir
(Yenersoy, 1994).

ISO 9001, kurulug dis1 kalite giivencest amaglan igim kultamulabilen kalite sistemleri ile ilgili
standart serisini-olugturar &g standarttan biridir-Ug standart-arasmda-en kapsambi ofamdir.

Bunun nedeni, bu modelin tasanim ve satig sonras: hizmetlerini de igermesidir.

Bu standart, taraflar arasindaki sozlesmede tedarik¢inin iiriin tasarimu ve temini konusunda
yeterliginin  gosterilmesi istediginde kullamlmak iizere kalite sistemi kosullarnt
belirtemektedir. Bu kosullar, Uretimr stirecinin tasarimdan satig sonrasma kadar tim
asamalaninda Oncelikle uygunsuzluklarin o6nlenmesi amacina yoéneliktir. Bu standart
sGzlesmeli durumlarda :

a) Sozlegsmede tasarma iliskin faaliyetter oOzellikle isteniyorsa, trinle ilgili kogullar ve
ozellikle performans kriterleri olarak belirtiliyorsa veya bunlanin belirlenmesine ihtiyag
duyuluyorsa,

b) Uriinlerin uygunluguna giiven duyulmas: tedarikginin tasarnim/geligtirme, dretim, tesis ve
hizmet konulannda yetertiliklerinin gésteritmest ite saglanryorsa uygutamr (Peskircioglu,
1997).
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ISO 9001, TSE tarafindan 1994 Arahk ayinda yaymlanmis olup 20 maddeden olusan 11
sayfalik bir standarttir.

2.3.1.3 ISO 9002 KG modeli

Bu standart, iki taraf arasindaki sézlesmede, tedarikginin Grriin tasarmmr ve termint komusunda

yeterliliginin gOsterimi istendiginde kullanilmak {izere kalite sistemi sartlarim belirtmektedir.

Bu standartta belirtiterr garttar; oncelikte Gretim ve muayene- srasmdaki- uygunsuztuklarnn
belirlenmesi, 6nlenmesi ve tekrar ortaya ¢ikmasina firsat vermeyecek esaslann yerine

getirilmesi amacina yoneliktir.

ISO 9002 standardi sdzlesmeli durumlarda:

a) Urlin igin istenen kosullar tasanm veya sartname esas alinarak belirtiliyorsa,

b) Uriinlerin uygunhluuna giiven duyulmasi, tedarikgiterim tretinr ve tesis~ komularinda
yeterliliklerinin gosterilmesi ile saglantyorsa, uygulanir (TSE, 1994).

ISO 9002 standardr, Gzellikle tasarfanmy~ ve onmaytanmuy- tasarmmtarm— mmatatmr yapan
kuruluglar igin uygundur. Bir Giriiniin Giretimi ve kurulmasi ile ilgilenen ve 6zellikle uzun tek

bir prosesi ve ¢ok sayida prosesi olan firmalanm KG standardidir (Yenersoy, 1994).

ISO 9002 modeli, KGS standartlan arasinda en yaygin olarak kullaulamidir. Bugiine kadar
bir KG belgesi almg olan firmalarm %85 1 bu standart ¢ergevesinde ISO- 9000 sertifikalidir
(Bagsar, 1993).

1994 yih Arahik ayinda TSE tarafindamyaymltanmig olar standart, 18-madde ve 10-sayfahik

bir icerige sahiptir.
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2.3.1.4 ISO 9003 KG modeli

ISO 9003 modeli, ikt taraf arasmdaki séztesmede tedarikgimim somr muayene ve deneylerde
irin uygunsuzlugunu tespit ve kontrol edebilme yeterliliginin, gésterimi istendiginde

kullanilmak tizere, kalite sistemnr sarttarmr belirtmektir (TSE, 1994).

Bu standart, belirli tedarikgilere muayene ve deney imkanlan ve bunlarin tedarik edilen
trinde tamamianarak tatminkar bir sekilde- gostertmest ite irimimn belirtenenr sartlara
uygunlugu hakkinda yeterli bir giiven saglanmasi s6zlesmeli durumlarda arandiginda

uygulanir (TSE, 1994).

SO 9003, urtnlerin muayene ve test-editmestite itgitidir: Basit-imalat-admmtarma-satip ve
mamul 6zelliklerinin saglandi§imn son kontrolde onaylanabilecegi mamulleri {reten
kurulustartarafindan uygutan— Sadece 12 botimmdenotusamr bu stardart- meveut standartlar
arasinda en az zorlayici ve tammlayici olamdir. ISO 9003 ile belgelendirilmek isteyen firma

adedi olduk¢a azdm(Bagar, 1993).
2.3.1.5 ISO 9004 KG modeli

Bu stamdart; ISO 9001, 9602, 9003 standarttarmdan"stardardm istedigr hasustarr kontrol
eden bir liste" olarak sunulmamasi bakimindan farklidir. Daha ¢ok ISO 9000 bagvurusunda
temel olmasr gereken; kalite yometim felsefesr ve politikatarr igin rehbertik yapacak- olan
hususlan agik bir gekilde ifade eder. ISO 9004, hatalart 6nleme, miigteriye yonelme, maliyet
husustart, proses kontrol; belgeleme; satmatma; istatistiksetaragtarmkuttanitmass, egitim ve
hatta caliganlarin motivasyonu gibi temel kalite kavramlan {zerine yogunlagmustir. Bu
_ standart; ISO 9001, 9002 veya 9003 ‘e bagvurar herkes tarafindar okurmaly, ardagiinmali ve
uygulanmalidir (Yenersoy, 1994).

ISO 9004, herhangi bir firma veya kurulusun (organizasyony baghica gérevinin, Griin veya
hizmetlerini miisterilerine kaliteli olarak sunmasi olarak tanimlamaktadir. Firma bu triin

veya hizmetlerin;

: AGRETIM KURULU

DOKUMANTASYON ME
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a) Miisterilerin ihtiyag beklentilerini kargyilayacak,

b) Toplumla ilgili mevzuat (ve diger) sartlarina uyum saglayacak,

¢) Uygulanabilir standart ve sartnamelere uyacak,

dy hem pazarda rekabet edebilecek hem de fivatlarda kar edecek maliyette olmasint
saglayacak,

seklinde sunmalidir (TSE, 1994) .

ISO 9004" iin diger standartlardan farki, bir belgelendirme standardi olmayisidir. Diger
standartiara gore igerik bakimindan daha kapsamhdir. 27 sayfalik teknik bir metin
icermektedir. Sirket yonetimine ISO 9000 belgesinin alinmast icin gerekli prosediirieri ve

yapilacak isleri tanimlayan yol gosterici nitelikte bir dékiimandir (Bagar, 1993).

2.3.1.6 ISO 8402 (TS-ISO 9005y KG modeli

ISO 8402, 1SO 9000 standartlar serisinin resmi bir parcast olmamakla birlikte, standartlarin
anlasilmasi bakimindan 6nemtidir. ISO” 9000 serisi iginde kultanilan 6nemli kelime ve
kavramlarin, genel sozciklerde bulunmayan daha o6zel tammlarm vermek {zere

hazirlanmygtir.

Standart, kalite standartlanmn hazirtanmast ve kultamlmasinda, i¢ ve dig miinasebetlerde
taraflar arasinda karsihkli anlagma icin kullanilan kalite ile ilgili temel terim ve tammlan

kapsar. Ayrica kalite ile ilgili diger bircok kavrama aciklik getirmektedir (TSE, 1994).

2.3.2 Cevre ydnetim sistemleri

KGS standardi olan ISO 9000 kurulusun faaliyetlerini kontrol altinda tutarak misterinin
istedigi nitelikte iriin ya da hizmeti verebilmesini saglamayr amaglamaktadir. CYS
standarttarr ise~kurulusun faatiyetterin kontrot altmda totarak; cevreye~verdiktert dolayli

veya dolaysiz tiim etkileri minimize etmelerini saglamay1 amagtamaktadir (SGS, 1997).
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Avrupa Toplulugu’nun "Ekoloji Yonetimi ve Denetimi" konusunda hazirladig: 29 Haziran
1993 tarihli Konsey Yonergesi'nin tiim gereklerine uygunluk saglayacak bir model
olusturulmas: igin 1990 senesinden itibaren calismalanmi sirddren Ingiliz Standartlar
Kurulusu (BSI) 1992 yilinda yaymnladigi BS 7750 vi taslak olarak 200 Ingiliz firmmasinda

uygulamis, 15 Ocak 1994 tarihinde ise revize ederek resmen yaymlamistir,

Vanlan gériis birliginin belirginlesmesi {izerine geyithi tilkelerin standarttastrma kurgluglan
cevre sorunlarnin ¢6zimil icin ortak ilkeler ve yontemler geligtirilmesini amaglayan cevre
yonetimi standartlan Grefmeye baslamuslardir. 1993 yilinda Ulustararas: Standartlar Orgiitil
1SO, uluslararasr Cevre Yonetimr Standarttarrhazirtamak tizere 207 sayitr Tekmke Komite™ yi
(ISO-TC 207) kurmustur (Bolat, 1997). Alt komitelerin de s6z konusu oldugu bu teknik
komitenin halen g¢alismalarim stirdirdikleri ve olusturduklan uluslararasi standartlar su
sekildedir:

(TSE tarafindar Tirkce™ ye gevriterek yaymtanamn standarttar TS-ISO sekdinde veritmistir.)

TS-ISO 14000 : Cevre Yonetim Sistemi-Prensipler, Sistemler ve Yardimct Teknikler

Hakkinda Genel Rehber

TS-ISO 14001 : Cevre Yonetim Sistemi - Kullanim Rehberi Ile Higili Spesifikasyonlar

TS-ISO 14004 : Cevre Yonetim Sistemi~- Cevre Yénetim Prensipleri Klavuzu-Sistemler ve
Destekleyici Teknikler

TS-ISO 14010: Cevre Yonetim Sistemi- Cevre Denetim Ktavuzu- Cevre Ile lgili
Denetimin GenelPrensipleri

TS-ISO 14011 : Cevre Denetim Klavuzu

TS-ISO 14012 Cevre Denetgilerin Haiz Olinas: Gereken Ozellikler

ISO 14013/15 : Cevre Denetcileri I¢in Rehber-Denetgi Programlan Goriis ve
Degerterrdirmeler

ISO 14020724 (TS-ISO 14020-21) : Cevre Ife Iigili Etiketleme

ISO 14031/32 : Cevresel Performans Degerlendirilmesine Ait Rehber

TSO-14046/43 (FS-ISO-14640) - Hayat Boyu Degertendirme

ISO 14050  : Sozluk



TS-ISO 14060 : Mamullerim Cevre Yonlermim Marmmut Standarttarma Dahil Edilmesi
(Tnternet, 1998).

ISO 14000 serisi i¢inde yer alan standarttar "Orgiit Yonelimli* ve "Uriin Yonelimli* olmak

lizere ikiye ayrilir:

Orgiit yonelimli standartlar ;, bir ¢evre yonetim sisteminin olusturulup calistinilmast ve
degerlendirilmesi  i¢in  kapsamli  ilkeler saglar ve diSer orgiit sistemleriyle
bittiinlestirttebilirter- Bir ¢evre-yonetimr sistemi;~ yometinrfonksiyontarms; yonetinrptan ve
kararlanni orgitiin ¢evresel kararlannt orgitiin ¢evresel kararlan ile desteklenmesini temin

edecek bicimde dtzenler.

Urlin yonelimli standartlar; ise Griinlerin ve hizmetlerin ekonomik Gmiirleri boyunca gevre
lizerindeki etkilerini, gevre etiket ve bildinmlerini ne yonde etkilediklerini arastinlar, drgiitiin
plantarr ve- kararfarmr desteklemek- ¢ gereksminr-duydugu bilgilerin sagtanmasm ve

spesifik ¢evre bilgilerinin titketicilere ve ilgililere aktarilmasint kolaylastirirlar(Kalder, 1996).

Standart;- kurutustarmgnceden belirfediklert gevrepolitikasrve- ¢evreset-hedefterine-uygun
olarak bir cevre yonetim sistemi kurmalanim, bu sistemi gelistirmelerini ve strekliligini
sagtamatarmr  ¢ngormektedir:  Stamdardmr  kemdist  gevreset  performans  ite ilgili
spesifikasyonlar icermemektedir. Bir ¢evre yonetim sistemi kurulmasi séz konusu oldugunda
standardnrigerdigi-maddeterim timimeuyutmasr gerektitigr vardm-Bumum yammda kurnlugun
cevre politikasina ve hedeflerine uygun olarak veya faaliyetin dogasi geregi de baz1 standart

maddelerrdaha-genis kapsamda ete-atmabitmektedir.

Yukarida da belirtildigi Gzere cevre yonetim sistem standardi her tip faaliyete ve her
biytiklitkteki kuratusa uygulanabitme 6zelligine- sahiptir: - Standart; kurulusum bir- cevre
politikas: olusturmasim, bu politika ile ilgili hedefler ve bu hedeflere ulagmak i¢in metotlar
belirtemesini—istemektedir- Standart ¢evre- yometin- sisteminin- gerekliliklerint—betirtmenin
yamnda, bu gerekliliklerin uygulanmast ve tetkik edilmesi konularinda da rehber vazifesi

gormektedir (SGS, 1997):
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3. ISO 9002,ISO 14000 ve ISTATIKSEL PROSES KONTROL UYGULAMALARI

3.1 Firmanin Tamitimi

Debant Plastik Sanayi A.S. 1978 yiinda kurulmus bir sirkettir. [k kuruldugu yillarda
dekoratif banttiretimi-ite- ugrasam Debant Plastik, yillar-iginde biytimiy ve-ulusal pryasanin

yarusira uluslararas: piyasalara da agilmgtir.

Graniit hatde Debant~Plastikfabrikasma-girenpotipropiten; 6ncetikle ekstrider stirecinde
iplik haline getirilmektedir. Ekstriider islemi ile iplik elde edildikten sonra bu iplikler diiz ya
da yuvartak— dokuma- makineterinde- dokunarak- kumag hatine, dar- dokuma-makinelerinde
dokunarak kolan haline getirilmektedir. Uretilen bir kisim iplikler ise bikildukten sonra

piyasalarin kullanimina sunulmaktadr.

DebantPlastik Firmast kurulusumu- izleyenyittar-iginde biittin etkinlikterim—kendi—bagina
siirdiriirken degisen kosullara uygun olarak yillar iginde bazi kardes firmalarda yagama
gegiritmistir— Bu firmalar; dretinrite udragan firmatar ve pazartamasatry e ugragan firmalar
olarak ikiye aynlabilir. Debant Grup adin alan yapilanma altinda toplanan bu firmalardan
tiretiny ite ugrasantarr Debant Plastiktarafindamn tretiterr kurmay; kolanve-iplikteri-kuttanarak
big bag yani biiyik ¢anta (guval) ya da sling ve sling bag adi verilen sapanlan
iiretmektedirter-Pazartama ite ugrasam firmatar, 1980 l-yitarboyunca Tirkiye™nimyasadigt
diga-agilma- sirecinde -dig satim-Onem- kazanunea kurulmaya-baglamigtir. Oncelikle Debant
Plastik tarafindan tiretilen mamullerin yurt diginda pazarlanmasinda ugrasmak tizere bir Dig
Ticaret firmasr kurulmustur: ArdindamrDebant Plastiktarafindan tiretilerr mamut-tirterinin ve
hedef alinan pazarlarin farklilig1 nedeni ile diger pazarlama sirketleri de yasama gegirilmistir.
Bu firmatar; Bel¢ika® da kurulu bulumanve ayrr bir-kar merkezr olarak ¢atrsamr Debant
Packaging N.V., Rusya’ da kurulu bulunan Debant Impex ve Ingiltere’ de kurulu bulunan
Debant-(UK)y Ltd.” dir.

1997 yilr sonunda DebantPlastik- Sanayr A.$:’mimr tiretimi 24.778.311 dolara ulagmrstir. Bu
Gretiminr 22;189.000 dolarlik kismr dig-pazartara satinmus; geri kalan bétimir ise-i¢-pazarm
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sunulmugtur. 1998 yili Ocak-Temmuz dénemi itiban ile Debant Grup biinyesindekt biitiin
kuruluslarda 1150 kisi calismaktadir.

3.21SO9002° nin Firmadaki Uygulamas:

3.2.1 Belgenin alinma calismalan

Iy ISO9000-KGS seritermim arastmip incetenmesi
2) Damsmanlik
3y On-gorigme €TSE ile)
4) Hangrbetgermn frmaya uygunmotdugunum kararr (ISO-9002 nirrsegimi)
5) Tuam standart maddeleri i¢in taslak plamn olusturulmas:
6) Oncelikle alinmas: gereken temel egitimlerin alinmast

ISO 900-egitimi

KGS dékiimantasyonu egitimi

Kurulug ierkalite tetkikleri

Istatistik teknikler

Kalibrasyon
7y Dokiimantasyomr hazirhg:

Kalite Politikas1

Kalite plantarmmr olugturalmast

Kalite el kitabi

Organizasyomrelkitabi

Prosediir taslaklarinin olusturulmasi

Talimatlarm olusturulmas

Yardime: dokiimantasyonun olusturulmast

Gozderr gegirme

Onay
8)" Dokiiman kontrolidagitimy; listelerinhazirtanmasr ve-takibi
9) Kalite politikasi dogrultusunda hedeflerin belirlenmesi
10y Kurulus ict kalite tetkiklerr
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11) Yonetimin gézden gegirmesine ait toplant:

12) TSE ' demr 6n tetkik, denetim gegirilmesi

13) TSE e bagvuruy, ilgili dokiimantasyonun TSE * e g&nderilmesi
14) Belgelendirme tetkiki

15) Belgenin alinmasi

3.2.2 1ISO-9002 cahsmalan
3.2.2.1 Yonetim sorumiulugu
3.2.2.1.1 Kalite politikas:

Model

Tedartk¢r firmanm- ytrttne- sorumluluSuna—sahip-ySnetimi; kalite politikasm; kalite. igin
hedeflerini ve kalite taahhitlerini belirlemeli ve bunlar dokimante etmelidir. Kalite
politikasr, tedarik¢min kurulusu ite-ilgilihedeferr ve mitstert bektenti-ve ihtiyagtarima uygun
olmalidir. Tedarikgi, bu polittkanin kurulusun her kademesinde anlagildigindan,
uygulandigmdan ve devanr ettiritdigindenemin otmahdir- (FSE, 1994).

Uygulanan

Debant Plastik-Sanayt A.$.” de uygulamam ISO 9002 belgesi ¢ergevesinde katite politikast
ist yonetim tarafindan su sekilde ifade edilmigtir:

Urin ve hizmetlerimizin kalitesi en azindan miisterimizle anfastigimz niteliklere uygun
otmaldir.

Kalitedern topyekiin sorumhuyuz.

Uriin ve hizmetlerimizin kalite givencesi-icin ISG 9002 rehberimizdir.

Dabha iyisinin olabilecegini unutmamaliyiz. Kalitemizi siirekli gelistirmeliyiz.

Amacimz kusurlu-olanr ayirmak-degil; kusurun-olusmastnr énlemektir:



Oneri/ dneriler
ISO 9002 KGS standardr gergevesinde- kalite- sistemi- kurmayr hedefteyenbir-firma igin,

kalite politikasi ile ilgili 6neri asagida verilmistir:

Firmammz-mustert bekientilerini- 6mplanda tutan; mustert taleplerinineksiksiz—ve hatasiz
karsilanmasim saglayan, gelismelere agik bir organizasyona ve kaliteye dzel 6nem veren bir

kurulustur.

Firmadakt KGS icersinde ust yonetim; KG prosediirterinim uygutanmast; etkinligini ve
surekli gelisimimi saglamak i¢in gerekli tim karar ve tedbirleri almakla, koordinasyonu

yerine getirmek ve takip-etmekte sorumiudur.

Bu hedef dogrultusunda tiim firma ¢aliganlan bir ekip halinde gorevlerini gerektirdigi sekilde
ve bir-defada  dogru olarak yapmamm kaliteye katksmur bitincindedir: Miisteri-memmuniyeti
igin 6lgimiz, misterilerimize istedi§i kalitede Uriini ve hizmeti istedigi zamanda

ulastrrmaktir.
3.2.2.1.2 Organizasyon
I. Sorumluluk-ve-yetki

i. Model

Kaliteytetkileyerr isteri- yometen, uygulayanrve- dogrutayar bitin personetinsorumiuluk,

yetki ve karsilikh iligkileri 6zellikle;

ay urin, proses ve kalite sistemi ile ilgili herhangi bir uygunsuziugun olugmasint éntemek
i¢in faaliyetleri baglatma;

b) uriin, proses ve kalite sistemi ile ilgili problemelrtammlama ve kaydetme;

c) belitlenmis yollar ile ¢éztimler bulma, yeni teklifler getirme veya gereken faaliyetleri
bastatma;

dy ¢oziimierim uygulandigimm ®Qﬂmmasr



e) kusurun veya tatmin edict olmayarr durumun diizeltilmesine- kadar- uygun- clmayan

konularmda-bagmsiz olarak- ¢altsmast ve-yetkili-olmasrgereken personet-igin-tammianmali
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ve dokiimante edilmelidir (TSE, 1994).

i.

DebantPlastik-Sanayt A.§. "de tiim muadtir; miidiryardimcrst, sef-ve-amirterim soromluluk

ve yetkileri belirlenmis, yazih metin haline getirilmistir. Debant Plastik Sanayi A.S.’e ait

Uygulanan

organizasyon semast Sekit3.1” de veritmistir.

Griniin islenmesi, dagitim veya tesisini kontrol altinda bulundurma;

Genel Mudir
(Uretim)
- Fabrika
. 2 r
- * . L
VLE"J'retirm -|UretimPt.ve | | Insan Kaym || Famir Balim-vel | Katite
T Grup Md. - Stok Kont. Md. | Yard Tes. Md | | Giivenligi
- t 1 Grup-Md: ‘ Md:
. Urefim
 Uretim Plan.
Mudtri
Basksve
F 1 Kesinr
TTTiin MK Stok
] Kontrol
-Atodlyel| -
Sorum. ‘Satinalma
Midiini
Atolye2
- [ Sorumr | Plan. Kontr.
L Sorum.
: Atolye3
Sorum.

Sekil 3.1 Debant Plastik Sanayt A.S. organizasyonsemasr
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2. Kaynaklar

1. Model
Tedartkgt, yonetinr iy performansr ve kurulus igr kalite tetkiklerint kapsayamr dogrulama
faaliyetleri igin egitilmis personelin gorevlendirilmesi dahil kaynak ihtiyaglarim belirlemeli ve

uygun kaynaklarr teminetmehdir (TSE; 1994).

