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Kalite Yönetim Sistemi, kurumdaki tüm çalışanların faaliyetlerinin ve hizmetlerinin sürekli iyileştirilmesi yoluyla; Müşterilerin memnuniyet hedefine odaklanan çağdaş bir yönetim tekniği ve felsefesidir.

Kurumumuzda da yönetim tekniği ve felsefesini sürekli kılmak için Kalite Yönetim Sisteminin (KYS) işlerliğini kazandırmak üzere hazırlanan ve Mgm İmalat Metal Döküm Sanayi Ve Ticaret A.Ş Kalite Yönetim Sistemini tanıtan Kalite El Kitabı, sistemin en üst düzeydeki dokümanıdır.
Bu El Kitabı kuruluşumuzda IATF 16949:2016 ve ISO 9001:2015 standartları referans alınarak kurulmuş olan Kalite Yönetim Sistemi ile ilgili şartları kapsayan Yönetim Sistemini açıklamak amacıyla hazırlanmıştır.
Proses, prosedür, talimat, form ve diğer sistem dokümanlarına atıfları da içeren bu kitap, Kuruluşumuzun tanıtıcı bilgilerin yanı sıra, Kalite Yönetim Sisteminin kapsamını, dokümantasyon yapısını, yönetimin sorumluluğunu, kaynak yönetimini ve ürün gerçekleştirme, son olarak da ölçme, analiz ve iyileştirme faaliyetlerini izah eden bölümleri içermektedir.
Bu çerçevede; günümüzün müşteri ihtiyaçlarına cevap verecek şekilde yerine getirebilecek bir dönüşümü içeren Kalite Yönetim Sistemi çalışmalarının başarıyla yürütülmesi planlanmaktadır.

Kuruluşumuz üst yönetimi, Entegre Yönetim Sisteminin kurulmasında referans olarak alınan uluslararası standartlarda belirtilen şartları sağlayan bir sistemi uygulamayı, sürdürmeyi ve sürekli geliştirmeyi taahhüt eder.


Kuruluşumuz bünyesinde çalışan tüm personelin, bu El Kitabı ve bu El Kitabının atıfta bulunduğu dokümanlara uygun çalışmaları zorunludur.
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1. Mgm İmalat Metal Döküm Sanayi Ve Ticaret A.Ş Hakkında
MGM Döküm 1981 yılında Celal Aslan Halefleri Mapsan  Şirketinin devamı olarak kurulmuştur. Kuruluşu izleyen yıllar içinde büyüyerek tezgah parkını geliştirmiş ve Ankara sanayinde söz sahibi bir yere gelmiştir. Firma, Türkiye'de oto montaj sanayinin gelişimine paralel olarak otomotiv sektöründe de hizmet vermeye başlamıştır. Firma, zaman içerisinde idari açıdan modernleşip, çağdaş yönetim ilkelerine göre yönetilmeye başlanmıştır. Teknolojinin sürekli olarak yenilenmesi gerekliliğine inanan firmamız tezgah parkını sürekli olarak yenilemektedir. Bunun doğal  sonucu olarak  firma günümüzde; döküm, işleme ve ısıl işlemi gerektiren on çeşit parça üretmekte olup emniyet parçaları imalatında başarılı örnekler vermektedir. Yurtiçinde TÜRK TRAKTÖR, BAŞAK TRAKTÖR, ERKUNT TRAKTÖR, TAFE ve KUBOTA gibi çok büyük firmaların yedek parça ihtiyacını sağlamaktadır
KALİTE POLİTİKAMIZ;
Otomotiv, Tarım makineleri ve Savunma Sanayi müşterilerimizin talep ettiği ürünü en uygun maliyetle, istenilen zamanda ve istenilen standartlarda Mgm Döküm A.Ş güvencesiyle üreterek müşteri memnuniyetini maksimize etmek için; 

· İmal ettiğimiz ürünlerin yurt içi ve yurt dışındaki yüksek üretim teknolojilerini araştırarak ve bünyemize katarak sektörümüzde ayrıcalıklı konumda olmak,
· Çalışanlarımızın eğitimlerini sürdürerek, kalite odaklı tam bir ekip ruhuyla çalışmak, 
· İmalatlarımız üzerinde devamlı araştırma yaparak imalat süreçlerimizi iyileştirip, sürekli iyileşmeyi sağlayarak karlılığımızı ve verimliliğimizi artırmak
· Yasal ve mevzuat şartları ile birlikte Kalite yönetim sistemi şartlarına uymak
· Süreç tabanlı bir yönetim sistemi kurarak, proses odaklı çalışma yürüterek müşteri memnuniyetini arttırmaktır.

2. KAPSAM VE UYGULAMA ALANI  

KAPSAM:

Bu El Kitabı aşağıda referans olarak belirtilen uluslararası standartlarda belirtilen şartları sağlayacak şekilde kurulmuş ve uygulanmakta olan Kalite Yönetim Sistemini ana hatlarıyla açıklar.

Kuruluşumuz Kalite Yönetim Sisteminin kurulmasında referans olarak alınan Standartlarda belirtilen şartları sağlamaya yönelik olarak yapılan uygulamaların detayları daha alt seviyedeki dokümanlarda ayrıntılı olarak açıklanmıştır.

 Referans Standartlar:
1. TS-EN ISO 9001:2015
2. IATF 16949:2016
Kalite El Kitabı; Kurumumuzun kurmuş ve uygulamakta olduğu IATF 16949:2016 Kalite Yönetim Sistemi standardının tüm maddelerinin özetini verir ve anılan standart şartlarının sağlandığını açıklar.
UYGULAMA ALANI: 


Bu El Kitabında açıklanan Kalite Yönetim Sisteminin, Şirketimizdeki uygulama alanı; 
Başkent OSB Malıköy Mah. 22. cadde No 16 Temelli / Sincan / Ankara adresi olup, firmamızın uzak sahaları bulunmamaktadır.
Yukarıda tanımlı adreste kurulu fabrikamızda, yaptığımız otomotiv yedek parçalarının döküm, ısıl işlem, kaynaklı ve talaşlı imalatı ile fabrikamız dışındaki destek alanlarında yaptırdığımız, kaplama, galvaniz vb. gibi prosesler olarak belirlenmiştir. Kuruluşumuz otomotiv sektörü haricinde iş makineleri, makine imalatı ve savunma sanayi sektörüne de parçalar üretilmektedir.
3. TANIMLAR 
Kalite: Yapısal özellikler takımının şartları yerine getirme derecesi.
Kalite Yönetim Sistemi: TS EN ISO 9001:2015 ve IATF 16949: 2016 standartları referans alınarak kurulmuş olan Kalite Yönetim Sistemleri ile ilgili politika ve hedefleri oluşturma ve hedefleri başarma sistemi.

Sistem: Birbiriyle ilişkili veya etkileşimli elemanlar takımı.

Kalite Politikası: Bir kuruluşun üst yönetimi tarafından resmi olarak ifade edilen kalite ile ilgili bütün amaçları ve idaresi. 

Müşteri Memnuniyeti: Müşterinin şartlarının yerine getirildiğinin, müşteri tarafından algılanan memnuniyet derecesi.

Kalite Hedefi: Kalite ile ilgili olarak aranan veya amaçlanan durumdur.

Üst Yönetim: Bir kuruluşu en üst seviyede idare ve kontrol eden kişi veya kişiler grubu.

Kalite Planlaması: Kalite hedeflerinin saptanmasına odaklanan, gerekli çalıştırma proseslerini ve kalite hedeflerini yerine getirmek için ilgili kaynakları belirleyen kalite yönetiminin bir parçası.

Sürekli İyileştirme: Şartların yerine getirilmesi yeteneğini arttırmak için tekrar edilen faaliyet.

Alt Yapı: Bir kuruluşun çalıştırılması için gerekli olan hizmetler, donanım ve olanaklar takımı.

Müşteri: Bir ürünü alan kuruluş yada kişi.

Tedarikçi (Dış Sağlayıcı): Bir ürünü sağlayan kuruluş ya da kişi.
Proses: Girdileri çıktılara dönüştüren birbirleriyle ilgili veya etkileşimli faaliyetler takımı.

Ürün: Bir prosesin sonucu.

Uygunsuzluk: Bir şartın yerine getirilmemesi.

Düzeltici Faaliyet: Saptanan bir uygunsuzluğun sebebini veya diğer istenmeyen durumu yok etmek için yapılan faaliyet.

Önleyici Faaliyet: Potansiyel bir uygunsuzluğun sebebinin veya diğer istenmeyen potansiyel durumların bertaraf edilmesi için yapılan faaliyet.

Doküman: Bilgi ve onun destekleyici ortamı.

El Kitabı: Kuruluşun yönetim sistemini açıklayan doküman.

Kayıt: Elde edilen sonuçları beyan eden veya gerçekleştirilen faaliyetin delilini sağlayan doküman.

Kontrol Planı: Ürünün kontrolü için gerekli sistemlerin dokümante edilmiş tarifleri

Tasarım Sorumlusu Kuruluş: Yeni bir ürün tasarımı oluşturma veya mevcutlarında değişiklik yapma ile yetkilendirilmiş kuruluş.

Hata Önleme: Uygun olmayan ürünlerin imalatını önlemek için ürün ve imalat prosesi tasarımı ve geliştirilmesi.

Laboratuvar: Kimyasal, metalürjik, boyutsal, fiziksel, elektriksel veya güvenilirlik deneylerini içerebilen, fakat bunlarla sınırlı olmayan muayene, deney ve kalibrasyon imkanı.

Kestirimci Bakım:  Olası hata türlerinin önceden kestirilmesi yoluyla bakım problemlerini önlemek amacındaki proses verilerine dayalı faaliyetler.
Önleyici Bakım:  İmalat prosesi tasarımlarının bir çıktısı olarak, ekipman arızalarının nedenlerini ve üretimin planlanmamış kesintilerini ortadan kaldırmak için planlanmış faaliyet.

Ek Navlun: Anlaşmaya varılan sevkiyatta belirtilenlere ilave olarak oluşan ek maliyetler veya ödemeler.

Uzaktaki Destek Faaliyetler: Tesisleri destekleyen ve üretim dışı proseslerin yürütüldüğü yerler.

Özel Karakteristik: Güvenlik veya mevzuata uygunluğu, ürüne, fonksiyona, performansa veya ürünün sonraki süreçlerine uygunluğunu etkileyebilen ürün karakteristiği veya imalat süreci parametresi

Risk: Meydana gelebilecek zararlı bir olayın sonuçları ve olma ihtimalinin bileşkesi.

Risk Değerlendirmesi: Tüm faaliyetlerde riskin büyüklüğünü tahmin etmek ve riske tahammül edilip edilemeyeceğine karar vermek.

Özel Durum: Önemli bir kalite veya teslimat sorunu nedeniyle bir veya daha fazla müşteri gerekliliğinin karşılanmadığını müşterinin derecelendirilerek kuruluşa bildirilmesi.
Saha: Katma değerli imalat süreçlerinin meydana geldiği yer.
Ürün Güvenliği: Müşterilere zarar vermediğini veya tehlike oluşturmadığını garanti altına almak için ürünlerin tasarımı ve imalatı ile ilgili standartlar.
Reaksiyon Planı: Anormal durum ya da uygunsuzluk durumu tespit edildiğinde kontrol planında öngörülen adımların faaliyetleri.

Dış Kaynaklı Süreç: Bir kuruluşun Fonksiyonu (ya da süreçleri), diğer bir dış kuruluş tarafından gerçekleştirilen kısmı.

