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OTOMOTIV SEKTORU MUSTERI OZEL SARTLARININ APQP
SURECI ADIMLARINA GOCERIMI UZERINE BiR CALISMA

*

Hasan Erdem ikiz", Eralp Dogu™*, Ahmet 6zhan Keskin™*
Ozet

Bu galisma ile Kalite Fonksiyon Gogerimi (KFG) surecinin yardimiyla otomotiv
sektériindeki “miisteri dzel sartlan” nin leri Uriin Kalite Planlamasi (Advanced
Product Quality Planning-APQP) siirecindeki adimlarla iliskilendiriimesi
saglanacaktir. Bu gekilde, kurulan iliski vasitasiyla APQP siirecinin hangi
adimlarinin “mugsteri 6zel sartlan” ni karsilamada kritik 6neme sahip
oldugunun belirlenmesi amaclanmaktadir. Bunun yani sira “miigteri 6zel
sartlar’” nin icinden hangi sartlarin ortak oldugu ve bu sartlarin APQP
strecindeki hangi adimla daha cok iliskili oldugu belirlenecektir. Boylelikle,
otomotiv sektoriindeki bir kurulusun, birden fazla misterisi olmasi
durumunda, bu mdsterilerin Uzerinde en fazla memnuniyeti saglamak igin
hangi APQP elemanlarini daha c¢ok dikkate almasi gerektigi ortaya
koyulacaktir.
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Mdsteri Ozel Sartlar, Ileri Urin Kalite Planlamasi

(APQP)

A STUDY ON DEPLOYMENT OF CUSTOMER SPECIFIC
REQUIREMENTS IN AUTOMOTIVE SECTOR TO APQP
PROCESS STEPS

Abstract

In this study, by means of Quality Function Deployment (QFD) process, the
steps of Advanced Product Quality Planning (APQP) are linked with customer
requirements in automotive industry. The aim of the study is to determine
which basic step of APQP is critically related with which of the defined
costumer requirements. Otherwise, classification of the requirement is
intended. The main aspect of this study is to draw some conclusions to a
company which has more than one customer on how to improve its design
process to maximize customer satisfaction.

Keywords: Quality Function Deployment (QFD), Automotive Industry
Customer Specific Requirements, Advanced Product Quality
Planning (APQP)
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GIRiS

Kalite Fonksiyon Gogerimi (KFG); mudsteri istek ve ihtiyaglarinin,
Orgitin butlin fonksiyonel bilesenlerindeki Grin ya da hizmet
karakteristiklerine donistirilmesini saglayan ve fonksiyonlar arasi bir
takim tarafindan ydritilen, detayll ve yapisallasmis fakat esnek ve
anlasiimasi kolay bir gelistirme yéntemidir.

1980 yillarda ise KFG ozellikle ABD'de oldukca yaygin olarak
kullanilan bir teknik halini almigtir. Basarili uygulamalar yapilmasi teknigin
farkll sektorlere uygulanmasini saglamistir. Baslica kullanicilari arasinda
3M, IBM, Boieng, General Motors, FORD, NEC, NASA, NATO, Nokia,
Xerox gibi firmalar bulunmaktadir. (Mazur, 2003)

Kalite Fonksiyon Gogerimi temel olarak dort adimdan olusur:

Misteri Beklenti ve isteklerinin Toplanmasi: Misterilerin Uriin veya
hizmetten temel olarak bekledikleri fonksiyonlarin ortaya gikmasini saglar.
Odak grup gériismeleri ve anket uygulamalarn siklikla karsilasilan veri
toplama yontemleridir.

Teknik Karakteristiklerin ~ Belirlenmesi:  Musteri  beklentilerini
maksimize edecek kilit karakteristikler KFG takimi tarafindan kurulug
sureglerinden belirlenir.

Puanlama: Hangi teknik karakteristigin hangi misteri beklentisiyle
ne kadar iliskili oldugunun belirlendigi bolimdiir.

Sonug: Puanlama sonuglarina gére teknik karakteristikler igcinde en
yliksek puana sahip olan(lar) iyilestirme igin belirlenir.

KFG planlama ile yakindan ilgili olmasinin yaninda calisanlarin ve
departmanlarin birlikte calismasini gerektiren bir tekniktir. Yontem yeni
Urinler tasarlamak, mevcut Urlinlerin ve slreglerin kalitesini arttirmak
yaninda surekli iyilesme hedeflerini yerine getirmede oldukga etkindir.