. Uygulanan
Debant Plastik-Sanayr A.S. "de kaynaklarsu sekilde veritmistir:
A- Kalite planlarinda tanimlanan Gretim prosesleri, ayrintilan ilgili prosediir ve talimatlarda
belirtilen"proses sirasmda-muayene ve deneyler" ite-dogrulamr.
B- Kalite sistemi "kurulug i¢i kalite tetkikleri” ile dogrulamir. Kurulus igi kalite tetkikierinin
siktrrve zanmans; igitr bétimtereduyurulur.
C- Proses swrasinda muayene ve deneylerin dogrulanmasindan kalite giivenli§i boéliimii
sorumliudur.
D- Proses' srrasmdaki muayene ve-deneylerde uygulaman kalibrasyorr sisteminden—kalite
guvenligi miidird sorumludur.
E- Kuruluy icr kalite tetkiklert; yonetimtemsilcisinin yetki ver sorumtutugu alttmda-organize
edilir.
F- Dogrutama kaynaklarr i¢in—goreviendiriten— personetin egitin gl bolimr midtirleri
tarafindan organize edilir.
G- Gorevli- personel, ilgili- faaliyetlerin zamammny, diizentenmesint ve: diger- degisiklikleri
izlemek ylkamliltagindedir.

iii. Onerl/ Oneriler

Uygulanana ek olarak asagidaki 6neri-de dokiimantasyona eklenmelidir.

Firmamzda "Miisteri siparisleri ve tetkiki" prosediird ile iiretimin dogrulugu igin ilk adim
atilir. Uretim iginde kullanilacak hammadde/ yardimci malzemenin uygunlugu *Giris
Kontrol" prosediirii araciigiyla gozlenir. Ik numunenin kontrolii, "ilk Numune Kontrol"

talimatr ile gergeklestirilir. Proses akigimna-uyguniugu- "Istatistik Proses-Kontrol™-prosediiriz
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aractligryla gozlenir. Uretim sathalari tamamlanmig Griiniin son kontrolii "Son Kontrol"

proseduri araciligiyla gerceklestirilir.
3. Yonetimin temsili

i. Model
Tedarikgr; firmanmr yaritme sorumtutuguna sahip yonetinr organr igindernrbirtiyestrmtemsilci
tayin etmelidir. Bu temsilei diger sorumluluklarin yaninda agsagida belirtilen yetkilere de
sahtp olmalidir:
- Bu standarda uygum olarak bir—kalite sisteminim kurulmast; uygulanmasr ve devam
ettirilmesini saglamak,
- Gozdenr gegirme ve- kalite— sistemini yitestiriimesine~ esas almmasr amaciyta; kalite

sisteminin performans: konusunda ydnetime rapor vermek (TSE, 1994).

. Uygulanan
Debant-Plastik-SanayrA.$. * da diger yetki-ve-sorumtuluktarmm yanmda yonetinr temsilciligi
gorevi Kalite Giivenligi Mudurt’ ne verilmistir. Yonetim temsilcisinin gorevinde plmadig

zamanlarda yerine Katite-Guvence Sefrvekatet eder.

iii. Oneri/ Oneriler

Uygulanman yani yonetinr temsifciligi gorevinin Kalite Gitvence Miidiiriine veritmiy—otmast,
KGS’ nin kurulmasi, uygulanmasi, devam ettirilmesi ve sistemin geligtiriimesi amaciyla
y6netime rapor- verme sorumitulugunu tastyan ve firmamm KGS ite- ilgilt- konutarda dis

kuruluslarla olan iliskilerde de temsilcisi olmas: bakimindan en uygun olamdir.
3.2.2.1.3 Yowmetimin gézdem gecirmesi
1. Model

Tedarik¢t firmamm yirttme yetkisine sahip—yonetimi; kalite sistermnin—uyguntugunun
sirekliligini;- bu standardir sartlarmr ve belirfenmis- kalite politikast— ve- hedefterini— -
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kargilamaktaki etkinligini saglayacak sekilde belirlenmis araliklarla gézden gegirmelidir. [lgili
kayitlar mubafaza edilmelidir (TSE, 1994).

i. Uygulanan
Debant Plastik Sanayi A.S.” de TS-ISO 9002 "Kalite Sistemleri-Uretim, Tesis ve Serviste
Kalite Gtlivencesi Modeli" ile belirlenen sartlarin ve belirlenmis kalite politikasi ve
hedeflerinin karsilanmas: i¢in uygulanan kalite sistemi, uyguniugunu siirekliligini saglamak
amaciyla her 6 ayda bir kurulus i¢i kalite tetkiklerinin ardindan diizenlenen " Y&netimin
Gozden Gegirmesi Toplantilari” ile gézden gegirilir.

Bu toplantilar Genel Miidiir ve boliim midirlerinin katilimu ile gergeklestirilir.

Bolim miidiirliiklerince senelik hedefler belirlenir. Belirlenen kalite hedefleri kaliteyi
etkileyen ve kalitenin iyilestirilmesine yonelik konularda kalite politikasmdaki hedeflere
ulagma amaciyla alinan sayisal hedeflerdir.

Kalite sisteminde herhangi bir degisiklik yapilacaksa toplantiya katidanlar ve ySnetim
temsilcisi bir siire saptar. Bu degisikliklerin takibi yénetim temsilcisinin sorumlulugundadir.

Herhangi bir diizeltici ya da Snleyici faaliyet gerekli gériiliirse Debant Plastik Sanayi A.S.
kalite el kitabmm "Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler" boliimii uyarmnca islem yapilr.

iii. Oneri/ Oneriler
Genel Midir’ iin bagkanlik edecegi bu toplantilarda periyodu arttirimas: istegi Genel
Miidiir’ {in bilgisi dogrultusunda Kalite Glivence Miidiirii’ niin yetkisi altmdadur.

Biitiin firma (st yOnetimi sdzkonusu gdzden gegirme toplantilarnm, belgelendirme,
degisikliklerin degerlendirilmesi ve standardizyonun saglanmasi yamnda, firmanm siirekli
gelisiminde 6nemli bir anahtar oldugunun bilincindedir.
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3.2.2.2 Kalite sistemi

I. Genel

i. Model
Tedartker; Grimtm- belirtenren-sartlarrkarsttamasramacryta-kalite sistemi-kurmatr,; dékiimante
etmeli ve siirekliligini saglamalidir. Tedarikgi, bu standardin sartlanm ve belirlenmis kalite
sarttarmr kapsayam birkatite-el-kitabr hazirtammatrdir—Bu et kitabr; kalite sisteminde kuttanilan
kalite sistem prosedurlerini de igermeli veya referans gostermeli ve bu sistemde kullamlan

dékimmantasyonryaprsinragiklamatidir (TSE, 1994).

2. Kalite sistemi prosediirleri

1. Model
Tedarikst; bu stamdardor sarttarmr—ve— betirtedigr kalite pohitikasr ite- myumtu— dékimmante
edilmis prosediirleri olusturmali, kalite sistemini ve kalite sistemine ait dokiimante edilmis

prosediirlerretkimrotarak uygutanmlidir.

Bu standardm amagladigr dogrultuda- kalite sistemr ile ilgir prosedirierinkapsami ve
aynntilarin hazirlanmasi, ¢aligmalann niteligine, kullanilan metotlara ve faaliyetlerin yerine

getirilmesinde gérevii-personetin ihtiyag-duydugu becert veegitime bagldir.

Dokiimante edilmis prosediirler, bir faaliyetin nasil yapildigint tanimlayan is talimatlarina

atifta bulumabitir (T SE, 1994).

3. Kalite planlamas:

i. Model
Tedariker, kalite igin sarttarmum nasid— sagtanacagmr tammtamalr ve- dékimante etmelidir.
Kalite planlamast tedarik¢inin kalite sisteminin diSer biitiin sartlan ile tutarli olmali ve
tedarik¢inin calisma metottarmauygumn biryaprda dokiimante-editmetidir- Tedartkgr triinter;
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projeler veya sozlesmeler igin belirtilen sartlar yerine getirirken, uygun oldugu siirece
asagidaki faaliyetleri dikkate almalidir;

- Kalite planlarimin hazirlanmasi,

-Istenilen kaliteyi gerceklestirmek igin gerekli olabilecek tiim
kontroller,prosesler,techizatlar, sabit donammlar, kaynaklar ve niteliklerin belirlenmesi ve
saglanmast,

- Birbirine uyumlu tasarim, diretim prosesi, tesis, servis, muayene ve deney prosediirlerinin
ve uygulanabilir dékiimantasyonun saglanmast,

- Gerektiginde kalite kontrol, muayene ve deney tekniklerinin techizatta yenileme ve
gelistirmeyi kapsayacak sekilde glincellestirilmesi,

- ihtiyag duyulan yeterlili§in zamamnda geligtirilmesi i¢in, bilinen en iyi teknolojinin de
otesindeki yeterliligi hedefleyen her tiirlii 6l¢tim sartlarimn tammlanmasi,

- Uretim siirecinin gereken agamalarinda uygun dogrulamalan saglayacak tammlamalarin
yapimasi,

- Kalite kayitlarinm tanimlanmasr ve hazirtanmasr (TSE, 1994).

. Uygulanan
Debant Plastik-Sanayr A.§.” de; tretilemr mattarmr katitesimin saglanmast, mistert isteklerinin
tam olarak yerine getirilmesi ve sirket standartlarina ulagilmas: igin dokiimante edilmis bir

kalite ststemi-olusturutmuy ve devamhitigr sagtanmgtir.

Belgenin gereklerini saglayan bilgi ve dokiimanlar asagida belirtildigi gibi siuflandirlir,

isirtendirilir ve belirtenerr igerikteki belgelertigerir.
Kalite Politikas1 : Debant Plastik Sanayi A.S. kalite politikas: {ist yonetim tarafindan
kuruluy ile ilgili kalite hedeferinimgergekiestirmek i¢ir mitsterilerim beklenti ve ihtiyaglarina

uygun olarak belirlenip dokiimante edilmigtir.

KEK-Kalite El Kitabr : Olusturulan kalite sisteminin bir &zetidir:
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KiP-Kalite Islem Prosediirii : "Ne yapilmas: gerekir? " sorusuna cevap veren detayh

prosediirleri igerir.

KST-Kalite-Sistemr Falimatlart :-"Nasil yapiimasr gerekir? " sorusuna cevap veremn detayh
talimatlan i¢erir. Kalite sistem talimatlan asagida belirtilen Gi¢ gruba bolinmistir:

a) KIT-Kalite is talimatlan

b) KKT-Kalite Kalibrasyon Talimatlan

¢) KTT-Kalite Test Talimatlan

KAP-Kalite Planlarr : Kalite igimr sartlanim nasi saftanacagmr gosteren ve kalite
sistemindeki tim sartlarla tutarl olan planlardir. Proseslerdeki is akisi ile muayene ve

deneylere ait iy akrglanmrigerem ayrmtihrplanlardir.

KTS-Kalite Tanim ve Standartlar : Ilgili standartlari, tammian, kodlan, renk sablonlarint

igerir.

KSS-Kalite Standart-Sayfalarr: Belirtiterr doktimantasyonun yazilmasmda kuflamlan 6zel
olarak dizayn edilmis sayfalar ve formlardir.

~Yrefim -prosesi, tesis, “muayene -ve -deney prosedirierinin ve -ilgilt -dékimantasyonun
uygunlugu {iretim proseslerinin ayrintili incelenmesi ile dogrulanir. Bu aynntilarn ayn ayn

incelenmest ile Debant Plastik Sanayi-A:S. * ne ait gegith standarttar-olusturulmustur.

KIP,-KST, KAP, KTS ve KSS' ler-lgili islem prosediirlerinde-belirtilen -standart-sayfalara

yazilir.

iii. Oneri/ Oneriler

Onerilen organizasyon plamina uygun olarak tamimlanan faaliyetlerin planlanmasi, kimler
tarafindan yapilacagimun ve hangi periyotlarla kontrol edilece§inin belirlenmesi, ilgili
dokiimanlarin kimler-tarafindarmrne- gekilde olusturutacagimn; dagititacagmmr ve muhafaza
edileceginim tayin edilmesi, detaylr olarak KGS prosediirlerinde- ayrmntilr olarak



27

tammlanmalidir. Sézkornusu prosedirter; KGS’ mf tammiayanr KG el kitabt igersinde,

gereken yerlere yerlestirilmelidir.

3.2.2.3 Sozlesmenim gézden gegirilmesi

1. Genel

1. Model
Tedarikg¢i, sozlesmenin gozden gegirilmesi ve bu faaliyetterin koordinasyonu-igim doktiimante

edilmig prosediirleri olusturmal: ve siirekliligini saglamalidir (TSE, 1994).

2. (Gbzdemrgegirme

1. Model

Teklifim sunutmasindan, sozlesmenin yapimasmdan veya- siparisin kabuliinden- (sartlann

aciklanmasi) once, teklif, sozlesme veya siparis;, Asagidaki hususlann yerine getirildiginden

emin olmak amacryta tedarikgt tarafindan-gozden gegiriimelidir :

1. sartlann yeterli olarak tamumianmasi ve déktiiman haline getirilmesi; s6zli alinan siparigler
igin sartlarr belirtenen yazitr bir-belge temin mimidinrotmadigmda; tedartkgininsiparisi
kabul etmeden 6nce siparis sartlarnna mutabakatin saglanmis olmast,

2. sozlesme veya sipariy sartlarrile; teklif-sartlarrarasimda herhangtbirfarkhihik olmamasi

durumunda bu farkliliklarin giderilmis olmast,

3. tedarikcinin sézlesme veya sipariysarttarmrkarsttayacak yetertikte-olmasr (TSE, 1994).
3. Sozlesmede degigiklik
i. Model

Tedarik¢i, sozlesmede degisikligim nasit yapifacagmr ve kendr organizasyonun ilgili
fonksiyonlarma, dogru olarak nasit-aktanlacagmr belirtemelidir (TSE, 1994):
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4. Kayitlar

. Model
Sozlesmenin gdzden gecirilmesme ait kayrtlarmuhafaza editmelidir (TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant Plastik Sanayr A.S. tarafindamn tretitenr tiny tirtnter Debant-Dig Ticaret-A:S.” e satilir.
Uzerinde siparise ait detayh bilgilerin bulundugu siparis formu Debant Dis Ticaret tarafindan
Uretim Planlama ve Kontrol Bolimii. ne gonderilir. Verilen siparis stokta mevcut ise
miigteriye sevk edilir. Eksilen stogun saglanmast amaciyla iiretime "Uretim Emri" Qen’lir.
Stoklarda mevcut degilse, siparig + istenilen stok seviyesi kadar miktann dretilmesi igin

{iretinT emry verilir.

Eger standart bir tretim degil ilk defa gelen bir siparis ise; siparig formu iretim planlama ve
kontrol béliimii tarafindan iiretim miidirligiine iletilir. Uretim Miidiiri ilgili bolim sefleriyle
stpariy formunu inceleyerek, sézlesmede' belirtilen-sartlarr yerine- getirecek yeterlilige sahip
olunup olunmadigina karar verir. Eger sartlar tam olarak saglanamiyorsa miigteriye doniiliir.
Misterr-ile yapilan koordinasyondogrultusunda degisen- sartlara gore-tiretimr yapilir ya da
siparig formu tizerine uretilememe nedeni yazilarak iade edilir. Karara baglanan farkli sartlar
da sozlesmeye- yazilarak karsihiklr onaylanmr. Sézlesmede belirtitenr sartlar tanr olarak
saglamyorsa o driine ait standartlar belirlenir. Uretim emri verilir. Siparis formu ve

standarttar diger kaytlar gibi muhafaza edilir.

iii. Oneri/ Oneriler

Miisteriden alinan sipariy dogrultusunda hazirtanarrve Debant Dig Ticaret A.S. tarafindan
Debant Plastik Sanayi A.S. ‘e iletilen sipariy bilgileri tam ve eksiksiz olmalidir.
Anlagilamayan- veya eksik bilgiter tretimr sagirtarak- yanlty {iretimr yapiimasma- neden
olacaktir. Bu sebeple tam olarak anlagilamayan bilgiler dogrultusunda iiretim
gergeklestiritmemelidir:
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3.2.2.4 Tasarim kontrolii

Tasarm kontroli ISO 9002 igersinde sadece isimrolarak-alimmus, islenmemistir. Sebebi ISO

9001 ile madde numaralan agisindan biitiinlik saglamaktir.

3.2.2.5 Dokiiman ve vert kontrolii

1. Genel

1. Model
Tedariker; bu standartta yer alan gartlarla ilgili, standarttar ve mirsteri ¢izimterr-gibi dig
kaynakl dékiimanlan da kapsayan tiim verilerin ve dokiimanlarin kontrolii i¢in dékiimante

edilmis prosedirlert olusturmalr ve stirekhiligm: sagtamalidir.

Dokiimanlar ve veriler basihi kopya veya elektronik medya gibi herhangi bir sekilde olabilir
(TSE, 1994).

2. Dokiiman ve vert onayrve yaymm

Model

Déktimanlar-ve veriler-yaymlanmadan-once-yetertilik- agrsmdan- yetkili- personet- tarafindan
gozden gegirilmeli ve onaylanmalidir. Gegersiz ve/ veya yiirtrlilukten kalkan dokiimanlarin
kullamlmasmt énlemek icin dokiimantarin- yurtrhilitktekt revizyontarmt gosterenr ana liste
veya esdeger dokiman kontrol prosediri olusturulmali ve kullamma hazr

bulundurulmalidir.

Bu kontrol,
a) kalite sisteminin etkili olarak uygulanmasr i¢ir gerekern faaliyetlerim yaratildagir yerlerde
ilgili doktimanlann yurtrhuhiktek basklarmum butundugundan,
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b) gegersiz ve/veya yururlitliikten kaldinlan dékiimanlarn dagitildiklan veya kullamildiklan
tim noktalardan hemen kaldinldiklanndan veya istenmeyerek kullanilmasina kars
giivencenin olusturuldugundan,

c) bilgl korunmast ve/veya yasal amagtar igin tutufan, yurtrhilikten kalkar herhangi bir
dokiimanin uygun bir sekilde tammliandi§indan,

emin olunmasinr saglamatidir (TSE, 1994).

3. Dokiiman ve veri degisiklikleri

1. Model
Doktumanlardaki ve verilerdeki degisiklikler; baska bir géreviendirmme olmadikga;- orjinal
metni inceleyen ve kabul eden, ayni fonksiyonlar/ organizasyonlar tarafindan incelenerek
onaylanmalidir. Gérevlilerdernr fonksiyonlar/ organizasyontar-ilgili incelerme ve onay igtemleri
i¢in eski bilgilere ulagabilmelidirler (TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant— Plastik- Sanayt A.§. " nde kultamlan tim- prosedirier ilgili boliimter tarafindan
hazirlanir ve bu kalite el kitabmnin temelini olusturur. Kalite el kitab1 yayinlanmadan 6nce ve
bir degrsiktik-yapildigmda Kalite Guvenligr Mudiirt-tarafimdan gézden gegiriterek—kontrol

edildikten sonra Genel Midir tarafindan onaylamr.

Kalite iglenr prosediirteri; kalite sistemtatimatlary, katite tarumrve-standartiars-katite standart
sayfalar ile veriler ilgili bolumler tarafindan hazirlamr ve o bolimin sefi ya da mudiirii
tarafindan, yaymtanmadan énce ya da-degrsiklik yapidigmda igerik-ve- yeterfitik- agisindan

gbzden gegirilerek onaylanir.

iii. Oneri/ Oneriler
Firmada verr mahiyetinde olup” kontrol altinda tutulmast gereken- bilgiler—mithendislik
dokiimantasyonu tizerindeki bilgilerdir. Bunlar igin de bir prosediir olugturulmasi ve bu

cercevede yiirtitiilmesi Onerlir:
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3.2.2.6 Satinalma

1. Genel

1. Model
Tedarikgi, satin alinan iriingn belirtenen sartlara uymasinr sagtamak-igim doktmante edilmis

prosediirleri olugturmal ve sarekliligini saglamalidir (TSE, 1994).

2. Taseronlar degerlendiriimesi

Model

Tedarikgi,

o kalite sistemi ve 6zet KG sartlanmr da kapsayan, tagerontuk sarttarmm- karsilama
yeterliligini esas alarak, taseronlar: degerlendirmeli ve segmelidir;

e kendisi tarafindamr taserontara- karsr uygulanacak— kontrolin~ kapsamum ve tipini
tanimlamalidir. Bu kontrol iiriiniin tipine, tageron ile yapilan sozlesmedeki Griiniin nihai tirlin
kalitesi- tizerindeki etkisine uygum oldugu taktirde; taseronun—daha- onceki istemlerde
gosterdigi yeterlilik ve performansi ile ilgili kalite tetkik raporlarina ve/ veya kayrtlanna bagh
olmaldir;

e kabut edilebilir taserontarir kalite-kayrtlarmr olusturmalr ve muhafaza etmelidir (TSE,
1994).

3. Satinalma verileri

i. Model
Satmalma dokiimantarr, siparis edilen Grint agik olarak tarif- edemr verileri ve-uygun
goruldigi taktirde;
- Tip, sinif; derece veya diger kesimr tammdanni,
- {iriin, prosediirler, proses teghizati ve personelin kabul veya nitelendirme sartlan ile ilgili
diger-tekntk verilerin, gartnamelerin; ¢izimlerin; proses sartlarimmn; - muayene-talimatlarinin
baglrktarr veya herhangt birtanrtrer bitgiye ve uygulamadakt baskilarms,
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- uygulanacak kalite standardinin adi, numarasi ve yaym tarihini kapsamahdir.

Tedarik¢i, dagittmindan Once satmalma dékiimanlarm, belirlenen sartlara uygunlugu
acisindan gézden gegirmeli ve onaylamahdir (TSE, 1994).

4. Satinalinan Griiniin dogrulanmasi

i. Model
Tageron mahallinde yapilan tedarik¢i dogrulamas:
Tedarik¢i, satmalman iriiniin tageronun yerinde dogrulanmasm talep ettigi taktirde,
satmalma dokiimanlarinda dogrulamaya iliskin diizenlemeleri ve iirliniin serbest birakilma
metotlarim tanmmlamahdir (TSE, 1994).

Satmalinan {iriinlerin misteri tarafindan dogrulanmas:

Sézlesmede belirtildigi taktirde, miigteri veya miigteri temsilcisi, satmalmana {irliniin istenilen
Ozelliklere uyup uymadigmi, taseronun ya da tedarik¢inin mahallinde dogrulama hakkina
sahip olmahdir. Bu gibi dogrulamalar tedarik¢i tarafindan taseronun kaliteyi etkin sekilde
kontrol ettigi anlaminda kullamlmamalhdir.

Miisteri tarafindan yapilan dogrulama, tedarik¢inin kabul edilebilir {riin temin etme
sorumlulugunu ortadan kaldiwmayacag: gibi, miisteri tarafindan {iriiniin ilerdeki asamalarda
reddedilmesini de engellememelidir (TSE, 1994).

ii. Uygulanan

Satinalma Bolumii sdzlesmede yer alan sartlart saSlayabilecek yeterlilikte olan tageron
firmalar1 tanumlar. Tanunlanan firmalar simuflandirithr ve siirekli kontrol edilir. Tageron firma
degerlendirmeleri her alt1 ayda bir satmalma bSlimi tarafindan gdzden gegirilir, gerekli
revizyon ve eklemeler yapuir.

Satin alinacak iiriin veya hizmeti detayh bigimde tammlamak i¢in ilgili bolimler tarafindan
kaliteye direkt etki eden imalat ile ilgili her tiirlii ambalaj ve imalat yardimci malzemeleri,
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hammadde, yardmmcr hammadde, ile bakim ve tamir igin gerekli malzemelere ait satmalma

verilerini hazirlarlar. Debant Plastik Sanayi " nde taseronun yerinde dogrulama vardir.

