KONTROL PLANI
METODOLOJISI

KAPSAM

Kontrol Plan1 Kolon Tanimlari

1) Prototip, Onseri, seri liretim

2) Kontrol plani numarast

3) Par¢a numarasi/ son revizyon seviyesi
4) Parca ismi / tanimi

5) Imalatc1 / fabrika

6) Imalatci Kodu

7) Anahtar personel/ telefon

8) Ekip

9) Imalatg1/ Fabrika onay/ tarih

10) Tarih (orj.)

11) Tarih (rev.)

12) Miisteri miihendislik onay1 / tarih

13) Miisteri kalite boliimii onay1 / tarih

14) Diger onaylar / tarih

15) Parga / proses numarasi

16) Proses ismi / operasyon tanimi

17) Makina, cihaz, dayama, fikstiir imalat pargalari

Karakteristikler

18) Numarasi

19) Uriin

20) Proses

21) Ozel karakteristik siniflandirmasi

Metodlar

22) Uriin/proses sartnamesi/ tolerans
23) Degerlendirme/6l¢me teknikleri
24) Numune biiytikliigii/frekans

25) Kontrol metodu

26) Aksiyon plani



KAPSAM

Kontrol Plan1 metodolojisinin amaci, kaliteli {iriiniin miisteri beklentilerine uygun
olarak iiretilmesine yardimer olmaktir. Bunlar, dizayn i¢in metodik bir yaklagim,
ve tlim sistem i¢in katma deger kazandirict kontrol metodlarinin segimi ve
uygulanmasi ile saglanir. Kontrol Planlari, proses ve iiriinlerde karsilasilan
degisimleri minimize etmek icin kullanilan sistemlerin yazili bir 6zetini igerir. Bu
boliimde verilen Kontrol Planinin igerigi bu bilgilerin nasil dokiimante edilecegini
gostermek i¢in Ornek olarak verilmistir. Alternatif format, en azindan formun
icerigi korundugu siirece, kullanilabilir. Kontrol Planlari, daha detayli olarak
hazirlanmis operasyon sayfalarindaki bilgilerin yerine gecemez. Bu metodoloji
yaygin olarak tiim imalat prosesleri ve teknolojileri i¢in gegerlidir. Kontrol plani,
kalite prosesinin Onemli bir parcasidir ve yasayan bir dokiiman olarak
algilanmalidir. Bu nedenle, bu boliim diger ilgili dokiimanlarla birlikte
kullanilmalidar.

Proseslerin  kalite planlamasinin  6nemli bir asamast Kontrol Planinin
hazirlanmasidir. Kontrol Plani, iirlinlerin ve proseslerin kontrol sistemlerinin yazili
olarak tanimlanmasidir. Tek bir Kontrol Plani, ayni tip proseslerle ve ayni tip
kaynaklar kullanilarak iiretilen {iriin gruplari i¢in kullanilabilir. Gorsel yardim igin
gerekiyorsa ¢izimler Kontrol Planlart yaninda yer almalidir. Kontrol Planlarim
desteklemek i¢in, proses takip talimatlar1 tanimlanmali ve devamli olarak
kullanilmali.

Kontrol Plani, imalatin tim agamalarinda, giris kalite kontrol, in-proses (ara
kontrol), final kontrol ve periyodik olarak yapilmasi gereken kontrolleri
kapsayacak sekilde, proses ¢iktilarinin kontrol altinda oldugunu belgeleyecek tiim
faaliyetleri tanimlar. Kontrol Plan1 giinliik imalat akis1 sirasinda, karakteristiklerin
kontrolu i¢in kullanilacak proses takip ve kontrol metodlarini gosterir. Proseslerin
siirekli olarak gelistirildigi diistiniiliirse, Kontrol Planlar1 bu proses degisikliklerine
kars1 revise edilebilecek bir strateji dahilinde tutulmalidir.

Kontrol Plani iiriiniin yasam dongiisii boyunca kullanilir ve stirekliligi saglanir.
Uriin yasam dongiisiiniin ilk asamalarinda kontrol planinin amaci, proses
kontroluniin taslak planinin dokiimante edilmesini ve iletisimin saglamasidir.
Ileriki asamalarda, prosesin nasil kontrol edilip, iiriin kalitesinin nasil saglanacag1
konusunda imalata yardim eder. Sonugta, Kontrol Plani yiiriirlikte olan kontrol
metodunu ve kullanilan 6lgiim sistemini gdsteren yasayan bir dokiiman olarak
kalir. Olgiim sisteminde ve kontrol metodunda inceleme ve iyilestirmeler
yapildiginda Kontrol Plan1 yeniden diizenlenmelidir.