Çok Disiplinli Yaklaşım: Üyeleri kuruluştan personel içeren ve müşteri & tedarikçi temsilcilerini de içerebilen ekibin bir süreci nasıl yönettiğini etkileyebilecek tüm ilgili taraflardan girdi elde etmek için yöntem. Ekip üyeleri kuruluşun içinden veya dışından olabilir, şartları garanti edilmiş mevcut veya özel ekipler olabilir, ekibin girdileri hem kuruluş hem de müşteri girdilerini içerebilir
Tırmandırma / İlerleme Süreci: Bir organizasyon içindeki belirli meseleleri vurgulamak veya işaret etmek içi kullanıla süreç, böylece uygun personel bu durumlara cevap verebilir ve çözümlerini izleyebilir.
Yetkilendirme: Kişi (ler) için kurulu içeresindeki izinlerin ya da onayların verilmesi veya reddedilmesi ile ilgili hak ve sorumluluklar belirtilen yazılı izin.
Müşteri Onayı: Otomotiv sektöründe çalışılan tedarikçi grupları Mgm Döküm tedarikçi değerlendirmeleri yanı sıra Otomotiv müşterileri tarafından da belirlenebilir. Ana müşteri onayı ile çalışma yapılan tedarikçiler firmamız bünyesinde de değerlendirmeye alınmaktadır. Tedarikçi uygunsuzlukları majör noktada olması durumunda Ana müşteri ile iletişime geçilerek tedarikçi majör uygunsuzluklar müşteriye iletilerek tedarikçi onayı istenir.

4. KURULUŞUN BAĞLAMI
4.1 Kuruluş ve Bağlamının Anlaşılması

Firmamız bünyesinde 2008 yılından beri ISO 9001: 2008 standardı uygulanmaktadır. 2017 yılından itibaren ISO 9001:2015 Kalite Yönetim Sistemi ve IATF 16949 Otomotiv Sektöründe Kalite Yönetim Sistemi, Standartlarında belirtilen şartları karşılayan Kalite Yönetim Sistemi Kurulmuş ve etkin olarak uygulanmaktadır. Kurulan Kalite Yönetim Sisteminin temel amacı; sürekli artan ürün ve hizmet kalitesiyle en üst düzeyde Müşteri memnuniyetini sağlarken çalışanların sağlığını ve iş güvenliğini temin etmektir. Kuruluşumuzda uygulanan Kalite Yönetim Sistemi içerisinde ihtiyaç duyulan, Bu dokümanlar; 
Kalite Politikası, Kalite El Kitabı, Prosesler, Prosedürler, İş Akış Şemaları, Listeler, Formlar vb. iç kaynaklı dokümanlar ile dış kaynaklı dokümanlarda toplanmıştır. Proseslerle ilgili uygulamalar; sırası, etkileşimi ve izleme metotları ile gerekli kriterler belirlenmiş olup, prosesleri ifade eden detay dokümanlarda anlatılmıştır. Prosesler için ihtiyaç duyulan kaynaklar sağlanmıştır. Ayrıca proseslerin izleme ve ölçme yöntemleri proses kartlarında tanımlanmıştır.
Birbirleriyle etkileşimi gösterilen Kalite Yönetim Sistemi Proseslerinin, ölçme veya izleme ile kontrol edilmesi, izleme ve ölçme sonuçlarının analiz edilerek gerektiğinde iyileştirme planlarının veya düzeltici ve önleyici faaliyetlerin yapılması, gözden geçirilerek gerektiğinde politika ve hedeflerde revizyona gidilmesi ve ayrıca gerekli kaynakların (Makine, personel işgücü, altyapı ve çalışma ortamı) üst yönetim tarafından sağlanması suretiyle Kalite Yönetim Sistemi sürekli iyileştirilmektedir.
Şirketimizin temel politika ve öncelikleri; Kalkınma Planı, Yıllık Programlar, Orta Vadeli Yatırım Programı, Orta Vadeli Mali Plan gibi üst politika belgelerine ek olarak Firmamız tarafından hazırlanan Performans Programı, Yatırım Programları ve Politika Belgeleri doğrultusunda belirlenmektedir.
Bu çerçevede, 4857 sayılı İş kanunun, 6331 sayılı iş sağlığı ve güvenliği kanunu ile 2872 sayılı çevre kanunlarının ilgili maddeleri başta olmak üzere, müşteri istek ve beklentileri, üst yönetim tarafında takip edilerek, çalışanlara delegasyonu sağlanmaktadır.
4.2 İlgili Tarafların İhtiyaç ve Beklentilerinin Anlaşılması  

4.2.1 İç Konular
Personel Yapısı

Kuruluşumuz bünyesinde, Genel Müdür, Bölüm müdürleri, Üretim Mühendisleri, Üretim Formenleri, Üretim Operatörleri, Şoförler, Sevkiyat Personeli tanımlanmıştır, Şirket içindeki personelin, Görev tanımları, personel eğitimi ve motivasyonu, ve kalite politikamıza uyumlu çalışma iç konularımız içinde değerlendirilmektedir.
Organizasyon Yapısı
Firmamız içerisinde tanımlanan pozisyonlara uygun personelin atamaları, Pozisyonun şirket hedefleri doğrultusunda evirilmesi, tanımlı pozisyonların firma içerisindeki süreçlerle etkileşimi organizasyon ile ilgili iç konulardır.

Altyapı, Kullanılan Kaynaklar

Firmamız bünyesinde bulunan üretim makineleri bölümlerde kesintisiz, yüksek performans ve verimlilikte üretim yapabilmek için donatılmıştır. Firmamızın altyapısında CNC torna, CNC dik işlem,  Üniversal makineler, Hidrolik & Eksantrik Presler ve Tig & Mag kaynak makineleri ve robotları bulunmaktadır.
Bu şekilde son teknoloji ürün yelpazesi kullanılarak oluşturulmuş olan üretim sahası ve yazılımlar (CAD, CAM) ürün güvenliği sağlanmaktadır.
Web/E-Posta/Veri Güvenliği
Firmamız bünyesinde “Web ve E-posta Filtre Uygulamaları” ile kurum bilgilerinin internet ve e-posta üzerinden çalınmasını veya yabancı kaynaklara aktarılmasını engellemek için veri sızıntısı önleme ve e-posta güvenlik sistemleri (anti-virüs) kullanılmaktadır. Bu sistemler; kullanıcıların internet üzerinde bağlandığı sitelerde, herhangi bir suç unsuru ya da zararlı yazılım ve içerik bulunduğunda, kullanıcının erişimini engelleyerek kişisel ve kurumsal bilgilerin güvenliğini sağlamaktadır.

4.2.2 Dış Konular
Yasal Mevzuat Şartlar

4857 sayılı İş kanunun, 6331 sayılı iş sağlığı ve güvenliği kanunu ile 2872 sayılı çevre kanunları, 5510 sayılı Sgk kanunları, 6356 sayılı Sendikalar Ve Toplu İş Sözleşmesi Kanunu
Pazar
Firmamız, Pazar payının korunması ve arttırılmasına yönelik olarak Otomotiv, iş makineleri, enerji ve savunma sanayi pazarını fuarlar, sektör dergileri, internet kaynaklarını kullanarak takip etmekte, üretim kabiliyetini teknolojik yatırımlar yaparak sürekli gelişmektedir.

Müşteri Beklentileri

Üst yönetim, Müşteri beklentilerinin algılanması, müşteri isteklerinin karşılanmasına yönelik ilgili fonksiyon ve kademelerde kriterler belirlemiş ve takibini yapmaktadır.
4.2.3 İlgili Taraflar

Sektörümüzle etkileşimde olan devlet kurumları, ana müşteriler, tedarikçiler, Çalışanlarımız ilgili taraf olarak tanımlanmıştır.
Referans Dokümanlar:
1- MGM-TB-01 İlgili Tarafların İhtiyaç ve beklentisi tablosu
4.3 Kalite Yönetim Sisteminin Kapsamının Belirlenmesi
“Metal sektöründe (Otomotiv yan sanayi, Savunma yan sanayi, Makine imalat yan sanayi) ”

Bu kapsam belirlenirken iç ve dış hususlar (madde 4.2.1 ve 4.2.2), madde 4.2.3’te belirtilen ilgili tarafların şartları ve Firmamızın hizmetleri göz önünde bulundurulmuştur.

Kalite Yönetim Sistemi kapsamında uygulanabilir olmayan hususlar ve gerekçeleri aşağıda verilmiştir:
· 8.3 Ürün ve Hizmetlerin Tasarımı ve Geliştirilmesi

Firmamızda, çalışma alanı dâhilinde gerçekleştirdiğimiz parça imalatlarında müşteri teknik resimlerine bağlı kalarak ürün gerçekleştirmek olduğundan standardın bu maddesi uygulanmamaktadır.
4.3.1 Kalite Yönetim Sisteminin Kapsamının Belirlenmesi (Ek)
Firmamızın uzak sahada bulunan destek fonksiyonlar (tasarım merkezleri, şirket malzemeleri, dağıtım merkezleri gibi) bulunmamakta olup, bütün saha faaliyetleri Kalite el kitabımızda tanımlanan adreste gerçekleşmektedir.
4.3.1 Müşteri Özel İstekleri (Gerekleri)
Müşteri özel istekleri, kalite yönetim sistemleri içerisinde Prosedür, talimat ve tablolar ile entegre edilmiş, müşteri ile iletişim kurularak ve IATF resmi sitesinden (www.iatfglobaloversight.org) Kalite Sorumlusu tarafından takibi yapılmaktadır.
Referans Dokümanlar:
1- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü 

MGM-PR-10
2- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü 

MGM-PR-08
3- Müşteri İstek, Şikayet ve Memnuniyet Değerlendirme Talimatı 
MGM-TL-14
4.4 Kalite Yönetim Sistemi Ve Süreçleri
4.4.1 Süreçler
Firmamızca yönetilen Proseslerin listesi aşağıda olduğu gibidir. Proseslerin Etkileşimi, Süreçler Arası Etkileşim şeması ile, Ürün gerçekleştirme süreçlerinin birbirine olan etkisi ve etkileşimleri proses matrisi tablosunda gösterilmiştir.
Süreçlerimiz;
	MGM-ŞM-01
	Süreçler Arası Etkileşim Şeması

	MGM-ŞM-2
	Organizasyon Şeması

	MGM-ŞM-3
	Üretim Süreci

	MGM-ŞM-4
	Satınalma Süreci

	MGM-ŞM-5
	Yönetimin Sorumluluğu Süreci

	MGM-ŞM-6
	Kaynak ve İnsan Yönetim Süreci

	MGM-ŞM-7
	Bakım Onarım Süreci

	MGM-ŞM-8
	Müşteri Memnuniyet Süreci

	MGM-ŞM-9
	Kalite Kontrol Süreci

	MGM-ŞM-10
	Yeni Ürün Devreye Alma Süreci


Referans Dokümanlar:
1- Süreçler Arası Etkileşim Şeması 

MGM-ŞM-1
4.4.1.1 Ürün ve Proseslerin (Süreçlerin) Uygunluğu

Firmamız, servis parçaları (yedek parça) ve dış kaynaklı hale getirilenler prosesler (Döküm, Kaplama, galvaniz, yaş boya vb.) de dâhil, uygulanabilir müşteri, yasal ve düzenleyici gereklere (Madde 8.4.2.1) göre, tüm ürün ve proseslerin uygunluğunu güvence altına almıştır.
Firmamız ortaya çıkan ürünlerin doğrulanamadığı yerlerde (Özel Proses) üretim süreçlerini (Madde 8.4.2.1) göre, proseslerin uygunluğunu güvence altına almıştır. 