Debant Plastik- Sanayr A.$." nde satm alinan Grinlerim mustert tarafindan dogrulanmas:
geklinde bir uygulama yoktur. Ancak sdzlesme hikuimlerinde yer aldi31 taktirde miigteri veya

miigtert temsilcist firma dogrulama hakkma sahip olur.

3.2.2.7 Miisterinin temin ettigi {iriiniin kontrolii

i. Model
Tedarikgi, diger girdilerle birlestirmek—veya-ilgilr faaliyetteri igim miisterinin temin ettigi
driiniin dogrulanmasi, depolanmast ve bakimimun kontrolii amaciyla, dokiimante edilmig
prosediirferi olustarmalr ve sarekliligint sagtamalidir—B6yte bir{irtmiim kaybolmast; hasar
gbérmesi veya kullantma uygun olmamast durumunda, kayit tutulmali ve miigteriye rapor

edilmelidir.

Tedarikct tarafindan yapilan- dogrulama; misterinim kabul edilebilir Griir temin etme
sorumlulugunu ortadan kaldirmaz (TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant Plastik-Samayr A $.” nde bdyle biruygutama-yoktur- Ancak-sézlegme- hitkitmtlerinde
mdsteri tarafindan  Urin temini yer aldi ve migteri temin ettidi Uriiniinin kalite
kontrolimin yapilmasmristedigitaktirde,
s Miisteri tarafindan temin edilen Griinler malzeme ambarnina teslim alinmadan énce miktar

ve tammnr kontrolir yaptlir.

e« Malzeme ambarma giren Uriinter; tesellinr belgestile kalite giivenligi-boliamiime- bildirilir.
Kalite Giivenligi Boliimii ilgili test talimatlan uyaninca gerekli kontrolleri yapar.
e Yapilan kontrol sonuglarr otumsuz—¢ikarsa- tututarrapor {iretimrplantama- ve- kontrol
bolumdne bildirilir.

e Bulunamrolumsuzluk acil olarak firmaya yazidrbitdirthir-
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= Olumsuziuk saptanan drinlerin yanhshkla kullammum o6nlemek amacryla Grinler
karantina bolgesinde bekletilir.

= Mistert firma temin ettigt rtimin olumsuzluguna ragmen kullandmasinr-isterse bu istegi
yazilt olarak bildirir.

= Etiketleme islemi "Muayene ve deney durumu" " nda antatildigrsekilde yapilir.

e Diger kontrol, tagima ve depolama islemleri, ana hatlan ilgili prosediirlere yazilmug

sartlar dogrultusunda ve-Debant Griinlerine uygulandigrbigimde-gergeklestirilir.

iii. Oneri/ Oneriler
Miigtert tarafindan teminedilen tirttnlern tammilanmast ve dogrulanmasr firmada sonrtininiin

kalitesi agisindan énemlidir ve bdyle bir uygulama olmalidir.

3.2.2.8 Uriin tanmu ve izlenebilirligi

i. Model
Uygun oldugu taktirde tedarikgr, almdan baglayarak tretim; dagrtmr ve tesisim tiim
agamalarinda uygun yollarla Urlinii tamimlamak i¢in dékiimante edilmis prosediirleri

olugturmalr ve stirekliliginr sagtamalidir,

Izlenebilirlik 6zellikle istendiginde, tedarikgi her bir driniin veya partinin tek olarak
tammlanmas: i¢in dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali ve siirekliligini saglamahdir.

Bu tammlama ile ilgilt kayitlartutulmalidic (TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant~ Plastik- Samayr A.$." nde tiretilen trtnlerin &zelliklerinimr tammiarmast ilgili
etiketlerle, Giriin takip ve izlenebilirlik ise ilgili parti takip formlariyla saglamr.

Kalite Giivenligi Bélimt” nde trtn izlenebilirliklerine ait tanmmtama-ve iztenebilirlik; ilgili

test raporlarr sayfalanyla saglamr.



Uretim bélimlerinde iretilen drinler igin, tammlama ilgili etiketlerle, izlenebilirlik ise parti

takip formlanyla saglanir.
Depoda Griin izlenebilirligi "Ambarda depolama iglem prosediirit” uyarinca saglanr.

iii. Onerl/ oneriler

Gerek tiriin musteriye sevk edilmeden gerekse tirin miigteriye ulagtiktan sonra, trin ile ilgili
geomis -dékiimanlara ulagim siparig -numarasi ve i emri numaras: ile Uretim Planlama
safhasinda gerceklestirilen tammlama ile saglanmalidir ve izlenebilirlik mamulde kullamian

hammaddelerim tanmina kadar yapilabilmelidir.
3.2.2.9 Proses kontrolii

1. Model

Tedarikgi kaliteyi dogrudan etkileyen Uretim, tesis ve servis proseslerini- belirtemeli,

planlamali ve bu proseslerin kontrolli sartlar altinda yiritilmesini saglamalidir. Kontrollii

sartlar asagidakileri kapsamalidir:

(2) Uretimi tesis ve servisi tamimlayan ve olmamasi-durumunda kaliteyi -olumsuz -yonde
etkileyebilecek dokiimante edilmis prosediirler,

(b) uygum Gretim, tesis ve serviste¢hizatmm kullamimasrve uygun-gahigma-ortamu,

(¢) referans standardlara/kodlara, kalite planlarina ve/veya dokiimante edilmis prosediirlere
uyulmast,

(d) uygun proses parametrelerinin ve karekteristikterinim iztenmesi ve kontroli,

(e) en agik sekilde belirtilen isgilik kriterler,

(f) proses yeterlili§inin devamm saglamak e teghizaturgerekdi bakum.

Prosesin sonuglar, iiriiniin muayene ve deneylerle tam olarak dogrulanmadidi, mesela proses
hatatariunr yalmzea rtin kullamimaya- bastandiktan- sonra ortaya g¢ikabitdigi- durumiarda,
belirlenen sartlarin kargilanmasim saglamak igin prosesler, nitelikli operatdrler tarafindan

yuriitiilmeli ve/veya proses parametrelerrstrektr olarak gézienmelt ve kontrot edilmelidir
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Ilgili teghizat ve personel de dahil olmak iizere proses islemlerinin yeterliligi i¢in gerekli olan
sartlar belirlenmelidir (TSE, 1994).
I
1. Uygulanan

Siparigin tiretint planlama ve kontrol botimindernr tretim mudartigiine gelmesinden sonra
incelenen ve onaylanan.iretim emri béliimlere verilir. Uretimi alan-bolim- sefleri -gerekli
calismalan yaptiktan sonra iiretimi programa dahil ederler. Makine operatorleri bolam sefleri
tarafindam secilir: Gerekli hammadde "Muayene ve Deney" bélimiinde antatritdigr bigimde
dogrulanir. On hazirlik ve bakim islemleri yapildiktan sonra iretime gegilirse ve prosesin
kontrollii sartlar altinda yiiriimesini saglamak amacryla; uygun proses parametrelerrve iiriin
karakteristikleri iretim siiresince ilgili prosediir, kalite planlan ve diger dokiimanlara gére
izlenir. Muayene ve deneylert yapilarak-kontrol edilirve kayrtiarr tutulur: Prosesyeterliligini
ve uriin karakteristiklerini tespit etmek, kontrol etmek ve dogrulamak i¢in, belirlenmis

istatistik teknikler-ilgili prosedtir ve talimattara gore yapilir.

iii. Oneri/ Oneriler

Debant Plastik Sanayi A.S. * nde prosesin kontrol altinda tutulmasr ve prosese gerektigi
antarda midahale edilmesini saglamak amaciyla "Istatistiksel Proses Kontrol" gergevesinde
gerekli islemler gergeklestirilir. Bunun yamnda prosesin ve iretim ekipmammn yeterliligi
istatistiksel agidan degertendirilebilecek birbaska konudur: Bu amagla makine yetenek testi
caligmalan da yapilabilir.

3.2.2.10- Muayene ve deney
1. Genel

i. Model
Tedarikgi, tirtin i¢in belirtilmiy sartlann yerine getirildigmi- dogrulamak-amacryla; muayene
ve deney faaliyetleri igin dokiimante edilmis prosediirleri olugturmali ve strekliligini
saglamalidir: Gerekli muayene ve deneyter; tutulacak™ kayrtiar; kalite- plammda veya
dokiimante edilmis prosediirlerde detaylandiriimalidir (TSE, 1994).
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2. Girdi muayene ve deneyleri

.. Model
Tedankgi, girdi drtndniin ,muayene edilinceye veya belirlenen sartlart tasidig
dogrulamncaya kadar kullamlmamasim veya islem g6rmemesini saglamalidir. Belirtilen
sartlar igin dogrulama islemi, kalite plam ve/veya dokiimante edilmis prosediirier ile uyum

i¢inde olmahdir (TSE, 1994).
3. Proses sirasinda muayene ve deneyler

i. Model
Tedarikgi;
-Urtinii, kalite plani ve/veya dokiimante edilmis prosediirlerde istenilen sekilde muayene ve
deneylere tabt tutmalidir. ‘
-acil dretimr prosediirferine” goére izin verilen driin harfg; Urin igin istenen muayene ve
deneyler tamamlamncaya veya gerekli raporlar alimp dogrulanuincaya kadar, iiriini elinde

tutmahidir.

Acil dretim prosediirlerine gore verilen izin, proses sirasinda muayene faaliyetterime engel

teskil etmemelidir (TSE, 1994).
4. Son muayene ve deneyler

1. Model
Tedarikg¢i, kalite plam ve/veya dokimante-editmis prosediirier gercevesinde, bitmmis tirtintin

belirlenen sartlara uydugunu kamitlamak i¢in son muayene ve deneyleri yapmahdir.

Higbir uriin, kalite planr vefveya dokimante edilmig prosedirierde belirtilenr faaliyetler
bitirilmeden, veriler ve ddkiimanlar hazir olup gerekli izin verilmeden sevk edilmemelidir

(TSE, 1994).



5. Muayene ve deney kayitlan

i. Model
Tedarikgi, triintin belirlenen kabul kriterlerine gore, muayene ve/veya deneylerden
gecirildigini gosteren kayitlan tutmah ve muhafaza etmelidir. Bu kayitlar, tammianms kabul
kriterlerine gore uriinin muayene ve/veya deneylerden gecip gegmediginr agikga
gostermelidir. Urliniin muayene ve/veya deneylerden bagariyla gegememesi durumunda
uygun olmayan triinr kontrolii prosediiriert uygulanmahdir. Kayitlar; Griiniinr gonderilmesine

izin veren sorumlu muayene yetkilisini tanimlamalidir (TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant-Plastik-Sanayr A.S. 'nde muayene ve deneyler ilgili test talimatiarmda anlatildig
sekilde yapilir. Depo Stok Kontrol Bélimi tarafindan gelen triinler muayene ve deneyleni
yapilmak- iizere Kalite Guvenligr Bolimi’ ne bildirilir ve ilgili test talimatlarr uyannca

muayene ve deneyler yapilir ve kaydedilir.

Uretim boliimlerinde de prosesleri kontrol altinda tutmak amaciyla kontrol yapilir. Mesela
elyaf {iretim Bolimi® nde uretilen guval geridi; elyaf® ve kablo tamtma seritlerinin

mukavemet, denye, UV 1ginlarina dayanikhilik testleri ile goz kontroli yapilir.

Kalite ya da Uretim boliimleri tarafindan genel olarak muayene ve deneyler son muayenelere

kalmadan proses sirasinda yapihr: Somr muayeneler normal sarttarda g6z kontrolterinrigerir.

Kalite kayitlanmn tutulmasi, toplanmasi, tasnifi, dosyalanmasi, muhafazasi ve elden

¢tkanlmast ile ilgili islemler "Kalite kayittarnmrkontrolii islenr prosediira™ uyarinca yapilir.

iii. Oneri/ Oneriler
Son kontrolde gergeklestirilen faaliyetler; nihai triiniimr belirlenen sartlara uyguniugunun
gOsterilmesi ve sadece tiim muayene ve testlerden gegmis Griiniin sevk edilebilir oldugunun

dogrulanmasr agisindan dnemlidir: Bu sebeple isletmede som kalite kontrol yaprimast dnerilir:
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3.2.2.11 Muayene,dlcme ve deney techizati
1. Genel

1. Model
Tedarikgi, Girtinin belirlenen sartlara uygunlugunu géstermek amaciyla, kullandig 6lgme ve
deney techizatimmin (deney yazihmlan da dahil) kontrolii, kalibrasyonu ve bakimi igin

dékiimante edilmis prosedirlert olusturmalr ve sarekliligini saglamalidic (TSE, 1994).
2. Kontrol prosedri

1. Model

Tedarikgi,

(a) yapilacak olgimleri ve istenlem dogrulugu tammtamali ve gereken dogruluk ve
hassasiyeti saglayacak uygun muayene, 6lgme ve deney teghizatini segme,

(b) triin kalitesini etkileyebilecek tim muayene, 6l¢me ve deney‘cihailannrtamnﬂamah ve
bunlan belirlenmis zaman araliklarinda veya kullammindan 6nce kabul edilen uluslararasi
veya ulusal standartlarile baglantilr oldugu biliners; sertifikalr techizatr esas-alarak-kalibre
etmeli, ayarlamali ve bu standartlann yoklugunda kalibrasyonda esas alinan hususlar
dékiman haline getirmel;,

(c) teghizat tipinin detaylarnni, tamittm numarasimr, konumunu, kontret sikliktarmr, kontrol
metodunu, kabul kriterlerini ve sonuglann yetersizligi durumunda alinacak onlemleri de
kapsayan muayene, 6lgme ve deney techizatlarmum kalibrasyonlan ig¢in kullanulacak
metotlan belirlemeli,

(d) muayene, dlgme ve deney teghizatini, kalibrasyonr dutumunu gosterecek sekilde uygun
bir igaret veya onaylanmug bir tanitim kaydi ile tarumlamali,

(e) muayene, dlgme ve deney teghizatina ait kalibrasyomr kayitlarim muhafaza etmeli,

(f) muayene, 6l¢gme ve deney techizatimn tagima, muhafaza ve depolanmasimn kullanim igin
dogrulugunu ve uygun olmasinr saglamali,

(g) deney donamimlan ve deney yazilimlan da kapsayan muayene, 6lgme ve deney

imkanlanni, kalibrasyonu gegersiz kitacak-ayarislemierinden korumalidir (T SE,1994).
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ii. Uygulanan
Yapilan oOl¢imleni ve istenilen dogrulugu tammlayan uygun muayene, digme ve deney
techizat1 segilerek, test talimatlan ile tiretim kontrol altinda tutulur. Adi gecen teghizatin

kontrol ve kalibrasyonu ilgili kalibrasyon talimatlar: uyarinca yapilir.

Firma i¢i kalibrasyonlar, kalite giivenligi midiriniin bilgisi dahilinde, bu konuda egitim

almug tamir bakim sorumlulart denetiminde yapilir.

iii. Oneri/ Oneriler ‘
Debant Plastik Sanayi A.§.” nde, firma diginda da kalibre edilen cihazlar oldugu halde bu
cihazlann kalibrasyonunu anlatan bir prosediir yoktur. "Kalibrasyon islerinin tageronlara

verilmesi” isimli bir prosediir olusturulmasr dnerilir.
3.2.2.12 Muayene ve deney durumu

i. Model
Uriiniin muayene ve deney durumu, yapilan muayene ve deneylere gore driinin
uygunfugunu veya uygunsuzlugunu gosterecek sekilde uygun araglarla tammianmalidic
(TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant Plastik Sanayi A.S. bunyesinde tiretilen irtinterinr muayene ve deney durumu, Griinin
uygunluk veya uygunsuzlugunu gosterecek sekilde isaretlenir. iiretilen iriinler ve digaridan
alinan malzemeler muayene ve demey sonuglarr belirlenene kadar karantina bélgesinde
tutulur. Kabul edilen triinlere ait etiketler yesil renkli isaretle belirlendikten sonra sevk
edilmeye ve kullanimaya hazir-hale gelir. Yapilan kontrollerin sonucunda belirlenen sartlan

yerine getirmeyen Urinler igin uygun olmayan irin islem prosediirlerine gore hareket edilir.
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iii. Oneri/ Oneriler
Kullarulan sistem dogru ve anlasihrdir. Fakat karantina bolgesinde iriinlerin bekleme

siiresinin kisaltilmas, yani etiketleme igleminin hizlandinlmas: dnerilir.

3.2.2.13 Uygun olmayan iiriiniin kontroli

1. Genel

.. Model
Tedarikgi, belirlenen sartlars uymayan Urtnin yanhishkla kullammmm veya tesisinin
onlenmesini saglayacak olan dokiimante edilmig prosediirleri olusturmali ve surekliligini
saglamalidir. Bu kontrol, uygum olmayan urtiniin tammlanmasi, dokiimante edilmesi,
degerlendirilmesi, ayrimasi(yapilabildigi taktirde), elden ¢ikanlmasi ve ilgili boélamlere
duyurulmasi i¢in yapilmalidir (TSE, 1994).

2. Uygun olmayan Griiniin incelenmesi ve elden gikanlmas:

i. Model
Uygun olmayan driin dékimante edilmis prosediirtere gore incelenmelidir. Bunlara gore
uygun olmayan Urtin;
-belirlenen sartlar kargilamak-igin tekrarisleme tabr tutulabilir,
-tamir edilerek veya edilmeden yetkili bir makam tarafindan kabul edilebilir,
-alternatif uygulamalar icin tekrarderecelendirilebilir,

-iskarta veya hurdaya ayrilabilir.
Tamir edilmis ve/veya tekrar islem gérmuy tiriin, yeniden muayene edilmelidir (TSE, 1994).
ii. Uygulanan

Debant Plastik' Sanayi A.$.” nde uygum olmayam Uriinlere ait etiketlere sart renkli bant

yapistinthir. San bantli driinler karar verilene kadar kuilanilamaz ve sevk edilemez: Bu
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drtnler karantina bolgesinde durur. Yapilan testlerin sonucuyla birlikte bir komite kurulur.

Bu komitede yer alacak kisiler ilgili prosediirlerde belirtilmistir.

Komitenin alacag: karara gore iriin;

a- Belirlenen sartlan saglamak i¢in tekrar isleme tabi tutulur,

b- Tamir edilerek veya edilmeden standart dis1 izin ile kabul edilebilir,
c- Alternatif uygulamalar i¢in tekrar derecelendirilebilir,

d- Iskarta veya hurdaya aynlabilir.

Uygun olmayan iriin a,b,c maddelerinde belirtilen asamalardan gegirilecekse tiriine ait etiket
mavi renkli bant ile isaretlenir. Iskarta veya hurdaya aynlacaksa kirmizi renkli bant ile
isaretlenir. Bu trinlenin dogru sevk edilmesinin sorumlulugu tiretinr plantama- ve kontrol

boliimiindedir.

iii. Oneri/ Oneriler

Uygun olmayan irtnlerin degerlendiriimesine- karar verecek olan komitenim kurulmasim
bekleyemeyecek kadar acil islem yapilmast ya da komiteden herhangi bir veya birkag kisinin
isletme diginda olmasr gibidurumlarda gerektiginde, komitenin {iye sayrsmum azaltitabilmesi
veya konuyla ilgili yetkili birinin (Uretim Miidiirii, Kalite Giivence Miidiiri veya Uretim
Plantama Miudiirli) karar verebilmesi gerekli olabilir. Bu durumda belirtenecek kigiterim yetki

ve sorumluluklarina bu maddenin de eklenmesi 6nerilir.
3.2.2.14 Diizeltici ve onleyici faaliyetler
1. Genel

1. Model

Tedarikgi, diizeltici ve onleyici faaliyetleri yiiriitmek igin dékiimante edilmig prosediirleri

olusturmali ve siirekliligini saglamalidir.
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Mevcut veya olabilecek uygunsuzluklarin sebebini ortadan kaldirmak igin alinan herhangi bir
diizeltici veya Onleyici tedbir, problemin buyiikliigiine ve karsilagilan riske uygun diizeyde

olmahdir.

Tederikgi duzeltici ve oOnleyici faaliyetlerden kaynaklanan dokiimante edilmig
prosediirlerdeki degisiklikleri uygulamali ve kaydetmelidir (TSE, 1994).

2. Diizeltici faaliyetler

1. Model
Diizeltici faaliyetler igin prosediirler,
(a) misteri sikayetleri ve irin uygonsuzluklarr ile ilgili raporlanm etkim bir sekilde ele
alimast,
(b) tirim, proses ve kalite sisten ile ilgili olan uygunsuziuktarin sebebinin aragtirtmasr ve bu
arastirma sonuglarmn kaydedilmesi,
(¢) uygunsuzluklann sebeplerinr yok etmek i¢ir gerekli olam diizeltici faaliyetlerin tesbiti,
(d) diizeltici faaliyetlerin uygulanmas: ve etkinliginin saglanmas: igin kontrollerin yapilmasi

hususlarini igermelidir (TSE, 1994).

3.Onleyici faaliyetler

i. Model
Onleyici faaliyetler igin prosediirler;
(a) uygunsuzluklarin potansiyel sebeplerinr tespit etmek; analiz- yapmak ve ortadan
kaldirmak amaciyla driin kalitesini etkileyen islemler ve prosesler, standart digt izinler,
denetim sonuglari, kalite kayitlarr, servis raporlarr ve miisteri sikayetleri gibi- uygun bilgi
kaynaklarimn kullamimasi,
(b) énleyici faaliyet gerektiren problemlerile ugrasmak igimr gerekli adimlann tespitin,
(c) énleyici faaliyetlerin baglatiimasi ve etkili olmasim saglamak i¢in kontrollerin yapiimast,
(d) yapilan faaliyetler ile ilgili bilgilerin yonetimin g6zden gecirmesi igim sunulmast

hususlarim igermelidir (TSE, 1994).
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ii. Uygulanan
Onleyici faaliyetier uygunsuzluklarin potansiyel sebeplerini tespit etmek, analiz yapmak ve
ortadan kaldirmak amaciyla yapilirlar. Duzeltici ya da onleyici faaliyet formlarn hazirlanip
ilgili boélunr sorumlusuna gondenlir: Bolim sorumlusu gerekli arastumalarr yapar ve
problemin meydana gelis sebebini saptar. Bu asamadan sonra problemin, sebepleri ya da
olabilecek risklerin ortadan kaldintmasr i¢in gerekli olan diizeltict veya onleyict faaliyetleri
gergeklestirir. Diizeltici ve Onleyici faaliyet formlarmin hangi béliimden gelecek olursa olsun
hazirlanmas1 ve ilgili bolim sorumlusuna gonderilmesi Teknik Servis Departmant’ mn

sorumlulugundadir.

iii. Oneri/ Oneriler

Duzeltier ve Grleyict faaliyetlerin etk olarak kullamilabilmesi i¢in bu- faaliyetlerim istatistik
olarak belirlenen periyotlarda incelenmesi ve hata analizlerinin siirekli olarak yapilmast
onerilir. Sistemin gergekte dogru olarak-igleyebilmesi, bu faaliyetlerin sistematik bir-sekilde

yapimas: ve sonuglarin degerlendirilmesiyle olur.
3.2.2.15 Tasmma, depolama, ambalajlama; muhafaza ve sevkiyat
1. Genel

i. Model

Tedariket, {iriniin tagmmast; depolanmasi, ambalajlanmasr muhafaza ve sevkayatr ile ilgili

dokiimante edilmis prosedurleri olugturmali ve strekliligini saglamalidir (TSE, 1994).
2. Tasgima
1. Model

Tedarik¢i hasar veya bozulmayr Onleyecek Gram tasima metotlannr belirlemelidir (TSE,

1994).