Proses kontrol ve gelistirmenin etkin bir sekilde yiiriitiilebilmesi i¢in, prosesin
temel Ozelliklerinin anlagilmis olmas1 gerekmektedir. Proses hakkinda detayl bilgi
edinmek icin eldeki tiim bilgiler kullanilarak karma disiplinli ¢alisma grubu
tarafindan Kontrol Plan1 hazirlanir. Bu bilgiler;

e s Akis Diagramlari

e Sistem/Dizayn/Proses Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA)
e Onemli Karakteristikler

e Benzer parcgalardan edinilmis deneyimler

e Proses hakkinda c¢aligma ekibinin bilgisi



e Tasarimin gdzden gecirilmesi
e Optimizasyon (en iyileme) metodlar1 (QFD, DOE vb)

Kontrol plani olusturma ve kullanmanin faydalari su sekilde siralanabilir:

Kalite:

Miisteri
Memnuniyeti:

Tletisim:

Kontrol Plan Metodolojisi israfi azaltir ve iirliniin kalitesini
dizayn, iiretim ve montaj agamalarinda ylikseltir. Bu formal
yaklasim  proses ve iriiniin  kapsamli  bir  sekilde

degerlendirilmesini  saglar. Kontrol planlar1  proses
karakteristiklerini  ve  bu  karakteristiklerin ~ degisim
nedenlerinin  belirlenmesine  yardimci  olur. Proses

karakteristiklerindeki (girdi degiskenleri) degiskenlik iiriin
karakteristiklerinde (¢ikti degiskenleri) degiskenliklere neden
olur.

Kontrol planlar1 miisteri i¢in dnemli olan proses ve liriine ait
karakteristiklerin kaynaklarina odaklanir. Bu kaynaklarin
Oonem verilen noktalarda verimli kullanim1 maliyeti, kaliteden
6diin verilmeden, diisiirmeye yardime1 olur.

Yasayan bir dokiiman olarak, kontrol planlari, {iriin ve proses
karakteristiklerinde, kontrol metodlarinda ve karakteristiklerin
Olctilmesindeki degisiklikleri belirler ve iletisimini saglar.



KONTROL PLANLARINDAKI SUTUNLARIN TANIMLARI

1) PROTOTIP,
ON SERI,
SERI URETIMI

2) KONTROL
PLANI
NUMARASI

3)  PARCA
NUMARASI
SON REVIZYON
SEVIYESI

4)  PARCAISMi/
TANIMI

5) IMALATCI/
FABRIKASI

6) IMALATCI
KODU

7)  ANAHTAR
PERSONEL /
TELEFON

8) EKIP

9) IMALATCI/FABR
IKA
ONAY/TARIH

10) TARIH (ORJ.)

11) TARIH (REV)

12) MUSTERI

Uygun olan kategoriyi belirtin.

e Prototip - Prototip asamasinda, boyutsal Olcii
degerlerinin, malzeme ve performans testlerinin
tanimlanmasidir.

e On Seri - Prototip asamasindan sonra, seri iiretim
asamasindan once yapilan boyutsal 6l¢li degerlerinin,
malzeme ve performans testlerinin tanimlanmasidir.

e Seri Uretim - Seri iiretim siirecinde, iiriin/proses
karakteristiklerinin, proses kontrollerinin,testlerin ve
Ol¢iim sistemlerinin kapsamli dékiimantasyonudur.

Gerekiyorsa, izlenebilirlik i¢in Kontrol Planinin dokiiman
numarasini yaziniz. Cok sayfali kontrol planlari i¢in sayfa
numarasini yaziniz (/)

Kontrol edilen sistem, alt sistem ya da komponent'in
numarasini yaziniz. Varsa, en son miithendislik degisiklik
seviyesini ve / veya yaymm tarihini teknik resime gore
yaziniz.

Kontrol edilen parga / proses'in isim ve tanimini yaziniz.
Kontrol  planim1  hazirlayan  firmanin  ve  ilgili

kisim/fabrika/bdliim'iin ismini yaziniz.

Satin alan organizasyonca talep edildigi sekilde tanim
numarasini yaziniz.

Kontrol planindan sorumlu birinci sahisin isim ve telefon

numarasini yaziniz.

Kontrol Planinin son revizyonunda gorev almis sahislarin
isim ve telefon numaralarin1 yaziniz. Ek'te sunulacak
dagitim listesine tiim ekip tiyelerinin isimlerinin, telefon
numaralariin ve adreslerinin yazilmasi tavsiye edilir.
(Istenirse) ilgili iiretim biriminin / fabrikanin onayini
almiz.

Orjinal kontrol planinin hazirlandig: tarihi yaziniz.

Kontrol planinin en son revizyon tarihini yaziniz.

(Istenirse) Sorumlu miihendislik onayini aliniz.