KFG, tiketicinin satin almak istedigi Urlinlere iligkin tasarim, Gretim
ve planlama asamalarina midahale etmek yoluyla bu asamalarin her
birinde mdisterinin aradidi kalite seviyesini saglamak amacindadir. Bu
amaglara ulasmak igin orgiit icindeki beceriler lizerine yodunlasir.

Ileri Uriin Kalite Planlamasi (APQP); otomotiv sektdriindeki tasarim
sirecinde, Uriiniin misteri memnuniyetini saglayabilmesi amaci ile gerekli
adimlarin tanimlanmasini ve gergeklestirilmesini saglayan yapisal bir
metottur. Otomotiv sektdriinde mdisteri sartlari oldukga disiplinli bir
bicimde dokiimante edilmekte ve uygulanmaktadir. Tasarim siirecine pek
¢ok farkl misterisinden miusteri sartlarini girdi olarak alan bir kurulusun,
surecin hangi basamaklarina dnem vermesi ve hangi basamaklarda
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iyilestirme sadlamasi gerektigine dair uygulama KFG yardimiyla
gergeklestirilmistir.

KFG, ortaya ciktigi ilk donemlerden itibaren tasarim faaliyetlerinin
yogun olarak gerceklestigi ve miusteri beklentileri tarafindan yiksek
oranda yonlendirilen otomotiv sektdriinde sikca kullaniimaktadir.
Uluslararasi KFG Enstitlisii'niin dlzenledigi sempozyumlarda en ¢ok
uygulama gergeklestirilen sektdrlerden biri otomotiv sektéridir. Bu
bildirilerle ilgili inceleme sonuglar asagida sunulmaktadir.

D. Carter ve arkadaslarn (1989) otomobil icinde kullanilan tellerin
sertligi ve tasariminda, T. J. Bodell ve R. A. Russell (1989) otomobil fren
tasariminda, R. L. Begley (1990) Direksiyon mili montaj slrecinin tasarim
ve seciminde, Robert J. Dika ve Ray L. Begley (1991) en iyi arag
tasariminin tespit edilmesinde, B. Biondo (1991) dider kalite araglan ile
birlikte kamyon tasariminda, K. O'Brien(1992) aracin pazara sunulma
suresinin kisaltiimasinda, Monte G. Myers (1993) Chrysler'in Kliglik Arag
Platform Ekibi ile arag tasariminda, Leonard Pavia (1993) otomobil hava
yastidi tasariminda, S. Voegele (1993) Volvo'nun ¢evreye duyarli otomobil
tasarim sirecinde, T. S. Zaydel (1994) gelecedin arazi araglarinin ve
Dodge kamyonlarinin tasarimda, C. Miller (1994) Ford otomobilleri
boyama siireglerinin iyilestirilmesinde, E. Vinarcik (1999) otomobil Gretim
teknolojilerinin  degerlendirilmesinde, J. Dimsey (2002) deder
mihendisligi calismalari ile birlikte otomobil fren sistemi tasarimda KFG
galigmalari yapmiglardir. Bunun yani sira, kalite ve gevre yo6netim
sistemleri tasariminda KFG uygulamalari da bulunmaktadir. Y. Akao
(1998) ISO 14000 gevre yonetim sistemi ihtiyaglarini gdz 6niine alan bir
KFG yaklagimi onermistir. C. W. Kurowski (1989) karmasik (riinlerin
Uretiminde kullaniimak Uizere, ©n-planlama-KFG kavramini énermistir.
Bdylece otomotiv gibi karmasik yapida pek gok karakteristigin bulundugu
sektérlerde KFG'ye uygulama kolayldi saglayacagi bu calismada
belirtilmistir. R. Norman (1993) uriin gelistirme sirecinde KFG
uygulamalarini galismasinda aktarmistir. Y. Akao ve G. H. Mazur (1998)
calismalarinda, QS—-9000 Kalite Yonetim Sistemi'nin KFG ile nasil entegre
bir bicimde galisabilecegini agiklamiglardir.