3. Depolama

i. Model
Tedarikgi, Gininin kullanmmumna veya sevkiyata kadar hasar gérmesini veya bozulmasiru
Onlemek amactyla, belirlenmiy depolama alanlanmi veya stok yerlerini kullanmalidir. Bu
alanlara girisin veya bu alanlardan sevkayatm gerceklestirilmesi igim uygun metotlan
belirlemelidir. Tedarik¢i, bozulma olup olmadigini tespit etmek igin Uriiniin depodaki

durumunu uygurm araliklarla kontrol etmelidir (TSE,1994).

4. Ambalajlama

i. Model
Tedarik¢i paketleme, ambalajlama ve isaretleme prosesterint belirlenen sartlara uygunlugun

saglandigindan emin olmak igin gereken kapsamda kontrol etmelidir (TSE, 1994).

5. Muhafaza

i. Model
Tedarik¢i, kendi kontroli altinda oldugu middetge unintimr muhafazasr ve ayrt-edilmesi igin

uygun metotlart uygulamalidir (TSE, 1994).

6. Sevkiyat

i. Model
Tedarikgi, son muayene ve deneylerdernr sonra sevkiyat-sirasinda tirtin kalitesinim korunmasi
i¢in gerekli tedbirleri almalidir. S6zlesmede belirtilmigse bu koruma islemi teslim yerine

kadar strdiinilmelidir (TSE, 1994).
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ii. Uygulanan
Debant Plastik Sanayi A.§.” nde ambardan disanya sevk edilecek her tirlii mal veya
malzemenin, zamaninda, eksiksiz ve hasar gormeden yiiklenip, sevk edilmesi amag

edinilmigtir.

Uretimden teslim alinan mamul ya da yan mamulin kullanimina ve sevkiyatina kadar hasar
gormesini ve bozulmasin 6nlemek ve ilk giren ilk gikar prensibine gére hareket gorecek
sekilde depolanmasini saglamak- igin belirlener depolama alanlarr ve stok yerler ilgili

prosediir ve talimat uyarinca kullanilir.

Debant Plastik Sanayi A.§.” nde Gretilen standart tiniinler sozlesmede aksi belirtilmedigi

taktirde dnceden belirlendigi bicimde ilgili prosediirier uyarinca ambalajlarur.

Uriiniin kullanimina ve sevkiyatina kadar muhafazasrve-ayirt edilmesiigin-itgili-prosediirler
uyaninca islem yapilir. Emniyetli bir sekilde muhafaza onceden belirlenmis metotlar ve

istifleme diizeni ile saglamur.

Son muayene ve deneylerden sonra siparislerin zamaminda, eksiksiz, hasar gdrmeden

miisteriye-sevk edilmesinden Uretim Planfama ve-Kontrol Bétimii-soramludur.

iii. Oneri/ Oneriler
Uriiniin miigteriye ulastirilmasima kadar olan siiregte hasar gérmemesi ilgili prosediilerin
dogru ve tam olarak kullanidmasi, firma c¢alisanlaninm bilinglendirilmesi ile ilgilidir. Burada

ilgili personelin egitiminin sik¢a tekrarlanmas: 6nerilir.
3.2.2.16 Kalite kayitlarinin kontrolii

1. Model
Tedarik¢i kalite kayitlanmun tanimlanmasi, toplanmasi, tasnifi, ulagiimasi, dosyalanmasi,
muhafazasi, bakimu ve elden ¢ikarimasi i¢in dokiimante edilmis prosediirleri olugturmali ve

strekliligini saglamalidir.
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Kalite kayitlar, kalite sisteminin tamimlanan sartlara uygunlugunu ve etkin olarak isleyisini
gOstermek amaciyla tutulmalidir. Tageronlarla ilgili kalite kayitlart bu verilerin bir pargas

olmalidir.

Bitiin kalite kayitlart okunakli olmali ve hasar veya bozulmay: ve kaybolmay: 6nleyecek
uygun cevre sartlanm saglayan ortamlarda tekrar kolaylikla kullamlabilecek sekilde
depolanmali ve muhafaza edilmelidir. Kalite kayitlanmn saklama streleri belirlenmeli ve
kaydedilmelidir. S6zlesmede anlagsmaya vanldig: taktirde, kalite kayitlan belirlenen bir siire
icin misteri veya miigteri temsilcisi tarafindan degerlendirilmesi amaciyla erisilebilir gekilde

korunmalidir.

Kayitlar, basili kopya veya elektronik medya gibi herhangi bir sekilde olabilir (TSE, 1994).

. Uygulanan
Kalite kayitlarn ilgili bolimler tarafindan tutulurlar. Kalite kayitlarimn saklama sireleri

"Kalite Kayitlar: Listeleri” nde belirtilir. Kayitlar depolanir ve muhafaza edilmesi saglanur.

iii. Oneri/ Oneriler
Debant Plastik Sanayi A.S.” de kayitlar basili kopya seklindedir. Kalite' kayitlarmin

elektronik medya yontemi ile tutulmasi dnerilir.

3.2.2.17 Kurulus ici kalite tetkikleri

i. Model
Tedarikgi, kalite ilgili faaliyetlerin ve ilgili sonuglann planianan diuzenlemelere uygunlugunu
dogrulamak ve kalite sisteminin etkinligini tayin i¢in kurulus igi kalite tetkiklerinin
planlanmast ve yerine getirilmesi ile ilgili dokiimante edilmis prosediirleri olusturmali ve

stirekliligini saglamalidir.

Kurulus ici kalite tetkikleri, denetlenecek faaliyetlerin durumu ve &nemi esas almmak

suretiyle programlanmali ve denetlenen faaliyetten dogrudan sorumlulugu olmayan tarafsiz
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personel tarafindan yapumalidir. Sonuglar kayit edilmeli ve denetlenen alandan sorumlu
personelin dikkatine sunulmalidir. Bu alandan sorumlu yonetici personel, denetim

sonucunda bulunan eksiklikler ile ilgili diizeltici faaliyetleri zamamnda uygulamahdir.

Dizeltici faaliyetlerin yerine getirilmesi ve etkinligi, takip tetkikleri ile dogrulanmali ve kayit

edilmelidir (TSE, 1994).

ii. Uygulanan
Debant Plastik Sanayi A.S.” nde, kurulus i¢i kalite tetkik programu Kalite Giivenligi Miidiiri

tarafindan hazirlamr ve program ilgili bolum midtrlerine ya da sorumlularina dagatilir.

Her béliim yilda iki kere tetkik edilir. Tetkik sonunda degerlendirmeleri-igeren "Kurulus igi
Kalite Tetkik Raporlan" hazirlamir. Ayrica tetkik esnasinda bulunan herhangi bir
uygunsuzluk "I¢ Denetim Uygunsuzluk Raporlarina" yazilir ve gerekli takip islemleri yapulir.
Kalite Giivenligi Miidiirti tarafindan i¢ denetimlerin sonuglan, dizeltici faaliyet ve geligmeler

Ozet olarak "Yonetimin Gozden Gegirmesi Toplantilan” nda st yonetime sunulur.

iii. Onerl/ Oneriler
Uygulanan sistem etkin bir sekilde islemektedir. Ancak tetkiklerden sonra yazlan
uygunsuzluk raporlannn boéliimler tarafindan tekrar incelenip gerekli diizeltici faaliyetlerin

yapilmasi onerilir.
3.2.2.18 Egitim

1. Model
Tedarikgi, egitim ihtiyaglarniun belirlenmesi igin dokiimante edilmis prosediirieri olugturmal,
stirekliligini ve kaliteyi etkileyen faaliyetleri uygulayan tiim personelin egitimin saglamalidir.
Verilen belirli igleri yapan personel gerektiginde 6grenim, egitim ve/veya tecriibeleri esas
alinmak suretiyle degerlendiriimelidir. Egitimle ilgili uygun kayitlar tutulmalidic (TSE,
1994).
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ii. Uygulanan
Debant Plastik Sanayi A.$. " nde ise yeni baslayan tiim elemanlar insarr kaynaklart bolimi

tarafindan standart, yan giinliik oryantasyon egitimine tabi tutulurlar.

Yeni isbasi yapan elemanlara bélim miidiri ya da sorumlusu tarafindan egitim
dokiimanlarina gore isbasi, oryantasyon egitimleri verilir. Bu egitimlerin tamamu kisinin
deneme siiresi ile baglantili olarak 4 ay strer. Isin gerektirdigi performans: gosterenler esas
kadroya alinarak "Isbagi, Oryantasyor Egitimi Takip Formu" insan kaynaklarina génderilir.
Insan kaynaklan boliimil tekrarlanmast gereken egitim konulan ile ek olarak verilmesi

gereken egitim konularim, yillik programa baglayarak uygulamay: takip eder.

iii. Oneri/Oneriler
Ozellikle miisteri sikayetlerinden sonra agilan diizeltici / 6nleyici faaliyetlerden sonra da tim

personele gerekli egitimler verilmelidir.

3.2.2.19 Servis

1. Model
Servis belirtitmis bir sart oldugunda tedarikgi, servisin belirtilen sartlarn karsilayacak sekilde
yerine getirilmesi, dogrulanmasi ve rapor edilmesi igin dokiimante edilmis prosediirleri

olusturmali ve siirekliligini saglamalidir (TSE, 1994).

ii. Uygulanan

Debant Plastik Sanayi A.S.” de servis uygulamasr butunmamaktadir.

iii. Oneri/ Oneriler
Servis ozellikle belirtilen bir kosul oldugunda, ihtiyag duyulan hizmetlerin planlanmast,
verilmesi; -degrulanmast ve- dokiimantasyonu "Miisterinin-Tade Ettigi-Uriinler" -ve- "Miisteri

Sikayetleri" gercevesinde yiiriitiiliir.



3.2.2.20 Istatistik teknikler

1. Ihtiyaglarin tantmlanmast

1. Model
Tedarik¢i, proses yeterlili§mr ve trtir karakteristiklerini- tespit-etmek; kontrol etmek ve
dogrulamak i¢in ihtiya¢ duyulan istatistiksel teknikleri tanimlamalidir (TSE, 1994).

2. Prosediirler

1. Model
Tedarik¢i, sozii edilen istatistiksel teknikleri uygutamak ve kontrol etmek-iginm dékiimante

edilmis prosediirleri olugturmal: ve siireklilifini saglamalidir (TSE, 1994).

ii. Uygulanan

istatistiksel ¢aligmalar ayhk ve gilinlik degerlendirme ¢alismalanimi igerir. Prosesin
ihtiyagtarim1 kargilamaya yeterli olup olmadigiu antamak igim proses spesifikasyonlar ile
Kryastamir. Uretim bolimi tarafindan yapilan proses yeterlilik galigmalari,  proses
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degiskenliklerinden herhangi biri degistigi zaman yeniden yapilir.

Istatistiksel -galrgmalarmneticesinde -bulunan--uygansaziaklarm nedenteri ~gerekli analiz
metotlan kullanilarak arastinlir ve gerekli diizeltici ve onleyici faaliyetler alinarak sorunlar

cozimlenmeye ¢aligilir.

iit. Oneri/ Oneriler

[statistik tekniklerin Uretim ve Kalite Giivenligi diginda da tiim birimlerin kullanmas: birgok
agidan firma igin faydali olacaktir. Omegin tamir bakim boliimiiniin yapacagr istatistik
caligmalaria makine performansiun izlenebilmesi, anza ve kullamict hatalarmin tespitinin
daha kolay olabilecegi ve kayitlar diizenli olarak tutuldugundan daha yararli bir sistem
olusturulabileceginden istatistik tekniklerin bu gibi boliimlerde de kullamlmas: dnerilir.



3.3 Cevre YoOnetim Sistemi
3.3.1 Cevre yonetim sistemi kurma asamalan
3.3.1.1 Ust yénetimin-taahiidii ve cevreyle ilgili-konularin gézden-gecirilmesi

Bir CYS’nin kurulmas: ve gelistirilmesi i¢in atilacak ilk adim kurulusun faaliyet, triin ve
hizmetlerinden kaynaklanan g¢evresel etkilerinin kontrol altina alinmasi amaciyla yapilacak
faaliyetler konusunda ust yonetimin taahiidini almaktir. Bu taahiit olmaksizin sistemin

basantya ulagmast mimkin olmayacaktir.

“Ust yonetimin CYS’ nin kurulmasi konusundaki-taahiidiiniin-ardindan, kurulug-sistenr kurma
¢aligmalanina baglamadan once gevre ile ilgili meveut durumunu tespit etmek amaciyla bir
gbzden gegirme islemini gergeklestirmelidir. Bu gdzden gecirme istemi sirasinda dikkat
edilmesi gereken noktalardan bazilar s6yle siralanabilir:

e Kurulusun faaliyeti ile ilgili ¢evre mevzuatindan kaynaklanan ve uyulmas: zorunlu olan
sartlanin belirlenmesi

e Kurulusun 6nemli ¢evresel etkilerimin degerlendiriimesi

e Kurulusun meveut gevre yonetim sistem ve prosediirlerinin incelenmesi

e Kurulusun gegmiste gevre ile ilgilr olarak gegirdigi kazalarm ve mevzuata ya da- mevcut

politika ve prosediirlere uygun olmayan faaliyetlerin incelenmesi
Cevresel gozden gegirme caligmasr sistemin belgelendirilmesi sirasinda tetkik edilen bir
bolum degildir. Ancak bir CYS’ nin kurulmasinda ¢ok Onemli bir rol oynamaktadir.
Kurulusun ¢evresel amag ve hedeflerinin belirtenmesinde bu ¢alisma temel olusturmaktadir.

3.3.1.2 Sistemin kurulmasi

Bu asamada standardin maddelerine uygun olarak sistemin yapist otugturulur. Standardin

anahtar maddeleri su sekilde siralanabilir

T.C. YUKSEKOGRETIM KURULY
DOKUMANTASYON ME



e Cevre politikasinin olusturulmas
¢ (Cevreyle ilgili prosediirlerim ve el kitabimmn hazirfanmast
* Belirlenen hedeflere uygun olarak gevresel performans, ilgili mevzuat, prosediir ve

islemlert ile ilgili kayitlarm tutulmas:

3.3.1.3 Tetkik ve belgelendirme

CYS tetkikleri iki agamali olarak gergeklestiritmektedir:

e  On Tetkik
e Belgelendirme Tetkiki

1. On tetkik
On tetkikin amaci gevre yonetim sisteminin daha iy1 anlasiimasiyla belgelendirme tetkikinin
planfanmasina yardmmer olmakuir.

2. Belgelendirme tetkiki

Belgelendirme tetkikinim amacr CYS’ nin, kurulusumr kendi politika- ve prosedirlerine
uygunlugunun tespit edilmesidir. Bunun yamnda olusturulan CYS" nin kurulusun gevresel
performansinin iyilestirilmesi icimr tasarlandigimmn ve bu konudaki yeterdiliginin , ayrica ilgili
mevzuata uyguniugunun garanti altina alinmasi gereklidir. Belgelendirme tetkiki sirasinda bu

hususlarda tetkik edilmelidir (SGS, 1997).

3.3.2 Cevre yonetim sisteminin amaclar

CYS kurulugun faaliyetlerini kontrol altinda tutarak, ¢evreye verdikler dolayl veya dolaysiz

olumsuz etkilerini en diigiik seviyeye indirmeyi amaglamaktadir.

Cevresel problemlerin giderek arttifi ve sikintilanmn yogun yasandigi giniimiizde bu

konudaki en buaytik duyarlilik Ureticilerden gelmelidir.
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Sanayi kuruluslar i¢in herseyden dnce ¢evre yonetim sisteminin kurulmasi 6nem tagimalidir.
Bu sistem geregince firma;

¢ Mevzuatlara uygunlugu saglamak,

o (evre performansinu sirekli iyilestirmek,

o Uretim ve- Uriinlin -gevreye -olumsuz - etkilerini -azaltmay: -giivence altina almak gibi

yiktmlilikleri gonilli olarak Gstlenmis olacaktir (Bolat, 1997).

CYS’ nim amaglarr doSrultusunda iriim ve Gretiminimr gevre dostu olmasmnin belirleyici

unsurlan sunlardir:

A. Cevreci tasanim

Cevreci tasanim, yasadifimuiz atik yonetim problemlerini biyiik 6lgide azaltacaktir. Cevreci
tasarimun ana baslhiklan soyledir:
I. Sekilsel tasanm
2. Malzeme segimi
2.1 Mumkin oldugunca dogal malzeme segimi
2.2 Cevre i¢in zehirleyici etkisi olan malzemelerden kaginmak
2.3 Malzeme kombinasyonu ve yapisal olarak kolay bozunabilen komposit
malzemelerin segimi
3. Daha az bakim gerektirenr malzeme segimi
3.1 Onanlabilirlik
3.2 Dayanukhlik
3.3 Yeniden kullamlabilirlik

3.4 Geri kazanim
B. Uretim teknolojisi
Son yillarda ¢evreci bir Gretim yaklasimuyla, hammadde, enerji ve dogal kaynaklarin

tasarruflu kullanidmasit saglayan geri donisimi destekleyen ¢evreye zararh atiklan en aza

indiren sistemler geligtirilmistir.



C. Isci saghid: ve is giivenligi

Firmalarda, is¢i saghigi ve is givenlii konusu, hem anmi kaza ve yaralanmalann onlenmesi
igin gerekli tedbirlerin alinmasi, hem de meslek hastaliklarina yol agabilecek faktorlerin

ortadan kaldiritmasi yoniinden ele ainmalidir.
D. Uriin dagitim zincirinde gevrecilik

Uriin dagitimn giderek kaynaklari koruma esasina gore diizenlenmeye baglamustir. Bu
cercevede:

e Konteyner, palet, sandik gibi nakliye-ambalajlarimun yeniden kullanimi,

e Bir kez kullanilip atilan nakliye ambalajlant yerine yeniden kullanilabilir olanlann segimi

s6z konusudur.

Ancak bu konu ele alinirken 6zellikle; gida ve ilag ambalajlarmda hijyen gerekliliklerr de géz

oniinde bulundurulmali, nakliye araglarin se¢iminde de ¢evre 6n planda tutulmalidir.
E. Atik yonetimi

Afik yonetimi; Griin ambalajinur tasarmundan;, tretimr proseslerinde olusan atiklara, hatta
tuketiciye ulasmis olan drunlerin kullamm sirasinda ve sonrasinda olugsturabilecegi gevre
kirliligine-dek pek ¢ok agamayt kapsamaktadir: Uriin- sorumlulugundan-ve-gevre bilincinden
ancak boylesine kapsamli ve butiinsel bir baglikla s6z edilebilir. Cevreci yaklagim, su
kelimelerle ifade edilmektedir:

e Azaltma

e Yeniden kullamm

¢ Geri donisim

e Geri kazanma

e Atik bertarafi (Kalder, 1996)
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3.3.3 Cevre yonetim sistemine sahip olmanin yararian

Bir kurulus ¢evre kalitesinin muhafazasi ve gelistirilmesi, insan saghgmn kendi faaliyet, (irtin
ve hizmetlerinden kaynaklanan muhtemel etkilerden korunmasi igin etkin bir CYS' ni

uygulamaya koymahdir.

Etkin bir CYS ile ilgili yararlar;

= Miisterilerin gevreye yonelik beklentilerinin karsilanmast,

= fyi bir halkla iligkiler diizeninin-muhafazas,

Firma itibar ve pazar payiun arttirilmast,

Y atirmmer kxstaslarma uyguntuk sagtanmasr ve sermaye temininirrkolaylagtiriimasi,
Makul bir bedele sigortalanma imkammnn temini,

Saticilarin belgelendirilmesinde éngorilen sartltarimrkazandmasi,
Atiklarin arttinlmast,

Maliyet kontroli,

Sorumlulugun sintflandiriimast,

Cevreye gerekli ihtimam ve dikkatimr g6sterildiginim ortaya konmast,
Girdi ve enerji tasarrufi,

Fabrika yer se¢iminirr ve gerekir izinlerim alinmastmm kolaylastirimast,

L I O R R

Teknoloji gelistirme ve aktarma imkamnin kazanimast,
= Cevreyle ilgili konularda bagarr derecesininarttmtimasr ve ¢evrenini-genet durumunun

iyilestirilmesi seklindedir.

Gelismelere reaksiyomr gosterecek yerde ontarrtahminredip-6nceden gereklitedbirterralmaya
ve onlan yonlendirmeye elverisli bir ¢evre yonetim sistemi uygulayan kuruluslar dnemli bir
rekabet stinliigii saglayabili: Bu rekabet stintigir isletme ve Gretimde- saglanan
etkinliklerle kayiplarin ortadan kaldinlmasi, tiriin ve hizmetlerin pazarda gittikge artan bir
tateple karsr karsiya kalmasin saglayacaktir- Cevre-yonetimini ilave birmaliyet olarak géren
anlayisa gegebilmek igin yeni bir hayat gorisii ve kiiltiir degisikligi gerekli olmaktadir (SGS,
1997).



Sonug olarak CYS;

e Genel bir standarttir- Her tip ve biytiklukte organizasyonlar igirr imalat; ticaret ve hizmet
sektoriinde uygulanabilir,

e Onleyicidir. Cevreye verilen zararlarin-olusmadan onlenmesini hedefler.

e Geligimcidir. Performansi lyilestirmeye yoneliktir.

e Gonullulik esasina dayamr: Ancak bir kez sistem kurulursa standardingerekliliklerine

uymak zorunludur.

o Sistem bazhidir: Kurulam sistent dokimante edilmis prosediirterte desteklenmelidir

(KALDER, 1996).

3.3.4 Kalite giivence sistemt ile ¢evre yonetim sistenrinim karsitagtirdmasi

ISO 9000 ve ISO 14000 standartlarimin igerdigi maddeler géz Oniine alindiginda bu
standartlar yapisal anlamda neredeyse birbirinintipa tip aymr iken metodolojiler ve sistem
uygulamalan g6z oniine alindiginda ise ortaya oldukga biiyiik farkliliklar gitkmaktadir. Ancak
ne olursa olsun uygulamada bu farkliiklar; bu iki standart arasmda yogun bir sinerjik
etkilesim oldugunu gosterir. ISO 9000 ve ISO 14000 arasinda temel farkhliklar ve
benzerliklersoyledir:

islevleri bakimindan;

1) ISO 9000 sisteminden kaynaklanam uygunsuztuk-durumlarida bir ceza uygutamas: s6z
konusu olmazken, CYS’ de baz: unsurlarin uygunsuzlugundan dolay1 resmi makamlarca
ceza uygulamas: giindeme getebilir.

2) CYS’ nin bir kismu yerel idare veya diger ilgili resmi kurumlar tarafindan yasal
diizenlemelere tabi olabilir. Oysa ki boyle bir uygulama kalite yonetim sisteminde sz
konusu degildir.

3) Cevresel konular ¢ok boyutludur ve insanlar-arasinda ideolojik, politik, kiiltirel veya
ekonomik bolinmelere yol agabilir. Bu tip problemler kalite yonetiminde ortaya ¢ikmaz.