Özel proseslerde çalışan personel MGM-PR-09 Eğitim Ve İnsan Kaynakları Prosedüründe tanımlandığı gibi MGM-FR-55 Personel Yeterlilik Tablosu Formunda ayrıca belirtilmiştir.
4.4.1.2 Ürün Güvenliği (Emniyeti)

Firmamız, ürün emniyeti ilintili ürünlerin ve imalat süreçlerinin yönetimi için. Emniyet parça grupları için müşteriye 4. Seviye PPAP çalışması yapılarak sunum yapılır. Aynı ürün grupları için tedarikçilerden 4. Seviye PPAP çalışmaları ile birlikte dokümanter prosesler talep edilir. Dokümanter prosesler aşağıda belirtilen konuları kapsar. Emniyet parça grupları için müşteriden ve tedarikçilerden PPAP 
· Yasal ve düzenleyici ürün güvenlik gereksinimleri ( Müşteri Tarafından gönderilmektedir)
· Madde “(1.)” gereksinimlerine dair müşteri bildirimi;

· Ürün güvenliği ile ilgili özelliklerin belirlenmesi;

· Ürünün ve üretim noktasındaki güvenlik ilintili karakteristiklerin tanımlanması ve kontrolü;

· Kontrol Planları ve Proses FMEA`lar için özel onaylar (SQE Onayları);

· Reaksiyon Planları (Madde 9.1.1.1)

· Tanımlanmış sorumluluklar, eskalasyon (tırmandırma) süreci ve üst yönetim dahil olmak üzere bilgi akışının ve müşteri bildiriminin tanımı;
· Ürün güvenliği ile ilgili ürünler ve ilgili üretim süreçlerine dâhil personelin eğitimi;

· Ürün güvenliği ile ilgili olası etkilerinin değerlendirilmesi de dâhil olmak üzere, süreci ve ürün değişiklikleri uygulama öncesinde onaylanması ( madde 8.3.6);

· Müşteri tarafından belirlenmiş olan kaynaklar (Madde 8.4.3.1) da dâhil olmak üzere tedarik zinciri boyunca ürün güvenliği ile ilgili gereksinimlerin transferi;

· Tedarik zinciri boyunca (en azından) imalat lotu ile ürün izlenebilirliği (Madde 8.5.2.1);

· Yeni ürün sunumu için edinilmiş dersler.

Referans Dokümanlar:
1- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü 

MGM-PR-10
2- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü 

MGM-PR-08
3- Uygun Olmayan Ürün Kontrol Prosedürü 
MGM-PR-05
5. LİDERLİK

5.1 Liderlik ve Taahhüt

5.1.1 Genel

Şirketimiz üst yönetimi, Kalite Yönetim Sisteminin uygulanması, geliştirilmesi ve etkinliğinin sürekli iyileştirilmesi, müşteri ihtiyaç ve beklentilerinin en üst düzeyde karşılanması amacıyla gerekli her türlü çabayı göstermekte ve gerekli kaynakları temin etmektedir.

 Bu bağlamda şirketimiz üst yönetimi;

· Şirketimizi ilgilendiren yasal şartları belirlemiş olup bu şartlara uyumu ve bu şartların güncelliğinin takibini sağlamaktadır, 

· Kuruluşumuz, Kalite politikasını belirlemiş, yazılı hale getirmiş ve tüm personele duyurusunu yaparak verilen eğitimlerle personelin politikayı benimsemesi sağlanmıştır,

· Kalite hedefleri ölçülebilir olarak belirlenmekte, firmamızın bağlamı ile uyumluluğunun güvence altına alınması ve takibi yapılmaktadır.

Hedefler belirlenirken Şirketin genel hedeflerinin yanı sıra birimler / prosesler bazında hedefler belirlenmekte, belirlenen hedeflere ulaşılabilmesi için gerekli olan plan ve stratejiler tespit edilerek uygulanmaktadır. Hedefler ilgili birimler ve yönetim tarafından belirli aralıklarla gözden geçirilerek değerlendirilmekte ve hedeflerin gerçekleşme durumları takip edilmektedir.

· Planlı olarak yapılan yönetimin gözden geçirmesi faaliyetleri ile Kalite Yönetim Sisteminin planlanan düzenlemelere, yasal şartlara uygunluğu ve etkinliği doğrulanmaktadır. 
· Proses yaklaşımı ve risk temelli düşünmenin kullanımının teşvik edilmesi sağlanmıştır,

· Kalite yönetim sistemi için gerekli kaynakların varlığı güvence altına alınmıştır,
5.1.1.1  Kurumsal Sorumluluk
Üst Yönetim; Kurumsal sorumluluk politikalarını, anti-rüşvet politikalarını, çalışan davranış kodlarını ve etik tırmandırma (eskalasyon) politikalarını İş sözleşmesi ve toplu sözleşme ile belirlemiş ve uygulamaktadır.
5.1.1.2  Süreç Etkinliği ve Verimliliği
Üst yönetim, değerlendirmek, etkinliğini ve verimliliğini artırmak için süreçleri gözden geçirmektedir. Süreç gözden geçirme faaliyetlerinin sonuçları, Yönetimin Gözden Geçirme `ye girdi olarak dahil edilmiştir. (Madde 9.3.2.1)

Referans Dokümanlar:
1- Hedef kartları 

MGM-TB-03
5.1.1.3  Süreç Sahipleri 
Üst Yönetim, Firmamızın süreçleri ve ilgili çıktılarını yönetiminden sorumlu süreç sahiplerini belirlemiş. Süreç sahibi personellerimiz (madde 7.2 ) rollerini anlamış ve bu rolleri yerine getirmek için yetkin durumdadırlar.
5.1.2 Müşteri Odaklılık

Firmamız, müşterilerimiz ile çalışanlarımızın mevcut ve geleceğe yönelik beklentilerini tespit eder ve bunları karşılar. Bu amaçla Kalite Yönetim Sistemi, çalışma alanları ve çalışan personelin ihtiyaç ve beklentilerini karşılayacak şekilde planlanması, sürdürülmesi, sürekli iyileştirilmesi ve memnuniyetlerinin izlenmesi gibi faaliyetleri yönetmektedir. Bu faaliyetler müşteri ve çalışan personelin; şikâyet formları ve dilek/öneri kutuları, memnuniyet anketleri vb. yöntemlerle yapılan gerekli düzeltici ve önleyici faaliyetleri kapsamaktadır.

5.2 Politika

5.2.1 Kalite politikasının oluşturulması ve Duyurulması

Firmamızda, Kalite konusundaki hedefleri ve kalite performansını yükseltme taahhüdünü açıkça ortaya koyan ve üst yönetim tarafından onaylanan bir Kalite Politikası oluşturulmuştur.

Kalite Politikasının firmamızda çalışan personel tarafından bilinmesini ve anlaşılmasını sağlamak için üretim sahası ve ofislerin uygun yerlerine asılarak ilan edilmiş ve verilen eğitimlerle de anlaşılması sağlanmıştır. Kalite Politikasının uygunluğu, üst yönetim tarafından Yönetimin Gözden Geçirmesi toplantılarında gözden geçirilerek gerektiğinde revize edilir ve aynı yöntemle duyurulur.
5.3 Kurumsal Görev, Yetki ve Sorumluluklar
Firmamızda; birimler arası koordinasyon, iletişim ve işbirliğini sağlayan bir organizasyon şeması vardır. Organizasyon şemasında yer alan işleri yöneten, uygulayan ve doğrulayan tüm çalışanların görev, yetki ve sorumlulukları yazılı olarak belirlenmiş ve bu amaca yönelik olarak görev, yetki ve sorumluluk tanımları hazırlanmıştır.

Buna ek olarak da, Firmamızda Kalite Yönetim Sistemini etkileyen, işleri yöneten ve uygulayan personelin kalite yönetim sistemi ile ilgili yeterlilikleri belirlenmiştir.
5.3 Kurumsal Görev, Yetki ve Sorumluluklar Ek

Üst Yönetim müşteri şartlarının karşılanmasını güvence altına almak için aşağıda tanımlı sorumluluk ve yetkisi ile personel görevlendirmiştir. Bu atamalar dokümanter edilmiştir. 
5.3.1 Kalite İçin Sorumluluk

Kalite Sorumlusu tarafından, Düzeltici faaliyet için sorumlu ve yetkili yöneticiler,  şartlara uymayan ürünler veya proseslerden derhal haberdar edilir.

Kalite sorunlarını düzeltmek için firmamızda görev yapan Kalite Kontrol Personelleri üretimi durdurma yetkisine sahiptir.

Firmamızda tek vardiya çalışılmaktadır. Bu vardiyada çalışan tüm personelin yetki ve sorumlulukları, iş talimatları Kalite Yönetim Sistemimiz kapsamında hazırlanmıştır. Sonraki dönemlerde ikinci bir vardiyanın eklenmesi durumunda firmamızda, ürün kalitesini sağlayabilmek için 2. vardiyada sorumlu personel atanacak, yetki ve sorumlulukları belirlenecektir.

5.3.2 Yönetim Temsilcisi

Diğer sorumluluklarının yanı sıra kuruluşumuz bünyesinde Üst Yönetim tarafından Yönetim Temsilcisi atanmıştır. Firmamızın Yönetim Temsilcisi Kalite Sorumlusudur
Yönetim Temsilcisi, Toplantı Talimatında belirtilen toplantıları organize eder, toplantıları kayıt altına alır, toplantı kayıtlarını katılımcılara dağıtır, alınan kararların takibini yapar, Kalite Yönetim Sisteminin performansı ve kaynak ihtiyacı ile ilgili olarak üst yönetime rapor sunar ve dış kuruluşlarla iletişimi sağlar.
5.3.3 Müşteri Temsilcisi

Firmamızda, üst yönetim tarafından müşteri şartlarına uygunluğu sağlamak için bir Müşteri Temsilcisi atanmıştır. Atanan Müşteri Temsilcisinin görev, yetki ve sorumlulukları hazırlanmış olup bu görev, yetki ve sorumlulukları, özel karakteristiklerin seçimi, kalite hedeflerinin tayini, bununla ilgili eğitimi,  düzeltici ve önleyici faaliyetleri, ürün tasarımını ve geliştirilmesini kapsar. Firmamızın Müşteri Temsilcisi Üretim ve Üretim Planlama Müdürü Murat PAZARBAŞ dır
6. PLANLAMA

6.1 Risk ve Fırsatları Belirleme Faaliyetleri
Firmamız kalite yönetim sistemini planlarken, 4.1 ve 4.2 maddelerinde belirlenen hususlar kapsamında; amaçlanan çıktılara ulaşabileceğine güvence vermekte, istenen etkileri geliştirmekte, istenmeyen etkileri azaltmakta, iyileşme faaliyetleri düzenlemekle birlikte risk ve fırsatları belirlemektedir.