Bu galismada miusterinin sesini toplamaya yonelik araglar (anketler,
gorismeler) kullanilarak APQP igerisinde uygulanan adimlar ve kullanilan
tekniklerin uygulayicilar tarafindan degerlendirilmesi yapilmistir. iligkiler
matrisi yardimiyla bu dederlendirmelerin APQP adimlari ile iliskisi
kurulmus ve yilksek dneme sahip APQP elemanlar tespit edilmistir.
Tliskiler matrisinin kalite evindeki yeri Sekil 1’de gésterilmektedir. Ornek

49



Hasan Erdem ikiz, Eralp Dogu, Ahmet Ozhan Keskin

olarak segilen Olguncelik A.S. firmasinda, kritik APQP adimlarinin kendi is
suregleri ile kiyaslamasi yapilmis ve kurulusa bazi dneriler sunulmustur.

E.

Teknik Korelasyonlar

C. Teknik Karakteristikler

A. B.
Miisteri htiyag D. Planlama Matrisi
ve Beklentileri iligkiler (Pazar Arastirmasi
Teknik karakteristiklerin ve Staratejik Planlama

miisteri beklentileri iizerine etkisi

F.Teknik Matris
(Teknik Karakteristik Onem Diizeyleri
Kiyaslama
Hedefler

Sekil 1. iligkiler Matrisinin Kalite Evi'ndeki Yeri

OTOMOTIV SEKTORU MUSTERI OZEL SARTLARI ve APQP
SURECI

Gunimizde (lkemizin ekonomisinde 6nemli pay sahibi olan
sektorlerden biri otomotiv sektértidir. Dinya gapinda dnemli yere sahip
ana sanayilerin bircok sehrimizde yaptigi yatirimlar sonucu pek ok
noktada bu yatinmlar destekleyici tedarikgiler olusmus ve yayginlasmistir.
Bu genis tedarik zincirinin yonetimi icin codu ana sanayi kendi sartlarini
olusturmus ve devam ettirmektedir.

Dider taraftan rekabetgi ortamda bir adim daha 6nde olmak ve
misterileri icin bir secim oncelijine sahip olmak isteyen kuruluslar da
kendi kalite yonetim sistemlerini olusturmakta ve 3. taraf denetimler
vasitasiyla bu sistemlerini tescil ettirmektedirler. Kalite yonetim sistemleri
konusunda diinya capinda asgari kosular belirleyen standart olan ISO
9001 standardinin otomotiv sektoriine 6zel sartlarini olusturan ISO/TS
16949 teknik sartnamesi, tedarik zincirindeki kuruluslarin uygunluk
saglamaya calistigi sartlari icermektedir. Fakat bu sartlar ilgili kurulusun
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musteri 6zel sartlari olmadan belirleyici olamamaktadir. Bu nedenle
ISO/TS 16949 sartlarini uygulamaya calisan bir kurulusun kendisiyle
baglantil mdisteri 6zel sartlarini da ©drenmesi ve yerine getirmesi
gerekmektedir.

ISO/TS 16949 icinde Bulunan Tasarim ve Gelistirme Sartlar

ISO/TS 16949°un sartlari tasarim konusunu iki bolimde inceler:
uriin tasarnimi ve sire¢ tasarimi. Uriin tasanmi Griinle ilgili tim teknik
kriterlerin belirlenmesidir. Sire¢ tasarimi ise bir Urlnin ne sekilde
Uretilecegiyle ilgili cesitli alternatifler icerisinde etkinlik ve verimlilik
agisindan en uygun olani belirlemektir. Birbiriyle cok siki iliski icinde olan
bu iki adim kalite planlamasi icin kritik adimlardir. Tasarim hakkinda
ISO/TS 16949 icinde belirlenmis sartlar bulunsa da APQP kilavuzu bu
sartlarin ne sekilde yerine getirilecedinin detayl tarifini icermektedir. Sekil
2’'de ISO/TS 16949 teknik sartnamesinde yer alan tasarim ile ilgili
sartlarin bagliklar gésterilmektedir.

TASARIM VE GELISTIRME (7.3)

Planlama (7.3.1)

Tasarim ve Gelistirme Girdileri (7.3.2) . Disiplinler Arasi Yaklasim (7.3.1.1) e
. Gozden Gegirme (7.3.4) Tasarim ve Gelistirme Ciktilari (7.3.3)
Urtin Tasarim Girdileri (7.3.2.1) e izleme(7.3.4.1) "
Sure¢ Tasarim Girdileri (7.3.2.2) . Dogrulama (7.3.5) N ls"[ll:'; T.?::;Ir:nm%mlﬁ;'”(2733331%)
Ozel Karakteristikler (7.3.2.3) . Gegerli Kilma (7.3.6) ¢
. Prototip Programi (7.3.6.2)