4) CYS’ ne ilgili taraftar henr ¢ok gesithidir hemr de- gok sayidadir: Buntar-tedarikeiler,

miisteriler, titketiciler, personel, medya, egitimciler; ¢evre gruplan, komsu kuruluslar,
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yakin g¢evrede oturan insanlar ile yerel yonetim ve diger resmi kuruluslar olabilir.
Halbuki kalite yonetimi genellikle iireticiler, ¢aliganlar ve tiiketicilerle ilgilidir.

5) Ik defa bir yonetim standardi olarak 1SO 14000° de siirekli geliyme kavramu ele
alinmugtr: ISO 9000° de ise toplam kalite yonetim felsefesi cergevesinde siirekli
gelismeye yer verilmistir.

6) €YS’ nin etkilert ve sonuglarr kalite yonetinr sistemine oranla daha uzum bir zamanda

ortaya ¢gtkmaktadir (Altunbilek, 1997).

Standardin maddeleri bakimmdan;

Cizelge 3.1 CYS yaklagmmu cergevesinder ISO 14001 ile ISO 9001 maddelerinin
kargtlagtinimas: (Akgal, 1998)

ISO 14001 1SO 9601
4.0 Genel Olarak 40 Genel Olarak
4.1 Cevre Politikas 4.1.1 Kalite Politikas1

4.2 Planlama
42.1 Cevre Vegheleri (Yonleri) -
4.2.2 Kanuni ve Diger Sartlar -
4.2.3 Amaglar ve Hedefler -
424 CY Programi veya Programlan -
- 4.2.3 Kalite Planlamas:

4:3Uygulama ve Isletme
4.3.1 Binye(Yap1) ve Sorumiuluk 4.1.2 Organizasyon
4.3 2 Egitim, Bilinglendirme ve Ehliyet 4.18 Egitim

4.3 .3 Haberlesme -
4.3.4 CYS ile Iigili Belgeye Baglama Islemleri —4.2:1 Genel -



ISO 14001 ISO 5001
4.3.5 Belge Kontroli 4.5 Doktiman ve Veri Kontroli
. 4.3.6 Isletme Kontrolii 4.2.2 Kalite Sistemi
Prosedirler

4.3 Sozlesmeni Gozden
Gegirilmesi
4.4 Tasarim Kontroli
4.6 Satinalma
4.7 Musterinin Temin
Ettigi Uriin
4.9 Proses Kontrol
4.15 Tagima, Depolama,
Ambalajlama,
Muhafaza ve Sevkiyat

4.19 Servis

- 4.8 Uriin Tamm ve

Iztenebilirligi
4.3.7 Acil Hal Hazirhg1 ve Bu Hallerde -
Yapiimas: Gereken Isler
4.4 Kontrol ve Diizeltici Faaliyet
4.4.1 Izleme ve Olgme 4.10 Muayene ve Deney
4.11 Muayene, Olgme ve
Deney Teghizatinin
Kontroli
4,12 Muayene ve Deney

Durumu



[SO 14001

4.4.2 Riayetsizlik, Diizeltici-Onleyici

Faaliyet

4.4.3 Kayitlar

44.4 CYS Denetimi

4.5 Yonetimce Yiiriitiilen Gozden Gegirme

ISO 9001

4.13 Uygun Olmayan Uriin
Kontroli

4.14 Diizeltici ve Onleyici
Faaliyetler

4.16 Kalite Kayitlannn
Kontrolit

4.17 Kurulus I¢i Kalite
Tetkikleri

4.20 Istatistik Teknikler

4.1.3 Yonetimin G6zden

Gegirmesi

Cizelge 3.2 Kalite guvence standardi yaklasimi gergevesinde ISO 14001 ile ISO9001

maddelerinin karsilagtirmasr (Akgal, 1998)

ISO 9001

Ydonetinr Sorumlulugu

4.1.1 Kalite Politikast

4.1.2 Organizasyon

4.1.3 Yonetimin Gozden Gegirmesi

1S014001

4.1 Cevre Politikast

4.2.1 Cevre Vegheleri(Yénleri)

4.2.2 Kanuni ve Diger Sartlar

4.2.3 Amaglar ve Hedefler

4.2.4 CY Program: veya
Programlan

4.3.1 Bunye( Yap) ve
Sorumluluk

4.5 Yonetimce Yiinitilen

Gozden Gegirme
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1ISO 9001
Kalite Sistemi

4.2.1 Genel Olarak

4.2.2 Kalite Sistemi Prosedirleri

4.2.3 Kalite Planlamasi

Uygulama ve Tsletme

4.3 Sozlesmenin Gozden Gegirilmesi

4.4 Tasanm Kontroli

4.5 Dokiiman ve Veri Kontroli

4.6 Satinalma

4.7 Miisterinin Temin Ettigi Uriin

4.8 Urlin Tamimu ve Izlenebilirligi

4.9 Proses Kontrol

4.10 Muayene ve Deney

4.11 Muayene, Olgme ve Deney
Techizatinin Kontroli

4.12 Muayene ve Deney Durumu

4.13 Uygun Olmayan Uriin Kontroli

4.14 Diizeltici ve Onleyici Faaliyet

4.15 Tagima, Depolama, Ambalajlama,
Muhafaza ve Sevkiyat

4.16 Kalite Kayitlarinin Kontrolii

4.17 Kurulus Ici Kalite Tetkikleri

4.18 Egitint

4.19 Servis

4.20 Istatistik Teknikler

1SO14001

4.0 Genel Olarak
43.4 CYS lle ligili Belgeye
Baglama Islemleri

43.6 Igletme Kontrolii

4.3 .6 Isletme Kontroli
4.3 .6 Isletme Kontroli
4.3 .6 Isletme Kontrolii
4.3.6 Isletme Kontrolu
4.3 .6 Isletme Kontrolii
4.3.6 Isletme Kontroli
4.4.1 Izleme ve Olgme
441 Izleme ve Olgme

4.4.2 Riayetsizlik, Diizeltici
ve Onleyici Faaliyet
4.4.2 Riayetsizlik, Duzeltici
ve Onleyici Faaliyet
4.3.6 Isletme Kontroli

4.4.3 Kayitlar

4 4.4 CYS Denetimi
4.3.2 Egitim

4.3.6 Isletme Kontrolii



61

Yukanda verilen tablolar yardimiyla mevcut bir sistemden digerine gegiste birbirini
kargitamayan noktalar tespit edilebilic. Kisaca mevcut bir KGS igine entegre edilecek

ISO14000 CYS’ nin ISO 14001 standardinun gereklilikleri bu tablolardan ¢ikanlabilir.

3.3.5 ISO 14000 CYS kurma siirecine ait plan

Debant Plastik Sanayi A.S.” de ISO 14000 CYS bulunmamaktadir. Bu boliimde sistemin
kurulmasma iliskin model, baska bir deyisle sistemin kurulma asamalarr oneri olarak

verilmektedir,

ISO 14000 almacak birfirmada yiiriitiiloesi gereken ¢aligmalargu adimlarta gehigtirilir :
L Ust Yéonetimin Taahhiitiiniin Alinmast
I1. Baslangi¢ Mahiyetinde Gézden Gegirme
HI.  Cevre Politikasimn Tesbiti
[V.  Planlama
- Cevre Vegheleri (Yonleri),
- Kanuni ve Diger Sartlar,
- Amaglar ve Hedefler,
- Cevre Yo6netim Programlar.
V. Uygulama ve Isletme
- Biinye(Yapt1) ve Sorumluluk,
- Egitim, Bilinglendirme ve Ehliyet,
-Haberlesme,
-€YS lle Ilgili Belgeye Baglama-Tstemleri,
- Belge Kontroli,
-Isletme Kontroli,
-Acil Hal Hazirlig1 ve Bu Hallerde Yapilmas: Gereken Isler.
VI.  Kontrol ve Diizeltici Faaliyet
-izleme ve Olgme,
~Riayetsizlik, Diizeltici ve Onleyict Faaliyet,
-Kayitlar,
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-CYS Denetimi.

V.  Yoénetimee Yiritillen Gozden Gegirme

ISO 14000 CYS kurma amactyla yukanda tanimlanan adimlar ISO 14001 CYS standard:
yani belgelenme gerekliliklert cercevesinde irdelenmistir{ Akgal, 1998).

3.4 Istatistik Proses Kontrol

3.4.1 Proses kontrol sistemi

Proses kontrob sistemi~ bir geri-besteme sistemi olarak tanmmilanabilirc Bu sistemr sematik

olarak Sekil 3.2 * de gosterilmistir. Bu sistemin 4 temel 6gesi vardir:

3. PROSESE 2. PERFORMANS 4. CIKTIYA
YONELIK | HAKKINDA YONELIK
EYLEM BIOLGI EYLEM

\
1. PROSES

INSAN  MAKINA MALZEME

: : CIKTI

YONTEM CEVRE

Sekil 3.2 Proses kontrol sistemi

3.4.1.1 Proses

Ciktiyr Giretmek igin birarada ¢aligan insanlar, makine ve techizat, malzemeler, yontemler ve
cevrenin kombinasyonu proses olarak adlandinlmaktadir. Prosesin toplam performans:

(Ciktinin kalitesi verimliligi) prosesin tasanm ve kurulug sekline ve isletim bi¢imine baghdir.
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Proses kontrol sisteminin diger ogeleri prosesin performansinu iyilestirmeye katkida

bulundugu 6lgtde yararlidir.

3.4.1.2 Performans hakkinda bilgi

Prosesin ger¢ek performansi hakkindaki bilginin bityiik bir béliimi proses ¢iktist incelenerek
elde edilebilir. Proses ¢ikttsi, genis anlamda, sadece iretilen iriinleri degil, aym1 zamanda
strecin isleyls durumunu agiklayan, isi,zaman v.s. gibi her tirld ara ¢iktiyt kapsamu igine
almaktadir. Bu bilgi toplanur ve dogru olarak yorumlanirsa, prosese veya sadece dretilen
¢iktiya yonelik bir eylemin gerekli olup olmadigini gosterir. Ancak gereken eylem zamaninda

gergeklesmezse toplanan bilgi ziyan olur.

3.4.1.3 Prosese yonelik eylem

Prosese yonelik eylem, prosesin kétiillesmesini 6nlemek gerekli oldugu zaman alindigindan
gelecege yonelik bir eylemdir. Bu eylem isletimdeki degisiklikleri (operator egitimi,
hammadde degisikligi gibi) veya prosesin kendisinin daha temel 6gelerini ( Ornegin isyeri
1sisina ve nemine karst cok duyarh olan bir cthazin yerinin degistirilmesi gibi) kapsamu igine
alabilir. Eylemin etkileri izlenmeli, degerlendirilmeli ve gerekiyorsa yeni eylemler

baslatiimalidir.

3.4.1.4 Ciktiya yonelik eylem

Daha once Uretilmis olan ¢iktilardan spesifikasyonlara uymayanlant ortaya ¢ikarma igini
icerdiginden ge¢mise yoOnelik bir eylemdir. Sayet ¢iktilar spesifikasyona uygun degilse

bunlarin yeniden iglenmesi veya hurdaya ayrilmasi gerekecektir.

Klasik imalat yaklagimu olay gerceklestikten sonraki yoklamaya ve spesifikasyona uygun
olmayan triinleri bulup ¢ikarmaya yoneliktir. Oysa ki modern imalat yaklagimi (toplam

kalite) onlemeyi éngodren bir anlayistir.
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Modern imalat yaklasimmnca ongorillen proses kontroli bilinen en etkin kalite kontrol

faaliyetlerindendir. Proses kontroli 6ziinde degismeyi azaltmay: hedef almaktadir.
3.4.2 Degiskenlik

Higbir iki Griin veya 6zellik birbirinin aynt degildir. Aradaki fark biyiik veya olglilemeyecek
kadar kugiik olabilir, fakat mutlaka bir fark vardir. Herhangi bir prosesi yiritebilmek ve
degiskenligi azaltmak igin degiskenligin kaynagmna inilmesi  gerekir. Ilk asamada
degiskeniigin genel, aligilmus nedenleri ve 6zel nedenleri arasinda ayirim yapilmast gerekir.
Genel nedenler farkli proseslerde gesitli derecelerde her zaman bulunan tesadiifi degiskenlik
kaynaklaridir. Sadece genel degiskenlik nedenleri igeren bir prosesin ¢iktis1 zaman iginde

tutarli bir bigim olusturmaktadir ve sonuglan 6nceden tahmin edilebilir.

Ozel nedenler gogunlukla diizensiz ve istikrarsiz olan ve dolayistyla énceden tahmin
edilemeyen, belirlenebilir az sayidaki faktére bagimlidirlar. Belirli bir 6zel nedenden
kaynaklanan degiskenlik 6nlem alinmadif taktirde tekrar tekrar goriilebilir.

3.4.3 Veri toplama

Degiskenligi azaltmak igin ik Once onun Olgiilmesi gerekir. Mutlak hassasiyet ancak
prosesin her Griini Olgiildiikten sonra, yani kiitle i¢in, elde edilebilir. Ancak bu pratik
degildir ve ¢ok pahalidir. Biitin kutle yerine, kiitle iginden segilecek 6rnekleri
degerlendirmek ve bundan elde edilen sonuglara dayanarak biitiiniin dzelliklerini gérmek igin
kullanmak daha ekonomiktir. Istatistik bu tiirden 6ngoriileri yapmak igin kullanilan bir

aragtir.

Her 6ngorinin degisik bir hassasiyet derecesi vardir. Omek kiitle ne kadar bityiik olursa
hassasiyet derecesi o kadar fazla olacaktir. Bir ¢ngériniin giivenilirligi, omek kitlenin
biytklugine ve kullanlan yonteme baghdir. Ornek kitle ¢ok kiigiik oldugu taktirde

giivenilirlik derecesi diigecek ve 6ngorinin bir degeri olmayacaktir.
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Istatistiksel verilerin degerlendirilmesi igin degisik yontemler vardir. Ancak veriler dogru
toplandig1 ve ilgili teknikler dogru kullanildig) taktirde yapilacak 6ngoriilerin hassasiyeti ve

dogrulugu artacaktir.

Bir isletmenin veya bir prosesin performansim gelistirmek i¢in mutlaka verilere ihtiyag
vardir. "Gergeklere dayali ydnetim" ve "Strekli gelisme" ancak dogru zamanl ve giivenilir

verilerle gerceklestirilebilir.

Daha ¢ok veri, daha basaril bir yonetim anlamina gelmez, sadece gerekli veriler
toplanmahdir. Kullanilmayan veya degerlendirilmeyen veriler zararhidir, zira gereksiz maliyet
getirirler. Kimi isletmelerde bilingsizce vert toplamr ve degerlendirilmeden depolanir. Bu tiir
veri toplama "nasilsa birgiin ise yarar" disincesi, kisileri de bilgisayarlan da, igletmeyi de

mesgul eder, yararl isleri geciktirir.

Veriler belli bir amag i¢in ve o amaca uygun yontemlerle toplanir, degerlendirilir ve geregi
yapiir. Bu nedenle:

e Amag agikea belirlenir ;

e Amaca hizmet edecek verilerin hangileri oldugu kararlastirilir ;

e Bu verilerin hangi érmekleme ydntemi ile ve nasil toplanacagi saptanur ;

e Verilerin kim (ler) tarafindan, hangi tarihte, nasil ve hangi birimlerle toplandig
kaydedilir,

e Bu amagla, 6zel bir form gelistirilebilir ;

Verilerin istenilen hassasiyette ve dogru olmast igin ol¢ii aletlerinin uygunlugu ve
giivenilirligi saglanir, tekrarlanabilirlik giivenceye alinur.

Veriler, proses girdileri ile giktilan veya proses ozellikleri ile ilgili olabilir. Veriler ilgili

ozelliklerdeki degiskenligi incelemek igin toplanir.

Degiskenlik tg tirlta olabilir:
1. Zamana gore degigim - Ornegin bir proseste sicakligin zamana gore degisimi ;
2. Konuma gore degisim : Ornegin bir gubugun ¢apinmin ekseni yoniindeki degisimi ;

Parcadan parcaya degisim : Ornegin tretilen pistonlarin agirliklan arasindaki farklilik.

[¥8)
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Degiskenlik genelde iki ayr karakterdedir. Bunlar:

1. Sistematik degiskenlik : Ozel bir nedene bagli olarak ortaya ¢ikar, bu neden yok edilirse
degiskenlik de kalmaz.

2. Dogal degiskenlik : Biitiin faktorler sabit kalsa bile, sebebi bilinmeyen nedenlerden otiirii

gozlenen degiskenliktir. Dogada birbirinin tipatip aymist iki nesne bulunmaz; hi¢bir deger

surekli aymi kalmaz.

Degiskenlik ister sistematik olsun, ister dogal kaliteyi olumsuz yonde etkiler. Sistematik
degiskenligi tespit etmek daha kolaydir; gidermek de nispeten kolay ve ucuzdur. Dogal
degiskenlik ise sistemin butiiniinden kaynaklamr ve hicbir zaman tamamiyla giderilemez.
Azaltilmas: miimkiindir ancak ¢ok kapsamlt ve koklii tedbirler gerektirir. Genelde sistemin
tek bir dzelligini degistirmek de yeterli olmaz, gesitli yonlerini ve ozelliklerini degistirmek

gerekir.

Veriler iki ana grupta toplanabilir:

1. Degisken veriler : Kalnlik , sicaklik, basing vb. belli bir normla kiyaslanacak degerlere
sahiptirler.

2. Nitelikse! veriler : Belli bir ézelligin olup olmamasi veya kag¢ adet oldugu ile ilgilidir.

Omnegin, bir pargamn kusurlu olup olmamas: O veya 1 ile ifade edilebilir. Bir pargada kag

adet kusur bulundugu da bir diger niteliksel veri tiridiir.

Degisken veriler kalite gelistirme ¢aligmalaninda genellikle niteliksel verilerden daha
yararhidir. Niteliksel verilere ancak degisken veriler elde edilemediginde ya da agint pahali

oldugunda bagvurulur.

Veri toplamurken su hususlara dikkat etmek gerekir :

o Toplanan veriler hedeflenen amaca uygun hassasiyette olmalidir. Yeterli hassasiyete
sahip olmayan veriler ise yaramaz.

e Verinin hassasiyeti 6l¢t aletinin yetenegini asamaz. Omegin 1/10 mm hassasiyeti olan bir

kumpas ile 1/100 mm ° lik degiskenliklerin 6l¢iilmesi anlamsizdir.
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e Yapilacak gozlem saysi, uygulanacak Grnekleme yontemi ve verileri, degerlendirme
teknigi arastirilan konunun &zelliklerine uygun olmalidir.

e Veri toplanirken, her veri igin gegerli olan tiim kosullar saptanmal ve kaydedilmelidir.

Ornegin bir kalite ozelligi olgildiiginde ilgili vardiya, Gretimi yapan kisi, kayit cihazi,
kullanilan hammadde, proses degiskenliklerinin durumu ve gevre kosullan ( sicaklik, nem
orant v.b.) kaydedilmelidir. Ilk bakista asin kiilfetli gibi goriinse de zaman iginde sapma
gOstermeyen ya da degisimi soz konusu 6zelligi kesinlikle etkilemeyen faktorler terk edilir
ve gereksiz zaman harcanmaz. Ote yandan gercekten etkisi olan bir faktor hakkinda yeterli

veri yoksa, ilgili kalite sorunu ¢6ziimsiiz kalacaktir.

Veriler otomatik bir sistemle ya da elle toplamir. Tercih edilmesi gereken elle veri toplama

yontemidir. Teknolojik gelisme ile geliskili gériinen bu tercihin ¢ok koklii nedenleri vardir.

Bunlar :

1. Elle veri toplama igi yapam prosese yaklastirir, onu daha iyi anlamasim ve hissetmesini
saglar.

2. Olaylar veya zaman ilerledik¢e veriyi toplayan kisi prosesi izlerken sebep-sonug iliskileri

gormeye, baz1 kesifler yapmaya baslayacaktir. Asil amag da zaten bunu bagarmaktir.

3. Bu sekilde veri toplama, yaklasimu dinamik bir hale getirecektir. Kimi verilerin gereksiz

oldugu ortaya gikacak ve veriler toplanmayacak, kimi zaman da yeni faktorler arastinlacak,

onlarin verileri toplanacaktir. Boylece optimum bir veri toplama diizenegi kisa strede

kurulabilecektir.

4. "Sirekli Geligme" amagh veri toplama arastirma niteliklidir ve gegicidir. Geligme

saglaninca veri toplama da birakilacaktir. En azindan arastirilacak yeni konuya bagimli

olarak igerigi degistirilecektir. Gegici faaliyet i¢in elle veri toplama daha esnek ve ucuzdur.

Burada siralanan gerekgeler otomatik sistemlerin hi¢bir zaman kullamlmamas: anlamina
gelmez. Agagidaki durumlarda otomatik veri toplama sistemleri avantajli, hatta zorunlu
olabilir:

e Degisimin ¢ok hizh oldugu durumlarda,

e (Cok sayida verinin ayn: anda toplanmasi gerektiginde,
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e Saglik ya da emniyet nedeni ile elle veri toplamanm riskli olmasi halinde,

* Verilerin matematiksel analizinin de yapilmas: gerektiginde.

Veriler iki sekilde kaydedilir;
¢ Sayisal olarak tablolara veya formlara,
o Grafiksel olarak gizelgelere.

Grafiksel kayit aym zamanda gorsel analize de olanak sagladigindan hem kayit, hem de

degerlendirme islevi goriir. Bu bakimdan bagka bir neden yoksa tercih edilmelidir.

3.4.4 Histogram

Histogramlar verilerin gorsel olarak degerlendirilmesine yarayan grafik araglardir. Bir veri

setinin merkezsel egilimini ve degiskenlikleri gosterirler.

Histogramlann gizim yontemi asagidaki asamalardan geger:

1. Konu ile ilgili tim veriler toplanur.

2. Parti bayiklugu belirlenir. Parti buyukligi aym zamanda " Ana Kiitle" olarak da
adlandinilir ve "N" ile gosterilir.

3. Parti bityiikse ornekleme yapilir. Ornek bitytikliigii belirlenir (n).

4. Ornekteki tim elemanlar &lgiilerek bir tabloya kaydedilir.

5. Tablodaki en biiyitk ve en kiigiik degerler belirlenir. Aralanndaki fark "Aralik" olarak
tanimlanir ve "R" ile gosterilir.

6. Histogramdaki kolon sayisi (K) belirlenir. Bu say1 genellikle 5-20 arasinda alinr.

7. Suuf arahig: belirlenir. (R/K)

8. Simf araliklan diyagrama gizilir.

9. Her bir araliga diigen veri sayis: bulunarak bir frekans tablosu olusturulur.

10. Histogram g¢izilir.

Asagida, belirlenecek kolon sayist ile veri sayisi arasindaki iligki gésterilmektedir:
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Cizelge 3.3 Kolon saysi ile veri sayisi1 arasindaki iliski

Kolon Sayist Veri Sayisi
5-7 0-50

6-10 50-100

7-12 100-250
10-20 250" den fazla

3.4.5 Dagihm

Bir histogramn her ¢ubugunun orta noktalart birlestirilirse bir {iggene benzeyen bir sekil
ortaya ¢ikacaktir. Eger ¢ok daha fazla 6rnek almip, histogram ve bu gizgiler daha biiyiik bir
hassasiyetle gizilirse ortaya gikan bicim bir egri olur ve bu bigimler genellikle dagihm olarak
bilinirler. (Sekil 3.3)

A /

Sekil 3.3 Dagilim egrisi

Herbiri kendine has Ozelliklere sahip olan ¢ok farkli tiplerde dagiimlar vardir. Dagilimlar
bi¢im, yayilim, konum ve bunlarm herhangi bir kombinasyonu agisindan birbirinden farklt

olabilir (Seldl 3.4).