Firmamız risk ve fırsatları belirlerken; faaliyetlerin sistem prosesleri içerisinde nasıl entegre edileceği, uygulamanın nasıl yapılacağı ve bu faaliyetlerin etkinliğinin nasıl değerlendirileceği hususları göz önünde bulundurulmaktadır.
6.1.1 Risk Analizi

Firmamız, risk analizlerinde; ürün geri çağırmalardan edinilmiş dersleri, ürün denetimlerini, saha iade ve onarımlarını, şikâyet, hurda ve yeniden işlemlere yer vermiştir. Risk analizi sonuçlarına ait dokümanter edilmiş bilgiyi kanıt olarak elde tutmaktadır.
Referans Dokümanlar:
1- Risk ve Fırsat Değerlendirme Talimatı

MGM-TL-12
2- Risk Analizi




MGM-FR-125
3- Düzeltici Önleyici faaliyetler Prosedürü

MGM-PR-06
6.1.2 Önleyici Faaliyetler

Kuruluşumuz bünyesinde, potansiyel uygunsuzlukların; olabilecek hata, kaza, bilgi teknolojisi sistemlerine yönelik siber saldırılar ve acil durumların önlenmesi veya oluşma riskinin azaltılması amacıyla gerekli önleyici faaliyet çalışmaları ilgili prosedür paralelinde planlı olarak yapılır. Önleyici faaliyetler için; geçmiş dönemlerde tespit edilen hatalar, uygunsuzluklar, kazalar, acil durumlar, yaşanılan tehlikeler, aynı sektörde çalışan kuruluşların karşılaştıkları durumlara ilişkin bilgiler, personelin önerileri, yasal şartlar ve standartlardaki değişiklikler veri olarak kullanılır.
Siber güvenlik testleri, bir siber saldırının simülasyonunu, belirli tehditler için düzenli izlemeyi, bağımlılıkların belirlenmesini ve güvenlik açıklarının önceliklendirilmesini içerebilir. Firmamızda acil durum planı içerisinde siber saldırılara dair güvenlik protokolü bulunmakta ve her yıl gözden geçirilmektedir.

Önleyici faaliyetlerin planlanmasında; planlanan faaliyetin, potansiyel uygunsuzluğun doğuracağı etkinin büyüklüğü ile orantılı olmasına dikkat edilir.


Kuruluşumuz bünyesinde, tüm önleyici faaliyetler ilgililerden yazılı (Mail) olarak talep edilir. Yapılan taleplerde, potansiyel uygunsuzluğun ne olduğu, potansiyel uygunsuzluğun olmasını engelleyecek veya olma riskini azaltacak faaliyet, faaliyetin tamamlama süresi ve benzeri hususlar açıkça belirtilir. Talep edilen tüm önleyici faaliyetlerin zamanında tamamlanıp tamamlanmadığı ve sonuçlarının etkinliği izlenir.


Gerçekleştirilen tüm önleyici faaliyetler ve sonuçları kayıt altına alınarak periyodik olarak yapılan yönetimin gözden geçirmesi toplantıları gündeminde görüşülür.
Referans Dokümanlar 

1- Düzeltici Önleyici Faaliyet Prosedürü 

MGM-PR-06 


 

2- İstatistiksel Proses Kontrol (SPC) Talimatı 
MGM-TL-10






3- Müşteri Memnuniyeti Talimatı 


MGM-TL-14



 




4- Toplantı Talimatı 




MGM-TL-11
6.1.3 Beklenmedik (Acil ) Durun Planları

Kuruluşumuz, temel hizmetlerin kesilmesi, işgücü eksikliği, temel ekipmanların arızası ve kullanım iadeleri gibi olağandışı durumlarda müşteri şartlarının karşılanması için beklenmedik durum planlarını hazırlamıştır.
Referans Dokümanlar 

1- Beklenmedik (Acil) Durum Prosedürü 

MGM-PR-11
2- Acil Durum Planı




MGM-FR-85
6.2 Kalite Amaçları ve Bunlara Erişmek İçin Planlama
Şirketimiz üst yönetimi, faaliyet alanımız çerçevesinde gerçekleştirilen ürün ve hizmetlere ait şartları ve yasal gereklilikleri de dikkate alarak kuruluşumuzun ilgili fonksiyon ve seviyelerinde proseslerini de kapsayan, ölçülebilir,  kalite politikası ve müşteri beklentileri ile tutarlı olacak şekilde hedeflerini belirleyerek dokümanter etmiştir. Belirlenen hedefler planlı olarak yapılan yönetimin gözden geçirme toplantılarında değerlendirilir, belirlenen hedeflere ulaşıp ulaşamama durumuna göre hedefler revize edilir veya yeniden belirlenir. Belirlenen hedeflere ulaşabilmek için gerekli tüm kaynaklar risk analizleri de dikkate alınarak üst yönetim tarafından sağlanır.
6.2 Kalite Amaçları ve Bunlara Erişmek İçin Planlama Ek

Üst Yönetimimiz tarafından tanımlanan kalite hedefleri, iş planına dâhil edilmesi gereken ve kalite politikasını yaymakta kullanılan kalite hedeflerini ve ölçümlerini kapsar.

Referans Dokümanlar 

1- Proses Hedefleri 



MGM-TB-03
6.3  Değişikliklerin Planlanması
Kuruluşumuz kalite yönetim sistemi kapsamında; değişikliğe gereksinim duyarsa, değişiklikler planlı bir şekilde gerçekleştirilmektedir. Bu değişiklikler gerçekleştirilirken kalite yönetim sisteminin bütünlüğü, değişikliklerin amaçları ve potansiyel sonuçları, kaynakların varlığı, yetki ve sorumlulukların belirlenmesi veya yeniden belirlenmesi gibi etkenler göz önünde bulundurulmaktadır.

Referans Dokümanlar 

1- Dokümante Edilmiş Bilginin Kontrolü Prosedürü
MGM-PR-01
2- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü 


MGM-PR-08
7. DESTEK

7.1 Kaynaklar

7.1.1 Genel

Kuruluşumuz üst yönetimi ve çalışanları, kalite yönetim sistemini uygulamak, sürdürmek, etkinliğini sürekli geliştirmek, müşterilerimizin istek ve beklentilerini en üst seviyede karşılamak ve memnuniyetlerini yükseltmek için gerekli olan kaynakları sağlamaktadır.

Kaynakların kullanım amaçları; Kalite Sistemini devam ettirmek ve etkinliğini sürekli geliştirmek, müşteri memnuniyetini sağlamak ve ihtiyaçlarını karşılamaktır.

Kuruluşumuz, üst yönetimden Üretim & Üretim Planlama Müdürü, bölümlerin ve yönetim kademelerinde ihtiyaçların sağlanması için, Süreç Sahibi olarak atamıştır. Kalite yönetim sistemi ile kurumun çalışmasını etkileyen faaliyetleri ve süreçleri yönetmek ve gerekli doğrulamaları yapmak için kurum içerisinde Kalite Sorumlusu belirlenmiştir.
7.1.2 Kişiler

Şirketimiz bünyesinde, Kalite Yönetim Sistemini etkin olarak uygulayabilmek ve hedeflere ulaşılabilmek için gerekli sayı ve nitelikte personel istihdam edilir.

İhtiyaç duyulan personel nitelikleri,  yapılacak işin gerektirdiği nitelikler dikkate alınarak belirlenir. Öncelikli olarak istenilen niteliklere haiz elemanın istihdamı yoluna gidilir, bunun mümkün olmaması durumunda alınan elemana verilen eğitimlerle istenilen nitelikler kazandırılır.
7.1.3 Alt Yapı 

Kuruluşumuz; üretimini yaptığı ürünlerin istenilen özelliklerde olmasını sağlamak ve işçi sağlığını ve iş güvenliğini en üst düzeyde temin etmek için gerekli her türlü imkân ve alt yapıyı belirlemiş ve sağlamıştır.
Mevcut cihaz ve makinelerin bakım ve onarımları Bakım onarım personelleri ve hizmet alımı suretiyle gerçekleştirilmektedir.
7.1.3.1  Fabrika, Tesis ve Ekipman Planlaması

Kuruluşumuz, fabrika, tesis ve teçhizat planlarının geliştirilmesi için risk tanımlama ve risk azaltma faaliyetleri dâhil disiplinler arası bir yaklaşım kullanmaktadır. Fabrikamızın yerleşimi; malzeme dolaşımı, taşıma ve zemin alanlarının en verimli ve etkin biçimde kullanımına imkân verecek şekilde yapılmıştır. Ayrıca fabrika yerleşimimiz eş zamanlı malzeme akışını kolaylaştırmaktadır. Mevcut operasyonlarımızın etkinliğini izlemek ve değerlendirmek için metotlar geliştirmiş olup uygulanmaktadır.
Fabrika bünyesinde kullanılan makineleri internet ve intranet bağlantısına dâhil olmadığı için siber saldırı riski bulunmamaktadır. 

Referans Dokümanlar 

1- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü 
MGM-PR-08
2- Muayene ve Deney Prosedürü

MGM-PR-08
7.1.4 Proseslerin İşletimi için Çevre
Kuruluşumuz, ürün şartlarına uygunluğu sağlamak için ve çalışanların motive edilmesi, performans ve verimliliklerinin arttırılması, güvenli ve huzurlu bir işyerinin temini açısından gerekli her türlü imkân ve kaynak üst yönetim tarafından sağlanmaktadır
7.1.4.1 Tesislerin Temizliği
Tesislerimizde, ürün ve üretim proses ihtiyaçlarıyla uyumlu olacak şekilde, belirli bir düzen kurulmuş olup bu düzen içerisinde tesislerimizin temizlik ve bakımını sistemli bir şekilde yapılmaktadır.

Referans Dokümanlar

1- Eğitim ve İnsan Kaynakları Prosedürü
 MGM-PR-09
7.1.5 Kaynakların İzlenmesi ve Ölçümü
7.1.5.1 Genel

Kuruluşumuz bünyesinde; hammadde, yarı mamul, malzeme ve ürün özelliklerinin ölçülmesinde kullanılan tüm muayene ve ölçme cihazlarının kalibrasyonları sistematik ve planlı olarak yaptırılmaktadır.
7.1.5.1.1 Ölçüm Sistem Analizi

 Her çeşit ölçüm ve deney cihazı sisteminin sonuçlarındaki mevcut değişimi analiz etmek için kontrol planında belirtilen ölçüm sistemlerine kontrol planında belirtilen ölçüm sistemleri için istatistiksel çalışmalar yapılır. Kullanılan analitik metotlar ve kabul kriterleri müşterilerimizin kabul ettiği kriterlere göre hazırlanan Ölçüm Sistemleri Analizi (MSA) Talimatına uygun olarak yapılır ve kayıtları muhafaza edilir.
Referans Dokümanlar

1- Ölçüm Sistemleri Analizi (MSA) Talimatı
 MGM-TL-09
7.1.5.2 Ölçüm İzlenebilirliği
Muayene, izleme veya ölçme amacıyla kullanılan tüm ölçme cihazların listesi Kalite Kontrol Sorumlusu tarafından tutulur. Ölçme cihazlarının kullanım sıklıkları, hassasiyetleri, üretici kuruluşlar ve kalibrasyon yapan kuruluşların tavsiyeleri paralelinde, ölçme cihazlarının kalibrasyon periyotları belirlenir. Kalibrasyon yaptırılacak her bir cihaz için kalibrasyon takip çizelgesi hazırlanır. Kalibrasyonu yaptırılan ölçme cihazlarının, ölçme sonucunu geçersiz kılacak ayarlardan korunur. Yaptırılan periyodik kalibrasyonların dışında, gösterdiği değerlerden şüphe edilen ölçme cihazları kalibrasyon tarihleri gelmeden kalibrasyona gönderilir.