Urtin Onay Sdreci (7.3.6.3)
Degisikliklerin Kontrolt (7.3.7)

Sekil 2. ISO/TS 16949 Teknik Sartnamesi'nde Tasarim ve
Gelistirme Sartlarinin Iliskisi

Teknik sartnamenin tasarim ve gelistirme ile ilgili olan maddesinde
(madde 7.3) tasarim siirecinin isleyisinde nasil bir uygulama beklendigi
ifade edilmistir. Gerek Urin tasarimi, gerekse de sireg tasarimi olsun
uygulama adimlari planlama (madde 7.3.1) ile baslamaktadir. Tasarim
hedefleri, sorumluluklar ve kritik tarihlerle ilgili konular belirlendikten
sonra tasarim go6zden gegirmelerinin  (madde 7.3.4) yapilmasi
gerekmektedir. Tasarimla ilgili gerekli dogrulama (madde 7.3.5) ve
gecerli kilma (madde 7.3.6) yapildiktan sonra tasarim girdilerinin (madde
7.3.2) tasarim ciktilarna (madde 7.3.3) donlstigli  sireg
tamamlanmaktadir. Bundan sonra ortaya cikabilecek degisiklik
ihtiyaglarinda (madde 7.3.7) tasarim siireci bu dedisiklik ihtiyacini
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karsilanabilmesi icin yeniden planlanacak ve gerekli uygulamalar yeniden
gergeklestirilecektir. ("ISO/TS 16949:2002", 2002)

Serq Uretim

LN oet Urstim

} FLANLAMA FLANLAMA }

ORUN TASARIM YE GELISTIRMENN,

; b
PROSES TASARIM VE GELISTIRME \

o, \/
” P
KW Wl

PRUJENIN

TANIMLANMASI

(=]

PLANLANMASI DOGRULAMASI

Sekil 3. APQP Siirecinin Adimlarinin Genel Gosterimi
Kaynak: Advanced Product Quality Planning and Control Plan, 1995.

APQP Kilavuzunda Tarif Edilen Tasarim Siireci Uygulamalari

APQP kilavuzu, ele alinan tasarim konusundaki uygulama adimlarini
Sekil 3'de sunulan proje plani gergevesinde gergeklestiriimesini ister.
Gosterilen proje planinin her bir adiminda elde edilmesi gerekli
goriilen ciktilar, proje plani adimi sirasina asadidaki boélimlerde tarif
edilmistir.
¢ Planlama. Planlama adimi giktilari sunlardir:
o Tasarim  hedefleri: kalite,  maliyet,  gulvenilirlik
konularindaki beklentilerdir.
o Uriin adac, akis semasi ve ozel karakteristiklerin ilk
taslaklari: Griin tasarimina bir girdi olusturmasi agisindan
Urlin ve Uretimiyle ilgili 6n dokiimantasyondur.
e Uriin tasanimi ve gelistirmesi. Uriin tasarimi ve gelistirmesi
adimi giktilari sunlardir:
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Tasarim hata tlru ve etkileri analizi: Urlin tasariminda
drtine yansimasi muhtemel eksikliklerin tahminlenerek
onlem alinmasi faaliyetlerinin kontrol edildigi dokiimandir.
Teknik cizimler ve sartnameler, malzeme sartnameleri,
Ozel karakteristikler: tasarim faaliyetlerinin sonucu olarak
ortaya cikan dokiimantasyondur.

Fizibilite ve gbézden gegirme sonuglari: tasarim ekibinin
Urindn yapilabilirligine yonelik yaptigi ve tasarim siireci
boyunca yapacadi gézden gecirmelerin raporlaridir.
Dodrulama sonuclari: Tasarnm slrecinde elde edilen
gikilarin ~ tasarim  girdilerinde  belirtilen  sartlan
karsiladiginin kontrol edilmesidir.

Uretim ve test ekipmani gereksinimleri: tasarlanan
Uriniin Uretilmesi ve kontrolii igin gerekli gorilen
ihtiyaglarin belirlenmesi ve dederlendirilmesidir.

Kontrol plani (prototip): prototip Uretimi istendiginde bu
Uretim esnasinda hangi adimlarda neyin ne sekilde
kontrol edileceginin aciklamasinin bulundugu
dokiimandir.