13)

14)

15)

16)

17)

MUHENDISLIK
ONAYI/TARIH

MUSTERI
MUHENDISLIK
ONAYI/TARIH

DIGER
ONAYLAR/
TARIH

PARCA/PROSES
NUMARASI

PROSES ISMi/
OPERASYON
TANIMI

MAKINA,
CIHAZ,
DAYAMA,
FIKSTUR,
IMALAT
ARACLARI

(Istenirse) Miisterinin kalite sorumlusunun onayini aliniz.

(Istenirse) Diger iistiinde uzlasmaya varilmis birimlerin
onayini aliniz.

Burada belirtillecek numara genellikle 1s Ak
Diagramindaki numara ile aynidir. Birden ¢ok parga
numarast  oldugu  durumlarda  (Orne§in  montaj
operasyonlarinda), herbir parca numarasini ve ilgili

operasyonlarint listeleyin.

Sistem, alt sistem ve komponent {iretiminini tim
basamaklar1 is akis diagramlarinda tamimlanir. Is akis
diagramindan proses/operasyon ismini, ilgili aktiviteyi en
iyi tanimlayacak sekilde belirleyin.

Herbir tanimlanan operasyon icin, gerekli imalat
takimlarini, (6rnegin, makina, cihaz, dayama, fikstiir, diger
imalat araglar1) belirleyiniz.

KARAKTERISTIKLER Proses ya da prosesin ¢iktis olan iiriin iizerinde nicel ya
da nitel veriler toplanabilen ayirt edici 6zellik, boyut ya da parametreleridir.
Uygun olan her yerde gorsel yardimlar kullanin.

18)

19)

20)

NUMARA

URUN

PROSES

Is akis diagrami, parca ozellikleri numaralandirilmis
teknik resim, FMEA c¢alismalari, ¢izimler (bilgisayarda
hazirlanmis ya da baska tiirlii) vb. gibi tiim yiiriirliikte
olan dokiimanlar ile paralelle referans numarasini
kullaniniz..

Uriin karakteristikleri, parcanm, komponentin ya da
montaj komplesinin teknik resimlerde ya da diger temel
mithendislik  bilgilerinde tanimlanmis  6zellikleridir.
Cekirdek c¢alisma ekibi, onemli {iriin karakteristiklerinin
tim kaynaklar dikkate alinarak yapilmis bir derlemesi
olan iiriiniin 6zel karakteristiklerini tanimlamalidir. Tim
Ozel karakteristikler kontrol planinda listelenmelidir.
Ayrica, 1imalat¢i, normal imalat siirecinde proses
kontrolleri rutin olarak yapilan ve takip edilen diger {iriin
karakteristiklerini de listeleye dahil edebilirler.

Proses karakteristikleri (girdi degiskenleri),



21)

22)

23)

24)

25)

OZEL
KARAKTERISTIK
SINIFLANDIRMA
SI

URUN/PROSES
SARTNAMESI/
TOLERANSI

DEGERLENDIR
ME/

OLCME
TEKNIKLERI

NUMUNE
BUYUKLUGU/
FREKANSI

KONTROL
METODU

tanimlanabilen iiriin karakteristikleri ile aralarinda neden
sonug iliskisi bulunan proses degiskenleridir. Proses
karakteristikleri sadece olustuklart an Olciilebilinir.
Cekirdek calisma ekibi, degiskenliklerinin kontrol altina
alinmasiyla trilinlerdeki degiskenliklerin azaltilabilecegi
proses karakteristiklerini belirlemelidir. Herbir {iriin
karakteristigi i¢in bir veya birden ¢ok proses
karakteristigi bulunabilir. Bazi1 proseslerde bir proses
karakteristigi ~ birden = ¢ok iirlin  karakteristigini
etkileyebilir.

Ozel Kkarakteristiklerin tipini belirtmek igin OEM
tarafindan Onerilen uygun siniflandirmay: kullanin ya da
belirgin olmayan karakteristikler i¢in bu siitiin bos
birakilabilir. Emniyeti, yasalara uygunlugu,
fonksiyonerligi, uyumu ve goriiniimii etkileyen
karakteristikler gibi dnemli karakteristikleri tanimlamak
icin miisteri kendine 6zgii semboller kullaniyor olabilir.
Bu karakteristikleri genel olarak "Kritik", "Anahtar",
"Emniyet", "Onemli" seklinde tanimlanir. Ek C'de bu tiir
semboller ve tanimlar i¢in ¢apraz reference bulabilirsiniz.

Sartnameler/t6leranslar, teknik resimler, dizayn
degerlendirmeleri, malzeme standartlari, bilgisayar
destekli dizayn (CAD) verileri, imalat ve/veya montaj
gerekleri gibi cesitli miithendislik dokiimanlar1 reference
alinarak bulunabilirler.