Dış kuruluşlarda yaptırılan kalibrasyonlar, akredite bir laboratuvarda yaptırılır. Kalibrasyon raporları Kalite Sistem Mühendisi tarafından değerlendirilerek tespit edilen sapmaların toleranslar dâhilinde olup olmadığı, ölçme cihazının kullanılıp kullanılamayacağı değerlendirilir. Yaptırılan kalibrasyonlara ilişkin tüm kayıtlar muhafaza edilir. Şirketimizde kalibrasyon dışı bulunan ölçme cihazları tanımlanarak muhafaza altına alınır ve kullanılması engellenir.
7.1.5.2.1 Kalibrasyon / Doğrulama Kayıtları

Ürünün belirlenmiş şartlara uygunluğunu kanıtlamak için çalışanlarımızın ve müşterilerimize ait ekipmanları da içerecek şekilde tüm mastar, ölçüm ve deney ekipmanlarının kalibrasyon / doğrulama faaliyet kayıtları firmamızda kalite sorumlumuz tarafından tutulur. Bu kayıtlar; kalibre edildiği ölçüm standardını da içeren ekipman tanımlamasını,  mühendislik değişimlerini takiben revizyonları, kalibrasyon veya doğrulama için şartname dışı okumayı, şartname dışı durumun etkilerinin değerlendirilmesini, kalibrasyon, doğrulama sonrası şartnamelere uygunluk beyanını ve şüpheli ürün veya malzemenin sevki durumunda müşterinin bilgilendirilmesi bilgilerini içerir.
7.1.5.3 Laboratuvar Gereklilikleri

7.1.5.3.1 İç Laboratuvar

Firmamızda, muayene ve deneylerin müşteri istekleri doğrultusunda uygun ortamda yapılabilirliğinin sağlanması için bir laboratuvar kurulmuştur. Laboratuvarımızın çalışma talimatları hazırlanmış olup firmamızda uygulanmaktadır. Laboratuvarda çalışan ve ürünlerin testini yapan personelin yeterliliği verilen eğitimler ile sağlanmaktadır. Laboratuvarımızda yapılan kalite kontrol sonuçları Kalite Yönetim Sistemimiz kapsamında hazırlanan talimatlar doğrultusunda yapılarak kayıt altına alınmakta ve bu kayıtların muhafazası ilgili kişiler tarafından sağlanmaktadır.
7.1.5.3.2 Dış Laboratuvar

Firmamızda bulunan laboratuvar imkanları dahilinde yapılamayacak fakat müşterilerimiz tarafından talep edilen kalibrasyon, muayene, analiz ve testler ulusal eşdeğerine göre  ISO 17025 standardına göre akredite olmuş dış laboratuvarlara yaptırılır.

Belirli bir ekipman için yeterli bir kalibrasyon laboratuvarı mevcut değil ise kalibrasyon hizmeti ekipmanın üreticisine yaptırılır.

Referans Dokümanlar:

1-
Ölçüm Sistemleri Analizi (MSA) Talimatı MGM-TL-09
2-
Kalibrasyon Talimatı   


MGM-TL-04
3-
Laboratuvarı Çalışma Talimatı 

MGM-TL-05      
7.1.6 Kurumsal Bilgi

Kuruluşumuzda proseslerin işletilmesi, ürünün uygunluğa erişmesi için ihtiyaç duyulan her türlü bilgi tayin edilmiş olup, sürdürülebilir ve ulaşılabilir durumdadır. Şirketimiz bünyesinde bulunan Server  Portal’dan ihtiyaç duyulan bilgilere ulaşılabilmektedir. Ürüne ait uygunsuzluk bilgileri Hata Geçmişi haritası ile ürüne ait riskler (Proses FMEA) ve Görsel iş talimatları ile öğrenilmiş dersler olarak kabul edilmektedir. Ayrıca;
· İlk ürün onayı esnasında yapılan denemeler (Başarısızlıkla sonuçlanan ve neden başarısız olunduğunun sebepleri )

· Proje yürütme esnasında tedarik edilen ham madde, aksesuar, ekipman konusunda uğranılan başarısızlık ve nasıl giderildiği,

· Müşteri şikayetleri ve kök nedenleri, iyileştirme için yapılan faaliyetler

· İç başarısızlıklar ve iyileştirme için yapılan faaliyetler
Öğrenilmiş dersler kapsamında değerlendirilmiştir.
7.2 Yeterlilik (Yetkinlik)
7.2.1. Genel 

Kuruluşumuzda çalışan personelin, pozisyonları ve yaptıkları işler dikkate alınarak sahip olması gereken eğitim, öğretim, tecrübe ve benzeri nitelikler belirlenmiştir. Gerekli niteliklerin personele kazandırılması için sistematik ve planlı olarak eğitim faaliyetleri gerçekleştirilir. 

Çalışan tüm personelin eğitim ihtiyaçları belirlenir, belirlenen eğitim ihtiyaçları paralelinde Yıllık Eğitim Planı hazırlanır. Hazırlanan plan paralelinde eğitimler gerçekleştirilerek eğitimlerin etkinliği değerlendirilir ve kayıtları muhafaza edilir. 

Kalite Yönetim Sisteminin etkin olarak uygulanabilmesi ve hedeflere ulaşılabilmesi için şirketimiz bünyesinde çalışan tüm personele kalite eğitimleri verilir, yaptıkları işlerin önemi anlatılır. Özel atanmış görevleri yerine getiren personel, müşteri gereklerinin karşılanması dikkat edilerek, gerektiği gibi kalifiye edilmektedir.
Tüm eğitim faaliyetleri Eğitim Prosedürü paralelinde gerçekleştirilir.
7.2.2 İş Başı Eğitimi
Kuruluşumuzda, sözleşmeli yâda aracı personelde dâhil olmak üzere ürün kalitesini etkileyen herhangi bir görevde çalışacak yeni personele işbaşı eğitimi verilir.  Yaptığı iş, kaliteyi etkileyen personel, kalite şartlarına yapılan uygunsuzluğun, müşteri üzerinde yol açtığı sonuçlar hakkında bilgilendirilir.
Referans Dokümanlar:

1- Eğitim ve İnsan Kaynakları Prosedürü
 MGM-PR-09

7.2.3 İç Denetçi Yetkinliği

Kuruluşumuzda, müşteri özel gereklerini dikkate alan, iç denetçilerin yetkinliğini doğrulayan prosedür tanımlanarak İç tetkik Prosedürü ile sisteme entegre edilmiştir. Denetçi yetkinliğini tanımlayan Denetçi yeterlilik tabloları hazırlanmış, Kalite Yönetim Sistem denetçileri, İmalat Proses Denetçileri ve Ürün denetçileri, iç tetkik prosedürü ve tetkikçi yeterlilik tablosu ile yetkinlikleri gösterilmektedir.
Firmamızda En az 1 üretim süreci denetçisi bulundurulmakta, süreç risk analizi (PFMEA gibi) ve kontrol planı dahil olmak üzere denetlenecek ilgili üretim süreci(ler) hakkında teknik bilgiye sahip olup, ürün uygunluğunu doğrulamak için ürün gerekliliklerini anlama ve ilgili ölçüm ve test ekipmanının kullanımı konusunda yeterliliğini göstermektedir.
Referans Dokümanlar:
1- Denetçi Yeterlilik Tablosu Formu
 MGM-FR-25
7.2.4 İkinci Taraf Denetçi Yetkinliği
Kuruluşumuzda, ikinci taraf denetimleri üstlenen denetçilerin yetkinliği tetkikçi yeterlilik tablosu ile gösterilmektedir. İkinci taraf denetçilerimiz, denetçi kalifikasyonu için gereken müşteri özel isteklerini karşılamakta ve aşağıdaki ana yetkinliklerini göstermektedirler.
· Denetimde, otomotiv süreç yaklaşımı, risk esaslı düşünme;

· Uygulanabilir, müşteri ve kuruluş` a özgü gerekler;

· Denetimin kapsamı ilintili, uygulanabilir ISO 9001 ve IATF 16949 gerekleri;

· Denetlenecek uygulanabilir üretim süreç(ler)i, PFMEA ve Kontrol Plan değerlendirmeleri;

· Denetim kapsamı ilintili, uygulanabilir temel teknikler;

· Planlama, Davranış, Raporlama ve Denetim bulgularının kapanışı konularının anlaşılması.
Referans Dokümanlar:

1- İç Tetkik Prosedürü 


MGM-PR-04
7.3  Farkındalık

Kuruluşumuzda çalışan bütün personelin; kalite politikasının, ilgili kalite amaçlarının ve dolayısıyla stratejik amaç ve hedeflerinin, kalite yönetim sistemi şartlarının yerine getirilmediği durumlarda müdahil olması gerektiğinin farkındadır.
7.3.1 Farkındalık Ek

Kuruluşumuzda, tüm çalışanların ürün kalitesi üzerindeki etkisi, farkındalığını ve müşteri gerekleri ve uygun olmayan ürünün müşteriye riskleri dahil kaliteyi başarma, sürdürme ve geliştirme faaliyetlerinin önemini gösteren iş talimatları muhafaza edilmektedir.

7.3.2 Çalışanların Motivasyonu ve Yetkilendirilmesi

Kuruluşumuz, belirlemiş olduğu kalite hedeflerine ulaşmak, sürekli iyileşme sağlamak ve yenilikleri tespit edecek ortam yaratmak için çalışanları motive edecek prosesi oluşturmuştur. Bu proses, kuruluşumuzda kalite ve teknolojik bilincin teşvik edilmesini de içerir. Ayrıca firmamız, bünyesinde çalışan personelin, yapmış olduğu faaliyetlerin uygunluğunun ve öneminin ne derece bilincinde olduğunu ve kalite hedeflerine nasıl katkıda bulunduklarını ölçmek için gerekli prosesi de oluşturmuştur.

Referans Dokümanlar

1- Eğitim ve İnsan Kaynakları Prosedürü
 MGM-PR-09

7.4 İletişim

Kuruluşumuz bünyesinde; duyuru panoları, yapılan genel toplantılar, yazılı ve görsel uyarılar, iç yazışmalar ve benzeri metotlar kullanılarak etkin şekilde yatay ve dikey iletişim sağlanır. Şirketimize, harici kuruluşlardan gelen yazılı bilgi ve dokümanlar yetkili personel tarafından incelenir ve değerlendirilir. Yapılan değerlendirme sonucunda, gerek görülmesi halinde bu dokümanların dağıtımları yapılır. Tüm iç ve dış iletişim, İletişim Talimatına göre sağlanır.

Referans Dokümanlar 

1- Toplantı Talimatı 



MGM-TL-11
2- İletişim Talimatı 



MGM-TL-13
7.5 Dokümante Edilmiş bilgi

7.5.1 Genel

Kuruluşumuz bünyesinde, referans Standartlar paralelinde kurulan Kalite Yönetim Sistemi dokümante edilmiştir. 2008 yılından itibaren kullanılan dokümanlar ya revize edilmiş ya da yürürlükten kaldırılmıştır. Kalite Yönetim Sistemimizin dokümantasyonu, 28.04.2008 tarihinden itibaren 00 revizyon numarası ile yeniden yayınlanmış olup, Dokümante Bilginin Kontrolü Prosedürü paralelinde hazırlanan, aşağıda belirtilen seviyelerdeki dokümanlardan oluşmaktadır.

1.
Dokümante edilmiş politika ve hedefler 

2.
Kalite Yönetim Sistemi El Kitabı 

3.
Kalite Yönetim Sisteminin Kuruluşunda referans alınan Standartların öngördüğü dokümante bilgiler 
4.
Proseslerin etkin planlaması, uygulanması ve kontrolünü sağlamak için ihtiyaç duyulan kalite planları, talimatlar, görev tanımları, şartname, form ve benzeri destek dokümanlar

5.
Referans olarak alınan Standartların öngördüğü kayıtlar.
6.
Risk ve fırsatlar

7. 
İç ve Dış Hususlar
Dokümanların hazırlanmasında, yapılan faaliyetin önemi, ne derece kritik olduğu ve faaliyeti yapacak personelin eğitim ve tecrübe durumu dikkate alınmaktadır.