¢ Siireg tasarimi ve gelistirmesi. Sireg tasarimi ve gelistirmesi
adimi giktilari sunlardir:

(e]

Sireg akis semasi: Uretim sireci icinde imal edilecek
arindn gececedi asamalarinin detaylandirildigi
dokiimandir.

Ozellikler ~ matrisi: ~ Gretim  adimlari  ile  {riin
karakteristiklerinin  karsilikli iligkilendirilmesiyle elde
edilen, bdylelikle Gretimin hangi asamasinda hangi
karakteristigin olusturuldugunu belgeleyen dokiimandir.
Sireg hata tlrl ve etkileri analizi: proses tasariminda
Urtine yansimasi muhtemel eksikliklerin tahminlenerek
onlem alinmasi faaliyetlerinin kontrol edildigi dokiimandir.
Kontrol plani (6n seri Uretim): 6n seri iretim esnasinda
hangi adimlarda neyin ne sekilde kontrol edilecedinin
aciklamasinin bulundugu dokiimandir.

Operasyon talimatlan: Uretimin gesitli asamalarinda
gergeklestirilecek operasyonlarin ne sekilde yapilmasi
gerektigiyle ilgili detayli bilgilerin verildigi
dokiimantasyondur.
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e Uriin ve siirecin gegerli kiinmasi. Uriin ve siirecin gegerli
kiinmasi adimi giktilari sunlardir:

o On seri liretim parcalari ve dlgiimleri: tasanimin kiigiik bir
parti icin denemesinin yapilmasi sonucu elde edilen
parcalar ve bu parcalarin istenen sonucu elde
edebildiginin kanitt olarak olglim raporlarinin  elde
edilmesidir.

o Siureg yeterlilik calismalan: belirlenen karakteristikler igin
Uretim esnasinda tutulan dlgim sonuglarindan, o Uretim
adiminin yeterlilik indeksinin hesaplamalarinin yapildigi
calismalardir.

o Olglim sistemleri analizi calismalar: Uriiniin  Gretimi
esnasinda kontrol edilmesi gerekli olan karakteristiklerin
Olclldiigl cihazlarin 6lglim yeteneklerinin incelendigi
calismalardir.

o Gegerli kilma sonuglan: Uriinin gergek kullanim
kosullarinda sahip oldugu performansin degerlendirildigi
deneme calismalaridir.

o Kontrol plani (seri Uretim): seri iretim esnasinda hangi
adimlarda neyin ne sekilde kontrol edilecedinin
aciklamasinin bulundugu dokiimandir.

e Geri bildirim ve diizeltici faaliyetler. Geri bildirim ve diizeltici
faaliyetler adimi giktilan sunlardir:

o Dedgiskenligi azaltan faaliyetler: seri lretim boyunca elde
edilen tecriibeler dogrultusunda Uriiniin karakteristikleri
lizerindeki degiskenligin siirekli azaltiimasidir.

Pek cok ana sanayi kendi kalite planlar olusturulurken APQP
kilavuzundaki yontemin takip edilmesini istemektedir. Bu ana sanayilere
ornek olarak Ford Otosan (“Ford Motor Company Customer Specific
Requirements”, 2008), Daimler Chrysler (ilk Numune Kapsaminda
Imalatcidan Istekler, 2005), Temsa (“Misteri Ozel Istekleri”, 2006),
Scania (“Customer Specific Requirements”, 2007) 6zel sartlan
gosterilebilir.

Tasanm Siireci icinde Uriin Onay Siireci

Otomotiv sektodriine 6zgli tasarim gartlarinin varlidinin yaninda
tasanim giktilarinin misteri tarafindan onaylanmasi igin de birtakim sartlar
bulunmaktadir. Tasarim slreci hakkinda mdisteri onayr alinmasini
saglayan bu siirece Uretim Pargasi Onay Siireci (Production Part Approval
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Process-PPAP) adi verilmektedir ve uygulamalari PPAP kilavuzu iginde
tarif edilmektedir. Kilavuz, Griinin musteri tarafindan onaylanmasi igin
gerekli olan sartlari (iriin ve sireg tasanmi giktilarini) igermektedir.
Musteriler, kendi 6zel isteklerinde kilavuzun iginde belirtilen bazi sartlari
degistirebilmekte ve yenilerini ekleyebilmektedirler.