Bu siitiin kullanilacak 6lgme sistemini tanimlar. Olgme
sistemi, parca/proses/imalat ekipmanin1 Olgmek i¢in
gerekli mastar, fikstiir, alet ve/veya test ekipmanini igerir.
Olgme sisteminin dogusallik, tekrar iiretilebilirlik, tekrar
edilebilirlik, kararlilik ve hassasiyet analizleri, Olgli
sistemini devreye almadan ve Ol¢iim sonuglarina
dayanilarak oOngoriilen iyilestirmeler yapilmadan Once
yapilmalidir.

Numune yonteminin kullanildig1 yerlerde, ilgili numune
biiyiikliiklerini ve numune alma sikliklarini listeleyiniz.

Bu siitlin, varsa ilgili prosediir/talimat numaralariyla
birlikte, operasyonlarin nasil kontrol edileceginin kisa
tarifini ihtiva eder. Kullanilan kontrol metodu prosesin
etkin bir sekilde analizine dayali olmalidir. Kontrol
metodu prosesin tipine gore belirlenir. Operasyonlar,
Istatistiksel Proses Kontrol, dl¢me, nitel veriler, hata
onleme (otomatik/otomatik olmayan) ve numune alma gibi
yontemlerle kontrol edilebilir. Benzer proseslerin nasil
kontrol edildklerine dair 6rneklere bagvurun. Eger detayl



26) AKSIYON
PLANI

kontrol prosediirleri kullaniliyorsa, bu prosediir/talimat
isim ya da numarasina plan'dan atifta bulunulmalidir.

Proses kontroliiniin etkinliginin siirekliligini saglamak
icin, kontrol metodu siirekli goézden gecirilmelidir.
Ornegin, prosesde ya da proses yeterliliginde dénemli bir
degisiklik kontrol metodunun tekrar gézden gecirilmesini
doguracaktir.

Aksiyon plant uygunsuz {iriin iiretimini ya da {retim
iizerindeki kontroliin kaybedilmesini onleyici diizeltici
faaliyetleri belirtir. ~ Aksiyonlar genellikle prosese en
yakin sahislarin, operastorlerin, ayar elemanlarinin, ya da
atelye nezaretgilerinin sorumlulugundadir ve kontrol
planlarinda  net bir  sekilde tanimlanmalidirlar.
Dokiimantasyona miisait olmalidir.

Tiim durumlarda, siipheli ve uygun olmayan firiinler net
bir sekilde ayirt edilmeli ve karaktina bdlgesine
kaldirilmalidir. Karar verecek personel aksiyon planinda
tanimlanmalidir. Bu sutun ayrica belirli bir aksiyon plan
numarasina atifta bulunup, aksiyon planindan sorumlu
personeli belirtebilir.



KONTROL PLANI

Sayfa {
|Prototip l 10n Seri [ |Seri Uretim Anahtar Personel / Telefon 7 Tarih(Orj) 10 Tarih(Rev) 11

Kontrol Plani Numarasi 2
Parca Numarasi / Son Revizyon Seviyesi 3 Ekip 8 Miisteri Miihendislik Onayi / Tarih 12
Parca ismi / Tanimi 4 imalatci / Fabrika Onayi / Tarih 9 Miisteri Kalite B6.Onayi / Tarih 13
imalatgi / Fabrika 5 |ima|atg| Kodu 6 Diger Onaylar / Tarih 14 Diger Onaylar / Tarih 14
Parca Proses Ismi Makina,Cihaz, Ozel Metodlar
Proses Operasyon Tanimi |Dayama, Fikstiir Karakteristikler Karakteris Uriin / Proses | Degerlendirme / 24 Numune Kontrol Aksiyon
Numarasi imalat Pargalan Numara Uriin Proses |Siniflandir. Sartnamesi / Olgme Buyuklugii [Frekansi |Metodu Plani

15 16 17 18 19 20 21 Toleransi 22 | Teknikleri 23 25 26
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KONTROL PLANI

Toleransi

of
|Prototip l 10n Seri [ |Seri Uretim Anahtar Personel / Telefon
Kontrol Plani Numarasi
Parca Numarasi / Son Revizyon Seviyesi Ekip Miisteri Miihendislik Onayi / Tarih
Parca ismi / Tanimi imalatci / Fabrika Onayi / Tarih Miisteri Kalite B6.Onayi1 / Tarih
imalatgi / Fabrika |ima|atg| Kodu Diger Onaylar / Tarih Diger Onaylar / Tarih
Parca Proses Ismi Makina,Cihaz, Ozel Metodlar
Proses Operasyon Tanimi |Dayama, Fikstiir Karakteristikler Karakteris Uriin / Proses Degerlendirme / Aksiyon
Numarasi imalat Pargalan Numara Uriin Siniflandir. Sartnamesi / Plani