Bi¢im

Imalat proseslerinde ve dogada en sik karsilanan dagilim Normal (Gauss) Daglm dir.
Normal dagilim ozellikleriyle ilgili bilgileri kullanarak makine ve proses performansi

hakkinda éngorilerde bulunabiliriz. Grafik olarak normal dagilim simetrik ve gan bigiminde
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Yayilim

/
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Konum

Sekil 3.4 Dagilim tipleri

bir egri gorunimiindedir (Sekil 3.5).
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Normal dagilim iki dzellikle karakterize edilir

Ortalama ( x ) : Bu bir merkezi egilim sl¢usiidir. Burada x;, bireysel degerleri, n, gézlem

(6rnek) sayisim temsil etmektedir.

>

n

X =

G.1)

Standart Sapma (s) : Bu bir yayilim 6l¢tsiidiir. Yayihim ne kadar fazla ise standart sapma o

kadar biiyiiktiir. Standart sapma asagidaki gibi hesaplanur :

>, ~f (3.2)

n-1

S =

Eger normal dagilim 6zelliklerine sahip bir 6rnek kiitlenin ortalamasi ve standart sapmasi
biliniyorsa, herhangi iki smur arasindaki ana kiitle oramm oldukga hassas bir sekilde
ongoérmek miimkiindtir. Ornegin Sekil 3.5 * de gosterildigi gibi, normal olarak dagilan
herhangi bir kiitlenin %68.26 * s1, ortalamamn bir standart sapma alt1 ile bir standart sapma
listii arasinda kalan egrinin altindaki alan iginde yer akmaktadir. Bu alana *1 s alam denir.
2 s arasindaki alan butiinin %95.44" Gni ve +3 s arasindaki alan biitiiniin %99.73 "iinii

olusturmaktadir.

Ornegin normal dagim &zelliklerine sahip, 1000 adetlik bir 6rnek kiitlesinde, 997 adet

ornek 13 s alami iginde olacaktir.

Ortalama ve standart sapma az sayidaki orneklerden hesaplanabildiginden, drnek kiitleden

hareketle herhangi belirli limitler arasindaki ana kutle ylizdesini 6ngérebiliriz (BV, 1997).
3.4.5.1 Normal dagilim ¢izelgesinin ve egrisinin kullanimi
Bir prosesin kontrolii ile ve o prosesin yapabilirligi ile ilgileniyorsak, o prosese ait dlgiim

degerlerinin normal bir dagiim gostermesi gerekmektedir. Istatistik proses kontrolde

kullanulan formiillerin ve hesaplamalarin ¢ogu normal dagilim varsayimina dayalidir.
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Normal dagilimin baz1 6zellikleri agagidaki gibidir

1. Normal dagihm, bir ortalama etrafinda merkezlesmis ¢an seklindeki simetrik bir egri ile
gosterilir. Dagilimin degiskenligi standart sapma ile dlciiliir.

2. Egri eksi sonsuz ile art1 sonsuz arasinda seyreder. Yani dlciim degerleri ortalama
degerden uzaklastikga yatay eksene yaklagir, ancak yatay ekseni hicbir zaman kesmez.

3. Egrinin olusturmus oldugu toplam alan 1 * e esittir. Bu ylizden normal dagihm bazen
"normal olasilik dagilimt" olarak da isimlendirilir.

4. Olgiim degerleri siireklidir. Yani ya tam saydir, ya da ondahk sayrdir.

Normal egri altindaki toplam alan "1" olduguna gore, yatay eksen Uzerindeki herhangi iki
nokta arasindaki alanin olasiigim hesaplamak mumkiindiir. Eger dagilimin ortalama degeri
ve standart sapmas: biliniyorsa ¢izelge 3.4 kullandarak bu gibi alanlarn olasilig:
hesaplanabilir. Ortalama degeri O ve standart sapmast 1 olan dagilima "Standart Normal

Dagilim” denir.

Herhangi bir normal dagilim, "x" degisken, "z" degiskeni ile degistirilerek standart normal

dagilima dontstirilebilir.

AT (3.3)
S
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3.4.6 Proses performans analizieri

3.4.6.1 Proses performansi

Bir prosesin toplam performansi dogrudan degiskenlige baghdir. Degiskenlik ne kadar az

olursa, proses performansinn o kadar iyi oldugu soylenebilir.

PROSES PERFORMANSI
SISTEMATIK NEDENLER RASTLANTISAL NEDENLER
(KONTROL EDILEBILIR) (KONTROL EDILEMEZ)

T

TOPLAM PROSES DEGISKENLIGI

Proses Performansi = Sistematik Nedenler + Rastlantisal Nedenler

Sekil 3.6 Proses performansi

Temel amaglardan biri sistematik nedenlerin tamamen yok edilmesidir. Boylece proses
performans: sadece rastlantisal nedenler bagh olacaktir (Sekil 3.7). Bu tip durumlar i¢in
proses kontrol altinda deyimi kullamlir. Prosesin kontrol altinda olup olmadigimn

saptanmas igin kullanilan tekniklere " Kontrol Kartlan Teknigi " denir.
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PROSES PERFORMANSTE

SADECE RASTLANTISAL NEDENLER
(KONTROL EDILEMEZ)

| | | ]

TOPLAM PROSES DEGISKENLIGI

Proses Performans: = Rastlantisal Nedenler
Sekil 3.7 Proses performansi{sistematik nedenler yok edilmig)
3.4.6.2 Proses yapabilirlik analizi

Bir proses kontrol altindaysa, diger soru spesifikasyonlara uygun Uriinlerin elde edilip

edilemeyecegidir. Proses yapabilirligi, bir prosesin tekrarlanabilirliginin 6l¢iistdur.

Proses yapabilirlik analizi, kontrol altindaki bir proseste beklenen degisim araligim belirler.
Bir proses yapabilirlik analizi:

1. Prosesin standart ve spesifikasyonlar: ne kadar saglayabilecegini saptamak,

2. Yeni standartlar olusturmak veya olanlant modifiye etmek,

3. Proses Kontrol Kartlarinin yapiimasina esas olugturmak i¢in kullambir.
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Proses Yapabilirlik Analizi ve Kontrol Kartlar tekniklerinin uygulanmastyla ilgili temel akig
Sekil 3.8 * de verilmistir. Buna gore yapilmasi gereken ilk sey prosesi "kontrol altma almak"

yani tim sistematik degiskenlik nedenlerini yok etmektir.

PROSES HAKKINDA BILGI

% EDINMEK iCIN KONTROL
KARTLARINI UYGULA
v/
PROSES ISTATISTIKSEL
OLARAK KONTROLS{Z
v PROSESI ETKILEYEN OZEL
PROSES ISTATISTIKSEL DEGISKENLIKLERI
OLARAK KONTROLLU TANIMLA, DUZELT, PROSES]
— KONTROLLU BALE GETIR.
\L Cp>133
PROSES YAPABILIRLIGI | PROSES SARTNAMELERI
ANALIZI YAP ( Cp) KARSILAMAYA MUSAIT
Cp< 133 : | : 7 \1/
PROSES SARTNAMELERI PROSES PERFORMANS ANALIZI
KARSILAMAYA MUSAIT DEGIL YAP (Cpk)

—_

- — Cpk > 1.33 Cpk <133
- PROSESI DEGISTIR,
- PROSES]:Z DUZELT, PROSES PROSES
- PROSESI TERKET, SARTNAME ORTALAMASI
IE— - SARTNAME DEGERLERINI HEDEF
LIMITLERINI KARSILIYOR. DEGERDEN
YENIDEN . UZAK, DUZELT.
GOZDEN GECIR

L L

-KONTROL CIZELGELERINI KULLANARAK
PROSESI TAKIP ET,

- PROSESI GELISTIRMEK iCIN YENI FIKIRLER
“URET.

Sekil 3.8 Proses yapabilirlik analizi ve kontrol kartlant tekniklerinin uygulamas: temel akis
semast (BV-1997)
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Bundan sonraki adim ise Proses Yapabilirlik Analizi yapmaktir. Bu analizler, bir proseste
sistemden kaynaklanan rastlantisal degiskenligin boyutlarini ve prosesin miisteri taleplerini,
vani sartname limitlerini kargilayp karguamadigini gormek icin kullanilirlar, Bu analizlerin
dogru sonu¢ vermesi igin, proses normal bir dagilim arz etmeli, vani istatistik olarak
kontrollii olmalidir. Aksi taktirde bu analizlerde kullamlacak olan ortalama ve standart

sapma degerleri giivenilir olmaz.

3.4.6.3 Proses yapabhilirlik indeksi (Cp)

Proses yapabilirlik ¢caligmasi, dlgiim degerlerinin olusturmus oldugu dagilimin incelenmesi ile
ilgilidir. Bu dagilim, "s" standart sapmali ve "X" (proses ortalamast) de merkezlenen normal
dagilim olarak tanimlamir. Yapilan is, bu dagilimin {riin karakteristigi i¢in sartname limitleri

olan toleranslarla kargilagtirdmasidir,

Cp indeksi sartname limitleri ile proses kontrol limitleri arasindaki iligkiyi gésterir. Cp

degeri, her firmada degisik kabul edilse de, genelde en az 1.33 olmas: beklenir,

_UTL-ATL _ UTL-ATL

Cp = = (3.4)
6s UKL (x)—- AKIL(x)
Burada ; UTL = Ust tolerans limiti
ATL = Alt tolerans limiti
s = Standart sapma

UKL( x )= Ust kontrol limiti(x)
AKL(X )= Alt kontrol limiti(x)
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\

ATL 33 1 st.sap. \ +35 UTL

7N

Sekil 3.9 C, ‘nin tamumlanmasinda gerekli kavramlar

Cizelge 3.5 Cp degerleri igin karar tablosudur.

Cizelge 3.5 Cp degerlendirme

Cp Karar

Cp>133 Proses yapabilirligi yeterli

1<Cp<1.33 Proses marjinal olarak yeterli
Daha yakindan takip edilmeli

Cp< 1 Proses y#pabihrligi yetersiz

Cp=1.0 durumu proses kontrol limitlerinin sartname limitleriyle ¢akistigy durumdur.

Cp deSerinin artmasi proses deSiskenliginin azalmas: demektir. Bu yiizden amag Cp degerini

siirekli olarak arttirmak olmalidir.
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Sekil 3.10' proses ortalamasi "x" hedef deger iizerinde iken farkli Cp degerlerinden olusan

dagilimlan gostermektedir.

ATL W ATL T
| :
S =03
Cp=1.67
Cp=1.0 Cp=2.0
S5 =10 . 5:=0.44
Cp=1.33 Cp=3.0
|

Sekil 3.10 Cp dagilimlan
3.4.6.4 Proses performans indeksi (Cpk)

Eger prosesimizin kabiliyeti ya da yapabilirligi tatminkar ise (Cp>1.33), bu asamada
yapmamiz gereken bir diger analiz proses performans indeksini bulmak yani prosesimizin

gercekten sartname limitlerini kargilayp kargilamadiginu test etmektir.

Cpk indeksi proses ortalamasiun hedef degere gore pozisyonunu belirler yani proses
ortalamasimin hedefien ne kadar uzakta oldudunu g@sterir. Eger proses ortalamast hedef

deger tizerinde ise Cp=Cpk duir. Eger proses ortalamas: sartname limitlerinin birinin disinda
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ise Cpk degeri negatif gikar. Proses merkezi st tolerans limitine yakinsa asagidaki esitlik

kullanlir. Buradai, aralik ortalamasi, A; ise bir sabittir(gizelge 3.7).

_UTL-x UITL -x G
3s R* A,

Cpk

+3s  UTL

Sekil 3.11 Proses merkezi st tolerans limitine yakinsa.

Proses merkezi alt tolerans limitine yakinsa asagidaki formiil kullamlir,

_x~ATL _x—ATL

Cpk —
P 3s R* 4,

(3.6)

ATL 3s - +3s UTL

1 STD.SAP,
— \L

X

Sekil 3.12 Proses merkezi alt tolerans limitine yakinsa

Bir bagka yontemde her iki degeri de hesaplayip en kiigiik degeri almaktir. Bagka bir
deyisle Cizelge 3.6 Cpk degerleri i¢in karar tablosudur.
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G.7)

Cizelge 3.6 Cpk degerlendirme

Cpk Karar
Cpk>133 Proses sartname limitlerini karsiliyor.
1< Cpk < 1.33. Proses marjinal olarak sartname limitlerini

karsiliyor Prosesortalamasihedefdegerlerden
uzaklastik¢a prosesin hata yiizdesi artabilir.
Cpk<1 Proses sartname limitlerini karsilamiyor.

Proses ortalamasi hedef degerden uzakta.

Cp ve Cpk degerlerinin hesaplanmasinda iki yontem vardir:
e Kisa Dénem

o Uzun Doénem

Her iki yaklagimda da en 6nemli kosul dagilimin normal oldugundan emin olunmasidir. Kisa
donemli hesaplamalarda prosesten ardigik minimum 50 ornek alinir ve 6mek kiitlenin
ortalamast ve standart sapmast hesaplanarak Cp ve Cpk degerleri de hesaplamr. Bu yontem
daha ¢ok yeni prosesin veya makinenin onaylanmasinda yada miisteri onayma sunulacak

pargalarn pilot imalatlarinda kullambr.

Kisa vadeli hesaplamalarda yeterli bulunan prosesler i¢in ayrica uzun donemde proses
analizleri yapilmalidir. Bunun amaci bitin olasi degiskenlik kaynaklanmn hesaba
katilmasimn saglanmasidir. Kisa vadeli hesaplamalarda tiim degigkenlik kaynaklan etkisini
gostermeyebilir. Uzun vadeli proses performans ¢aliymalant kontrol kartlan {izerindeki

verilerin degerlendirilmesi sonucu hesaplanir.



3.4.7 Proses kontrol ve gelisme

3.4.7.1 Proses performansi

Proses performans: analizleri, bir prosesin ¢iktilannin spesifikasyon limitleriyle iliskisini
gostermektedir. Ancak Proses Yetenegi bize bir prosesin zaman akigt iginde kontrol altinda
oldugunu géstermez. Bunun i¢in kontrol kartlan dedigimiz araglar kullanimaktadir. $ekil

3.13" de proses yetenegi ile (proses performanst), proses kontroli (kontrol kartlan)

arasindaki iliski gérilmektedir.

PROSES YETENEGEH

YETERSIZ YETRRLL

1510 10ULNOY

l\/<
VONILYY SOUINOY
i

\
7.

. <<

PROSES YETENEG]

YETERSIZ YETERLI
KARARSIZ DAGILIM SEXL] KARARSIZ DAGILIM SEXLI
KARARSIZ PROSES MERKEZ] KARARSIZ PROSES MERKEZI =
KARARSIZ PROSES YAYILIMI KARARSIZ PROSES YAYILINI §
TOLERANS O1ST DEGEZRLER TOLZRANS ICt DEGERLER 2 -
TAHMIN EDILEMEZ TAHMIN EDILEMEZ g— Ifg
s
) 172
KARARLI DAGILIM SEKLL KARARLI DAGILIM SEXLL = S‘
KARARLI PROSES MERKEZ{ KARARLI PROSES MERKEZ! % 2
KARARLI PROSES YA YILIMI KARARL! PROSES YAYILIMI S §
TOLERANS DISI DECERLER TOLERANS ICt DEGERLER E <
TAHMIN EDILEBILIR ' TAHMIN SDILEBILIR Z

Sekil 3.13 Proses yetenedi ile proses kontrolii arasimdaki iliski.



3.4.7.2 Proses kontrol kartlar:

IPK * nde genellikle iki farkli durum séz konusudur. Birincisi triinle ilgili 6zelliklerin
dlgtilebildigi durumdur. Bu 6zellikler "Degisken Ozellikler” olarak tammlanir. Ikinci durum
ise Uriinle ilgili dzelliklerin dlgiilemedigi, ancak sayilabildigi durumdur. Bu 6zellikler " Nitel

Ozellikler" olarak tammlanir.

Bu iki degisik duruma paralel olarak iki temel kontrol kart: tipi kullamilir ;

1- Degiskenler i¢in kontrol kartlan : Boyut, sicaklik, basing gibi 6zellikler ile ilgili
6lgimlerin yapilabildigi durumlarda uygulamr. En iyi bilinenleri x-R ve x-s kartlaridur.

2~ Nitelikler i¢in kontrol kartlan : Bunlar saglam/bozuk, iyi/kétii, evet/hayir gibi
Olglilemeyen, ancak sayilabilen veriler igin kullanilir. n, np, ¢ ve u kartlan olarak bilinirler.

Kontrol kartlarinin se¢iminde Sekil 3.14" da verilmis olan akis semas: kullanihir.

Proses kontrol kartlanmn temel iglevi bir prosesin nasi yiiriidiiginii gostermektir.
Prosesteki problemler, genellikle hammaddelerdeki gézlenemeyen degigimler, takim veya
tezgah bozulmasi veya aginmasi, deneyimsiz bir operatdriin hatalan gibi nedenlerden

kaynaklamr. Bunlar 6zel (sistematik) nedenler olarak tamimlanur.

Bir prosesteki tek degiskenlik kaynagmn alisimug (rastlantisal) nedenler olmasi halinde
prosesin istatistik kontrol altinda oldugu kabul edilir. Ancak istatistik kontrol durumu bir
Uretim prosesi i¢in normal bir durum degildir. Bu duruma prosesteki 6zel (sistematik)
nedenler tek tek duzeltilerek ve elenerek ulagilir. O halde proses kontrol sisteminin en
onemli iglevlerinden biri 6zel nedenlerden kaynaklanan degiskenlikler hakkinda dogru
istatistik sinyaller vermesidir. Bu sinyaller s6z konusu 6zel nedenleri elemeye ve onlarmn

tekrar ortaya ¢ikmasim engellemeye yonelik tedbirler alinmasina imkan verecektir.

Ozel nedenler elendikten sonra sira aligilmus nedenlerden kaynaklanan degiskenligi

azaltmaya, yani proses performansin iyilestirmeye gelecektir.



SABIT ORNEK
GENISLIGI

HATA SAYISI

NITELIKLER
(SAYILABILIR)

DEGISKEN ORNEK
GENISLIGI

SABIT ORNEK
GENISLIGI

HATALI SAYISI

DEGISKEN ORNEK

GENISLIGI

ORNEK ADEDI

n=]

DEGISKENLER
(OLCULEBILIR)

ORNEK ADEDI

2<n<9

ORNEK ADEDI

10<n

Sekil 3.14 Kontrol kartlan

c-kartlan

u-kartlarn

np-kartlan

p-kartlan

X-MR kartlar

x-R kartlan

x-s kartlan



Kisaca ilk 6nce prosesteki 6zel nedenler tanimlanip, elenecek ve degiskenlik istatistiksel
olarak kontrol altina alinacaktir. Kontrol Kartlari bu &ézel nedenleri yakalamak igin
kullanilan en etkin araglardan biridir. Daha sonra ise proses performansinin musteri
beklentileri ve isteklerini karsilama yetenegi kontrol edilecek ve gerekirse proses

gelistirilecek ve iyilestirilecektir (Sekil 3.153) .
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i aEdlgrand &
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Sekil 3.15 Proses performansi

Kontrol kartlart kullanarak proses gelistirme su ¢ agsamayr kapsayan sirekli bir
¢evrinTdir:

1. Ven toplama

Kalite sorunu ile ile ilgili istatiksel teknikleri kullanmadan 6nce verilerin dogru olarak
toplanmaso gerekmektedir. Gergek verilere dayanmayan fikirler ve kisisel gorisler

kalitenin gelistiritmesinde bir baslangi¢ noktas: olarak kullanilamazlar.

Proses caligtirnilir ve incelenen Gzelliklerle ilgili 6lgimler yapilarak bir forma kaydedilir.
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2. Kontrol

Proses verileri kullanilarak kontrol limitleri belirlenir ve bunlar kontrol kartlan izerine
¢izili. Kontrol limitleri, spesifikasyon limitlerinden farkhidir. Bunlar prosesin tabii
degisiminin gostergelenidir. Daha sonra verler kontrol limitleri ile kargilagtiniir, boylece
degisimin kararliligi ve alisilmiy nedenlerden kaynaklanip kaynaklanmadigi saptanir. Eger
0zel nedenler mevcutsa proses incelenerek bunlarin kaynag arastinlir. Gerekli dizeltici
faaliyetler gerceklestirildikten sonra tekrar veri toplanir, kontrol limitleri tekrar hesaplanir ve

prosesin kararlilig: stirekli takip edilir.

3. Proses yeteneginin gelistirilmesi
Bitiin 6zel nedenler elendikten ve proses istatistik olarak kontrol altina alindiktan sonra,
proses yetenegi incelemeye alimir. Proses musgteri isteklerini (toleranslar v.s.) kargilayacak

sekilde iyilestirilir (BV, 1997).

3.4.7.3 IPK sistemi icin hazirlik

Proses kontrol sistemi uygulamaya alinmadan &nce bazi 6n hazirhiklar yapmak gerekecektir.
Bunlar :

1. Isletme iginde harekete gegmek icin gerekli ortamun saglanmasi lazimdir. Cahganlar
arasinda kaliteye duyarli bir ortam yaratilmadigi taktirde herhangi bir kalite gelistirme
program: basarili olamayacaktir. Insanlann katiheum engelleyecek sartlar ortadan
kaldinlmali, konuyla ilgili gereken egitimler verilmelidir. Y6netim kalitenin gelistiritmesi i¢in
gereken destegi vermelidir.

2. Prosesin ¢ok iyi tammmlanmasi ve tannmasi lazimdir.  Proses  diger
operasyonlarla/operatdrlerle iligkisi agisindan ve her agamadaki proses girdileri (insanlar,
makineler, malzemeler, yontemler, gevre ) agisindan analiz edilmelidir. Sebep-sonug
diyagramlart gibi araglar bu iliskilerin gorsellesmesi ve dziimsenmesi agisindan faydal
olacaktir.

3. Kontrol edilecek ozellikler belirlenmelidir. Cabalar prosesin kontrol altinda tutulmas: ve
geligtirilmesi {zerinde en etkili olacak o6zellikler tizerinde yogunlagtinlmali, asagidaki

hususlar dikkate alinmalidir :
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-Mugteri istekleri: Musteri istekleri analiz edilmeli, istekler grup ¢aligmastyla ortaya
konmalidir.

- Mevcut ve olasi problem alanlart: Hurda, tamir zaman kayiplar v.s. konulan incelenmeli
ve ozellikle miisten istekleri agisindan risk olusturan proses asamalan arastiriimaldir.