Olgungelik A.S. Uygulamasi

Calismanin endustriyel uygulamasi icin katki saglayan kurulus olan
Olgungelik A.S., 1945 vyilindan beri makas tasarimi ve Uretimi
gerceklestiren bir kurulustur. Yoénetim sistemini kalite ve gevre ydnetim
belgeleriyle tescillemis ve miuisteri 6zel sartlarina uyum konusundaki
calismalariyla Q1 belgesi almaya hak kazanmistir. Tirkiye'deki ve
Avrupa’daki ana sanayilerin 30 yildir tedarikgisi olarak galisan Olguncelik
A.S.'nin rlin gaminda parabolik makaslar, konvansiyonel makaslar ve
hava korikleri bulunmaktadir.

Yapilan uygulamada Olguncgelik A.S.’nin misterilerinin Griin onay
surecine yonelik 6zel sartlarinin, firmanin tasarim sireci ile etkilesimi
dederlendirmeye alinmigtir. Firma, tasarim sirecini APQP kilavuzunda tarif
edilen adimlara goére olusturmustur.

APQP kilavuzu, bu adimlarin her birinden bekledigi ciktilari
aciklamaktadir. Fakat bu ciktilarin bazilari hem PPAP sarti olarak hem de
musteri 6zel sarti olarak Uriin onayina etki etmektedir. Calismanin KFG ile
baglantill oldugu nokta tasarim siirecinin hangi adiminin misteri &zel
sartlarini karsilamada daha fazla 6n plana giktiginin belirlenmesidir. Tablo
1'de APQP adimlari sonucunda elde edilmesi gerekli giktilar ve bunlarin
PPAP ve Olgungelik A.S. misteri 06zel sartlarina goére ayrimi
gorilebilmektedir.

OTOMOTIV SEKTORU MUSTERI OZEL SARTLARININ APQP
SURECI ADIMLARINA GOCERIMI

Misteri ©zel sartlarinin belirlenmesi, agirliklandiriimasi, teknik
Ozelliklerin belirlenmesi ve teknik 6zellikler ile musteri 6zel sartlarinin
aralarindaki iligkilerin belirlenmesi ve iligkiler matrisinin olusturulmasi bu
calismada adimlar halinde aktarilacaktir.

Calismanin ilk adimi tasarim slirec sahipleri ile birlikte misteri
sartlarinin belirlenmesidir. Burada ana sanayi tarafindan yayinlanan ve
gerektijinde  glincellenerek  kurulusa  bildirilen  sartnamelerden
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faydalaniimistir. Ana sanayi sartlar incelenerek listeler haline getirilmis ve
bir sonraki adimda siniflandiriimistir. Tablo 2°de bu siniflar gérilmektedir.

Tablo 1. APQP Ciktilan

Tasarim Hedefleri

Uriine OzgiiGiivenilirlik ve Kalite Hedefleri
Uriin Agaci(*)

Uriin Giivence Plani

Yonetimin Destegi

Tasarim Hata Tiirleri ve Etkileri Analiz{*)(**)
Uretilebilirlik ve Montaj i¢in Tasarim
Tasarim Dogrulamast

Tasarim Gozden Gegirmesi

Teknik Cizimler(*)

Teknik Sartnameler

Malzeme Sartnameleri

Cizim ve Sartname Degisiklikler{*)

Yeni Ekipman, Ara¢ ve Tesis Gereksinimleri
Ozel Uriin veSiire¢ Karakteristileri (**)
Prototip (**)

Prototip Kontrol Plani(*)(**)

Olgiiny Test Ekipmani Gereksinimleri

Ekibin Uriin Yapilabilirlik Kabulii

Ambalajlama Standartlari

Stirec Akis Semasi(*)(**)

Atolye Planinin Diizenlenmesi
Ozellikler Matrisi

Stire¢ Hata Tiirleri ve Etkiler Analizi (*)(**)
On Seri UretimKontrol Plani1(*)(**)
Operasyon Talimatlar:

Olgiim Sistemleri Analiz Plani

Siire¢ Yeterlilik Calismasi Plant
Ambalajlama Talimatlari

On Seri Uretim Parcalari(*)

Olgiim Sistemleri Analizi (*)(**)

Siirec Yeterlilik Calismasi(*)(**)
Boyutsal Ol¢iim Raporu(*)(**)
Uretimin Gegerli Kilinma Testleri(*)(**)
Ambalajlamanin Degerlendirilmesi

Seri Uretim Kontrol Plani(*)(¥*)
Degiskenligin Azaltilmasi

Miisteri Memnuniyeti

*) PPAP sarti
(*#)  Olgungelik A.S. miisteri 6zel sart1

Kaynak: Production Part Approval Process, 2006

Burada amag, farklh misterilerin sartlarinin bir arada bulunmasini
sadlamak ve bu beklentileri siniflandirarak, kalite evinin girdileri haline
gelmesini saglamaktir.