Kalite Yönetim Sistemi Prosedürleri, ilgili oldukları faaliyetlerin kim veya kimler tarafından, nasıl yapılacağının açıklandığı uygulama dokümanlarıdır. Aynı zamanda yetki ve sorumlulukları da belirten prosedürler gerekli olduğu durumlarda bir alt seviyedeki dokümanlara (Planlar, Talimatlar, Destek Dokümanlar… vb.) atıfta bulunur
7.5.2 Oluşturma ve Güncelleme

Kuruluşumuzun dokümante edilmiş bilgileri oluştururken ve güncellerken dokümante edilmiş bilginin kontrolü prosedürüne göre işlem görür.
Herhangi bir sebepten dolayı değişiklik yapılması gereken dokümanlar ilgili prosedür çerçevesinde revize edilerek güncelleştirilir. Güncelleştirilen dokümanların imza karşılığı dağıtımı yapılırken önceki nüshalar personelden geri toplanır.
Referans Dokümanlar 

1- Dokümente Bilginin Kontrolü Prosedürü 
MGM-PR-01
7.5.3 Dokümante Edilmiş Bilginin Kontrolü
Kuruluşumuz Kalite Yönetim Sistemi içerisindeki tüm dokümante edilmiş bilgiler Dokümante Edilmiş Bilginin Kontrol Prosedürü paralelinde hazırlanır. Hazırlanan tüm dokümente bilgiler yeterlilikleri açısından Kalite Sistem Müdürü tarafından gözden geçirilir, Doküman Kodlama Talimatına uygun olarak doküman kod numaraları verilir ve Genel Müdür onayına sunulur. Genel Müdür tarafından onaylanan dokümanlar Kalite Sistem Müdürü tarafından güncel dokümanlar listesine kaydedilir.


Hazırlanan dokümente bilginin orijinalleri Kalite Sistem Müdürü tarafından muhafaza edilir. Orijinal dokümanlar Kalite Sistem Müdürü tarafından ihtiyaç miktarı kadar çoğaltılır ve üzerlerine “Kontrollü” kaşesi basılarak ilgili personele imza karşılığı dağıtılır. Yapılan doküman dağıtımları Doküman Dağıtım Formuna kaydedilir.


İptal edilen dokümanların geri alınan kopyaları imha edilir, orijinal kopyaları üzerine  “İptal” kaşesi basılır ve ilgili klasörüne kaldırılarak muhafaza edilir.


Şirketimiz bünyesinde kullanılmakta olan, Standart, kanun, mevzuat, yönetmelik ve benzeri tüm dış kaynaklı dokümanların güncelliği ve kontrolü Dokümante Bilginin Kontrolü Prosedürüne göre sağlanır.
Referans Dokümanlar 

1- Dokümente Bilginin Kontrolü Prosedürü 

MGM-PR-01
2- Doküman Kodlama Talimatı 



MGM-TL-01
7.5.3.1 Kayıtların Saklanması
Kuruluşumuzda, dokümante bilginin kontrolü prosedüründe saklama politikası tanımlanmış, dokümante edilmiş ve gerçekleştirilmektedir. Kayıtların kontrolü yasal, düzenleyici şirketimizin ve müşterilerimizin gereklerini karşılamaktadır.

Üretim parçası onayları, avandanlık kayıtları (bakım ve sahiplik dahil), ürün ve proses tasarım kayıtları, satın alma emirleri (uygulanabildiğinde), sözleşmeler ve değişiklikler, ürünün üretim ve servis gerekleri ile uyumlu bir süre +1 takvim yılı, aksi müşterilerimiz yada düzenleyici otorite tarafından belirtilmedikçe kayıt altında tutulmaktadır.
7.5.3.2 Mühendislik Şartnameleri

Kuruluşumuzda,  bulunan müşteri şartname ve müşteri çizimlerinin kontrolü, Dokümante bilginin Kontrol Prosedüründe anlatıldığı gibi yapılır. Şartnamelerin güncelliği, kontrolü, dağıtımı Dış Kaynaklı Doküman Kapsamında Kalite Sistem Müdürlüğünce, Müşteri resimlerinin güncelliği, kontrolü ve dağıtımı ise Ürün proses geliştirme bölümü tarafından yapılır. Müşteri tarafından şartname ve resimler üzerinde değişiklik yapılması durumunda firmamızda gözden geçirme toplantısı düzenlenir ve değişiklikle ilgili firmamızda revizyon edilmesi gereken doküman ve uygulamalar belirlenir. Bu revizyonlar  en fazla iki hafta içerisinde Dokümante Bilginin Kontrol Prosedürüne göre, ilgili sorumlular tarafından yapılır ve her değişikliğin üretimde uygulandığı tarihe ait kayıtlar muhafaza edilir. Uygulama güncelleştirilmiş kayıtları da kapsar.

Referans Dokümanlar 

1-
Dokümente Bilginin Kontrolü Prosedürü 

MGM-PR-01
2-
Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü 


MGM-PR-08
8. OPERASYON

8.1 Operasyonel Kontrol ve Planlama

Kuruluşumuz bünyesinde, ürünlerin istenilen şartları karşılaması amacıyla tüm prosesler planlı olarak gerçekleştirilmektedir.

Proseslerin istenilen şekilde gerçekleştirilebilmesi için ihtiyaç duyulan nitelikli personel, ekipman ve benzeri kaynaklar tespit edilerek temin edilmiş, uygulamalar için gerekli dokümanlar hazırlanarak uygulamaya konulmuş ve ayrıca ürün gerçekleştirme proseslerinin doğrulanması amacıyla izleme ve ölçme metotları tanımlanmıştır. Ürün gerçekleştirme prosesleri planlanan şekilde gerçekleştirilmekte, planlanan ölçmeler yapılmakta ve kayıtları tutulmaktadır.
8.1.1 Operasyonel Kontrol ve Planlama Ek

Kuruluşumuzda, Ürün gerçekleştirilmesi için planlama yaparken, aşağıdaki konular dahil edilmiştir:

· Müşteri ürün şartları ve teknik özellikleri;

· Lojistik gereksinimleri;

· İmalat fizibilite;

· Proje planlama 
· Kabul kriterleri.

Referans Dokümanlar

1- Üretim Planlama ve Ürün Gerçekleştirme Prosedürü 
MGM-PR-12
2- Ürün Tanımı ve İzlenebilirliği Prosedürü 

MGM-PR-14

3- Hata Türü ve Etkileri Analizi (FMEA) Talimatı 

MGM-TL-07
4- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü 


MGM-PR-10
8.1.2 Gizlilik

Firmamız, müşteri sözleşmeli ürün bilgilerinin gizliliğini sağlamaktadır. Müşteri sözleşmeli ürünlerle ilgili hiçbir resim, teknik doküman, üretim ve kalite kayıtları fabrika dışına çıkarılamaz, yetkili personel haricinde kişiler tarafından kullanılamaz.
8.1.3 Ürün Emniyeti

Mgm Döküm’de üretimimiz ile ilgili süreçlerimiz sırasında kullanım zamanına kadar ürün özelliklerinin bozulmaması için uygun şartlarda muhafaza eder (MGM-TL-15 Taşıma Depolama ve Sevkiyat Talimatı). Bu muhafaza tanımlamayı, taşımayı, ambalajlamayı, depolamayı, korumayı, içermektedir. Muhafaza ederken, taşırken ve depolarken eğer var ise makine, teçhizat ve bunlar gibi materyallerin özellikleri, ambalajlı malzemelerin ambalaj bilgileri göz önüne alınır, eğer yok ise tarafımızca ürünün özelliğinin bozulmaması için gerekli yöntem dokümante edilmiştir  
 Üretim sırasındaki proseslerin risklerini, Ürüne ait olan riskleri, alt riskleri ve personele ait riskleri MGM-TL-07 FMEA Çalışma Talimatında tanımlanan çalışmalar kullanılarak ürün emniyeti sağlanır. 

Risk ile ilgili zararlı durumların tespiti azaltılması için:

-
Süreçler ve Projeler için risk analizi çalışmaları,

-
Firmamıza ve personellerimize yönelik riskler belirlenerek güvenlik analizleri yapılmaktadır.

Bu kritik hususlar ile ilgili olarak oluşan riskler kayıt altına alınarak, raporlanıp takip edilmektedir.

Ürünün muhafazası, ürünün teknik özelliklerinde ve uygulanabilir mevzuat hükümlerine göre, aşağıda belirtilen hususlardan ürüne uygulanabilir olanları içermektedir:

a)
Temizlenmesi,

b)
Yabancı maddelerin önlenmesi, ortaya çıkarılması veya giderilmesi,

c)
Hassas ürünlerin özel önlemler alınarak taşınması,

d)
Güvenlik uyarıları da dahil ürünlerin işaretlenmesi ve etiketlenmesi,

e)
Raf ömrünün kontrolü ve stokların devrinin yapılması,

f)
Tehlikeli malzemeler için özel önlemler alınarak korunma sağlanır.
Ürün emniyeti ile ilgili Risk ile ilgili zararları durumların tespiti ve azaltılması, Emniyet Kritik Hususların Yönetilmesi; Emniyeti etkileyen yaşanmış olayların 8D ile analizi ve Raporlanması, Olayların iletilmesi ve tek nokta eğitimi ile personelin eğitimi sağlanmıştır.

Referans Dokümanlar

1-  Taşıma Depolama ve Sevkiyat Talimatı 

MGM-TL-15
2- FMEA Çalışma Talimatı



 MGM-TL-07
8.2 Ürün ve Hizmetler için Şartlar

8.2.1 Müşteri ile İletişim
Kuruluşumuzda, Müşteri taleplerinin alınması ve gerektiğinde müşterilerimizin ürünlerimiz, iş ve hizmetle hakkında bilgilendirilmesi ile ilgili olarak etkin bir iletişim sağlanır.

Müşteri talepleriyle ilgili olarak, müşterilerimizle yapılan tüm görüşmeler kayıt altına alınır. İletişim müşterinin belirlediği dilde ve formatta gerçekleşmektedir

Referans Dokümanlar

1- İletişim Talimatı




MGM-TL-13
2- Müşteri İstek, Şikayet ve Memnuniyet Değerlendirme Talimatı
 MGM-TL-14
8.2.2 Ürün ve Hizmetler için Şartların Tayin edilmesi

Firmamızda, ürüne bağlı; teslim ve teslim sonrası faaliyetler için şartlar da dâhil olmak üzere müşteri tarafından belirtilmiş olan şartlar, müşteri tarafından beyan edilmeyen ancak biliniyorsa tanımlanan veya amaçlanan kullanım için gerekli olan şartlar, ürünle ilgili yasal ve mevzuat şartları ve varsa gerek görülen ilave şartlar belirlenir.
8.2.2.1 Ürün ve Hizmetler İçin Şartların Tayin Edilmesi – Ek

Ürün Şartları; geri dönüşüm, çevre üzerindeki etki, firmamızın ürün ve imalat proseslerinin sonucu bilgisiyle tespit edilen karakteristikleri de içerir. Malzemenin temini, stoklanması, geri dönüşümü, yok edilmesi ve bertaraf ilintili uygulanabilir devlet, emniyet ve çevre regülasyonları şartlar tayin edilirken dikkate alınmaktadır

8.2.3 Ürün ve Hizmetler İçin Şartların Gözden Geçirilmesi
8.2.3.1  Gözden Geçirme 
Kuruluşumuzda, tüm müşteri istek ve talepleri yazılı hale getirilerek gözden geçirilir. Müşteri talepleri ile ilgili olarak yapılan gözden geçirme faaliyetlerinde, talep edilen ürün, iş veya hizmet ile ilgili şartların yeterli düzeyde tanımlanıp tanımlanmadığı, talep edilen ürünü üretme yeteneğimiz, talep edilen miktarı zamanında teslim edip edemeyeceğimiz değerlendirilir. Ayrıca talep edilen ürünle ilgili yasal bir zorunluluğun olup olmadığı değerlendirilir.