- Ozellikler arasindaki iliskiler: Etkin ve verimli bir calisma i¢in dzellikler arasmdaki iliskiler
yorumlanmalidir. Olgtilmesi zor olan ozellikler daha kolay 6lgilebilecek o6zelliklere
donustinilmelidir. Birbirine paralel olan &zelliklerden sadece birini takip etmek yeterli
olacaktir.

4. Olgiim sisteminin tammlanmasi gerekmektedir. Hangi verinin nerede, nasil, kimin
tarafindan, hangi sartlar altinda toplanacaginin belirlenmesi, analizlerin tutarh ve dogru
olmasi a¢isindan ¢ok 6nemlidir. Kullamlan 6lgiim aletleri dogru ve hassas olmalidir.

5. Uygulamaya ge¢meden dnce degiskenlerle ilgili dis etkenler incelenmeli ve minimuma
indirilmelidir. Bu, operatérlerin i§i prosediirlere gore yapmasi, makine ayarlanmin dogru
yapilmasi, makinelere gerekli bakimin yapilmasi, dogru malzemenin kullanilmast gibi 6n

caligmalar gerektirecektir.

3.4.8 Degiskenler icin kontrol kartlant

3.4.8.1 x ve R kartlan

X-R kartlan, proses ile ilgili belli bir 6zellik izerinde yapilan 6lgimlerden olugturulur. Bu
olgtimler periyodik olarak alinan , sabit sayida , kugiik 6rnek kiitlelerine uygulanir. Verinin
toplanmast, kaydedilmesi ve grafige dokiilmesi igin bir veri toplama plam olusturulmah ve

standart bir form kullanilmalidir (Sekil 3.16),

1.ASAMA.: Omek Kiitle Buiyiikligi, Sikligi ve Secilmesi

Kontrol kartt olusturulurken dikkat edilecek ilk kiitle o6rnek kiitle biyiikliginin
belirlenmesidir. Ornek kiitle, igerdigi bireysel 6rekler arasindaki degisim minimum olacak

sekilde secilmelidir.
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Yani, 6rnek kiitle igindeki pargalar, aynt proses sartlan altinda ¢ok kisa bir zaman araliinda
alinmahdir. Boylece drnek kitle igindeki degisimler alisilmig nedenlere baglt olacaktir. Her

ornek kiitle i¢indeki 6rmek sayist sabit ve birbirine esit olmalidir.

Ornek kiitleler ana kiitledeki degisimleri temsil edecek siklikta ahnmalidir. Bu tip degisimler
vardiya degisimleri, malzeme partisi degisimleri, makine 1isinma siresi vs. 'den

kaynaklanabilir.

Baslangigta, proses kararliligindan emin olunana kadar ¢rnekler daha sik alinabilir. Proses
kararlili§indan emin olunduktan sonra ornek alma siiresi uzatilabilir. Siirekli iretimlerde
ozellikle vardiya s6z konusu oldugunda her vardiyadan siirekli 6rnek alacak sekilde bir

planlama yapilmalidir. Omek alma siklig: kontrol kart: iizerine islenmelidir.

Omek kitle adedinin segiminde iki temel kriter vardir: Proses agisindan 6ncelikle énemli
degiskenlik kaynaklanmn ortaya ¢ikmasina izin verecek kadar ¢ok ornek kiitle alinmalidir.
Istatistiksel agidan ise 20 veya daha fazla dmek kiitle baslangig igin yeterli olacaktir.

2.ASAMA: Kontrol Kartlanmn Olusturulmas: ve Verilerin Islenmesi

Kontrol kartlarinda genellikle x grafigi R grafiginin {izerine ¢izilir ve en alta verilerin
islenmesi i¢in bir bolim ayrilir. x ve R degerleri dikey eksende isaretlenir ve prosesin zaman

i¢inde akist ve degisimi yatay eksende gozlenir.

Verilerin iglenecegi boliimde,verinin alindi§1 glin ve saat, her verinin degeri, toplam,
ortalama ve aralig: kaydetmek igin yeterli alan ayrilmalidir. Bu alana alinan 6l¢iimlerin

sonucu iglenir.

3.ASAMA: Her Ornek Kiitle i¢in Ortalama ve Araligin Hesaplanmasi

Her 6mek grup igin ortalama(x) ve aralik(R ) degerleri hesaplamir ve ilgili bolimlere
kaydedilir. Burada n , 6rnek kiitle biytikligudiir.
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PR R x, (3.3)
n
R = Xen yiiksekXen digak (3.9)

4 ASAMA.: Kontrol Kart1 Olceginin Belirlenmesi

Kontrol kartlanndaki dikey eksenler ortalama ve aralik degerlerini gosterirler.

Ortalama igin 6lgek belirlenirken, eksen tzerindeki en biiyiik ve en kiigiik deger arasindaki
farkin, drnek kiitle ortalamalannin en biyiik ve en kiigiik degerleri arasindaki farkin iki kati
olmasina dikkat edilmelidir. Sayet aym kart (izerinde spesifikasyon degerleri (Nominal deger
ve toleranslar) gosterilecekse * toleransli dl¢iiler i¢in nominal 6l¢iiniin eksenin tam ortasina

¢izilmesinde fayda vardur.

5.ASAMA: Ortalama ve Aralik Degerlerinin Cizimi

Ortalama ve arabik degerleri ilgili eksenlere igaretlenir. Daha sonra bu noktalar birbirleriyle
diz gizgilerle birlestirilir. Cizgiler ortaya ¢iktiktan sonra agin yiiksek veya algak g¢ikan

degerler tekrar gbzden geginlir.

6. ASAMA: Aralik ve Ortalamalarin Ortalamasimn Hesaplanmasi

ToXitxa o Xn (3.10)
n

— R+R +.. R,

7R Rzn G.11)

Burada n, 6rnek kiitle adedini, R, birinci 6rnek kiitlenin arahigini x,, birinci 6rnek

kiitlenin ortalamasiru gosterir.



91

7. ASAMA : Kontrol Limitlerinin Hesaplanmasi

Kontrol limitler su formiiller kullarlarak hesaplamr:

Ust Kontrol Limiti (R) UKL (R) =D.R (3.12)
Alt Kontrol Limiti (R) AKL (R)=Ds;R (3.13)
Ust Kontrol Limiti (x) UKL (%) =X +AR . (3.14)
Alt Kontrol Limiti (%) AKL (%) =X-AR (3.15)

Sabitler ¢izelge3.7" da verilmistir.

Cizelge 3.7 Sabitler listest

n Ay D; D, d>
2 1.88 Ds 3.27 1.13
3 1.02 0 2.57 1.69
4 0.73 0 2.28 2.06
5 0.58 0 2.11 2.33
6 0.48 0 2.00 2.53

8.ASAMA : Kontrol Limitlerinin Kart Uzerine Cizilmesi

Kontrol kartlann tzerinde ortalama ¢izgiler (—R ve )=<) kesikli olarak, kontrol limitleri
(UKLR), AKL(R), UKL(X), AKL(X) ) kesiksiz ¢izgiyle gizilir. Bu asamada bunlar

"deneme" kontrol limitleri olarak kabul edilir.
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3.4.8.2 Proses kontrol kartlarinin yorumlanmasa

Kontrol limitleri su sekilde yorumlanabilir :
Sayet proses degiskenligi ve ortalamast (R ve i) sabit kalacak olsaydi, her émek kiitlenin
degiskenligi ve ortalamasi (R ve X) sadece tesadiifi olarak degisime ugrar, kontrol limitleri

disina ¢ikma olasilig: gok disuk olurdu. Ay sekilde verilerde belirgin egilimler olmazdi.

Kontrol kart: analizinin amaci proses degiskenligi ve ortalamasimn sabit bir seviyede gidip
- gitmedigini ortaya ¢ikarmak ve gerekiyarsa dnlem almaktir. X ve R kartlanimn analizi ayn
ayr yapilir, fakat her iki grafigin birlikte incelenmesi prosesi etkileyen 6zel durumlarnn

ortaya gikarilmasi i¢in faydal olabilir.
3.4.8.2.1 Degisim araliklari( R) grafiginin analizi

Bir prosesin ortalamasinda bir degisiklik olmamasina ragmen, degisim arabklannda biyitk
farkliliklar olabilir. Bundan dolay1 kontrol kartlarinin analizine dncelikle degisim araliklan
Grafiginden baslanmalidir. Grafik Uzerindeki noktalar, kontrol limitleriyle kargilagtirilir,
olagandist bir akis, kontrol limitleri diginda bir nokta veya belirgin bir egilim olup olmadig

aragtirilir.
A. Kontrol limitleri digindaki noktalar

Kontrol limitleri diginda bir nokta veya noktalar bulunmasi, o zaman limiti i¢inde prosesin
kontrol diginda oldugunu gosterir. Normal sartlar altinda, yani proses degigkenliginin sadece
rastlantisal nedenlere bagh oldugu durumlarda, bir noktarun kontrol limitleri disina ¢ikma
olasiligi ¢ok diisitk oldugu igin, boyle bir durumda degiskenligin sistematik nedenlerden
kaynaklandig: séylenebilir. Bundan dolay1 kontrol limitleri diginda bir nokta ¢iktiginda derhal
nedeni aragtilmahdir.

R grafiginde bir noktamin kontrol limitleri diginda ¢ikmast genellikle su nedenlerden
kaynaklamr :
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Kontrol limitleri veya nokta yanliy hesaplanmus veya ¢izilmistir.

Dagilimin yayilim degigmistir (kotilesmistir) |

Olgme sistemi degismistir (degisik operator, cihaz v.s.).
B. Belirgin egilimler

Herhangi bir nokta kontrol limitleri diginda ¢ikmamasina ragmen, noktalarnn seyrindeki bir
anormallik proseste -sistematik degiskenlik nedenleri oldugunu gosterebilir. Kontrol
kartlarinin egilimler agisindan da test edilmesi gerekir. Ornegin :

e Arka arkaya 7 noktanin ortalama ¢izgisinin bir tarafinda ¢ikmast,

e Arka arkaya artan veya azalan 7 nokta olmas: gibi.

Yukandaki émeklerin gergeklesme olasiligy, 1/2*1/2*1/2*1/2*%1/2*1/2*1/2=1/128=% 0.78°
dir ve bu ¢ok diigiikk bir olasilik oldugu i¢in prosesin Ozel bir degiskenlikten etkilendigi

sOylenebilir.

Boyle bir egilimin olast sebepleri sunlar olabilir :

e Degiskenligin gittikge artmast: bir makinenin ayarinun bozulmasi, operatdriin yorulmast,
bir takimin aginmasi gibi (Sekil 3.17).

e Degiskenligin gittikce azalmasi: operatorin isi 6grenmesi gibi.

e Degiskenligin strekli ortalama tzerinde c¢ikmasi: 6lgiim sisteminde degigiklik gibi

(Sekil 3.18).

e Degiskenligin sirekli ortalama altinda gikmasi: proseste kalici iyilestirme yapilmasi, yeni

Slglim sistemi gibi.
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T T

Sekil 3.17 Siirekli artis

Sekil 3.18 Ortalama tzerinde siiregelen akis

C. Sistematik hata belirtileri

Bazen kontrol kartlarinda yukandaki siniflara girmeyen, fakat tesadiifi olmayan bazi
sistemnatik hata belirtileri de olabilir. Bu da aragtirttnrast gerekenbir durumdur. Omnegin;

e Noktalarin ortalama ¢izgisine stirekli yakin ¢ikmasi (Sekil 3.19);

e Noktalarin periyodik olarak ast ve alt kontrol limitlerine yakin ¢ikmasi (Sekil 3.20);

e Noktalarin periyodik degigimi gibi.



Sekil 3.19 Noktalarin ortalama ¢izgisine yakin ¢ikmasi

QAN /
ASUAAPVAvLr

Sekil 3.20 Noktalarin periyodik olarak dist ve alt kontrol noktalarina yakin ¢ikmasi

Bunlarin olast sebepleri sunlar olabilir:
¢ Kontrol limitlerinin veya noktalarin hesabinda yapilan sistematik hatalar;
e Degisik proseslerin ¢iktilarinin karigtirilmas,

e Olgiim sartlarinda periyodik degisimler(gece giindiiz farki) .
Sistematik hata nedenlerinin bulunmasi ve yok edilmesi

Kontrol ¢izelgeleri bir sorun oldugu konusunda uyanr,'fakat sorunun nedenini sdylemez.
Bunun i¢in yukarida anlatilan testler yapildiktan sonra sorunlu noktalarin tek tek
incelenmesi gerekmektedir. S6z konusu verileri toplandigi giin ve saatlerde soruna
sebebiyet verecek 6zel nedenler arastiriimalidir (Malzeme degisimi, elektrik kesilmesi,

operatdr degisimi vs.).
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Proses kontrol kartlarinin arkasinda operatérlerin bu tip degisimleri kaydedebilecekleri

bir béliim bulunur.

Ozel nedenler bulunduktan sonra ortadan kaldiriimali ve tekrar olusumunu o6nleyecek

yontemler gelistirilmelidir.

Aynica kontrol kartlar1 sadece sorunlarn ¢6ziimi igin degil, prosesteki olumlu

degisimlerin standartlagtiriimast i¢in de kullanilmalidir.

S6z konusu noktalarin analizi yapildiktan sonra, degiskenligin ger¢ek nedeni bulunamasa
bile bunlar hesaplamadan ¢ikarilmalidic. Ciinkit  sistematik  degiskenliklerden
kaynaklanan bu noktalarin hesaplamaya katilmast kontrol limitlerini olmast gerektiginden
daha yiksek tutacaktir. Prosesin gergek kontrol limitlerinin bulunabilmesi igin bu

noktalarin hesaplamadan g¢ikarilmasi gerekmektedir.
3.4.8.2.2 Ortalama grafiginin analizi

Degisim araliklar:. istatistik olarak kontrol altina alindifinda proses yayiliminim tutark
oldugunu soyleyebiliriz. Bundan sonra proses merkezinde kayma olup olmadigint
gormek igin ortalama grafigi analiz edilmelidir. Ortalama grafigi iizerindeki noktalar,
kontrol limitleriyle karsilastirilir, olagandisi bir akis, kontrol limitleri diginda bir nokta

veya belirgin bir egilim olup olmadig: aragtirilir.

Proseste kontrol limitleri disinda noktalar tespit edilirse prosesi kontrol digina iten
nedenler arastinfir. Bu durumda prosesi durdurmak, hatali driinleri ayrmak ve ilgili
sorumulu ve midirleri haberdar ederek dizeltici ve 6nleyici onlemler almak gibi

tedbirler digiintilebilir.
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3.4.9 Nitelikler i¢in kontrol kartlan

Bir prosesin 8lgulebilir sonuglan oldugu gibi, dlgiilemeyen fakat siniflandinlabilen sonuglan
da olabilir. Endustride nitelik terimi bir tiriiniin kalite veya kabul edilebilirligi igin kullambr,

bunun olmamast iiriiniin hatal oldugu anlanuna gelir.

Kontrol kartlar1 genellikle degiskenler igin diisiiniilmiis olmasina kargin nitelikler igin de
kullanilabilirler.  Niteliklerle ilgili veriler iki durumludur: uygunluk/uygunsuzluk,

gecer/gecmez, acgik/kapali, var/yok...

Nitelikler igin kontrol kartlan agagidaki agilardan dnemlidir:

1. Nitelik kontrol kartlarinda en 6nemli zorluk , uygunluk ve uygunsuzluk i¢in hassas
tammlanin ortaya konulmasi ve operatorlerin bu konuda egitilmesidir.

2. Pek ¢ok halde niteliklerle ilgili bilgiler vardir : Muayene kartlan, bakim kartlari, uygun
olmayan drinin simflandinlmasi... Bu gibi durumlarda ilave veri toplanmaz, mevcut

veriler kartlara islenir.

(V8]

Yeni veri toplanmast gerektigi zaman 6zel deneyim gerekmez. Nitelik verileri genellikle
elde edilmesi gabuk ve pahali olmayan verilerdir.
4. Yonetim i¢in hazirlanan raporlarin ¢ogu niteliksel verilerden olusmaktadir ve kontrol

kart1 ile analiz edilebilirler.

3.4.9.1 p- kartlan

En ¢ok kullamlan nitelik kontrol kartlant p-kartlanidir. Nitelik olarak gozlenen kalite
karakteristiklerine (var/yok gibi) veya nitelik olarak alinabilecek degisken karakteristiklerine
(geger/gegmez gibi) uygulanabilir. p- kartlan alt gruptaki 6mek adedinin degigken oldugu
durumlarda kullaniir.

p-kartlarmin  kullammiunda hata oranlarindan yararlanilir.p, bir proses sirasinda veya
sonucunda ortaya ¢tkan uygun olmayan diriin sayisimn, toplam muayene edilen {iriin sayisina

oramdir. Kisaca “ hatali orant” olarak bilinir.
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p-kartlan alt grup hacmi (n) sabit olmadig: zaman kullanilir. Ornegin bir proseste yapilan

Orneklemede kontrolden gegen parga sayisi degiskense p-kartlan kullamimaldir.
p-kartlariin kullaniminda bagka bir 6nemli unsurda, tiriintin {izerindeki hata ne olursa olsun,
Uriiniin hatali kabul edilmesi ve hesaplamaya bdyle alinmasidir. Halbuki ¢ ve u kartlannin
kullaniminda {iriiniin Gizerindeki hata sayist da dnemlidir.

p=Uygun olmayan parga sayisi/ Kontrol edilen parga sayisi (3.16)

Por= Toplam uygun olmayan parga sayisv/ Toplam kontrol edilen parga sayisi (3.17)

UKL=p,, +3 /ﬁm_(l—_&rt_) (3.18)
n

AKL:pom__3 'port.(l—port.) (319)
n

Burada m: alt grup sayisi, n: alt gruptaki 6mek sayist’ dir.
3.4.9.2 np-kartlan

Alt gruptaki ormek adedi sabit oldugunda np-kartlan kullanilir. Bu kartlarin sabit alt grup
adedi disindaki bitiin 6zellikleri p-kartlan ile aymdir.

np-kartlarinin kontrol limitlerinin hesaplanmasinda kullanian egitlikler asagida verilmistir.
Burada n, 6rnek adedi, np, alt gruptaki uygun olmayan parga sayisidir.

Nper. = Toplam uygun olmayan parga sayisi/ Alt grup sayist (3.20)
AKL=np,, ~ 3\[npm_ (1= ZPory (3.21)
n

UKL =np,, + 3\/ np,. (1~ ﬁf;—o"—-) (3.22)
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3.4.9.3 c-kartlan

¢ ve u kartlannin p ve np kartlanindan fark: hatali parga sayisiyla degil, parcalar iizerindeki
hata sayisiyla ilgili kartlar olmalandur.

c-kartlart daha ok, tretim miktart az olan (giinde bir, haftada bir) biyiik pargalar tizerindeki

hatalarin sayiminda kullanilir.

" c-kartlarimin bazi tipik uygulamalan asagidaki gibidir:
¢ Herhangi bir bélgenin yiizeyindeki hata sayis1 (kumag, sag...)
¢ Bir kablonun izolasyon testindeki izolasyon arizasi sayist

» Boyanmig bir par¢anin {izerindeki hata sayisi.

Burada :

¢ : Bir alt grupta kontrol edilen pargalarin tizerindeki toplam hata sayist
n : Alt grup 6rnek genisligi (genellikle 1)

m : Alt grup adedi

Cort. = Toplam hata saysi/ Toplam kontrol edilen parga sayist (3.23)
UKL = cot34/C,. (3.24)
AKL = con-3 JC,, (3.25)

3.4.9.4 u-kartlan

u-karti, c-kart1” nda oldugu gibi hata sayar. c-karti” ndan tek farki, degisken alt grup ornek
genisliginin kullamlmasidir. Her alt gruptaki test edilen parca sayis1 farkh olabilir. u-karty’
nda noktalanan deger, p-kartr’ nda oldugu gibi hata oramdir (Par¢a bagina diisen hata

sayist). Kullanilan esitlikler agagida verilmigtir :
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2n

Ao, =

u = Bir alt gruptaki toplam hata sayist/ Alt gruptaki 6rnek say1st =2
n

c
Uon= Toplam hata say1sv Toplam kontrol edilen parca sayist = Z—
n

. 43
UKL = g +3 _| 2o
n

ort.

U
AKL = g -3 | =20

ort.

Burada ;

¢ : Bir alt gruptaki toplam hata say1si
n : Alt grup 6rnek genigligi

m : Alt grup sayist

u : Bir alt grupta parga bagina diisen hata oramidir.

(3.26)

(3.27)

(3.28)

(3.29)



101

4. ISTATIKSEL PROSES KONTROLUNUN FIRMADAKI UYGULAMASI

Bu boliimde [PK’iiniin ekstriider hattinda uygulams: ele alinacaktir.

4.1 Ekstriider Hatti

Debant Plastik Sanayi A.§.” de toplam 7 adet ekstriider hatti bulunmaktadir. Hepsinin

caligma prensibi genelde aym olmasina ragmen baz teknik o6zellikler farklidir. Bu

ekstriidderlerden biri Sekil 4.1” de verilmistir.

Yikeliyict Hunisi

2. Cekici Grubu I. Cekici Grubu Baski Estmder /

by . = .V
\EC B {3
T N

Firin / l Jilet Aparat;
Havuz

INEREEN

-
y
i
|
]
I

Sekil 4.1 Ekstriider hatt:

G\\ﬂ
MASYO“ ‘“mw
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Bu ekstiider hatti;

Yiikleyici Hunisi (Hammadde karisim tanki)
J
Ekstrider (6 bolge)
Y
Filtre
U
Bogaz
U
Boyun
U
Kafa (7 termostat)
U
Havuz
U
Bask:

U
Jilet Aparatt
U
1. Cekici Grubu
U
Firn
U
2. Cekici Grubu
U
Ug Ayincilar
U

Saricilar

boliimlerinden olugmaktadir.
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4.1.1 Yiikleyici Hunisi ( Hammadde Kansimi)

Polipropilen, polietilen, antisplit (liflenmeyi, ayrilmay1 dnlemek igin), UV, antistatik ve boya
belirli oranlarda yiikleme kazanina konulur. Boya, UV, antistatik gibi yardimc1 malzemelerin
kullanimu istege baghdir. Bu katki malzemeleri kangimu yikleme hunisine ¢ektirilir. PP” nin
erime kapasitesi 340 kg/h, LLDPE’ nin ise 300 kg/h” dir. Yikleyicide karigim saglandiktan

sonra, kangim ekstridere gelir.

4.1.2. Ekstriider (1-6 Bolge)

Bu boliimde 6 bolgede 1s1 termostatlan bulunmaktadir. Sicakliklart hammaddenin akis izina
bagli olarak degisir. Ortalama yaklagik 250 °C * de c¢aligtlir. Sicakliklar genelde hammadde
tankindan ¢iktiktan sonra bolgelerde kiigikten biyige swralair. Ekstriider hatti huzt
~320m/dak. a kadar g¢ikartilabilir. Ekstriider igersinde bulunan ve hammaddenin film haline

gelis basincim belirleyen vida devri 10-110 dak™ arasinda degigebilir.

4.1.3. Filtre (7. Bolge)

Ekstriiderde akigkan hale gelen hammadde kangim buradan filtreye gelir. Filtredeki sicaklik
15t termostatlanmn sicakhigy ile aymudir. Filtreye girig basinct ~200 bar gibi bir degerse, ¢ikis
basinct ~100 bar gibi bir degerdir. Kangimda varsa toz, pislik v.b. filtrede tutulur. Kirlenince
filtre otomatik olarak degisir.