Bu adm tamamlandiktan sonra slire¢ sahiplerinden, bu
karakteristikleri dederlendirmeleri ve adirliklandirmalar talep edilmistir.
Alti karakteristik, yapilan dederlendirme sonucunda Tablo 3'teki gibi
siralandirmistir.

Musteri sartlani  oncelik puanlari  belirlendikten sonra, bu
karakteristiklerin iliski icinde oldugu dislnilen tasarim adimlar
listelenerek, aralarindaki iliskilerin siddeti Olguncelik A.S. capraz ekibi
tarafindan belirlenmistir. Bu dederlendirme asadida gosterilen 6lgek
kullanilarak gergeklestirilmistir.

Tliski kuvveti:

0: yok

1: A

3:0
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Musteri sartlan ile tasarim sireci basamaklari iliskilendirildikten ve
her bir iliskinin siddeti belirlendikten sonra siitunlar igin siralama puanlari
hesaplanmistir. Burada siralama puani olarak oncelik puani ve iligki
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kuvvetine karsilik gelen puan carpimlari toplami kullanilmigtir. Matrisin
siralama satirinda bu dederler gorilmektedir.

Tablo 2. Siniflandirmalar

SINIFLAR ve ALT KARAKTERISTIKLER

Araglar Olgiim ve Degisiklik Dokiimantasy Numuneler | Planlama

kontrol ybnetimi ve on ve ve

geri bildirim arsivleme pargalar
Proses Arag Uzeri Uygunsuzlukla | Muayene test Sahit Master
yeterlilik fonksiyonel ra yonelik talimati numune plan
calismasi kontrol diizeltici
faaliyet Izlenebilirlik Prototip

Olgiim Olgiim parca
sistemleri raporu Kayitlarin
analizi saklama stresi

Malzeme
Akis analiz raporu Olgiim
semalari ekipmanlari

Yizey listesi
FMEA koruma

raporu Yasal sartlara
Kontrol uyum (gevre —
plani Fonksiyon glvenlik)

raporu

I¢ tetkikgi

Kalibrasyon nitelikleri

ve dlgiim

belirsizligi Ozel

karakteristikler

Kapasite in tanimlamasi

calismalari

Proses

degisikliklerin

in yonetimi

Tablo 3. Miisteri Sartlarinin Oncelik Sirasi

Musteri Sartlari

Siralama Puani

Numuneler ve pargalar 1
Dokimantasyon ve arsivieme

Dedisiklik yonetimi ve geri bildirim 3
Planlama 4
Araglar

Olgiim ve kontrol 6
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Tablo 4. Iliski Matrisi

APQP Adimlari
Oncelik Planlama Uriin tasanimi Proses Dogrulama ve | Geri bildirim ve
tasarimi gegerli kima | duzeltici faaliyet
= pAraglar 5 A ® ® A ®
S _|Olgiim ve kontrol 6 [¢) A A ® ®
2 8 [Degisiklik yonetimi ve
]
; g geri bildirim 3 A o o ©
N € |Dokiimantasyon ve
o]
5 % arsivleme 2 A o A
4. & |Numuneler ve pargalar
g ! o ® ® © o
Planlama 4 ® A [e) A A
Siralama 46 43 59 59 79

Misteri beklentilerinin dncelik siralamasinda ilk sirayr “Olgiim ve
Kontrol” ile ilgili olan &zel istekler almistir. Kurulusun tasarimini yaptigi
parcalarin mdisteri bakimindan estetik yonlerinin adirlikli  olmamasi,
parcalarin biciminden ziyade miihendislik karakteristiklerinin dlciimsel ve
fonksiyonel o6zelliklerini musterilerin daha cok 6nemsemesi bu teknik
karakteristijin ©6ne ¢lkmasinda etkilidir. Misteri acisindan 6nemli
karakteristiklerin arag giivenligi acisindan yarattigi 6nem de géz Oniine
alindidinda 6lglim ve kontrol faaliyetlerinin 6nemi daha iyi anlasilmaktadir.