Yapılan tüm inceleme ve değerlendirmeler sonucunda müşteri taleplerinin zamanında yerine getirilebileceği garanti altına alınır, gerekli hallerde müşterilerle sözleşme imzalanır.

8.2.3.2.1 Gözden Geçirme Ek

Kuruluşumuzda, gözden geçirme Kalite Üretim, Müşteri Temsilcisi ve Satınalma bölümlerinin yapmış olduğu toplantı ile belirlenir. Değerlendirme kayıtları Fizibilite raporu ile tanımlanmıştır
Referans Dokümanlar

1- Yeni Ürün devreye Alma Prosedürü


MGM-PR-10
8.2.3.2.2 Müşterinin Tanımladığı Özel Karakteristikler

Kuruluşumuzda, tanımlama, doküman onayı ve özel karakteristiklerin kontrolü müşteri isteklerine uyumludur.
Referans Dokümanlar

1- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü 


MGM-PR-08
2- Dokümente Edilmiş Bilginin Kontrolü Prosedürü 
MGM-PR-01
3- Müşteri Özel Karakteristik Tablosu 


MGM-FR-78
8.2.3.2.3 Kuruluş İmalat Fizibilitesi

Kuruluşumuz, üretim süreçlerinin müşterilerimiz tarafından belirtilen tüm mühendislik ve kapasite gereksinimleri karşılayan uygun ürünü üretme yeteneğine sürekli sahip olup olmadığını analiz etmek için proje grubumuzla çok disiplinli bir yaklaşım kullanmaktadır.

Yeni herhangi bir üretim ya da ürün teknolojisi ve değiştirilen üretim süreci veya ürün tasarımı için bu fizibilite analizini gözden geçirilmekte veya yeniden yapılmaktadır.

Referans Dokümanlar

1- Üretim Planlama ve Ürün Gerçekleştirme Prosedürü
MGM-PR-12
2- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü


MGM-PR-10
8.2.4 Ürün ve Hizmetlerin Şartların Değişmesi
Kuruluşumuzda, ürün ve hizmetlere ilişkin şartların değişmesi durumunda, ilgili dokümante edilmiş bilginin değiştirilmiş olduğunu ve ilgili personelin değişen şartların farkında olduğunu değişikliklerin kontrolü prosedürüne göre değişiklikleri güvence altına almıştır.

Referans Dokümanlar

1- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü


MGM-PR-08
8.3 Ürün ve Hizmetlerin Tasarımı ve Geliştirilmesi
8.3.1. Genel

Kuruluşumuz, ürün imalat tasarımının, daha sonraki sunumunu güvence altına almak için yeni ürün devreye alma prosesi oluşturmuş ve sürekliliğini sağlamıştır. İmalat prosesi tasarım ve geliştirmeye hata tespitinden ziyade önlemeye odaklanmıştır.
Referans Dokümanlar

1- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü


MGM-PR-10
8.3.2 Tasarım ve Geliştirmenin Planlanması
Proses tasarımı geliştirme aşamasında firmamız, tasarım ve geliştirme aşamalarını iç ve dış hususları değerlendirerek kaynakları belirlemekte, yapısı, süresi ve karmaşıklığını analiz ederek, her aşamada uygun olan gözden geçirme doğrulama ve geçerli kılmayı, tasarım ve geliştirme için etkileşimli sorumluluk ve yetkileri tayin etmiştir.
8.3.2.1
Tasarım ve Geliştirme Planlaması – Ek

Firmamızda ürün gerçekleştirmeye hazırlanmak için proses tasarımı aşamasında, potansiyel risklerin azaltılmasına yönelik faaliyetlerde dahil olmak üzere, VDA proje yönetimi, FMEA‘ların ve Kontrol Planlarının geliştirilmesi ve gözden geçirilmesini kapsayan disiplinler arası yaklaşım uygulanır.

Disiplinler arası yaklaşım firmamızda Üretim Planlama, Kalite,  ve Satın alma ve bölümlerini kapsar.
8.3.2.2
Ürün Tasarım Becerileri

Kuruluşumuzda müşteri çizimleri üzerinden imalat tasarımı yapıldığından ve buna bağı olarak ürün tasarımı olmadığından bu madde uygulanamamaktadır.
8.3.2.3
Gömülü (Embedded) Yazılımlı Ürünün Geliştirilmesi

Kuruluşumuzda dahili olarak geliştirilen yazılımlar olmadığından bu madde uygulanamamaktadır.

8.3.3 Tasarım ve Geliştirme Girdileri
Firmamızda ürün tasarımı yapılmadığı için bu madde uygulanmamaktadır.
8.3.3.1 Ürün  Tasarım Girdileri

Firmamızda ürün tasarımı yapılmadığı için bu madde uygulanmamaktadır
8.3.3.2 İmalat Proses Tasarım Girdileri

Firmamızda, müşterimiz tarafından verilen teknik resimler ve teknik özellikleri gösteren müşteri şartnamelerine göre üretim prosesi tasarımı İleri Ürün Kalite Planlamasını da (APQP)  içinde barındıran Yeni Ürün Devreye Alma Prosedüründe anlatıldığı şekilde yapılır.  
Referans Dokümanlar

1- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü 


MGM-PR-10
2- İleri Ürün Kalite Planlamasını (APQP) Talimatı

 MGM-TL-08
8.3.3.3
Özel Karakteristikler
Firmamızda, ürün ve imalat için müşterimiz tarafından belirlenen özel karakteristikler, ilgili parça için hazırlanan tüm dokümanlarda müşterimizin belirlediği özel semboller ile tanımlanır. Üretim ve Kalite Kontrol aşamalarında tutulan kayıtlarda özel karakteristikler yine müşteri tarafından belirlenen özel semboller ile işaretlenir.
Referans Dokümanlar

1- Özel Karakteristik Tablosu 


MGM-FR-78
8.3.4 Tasarım ve Geliştirmenin Kontrolü

Firmamızda ürün tasarımı yapılmadığı için bu madde uygulanmamaktadır

8.3.4.1
İzleme

Proses tasarımının belirlenmiş aşamalarındaki ölçümler tanımlanır, analiz edilir ve yönetimin gözden geçirme toplantısında girdi olacak şekilde özet sonuçlarla birlikte verilir. Bu ölçümler duruma göre kalite risklerini, maliyetleri, temin süresini, kritik yolları ve diğer hususları içerir.
8.3.4.2 İmalat Prosesi Tasarım ve Geliştirmenin Geçerli Kılınması

İmalat Proses Tasarım ve Geliştirme geçerli kılınması, yürürlükteki herhangi bir sanayi ve hükümet ajansı tarafından verilen düzenleyici standartlar da dahil olmak üzere müşteri gereksinimlerine uygun olarak yapılmaktadır.

İmalat Proses Tasarım ve geliştirme geçerli kılma zamanlaması, müşterimiz tarafından belirtilen zamanlama ile uyum içinde planlanır.
8.3.4.3
Prototip Programı

Müşterimiz tarafından istendiğinde üretimde kullanılacak olanla aynı tedarikçiler, araçlar ve imalat prosesler kullanılarak bir prototip program ve kontrol planlama uygulanır.
Referans Dokümanlar

1. Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü


MGM-PR-10
2. Üretim Parça Onay (PPAP) Talimatı


MGM-TL-06
8.3.4.4
Ürün Onay Süreci

Firmamızda, Üretim Parça Onay (PPAP) Talimatına göre ürün onayı yapılmaktadır.
Referans Dokümanlar

1- Üretim Parça Onay (PPAP) Talimatı


MGM-TL-06

2- FMEA Çalışma Talimatı 



MGM-TL-07
8.3.5  Tasarım ve Geliştirme Çıktıları
Firmamızda ürün tasarımı yapılmadığı için bu madde uygulanmamaktadır

8.3.5.1
İmalat Prosesi Tasarım Çıktıları

İmalat Prosesi Tasarım sonucu, ilgili ürünün proses akışı, operasyon planı, kontrol planı, kalite planı, Hata Türleri ve Etkileri analizi (FMEA) sonuçları, iş talimatları, şartname ve çizimleri oluşturulur
8.3.6  Tasarım ve Geliştirme Değişiklikleri

Proses tasarımı ve geliştirme değişiklikleri Değişikliklerin Kontrolü Prosedüründe belirtilen durumlardan herhangi biri oluşması halinde yapılır. Yapılan değişiklikler gözden geçirilir ve kayıtları muhafaza edilir.
8.4 Dışarıdan Tedarik Edilen Proses, Ürün ve Hizmetlerin Kontrolü

8.4.1 Genel

Şirketimiz bünyesinde tüm satın alma faaliyetleri sistematik ve planlı olarak yürütülmektedir. Müşteri talepleri, müşterilerden gelen talepler ve pazar eğilimleri dikkate alınarak Üretim Bölümü tarafından üretim programı yapılır. Planlanan üretim için gerekli hammadde ve malzeme miktarları belirlenerek Satın Alma bölümüne ihtiyaç duyulan malzemeler yazılı olarak talep edilir.

İhtiyaç duyulan malzemeler Satın Alma sorumlusu tarafından onaylı tedarikçi kuruluşlardan temin edilir. Şirketimiz bünyesinde tüm satın alma faaliyetleri yeterlilikleri değerlendirilerek onaylanmış olan kuruluşlardan yapılır, Tedarikçi gruplarına alt montaj, sıralama, ayıklama, yeniden işlem ve kalibrasyon hizmetleri de dahil edilmiştir.
Satın alınan malzemeler, önce firmamızda yeterli bilgi ve deneyime sahip Kalite Kontrol personeli tarafından Kalibrasyonlu ölçüm cihazları kullanılarak Giriş kalite kontrolüne tabi tutulur. Talep edilen teknik özelliklere sahip olan malzemeler kabul edilir, uygun bulunmayan malzemeler ise tedarikçiye iade edilir.  Firmamız tarafından veya müşterilerimiz tarafından gerek görülmesi halinde satın aldığımız malzemelerin dış kurum veya kuruluşlara kimyasal veya fiziksel analizleri yaptırılır.

Malzeme satın alınacak kuruluşlar, istenilen özelliklerdeki malzemeleri temin edip edemeyecekleri yönünden değerlendirilir ve yapılan değerlendirme neticesinde yeterli bulunan kuruluşlar onaylı tedarikçiler listesine dâhil edilir.