4.1.4. Bogaz (8. Bolge)

Filtreden ¢ikan kanigim bogaz denilen bolgeye gelir. Burada kangimin kafaya girmeden énce

dagitilmas: saglanir.

4.1.5 Boyun (9.Bdlge)

Kafaya baglanttyr saglayan baglant: bolgesidir.
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4.1.6 Kafa Is1 Termostatlar: (10-16. Boige)

Ekstriiderin ¢ikis noktasidir. Burada proses sirasinda film denye ayan, kafa dudak ayarlar,
ayar anahtan yardimuyla yapimaktadir. Layner ¢akist makine kapali iken, iretim
baslangicinda kalinltk ayarlamada kullandir. Max. film genisligi bu ekstriider hatti igin

1350mm’” dir.

4.1.7 Havuz

Ekstriiderden ¢ikan sicak akiskan ~35-40 °C ° deki havuza akar ve burada hemen
soguyarak kat1 film halini alir.

4.1.8 Bask:

Film haline gelen kanigim baski initesinde ~50 m/dak. devirle g¢ekilerek 1. ¢ekiciye
gonderilir. Baski, filmin gergin olmasimu boylece diizgiin kesilmesini, filmin yiizeyindeki

suyun sikifmasimi ve lizerindeki emici Gniteleri sayesinde suyun emilmesini saglar.

4.1.9 Jilet aparati

Burada film istenilen genislikte ve sayida seritlere kesilir. Debant Plastik Sanayi A.S." de en
¢ok ¢aligilan serit genigligi 4 mm’ dir. Jilet araligt da 8-10 mm arasinda degisir. Jiletlerden
¢tkan seritlerden en sol ve en sagdaki olmak tzere ikisi kinhir. Bagka bir deyisle bu iki ug
ayrilir. Buna sebep kenarlardaki kalnlik dalgalanmalandir. Bu uglan yani kinlacak uglarnn
say1st prosese gore arttirdabilir. Buradan ¢ikan kinfan uglar ug emici ile alinarak yikleyici

hunisine geri dondariliir.

4.1.10 1. Cekici grubu

I. gekici ile baski arasindaki hizin kesme operasyonu igin optimum film gerginligini

saglamasi agisindan gok onemli bir 6zelligi vardir. Burada gekilen geritler finna gonderilir.



4.1.11 Firin

Firinda ~160-170 °C sicakliktan gegirilen seritler 2. ¢ekiciye gelirler. Firin gekici igin

uniform, titregimsiz ve hassas bir ortam saglar.

4.1.12 2. Cekici grubu

2. Cekici grubu ile daha yiitksek bir hizla ¢ekilen seritler son hallerini alirlar. 2. gekici grubu
ile 1. gekici grubu arasindaki iz oran1 6:1 gibi bir degerdir. 2. gekici grubundaki silindirlerin
4 adedi sicak yag, 2 adedi ise(bu silindirlerin oldugu boéliime tavlama Gnitesi adi verilir.)
soguk su ile doludur. Boylece g¢ekme ve stabil hale getirme islemleri birlikte yuritilmis

olur.

4.1.13 U¢ aymnailar

Uglar gekicilerden ¢iktiktan sonra sancilarda daha rahat sanlmasi amaciyla ayincilarda

birbirlerinden aynlirlar.

4.1.14 Sanciar

Burada hava tabancast yardimiyla uglar tutularak bobinlere sariliriar.

4.2 Ekstriiderde Istatistik Proses Kontrolii Uygulamas:

Debant Plastik Sanayi A.S.” de ekstrider hattinda proses kontroli x-R kartlan ile
saglanmaktadir. Kontrolii yapian ozellik serit veya elyafin agirligidir. Gramaj kontroliinde
kullanilan birim "denye" dir. Denye 9000 m’ lik serit ya da elyafin gram cinsinden agirligidir.

Uygulamaya gegmeden 6nce degiskenlerle ilgili dig etkenler incelenir. Makinenin bakim,
dogru malzeme kullanumu, operatorlerin gerekli egitimleri gibi 6n ¢aligmalar yapilir.
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1.ASAMA

Debant Plastik Sanayt A.$.” de 6rnek kiitle biyukliigi n, 6 adet olarak belirlenmistir. Bu
Ornekler arka arkaya ve aym proses sartlan altinda alimir. Eger vardiyalarda degistirilmeden
aym proses devam ediyorsa Ornekler vardiyada bir sefer olmak {izere giinde 3 sefer alinir.
Fakat degerlerde herhangi bir sapma go6zleniyorsa makine iizerinde gerekli ayarlamalar
yapildiktan sonra tekrar omek almr. Vardiyalarda de@isen prosesler igin tekrar kart

olusturmak tizere proses baglangicinda yeni 6lgiimler alinur.

2. ASAMA

Ekstruder bolimiinde kullamlan standart bir kontrol kart1 vardir. Bu kartla prosesin akist ve
zaman igersinde degisimi gozlenir. Ornek olarak 820 denye galisilmus bir prosesi ele alalim.
Bu proses ait veriler Sekil 4.2 Ekstrizyon gramaj kontrol formu iizerine yazilir ve kart
lzerinde x; ile gosterilen grafige isaretlenir. Yukanda agiklandigi gibi makine iizerinde
herhangi bir ayar gerektiren durum varsa ayarlar yapildiktan sonra kontrol kart: iizerinde x,
grafifi yeni degerler ile cizilir (Sekil 4.2). Bu ayarlar, degerlerin tolerans limitlerine ¢ok
yaklagmasi veya stirekli kontrol limitlerinin digina gikmasi gibi durumtarda yapilan ayarlardir

ve kart lizerine x; ile isaretlenen grafik ile gésterilen degerlerdir.

Yine $ekil 4.2 Gizerinde vardiya, saat, makine numarasi, 1. Cekici, 2. Cekici, denye qubuk
numarasi, taril, denye &rnek alma siklifi ve operatdr numarast boliimleri o prosesin
operatorii tarafindan doldurulmahdir. Burada 1. ve 2. gekiciler icin verilen degerler

dakikadaki devir sayisidir.

Seritlerin agirhgm denye cinsinden bulabilmek igin, Im.” lik demir gubuklar {izerine serit 9
kez sanlarak bu pargamn agirh@ hesaplamir. Burada kullamlan ¢ubuklar kalibrasyonlu
¢ubuklardir ve bu nedenle hangi cubugun kullamidigimn bilinmesi, sapmasimn da bilindigi
anlamina geldiginden dnemlidir. Bu sebeple de kullamlan denye cubuklarnimn numaras: da

kontrol kart1 {izerine kaydedilir.
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Firmada uygulanan kontrol karti 6meginde ‘rastgele uglardan alinan veriler’ olarak
adlandinimig ve bazi ornek degerlerin bulundugu boliimde proses strasinda alinan érnek
degerler yer almaktadir. Sekil 4.2’ de verilen proses igin toplam 30 rastgele ugtan 6 sar adet
arka arkaya 6rnek ver toplanmustir. Bu degerler kullamlarak esitliklerden gereken degerler
hesaplanir ve ortalama grafigi ¢izilir. Devam eden proseslerde orek alinan ug sayist 10
adettir. Ancak proses baslangicinda prosesi siki muayene edebilmek amaciyla sarici sayisi

arttinlmaktadir. Sekil 4.2° de verilen 6rnek kartta proses baslangicinda hazirlanmgtir.

Burada ;

x: Alinan numunelerin denye degerleridir.
3. ASAMA

Degisik sancilardan alman numunelerin ncelikle x (n adet 6rnegin aritmetik ortalamasi) ve

R (Aralik) degerleri hesaplanr (Sekil 4.2).

Ornegin 1. 6rnek grup igin 3.8 ve 3.9 egitliklerinde yerine konularak;

_ 825+856+8810+812+823+815
B 6

=823.5=824

X

R=1851-814 =37 olur.
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4. ASAMA
Kontrol kartr 6lcegr belirtenir: Ortatama ve aralik degertert ilgili eksentere isarettenir; Daha
sonra ortalama R (-I_{) ve x° mn ortalamasi ( X ) degerleri 3.10 ve 3.11 esitliklerinde yerine

konularak hesaplanir (Sekil 4.2).

37+22+21+13+......... 26

R= =19.4
30
;=824+828+822+819+ .......... +831 — 874872
30
5. ASAMA

Kontrol kartlart olusturulduktan sonra dogrudan kartlar tizerindeki veriler kultanilarak uzun
donemli hesaplama yapilmasi ve proses performansiun strekliliginin  izlenmesi

gerekmektedir.

Debant Plastik Sanayi A.S.” de belirlenen tolerans + %5 dir. Bu durumda

tolerans(spesifikasyon) limitleri ;
UTL(Ust toferans limiti) = 820+820*0.05 = 861 denye
ATL (Alt tolerans limiti)= 820-820*0.05 = 779 denye

Cp(proses yapabilirlik indeksi) ve Cpk(proses performans indeksi) 3.4 ve 3.7 esitliklerinden

bulunarak prosesin zaman igersinde performanst izlenebilir (Sekil 4.2).

_ 861-779
P = 334.18-815.56

= 445133 = YETERL
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, _ 361-824.872

=388
19.4*0.48
2 -
= 824.872-1779 =493
19.4*0.48
Cpk = min{UTg — xveya x—-3AIZ} = Cpk =3.88dir.
s s

Bu durumda Cizelge 3.5° e gore Cpk>1.33 oldugundan ‘proses sartname limitlerini

karsiliyor ‘denir.
6. ASAMA

Kontrol limitleri 3.12, 3.13, 3.14 ve 3.15 esitliklerinden hesaplamr ve kart tizerine ¢izilir
(Sekil 4.2). Burada kullanilan sabitler CiZelge 3.6 ¢ dan n = 6 igin okunan degerlerdir.

UKL(x) = 824.861 + 0.48*19.4 = 834.18 denye

AKL(x) = 824.872 - 0.48*19.4 = 815.56 denye

UKL(R) = 2%19.4 =38.8

AKL(R)=0*194=0

Bu agamada bunlar deneme kontrol limitlert olarak kabul edilir. Ciinkii proses kontrol karti
Uzerinde kontrol limitleri diginda ¢ikan noktalar daha sonra yanlis hesaplama olabilecegi
diigtiniilerek tekrar hesaplanarak gerekli diizeltmeler yapilabilir. Aynca diger bir durum da
sistematik degiskenliklerden kaynaklanan noktalarn hesaplamaya katimasimn kontrol

limitlerini olmast gerektiginden daha fazla tutacagmdan bu noktalann ¢ikanimasidir. Ornegin
kontrol kart: iizerinde ahnan bir noktada goérilen acemi bir operatérden kaynaklandift
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bilinen hata bu noktadan oénceki ve sonraki noktalar birlestirilerek, yani o nokta yok

edilerek dizeltilmelidir.

Proses kontrol kart1 lizerinde yer alan notlar béliimiine, prosesin akigt sirasinda makine
lizerinde yapilan bir ayar, varsa elektrik kesilmesi gibi veya 6lgme sisteminde degisiklik gibi
durumlar operatér tarafindan kaydedilmelidir. Bunlar daha sonra kontrol karti {izerinde

yapilan analizlerde dikkate alinmaldir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER
5.1 ISO 9000 Kalite Giivence ve ISO 14000 Cevre Yonetimi Sistemleri

ISO 9000 Kalite Giivence Sistemi Standartlart giiniimiizde uluslararasi rekabet ortaminda,
pazar payin genisletmek isteyen firmalar tarafindan yaygin olarak kullaniimaktadir. ISO
9000 Standartlar Serisinin kullanimi gerek firmanin kendi istegi gerekse miisterilerinin bu

yondeki istekleri ile olmaktadur.

Debant Plastik Sanayi A.S.” de ISO 9002 belgesi 1994 yili Aralik ayinda alinmig ve o .
tarihten itibaren yiritulmektedir. TSE tarafindan her 6 ayda bir yapilan tetkiklerde de

mevcut kalite sisteminin devamhilig: saglanmugtir.

Bu calismada 6zellikle firmada varolan ISO 9002 KGS Standardinin tiim maddeleri,
uygulamasi ve uygulamayla ilgili dneriter verilmis; ISO 14000 CYS Standardinin firmaya
alinmas: halinde yapilmas: gereken faaliyetlere yonelik 6nerilerde bulunulmustur. Ayrica
KGS’ nin yiiriitilmesinde standardin énemli bir maddesi olan Istatistik Proses Kontrol

uygulamalar ele alinmigtir.

ISO 9002 KGS Standardinin Debant Plastik Sanayi A.$.” nin atélyeler ad: altinda toplanan
big-bag, sling ve slig-bag treten firmalarina da alinmasina iligkin 1999 yili hedefleri
belirlenmis ve hedef yil sonu itibari ile verilmistir. Bu anlamda Kalite Giivence Sistemini
atolyelerde kurma siirecine ait takvim hazirlanmig ve 1 senelik belgelendirme plan: gizelge

5.1” de 6nerilmigtir.

Debant Plastik Sanayi A.S. igin ¢ok yeni bir sistem olan CYS, beklentilerin ve mevcut
sistemle entegrasyonun saglanmasi i¢in sistematik faaliyetlerin KGS c¢atist altinda
toplanmast hedeflenmelidir. Kuruluglarin cevreye olan olumsuz etkilerinin olugmadan
dnlenmesine yonelik faaliyetleri gerektiren ve 6zellikle insan odakl: olmas: gereken Cevre
Yonetimi’ nin Toplam Kalite ilkeleri dogrultusunda olusturulmug yonetim sistemi iginde

ele alinmas1 gerekmektedir. Aslinda bir yonetim standard: olan ISO 14000 CYS’ nin
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Debant Plastik Sanayi A.S. igin gok yeni bir sistem olan CYS, beklentilerin ve mevcut
sistemle entegrasyonun saglanmasi igin sistematik faaliyetlerin KGS ¢atisi altinda
toplanmasi hedeflenmelidir. Kuruluglanin g¢evreye olan olumsuz etkilerinin olusmadan
dnlenmesine yonelik faaliyetleri gerektiren ve 6zellikle insan odakli olmasi gereken Cevre
Yonetimi® nin Toplam Kalite ilkeleri dogrultusunda olusturulmusg yodnetim sistemi i¢inde
ele alinmasi gerekmektedir. Aslinda bir yonetim standardi olan ISO 14000 CYS’ nin
getirdigi yeni yaklagimlar Toplam Kalite Yonetimine (TKY) dogru yonelmeyi gerekli
kilmaktadir ki CYS ile TKY’ nin birlestigi anlayislar su sekildedir:

-Stirekli Gelisme,

-Katilimcilik,

-Olgme ve Degerlendirme,
-Gozden Gegirme ve Iyilestirme,

-Kiyaslama.

Bugiin uygulanmak' istenen kalite kontrol anlayiginda temel diigiince tarz sifir hataya
yoneltmektir. Uretim projesinde kusurlu ve kalitesiz pargalar gegmez yerine, baglangicta

kusursuz ve kaliteli mal Uretimine yonelmektir.

ISO 9002 KGS Standardi uygulamalarinda personelin katilimi %100 etkinlegtirilmeli,
sisteme ait uygulamalarin ve iyilestirme ¢aligmalarnnin timii Kalite Giivence Mudirliigs’
ne ait olmamalidir. Kalite Glivence Miidurligi’ nin sistemin yiiriitiilmesinde ¢ok 6nemli
bir rolii olmakla beraber, tim bélim miidirlerinin TKY’ ne gergekten inanmasi ve bu

cergevede tiim personeli yonlendirmesi gerekmektedir.
5.2 Istatistik Proses Kontrol

Yapilan ¢aligma igersinde Debant Plastik Sanayi A.S.” de kullanilan IPK uygulamalarina
da yer verilmistir. Kullamlan ydntem x-R kartlandir. Kontrol kart: kullamminin amaci
proses degiskenligi ve ortalamasinin sabit bir seviyede gidip gitmedigini ortaya ¢ikarmak

ve gerekiyorsa 6nlem almaktir. Yani kisaca prosesi kontrol altinda tutmaktir.
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xR kartlarinin analizi ayft ayrt yapilir, fakat her iki grafigin birlikte incelenmesi prosesi

etkileyen 6zel durumlarn ortaya ¢ikariimas: igin faydalt olabilir.

Debant Plastik Sanayi A.S.” de kullanilan X-R kartlar1 bu anlamda diisiiniilenden farklidir.
Kullamlan kartlarda R(aralik) grafii incelenmeden sadece gramaj yani x degerlerinin
sapmasi incelenir. Bir prosesin ortalamasinda bir degisiklik olmamasina ragmen, degisim
araliklarinda buayik farklhiliklar olabilir. Uygulanan yontemde ise X-R kartlarinda R
degerleri sadece sayisal degerler olarak verilmis ve bu sekilde incelenmistir. Bu durumda
kartlarin ad: da ‘Ekstriizyon Gramaj Kontrol Formu’ olarak degistirilmigtir. R degerlerinin
de forrﬁ Gzerinde analizi, prosesi gormek, tanimlamak ve kontrol altinda tutabilmek

agisindan 6nemli oldugundan bu grafigin de form Gzerinde gosterilmesi onerilir (Sekil 5.1).

Onerilen kontrol kart: 6rnegine bakildiginda, X grafiginde gériilmeyen 6nemli degisimlerin
bu grafikle agikga goriilebilecegi anlagilmaktadir. Ozellikle 1., 23. ve 24. sancilardan
alinan orneklerde, x grafiginde diizenli gériilmesine ragmen farklarin oldukga buyidigi
gorilmektedir. Bu da aym bobin igersind kalinliklarda dalgalanmalar oldugunu

gostermektedir. Ancak kontrollimitleri disina ¢ikan bir degisim gdzlenmemistir.

Yapilan caliymada 6rnek olarak verilen 820 denye ¢alisilmig bir proses i¢in ekstriizyon
gramaj kontroliiniin analizi yapilmalidir (Sekil 4.2). Analizin nasil yapilacagi 3.4.8.2° de
anlatilmaktadir. Buna gore;

1. kontrol limitleri disindaki noktalar,

2. belirgin egilimler,

3. sistematik hata belirtileri incelenir.

Kontrol limitleri disindaki noktalar; tipik 6zel sebep belirticisidir. Proseste normal
olmayan birgeylerin varoldugunun habercisidir ve eger onlem alinmazsa hatali parga
iretilebilecegini ikaz ederler. Kontrol limitleri prosesteki genel sebeplerden dogan
degisimlerin sinirlaridir. Proseste kontrol limitleri disina ¢itkan noktalar tespit edilirse

prosesi kontrol digina iten nedenler aragtirilir.
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Sekil 4.2” de verilen proseste; 6. ve 23. uglarda 2 adet st kontrol limitinin disinda nokta
tespit edilmistir. Bu durumda serit kalinliklarinin ortalamadan fazla oldugu gorilmektedir
ki bu da hammaddenin gereksiz fazla kullanildi§im, maliyetin artacagimi ifade eder. Bu
durum,;

A. Kontrol limitlerinin veya noktanin yanlis hesaplanmis ve ¢izilmis olmast,

B. Proses merkezinde kayma olmasi,

C. Olgme sisteminin degismis olmast halinde ortaya ¢ikabilir.

Limitler diginda ¢ikan noktalarda meydana gelebilecek yanlis hesaplama veya yanlis gizim
gibi durumlarda kontrol limitleri tekrar hesaplanarak diizeltilerek ¢izilir. Bu nedenle ilk

¢izilen kontrol limitleri * deneme kontrol limitleri ¢ olarak kabul edilmistir.

Olgme sisteminde bir degisiklik olmadig: bilindiginden bu prosesin merkezinde kayma
oldugu anlasilmig ve operatér tarafindan prosese miidahale edilmistir. Daha sonra proses
normal seyrinde devam etmistir. Bu sirada ¢ikan @rin tolerans limitleri iginde kaldigindan

irGniin hataltya ayrilmas: s6z konusu degildir.

Belirgin egilimler; proseste sistematik degiskenlik nedenleri oldugunu gosterir, bu
nedenle de aragtirnlmags1 6nemlidir. Sekil 4.2° de boyle bir(arka arkaya alinan noktalarin
sirekli artmast veya azalmasi gibi) e§ilim gorilmemistir. Eger varsa boyle bir egilime
neden, makine ayarinin bozulmasi, operatoriin yorulmasi gibi durumlar olabilir. Bu

durumda makine iizerinde gerekli ayarlamalar yapilarak hata diizeltilir.

Sistematik hata belirtilerinde; noktalann sirekli ortalama ¢izgisine yakin ¢ikmast; alt ve
st kontrol limitlerine yakin ¢itkmas: veya periyodik degisimi gibi durumlar aragtinlir.
Omek proseste buna benzer bir duruma rastlanmamakla beraber bu, proses esnasinda
karsilagilabilen bir durumdur. Ekstriizyon prosesi igin genellikle prosesin sonlarina

rastlayan kontrollerde ortaya gikar ve periyodik degisimlerle kendini gosterir.

Kontrol kartlarinin faydalan su sekilde 6zetlenebilir:

1. operatoriin operasyonun gidisatim izlemesi saglanur,
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2. operasyonun kalite ve maliyet agisindan sabit ve hatast onceden tespit edilebilir
olmasini saglar,
3. operasyonun performansi tzerinde agik ve kolay yorumlar yapilabilmesini saglar,

4. dzel ve ortak nedenlerin birbirinden ayrilmasini saglar.

Sekil 4.2 de 6rnek olarak verilen proseste goriilen 6nemli bir noktada, tolerans limitlerinin
¢ok genis oldugudur. Bu proses agisindan ciddi bir durum olmamakla birlikte gereksiz
fazla genis tolerans arahglnda caligildigini gosterir. Bunun sebebi kullanilan hammaddenin
degisken ozelliklere sahip olmasidir. Her hammadde igin farkli toleranslan kullanmak
uygun olmadigindan, miigteri ile anlasllén dzellikleri, yeterli mukavemeti ve kaliteyi

sagladigindan tolerans aralig1 yapilan ¢aligmalarla belirlenmistir.

Debant_Plastik Sanayi A.S.” de ticari, ekonomik ve siyasi nedenlerle cogu zaman farklt
iilke ve markalarin iirinleri kullanilmakta bu da hammaddenin farkli eriyik akigkan
indekslerine (MFI, Melt flow index) sahip olmasina neden olmaktadir. Firmadaki ekstrider
prosesine gore uygun hammaddenin MFI = 2.5 — 3.5 arasinda olmas: gerekirken bu aralik
MFI = 1.5 — 5 arasina genigletilmistir. Bu durum musteri ile anlagilan toleranslar ve
kaliteyi etkilememekte, ancak prosesin kontroliini kimi zaman zorlastumakta, fire

oranlarinin artmasina sebebiyet vermektedir.

Analizler bitirildikten sonra yeni bir kart acilir ve kontrol limitleri kart tizerine gizilerek
stirekli proses kontrole gegilir. - Siirekli proses kontrolin hazirlik asamalarindan fark:
kontrol limitlerinin bilinmesi, dolayisiyla wveriler karta islenir islenmez analizin

yapilabilmesini saglamasidir. Proses kontrol kartlarinin asil amacida budur.
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