Siralama satirinda ikinci sirada yer alan “Araglar” teknik ozelligi
misterinin Grlin ve siirec onayl verebilmesi icin ihtiyag duydugu
dokiimantasyon ve degerlendirmelerin bir arada sunuldugu bélimddr. Bu
bolimde, risk dederlendirilmesi ve sonuglarinin siireg kontrolii (zerine
aktarimi da gergeklestirildigi icin ©nem arz eder. Istatistiksel Siirec
Kontrolii (siireg yeterlilik calismalari) ve Olgiim Sistemleri Analizi gibi hem
stireglerin istatistiksel olarak kontrol altinda ve yeterli olduguna hem de
Olcim sistemlerinin  yeterlilijine dair gostergeler bu kapsamda
incelenmistir.

Kurulus hali hazirda I1SO/TS 16949:2002, TS EN ISO 14001:2005
gibi sistem standartlarinin yaninda musterileri tarafindan uygun goériilen
Q1 gibi kalite yonetim sistemlerine sahiptir. Bu durum “Dokiimantasyon
ve Arsivieme” ile ilgili olan miisteri isteklerinin kolayca yerine getirilmesini
sadlar. Bu bakimdan, Dokiimantasyon ve Arsivleme isteklerine verilen
O6nem son siralarda yer almaktadir.

Teknik karakteristiklerde “Geri Bildirim ve Dizeltici Faaliyet” adimi
ilk sirayr almistir. Bu durum, mdugteri geri bildirimlerinin bu adimdan
onceki tim faaliyetlere olan etkisinden kaynaklanmaktadir. Diger adimlar
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birbirini nitelendiren ve takip eden 0ozellikteyken bu adim hepsinde
bulunan ve hepsine girdi saglayan bir adimdir.

Siralama bakimindan musteri 6zel isteklerinin  maksimize
edilmesinde en gok puani alan ikinci teknik karakteristik “Dogrulama ve
Gegerli Kilma” adimidir. Bu adiminin en temel 6zelligi, Griin ve siireg
tasariminin dogru sonuglar verdiginin ispatlandigi asamadir ve bu asama
misteriye Uriin ve slireg tasariminin misteri sartlarini karsiladigina dair
somut kanit olusturmaktadir. Tim bu ozellikleri bir arada
disiinildigiinde bu adimin ne denli 6nemli oldugu ve gelistiriimesi
gerekliligi ortaya ¢cikmaktadir.

Otomotiv sektériinde, ayni pargayl Uretebilecek pek ¢ok kurulug
bulunabilir. GuUnliimuzde, artan rekabetgi baskilar nedeniyle kuruluslar
arasindaki temel farki yaratan siire¢ tasarim adimlarninin isleyisi ve
tasarlanan sireglerin uygulanisidir. Siireg tasarimina verilecek 6nem hem
Uriin kalitesine hem de verimlilige dogrudan etki yapacagindan APQP’nin
“Proses Tasarimi” adiminin {glincli siradaki teknik karakteristik oldugu
goriilmektedir.

“Planlama” bundan sonraki en &nemli teknik karakteristiktir.
Misterinin kendi Uretim hattindan ilk arag cikis tarihine gore yaptigi
planlamaya vyonelik olarak kurulus da kendi hazirlik faaliyetlerini
planlamalidir. Bu adimda kurulusa projenin kilometre taslarina yoénelik
terminler verilmektedir. Ornegin, (riin tasariminin sonlandigi asama,
prototipin arag lizerindeki fonksiyonel ve yol testleri icin gonderim tarihi
ve On seri Uretim parcalarinin édmir ve fonksiyonellik test sonuglarinin
verilecedi tarih gibi.

Uriin tasanminin daha diisiik énemde olmasinin nedeni kurulusun
benzer Urlinlerdeki tasarim tecriibesinin sektdére goére oldukga fazla
olmasindan kaynaklanmaktadir. Mdisteri ©zel isteklerinin maksimize
edilmesinde tasarimin bu asamasinda gergeklestirilecek faaliyetler
kurulusun edindigi tecriibe sayesinde kolaylikla gergeklestirilmektedir.

Kurulusun mevcut msterilerinin 6zel sartlari karsisinda tatmin edici
memnuniyet sadlanmasi icin APQP siirecinde oncelikle “Geri Bildirim ve
Diizeltici Faaliyet” sonra esit 6nemdeki “Dogrulama ve Gegerli Kilma” ve
“Proses Tasarimi” adimlarina ve bu adimlardaki uygulamalara ézel 6nem
vermesi gerekmektedir.
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