Onaylı tedarikçiler listesinde bulunan kuruluşların performansları periyodik olarak izlenir. Yapılan izleme faaliyetleri sonucu belirlenen şartları sağlamaya devam edemeyen kuruluşlar onaylı tedarikçiler listesinden çıkarılır. Gerçekleştirilen satın almalar ve yapılan tedarikçi değerlendirmelerine ilişkin kayıtlar, dokümente edilmiş bilginin kontrolü prosedürüne göre işleme tabi tutulur.
Referans Dokümanlar

1- Satınalma Prosedürü




MGM-PR-02
8.4.1.1  Tedarikçi Seçim Prosesi

Kuruluşumuzda Tedarikçi değerlendirme faaliyetleri çok disiplinli bir şekilde Tedarikçi seçim ve değerlendirme prosedürüne göre gerçekleştirilmektedir.
Referans Dokümanlar

1- Tedarikçi Seçim ve Değerlendirme Prosedürü 
MGM-PR-03
8.4.1.2  Müşteri Yönlendirmesi Kaynaklar (Yönlendirilmiş-Satınalma)
Müşterilerimiz ile yapılan sözleşmede belirtilmesi halinde kuruluşumuz, malzemeleri veya hizmeti müşterilerimiz tarafından onaylanan kaynaklardan sağlar. Takım / mastar tedarikçileri de dahil olmak üzere müşteri tarafından tayin edilen kaynakların kullanımı, firmamızın satın alınan ürünlerin kalitesini sağlama sorumluluğunu ortadan kaldırmaz.
Referans Dokümanlar

2- Tedarikçi Seçim ve Değerlendirme Prosedürü
MGM-PR-03
8.4.2 Kontrolün Tipi ve Boyutu
Şirketimiz bünyesinde satın alınan tüm malzeme ve ürünler muayene deney talimatında tarif edildiği şekilde kontrol edilmekte ve kontrol partileri belirlenmektedir.
Referans Dokümanlar

1- Muayene Deney Prosedürü 



MGM-PR-13
8.4.2.1 Kontrolün Tipi ve Boyutu EK

Kuruluşumuzda, satın alınan ürünlerin kalitesini güvence altına almak için, satın aldığı tüm malzemelerden numune alma planına göre numune alınır ve muayene deney talimatına göre kontrolü yapılır. Satın alınan tüm malzemelerin temini MGM-FR-10 Onaylı Tedarikçi Listesinden sağlanır. MGM-FR-10 Onaylı Tedarikçi Listesindeki tedarikçilerimiz planlı olarak değerlendirilir. Değerlendirmelerde yeterli görülmeyen firmalar listeden çıkarılır. Sözleşmede yer alması veya müşterimizin gerek görmesi halinde satın aldığımız malzemelerin dış kuruluşlara kimyasal ve/veya fiziksel analizleri yaptırılır.
Tedarikçilerden temin edilen özel prosesler ( Kaplama, galvaniz, yaş boya vb.) tedarikçi raporları harici, giriş kalite kontrolde Muayene Deney Prosedürüne göre kontrol edilir. Firmamızda kontrol edilemeyen ölçümler tedarikçi sahasında veya dış laboratuvarlarda kontrol edilerek doğrulanmaktadır. 

Firmamız bünyesinde olan boya prosesi için uygun dokümantasyon sistem içinde bulunmakta olup, Boya fırını ölçümü hizmeti alınmakla beraber, Boya tedarikçimizde proseste değişiklik olduğunda ve boya hattında ağır bakım oluştuğunda, müşteri şartlarını referans alan boya testleri yapılmaktadır.

Referans Dokümanlar

1- Muayene Deney Prosedürü 



MGM-PR-13
2- Tedarikçi Seçim ve Değerlendirme Prosedürü 
MGM-PR-03
8.4.2.2 Yasal ve Düzenleyici (Mevzuat) Gerekler
Satın aldığımız ve ürünlerimizin kalitesini doğrudan veya dolaylı olarak etkileyen malzemelerin uygulanabilir mevzuat şartlarına uygun olmasına dikkat edilir.  Müşterilerimizin, belirli ürünler için yasal ve düzenleyici, özel kontroller tanımladığında, Firmamız, tedarikçidekiler dahil, bunların gerçekleştirildiğini ve muhafaza edildiğini güvence altına almaktadır.
1- Muayene Deney Prosedürü 



MGM-PR-13
8.4.2.3 Tedarikçi Kalite Yönetim Sistemi Geliştirmesi

Kuruluşumuz, aksi Müşterimiz tarafından yetkilendirilmedikçe (Iso 9001 Kalite Sistem Belgesi), otomotiv ürün ve hizmetlerinin tedarikine, tedarikçilerden Otomotiv KYS sertifikalı olma nihai hedefi ile ISO 9001 talep etmektedir.
Mgm Döküm, otomotiv ürünleri ve hizmetlerini sağlayan tedarikçilerinin nihai hedefi, uygun Otomotiv KYS Standardına göre sertifikalandırılmasıyla bir kalite yönetim sistemi (QMS) geliştirmesini, uygulamasını ve iyileştirmesini istemektedir. Bu kapsamda tedarikçiler iki yılda bir denetime tabi olup geliştirme planları uygulanarak yetkinlikleri arttırılmaktadır. Kuruluşumuz, Sadece A ve B grup tedarikçiler ile çalışma yürütmektedir.
Referans Dokümanlar

1. Satınalma Prosedürü 



MGM-PR-02
2. Tedarikçi Seçim ve Değerlendirme Prosedürü
 MGM-PR-03
8.4.2.3.1 Otomotiv Ürün İlintili Yazılım ya da Gömülü Yazılımlı Otomotiv Ürünleri
Kuruluşumuzda, Otomotiv Ürün İlintili Yazılım ya da Gömülü Yazılımlı Otomotiv Ürünleri tedarikçileri bulunmadığı için bu madde uygulanmamaktadır

Üretim sürecinin herhangi bir yönünü kontrol etmeye yönelik yazılımlarımız (örneğin, bir bileşeni veya malzemeyi üreten makine), gömülü yazılım tanımına dâhil değildir.

8.4.2.4 Tedarikçi İzleme

Tedarikçilerimizin performansları, satın alınan ürünün kalitesine, müşteri iadeleri de dahil olmak üzere müşterilerimizde ortaya çıkan uygunsuzluklar, teslimat programı performansı ve kalite veya sevkiyat teslimatına ilişkin özel statülü müşteri bildirimlerine göre izlenir. 

Kuruluşumuz, tedarikçinin imalat proseslerinin performansının izlenmesi için teşvik eder gerekli gördüğünde tedarikçilerine eğitim verir.

Referans Dokümanlar

1. 
Satın Alma Prosedürü 



MGM-PR-02
2. 
Tedarikçi Seçim ve Değerlendirme Prosedürü
MGM-PR-03


3. 
Muayene Deney Prosedürü 



MGM-PR-13
4. 
Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürü
MGM-PR-05



8.4.2.4.1 2. Taraf Tedarikçi Denetimi
Kuruluşumuza ürün sağlayan 1. Seviye tedarikçilerimiz İç tetkik prosedüründe tanımlanan yetkin denetçiler tarafından Satınalma prosedüründe tanımlanan şekilde planlı denetime alınırlar.

Referans Dokümanlar

1-
Satın Alma Prosedürü 



MGM-PR-02
2-
İç Tetkik Prosedürü




MGM-PR-04
8.4.2.5 Tedarikçi Geliştirme

Kuruluşumuz, kurmuş olduğu ve uyguladığı Kalite Yönetim Sisteminin tedarikçileri ile uyumunu sağlamak amacı ile tedarik edilen ürün veya hizmetin önemine göre tedarikçilerinin Kalite Performansını artırmak ve Kalite Yönetim Sistemini geliştirmek için gerekli gayreti gösterir. Gerektiğinde tedarikçilerine yerinde eğitim verir.
Referans Dokümanlar

1-
Satın Alma Prosedürü



MGM-PR-02
8.4.3 Dış Tedarikçi İçin Bilgi

Şirketimiz bünyesinde yapılan satın alma faaliyetlerinde, satın alınacak ürünle ilgili gerekli tüm bilgililer Sipariş Formunda belirtilir. Gerekli olduğu durumlarda satın alınacak malzemeye ait yasal ve düzenleyici gerekleri ve ürün/proses özel karakteristiklerini tanımlayan Teknik Şartname hazırlanır. Hazırlanan teknik şartnameler Dokümanter Bilginin Kontrolü Prosedürü paralelinde yayınlanır ve gerekli olduğu durumlarda tedarikçi kuruluşa gönderilir.

Referans Dokümanlar

1-
Satın Alma Prosedürü



MGM-PR-02
8.5 Üretim ve Hizmet Sunumu

8.5.1 Üretim ve Hizmet Sunumunun Kontrolü

Şirketimiz bünyesinde ürünlerin üretimi için gerekli prosesler tanımlanmıştır. Sadece istenilen özellikleri sağlayan ürünlerin üretilmesi için proseslerin nasıl gerçekleştirilecekleri belirlenerek dokümanter edilmiştir. Üretim proseslerinin uygun şekilde gerçekleştirilebilmesi için personelin sahip olması gereken nitelikler belirlenmiş ve verilen eğitimlerle personele gerekli nitelikler kazandırılmıştır.


Üretim için uygun alt yapı, teçhizat ve ekipmanlar kullanılmakta olup makine ve ekipmanların doğru kullanılmaları için gerekli talimatlar hazırlanarak uygulamaya konulmuştur. Tüm makine ve ekipmanların bakımları periyodik olarak Üretim Şefleri tarafından yapılarak kayıtları muhafaza edilmektedir.


Ürün gerçekleştirme proses esnasında yapılacak muayene ve kontroller, izlenecek parametreler ve ayrıca kabul ve ret kriterleri belirlenmiştir. Bu paralelde hazırlanan kontrol planları ve kontrol talimatları paralelinde planlanan izleme ve ölçme faaliyetleri yapılarak kayıtları tutulmaktadır.


Serbest bırakma, teslimat ve teslimat sonrası faaliyetlerin uygulanması için uygulanacak olan yöntemler belirlenmiş ve dokümanter edilmiştir.


Üretim aşamalarında İşçi sağlığı ve iş güvenliğinin sağlanması amacıyla gerekli tüm tedbirler alınmış, personelin eğitimi sağlanmış ve gerekli olan yerlerde kişisel koruyucu ekipmanların kullanılması temin edilmiştir. Üretimle ilgili olarak yapılan tüm faaliyetlerde çevre kirliliğinin azaltılması, mümkünse önlenmesi için gerekli tüm tedbirler alınmıştır.
8.5.1.1 Kontrol Planı

Firmamızda APQP ileri ürün kalite planlamasının bir çıktısı olan Kontrol Planları Kalite Sorumlusu tarafından hazırlanır. Kontrol Planları imalat prosesinin kontrolü için kullanılan kontrollerin listesini, hem müşterimiz hem de firmamız tarafından belirlenen özel karakteristiklere uygulanan kontrolleri, varsa müşteri tarafından istenen bilgileri, proses kararsız hale geldiğinde veya istatistiksel olarak yetersiz olmaya başladığında belirlenen tepki planını  içerir. Müşterilerimiz tarafından talep edildiğinde, ön-seri yada seri üretim kontrol planlarının işletimi esnasında toplanan ölçüm ve uygunluk verilerini  müşterilerimizle paylaşılmaktadır.
Kontrol planları, ürünü, imalat prosesinin ölçümünü, tedarikçi faaliyetlerini, temin kaynaklarını veya FMEA’yı etkileyen bir değişiklik olduğunda gözden geçirilir ve güncellenir. Müşteri tarafından talep edildiğinde veya Kalite Sistem Müdürünün gerekli görmesi halinde Kontrol Planları gözden geçirilmesi ve güncellenmesinden sonra müşteri onayına sunulur.

Referans Dokümanlar

1- Üretim Parça Onay (PPAP) Talimatı 

MGM-TL-06
2-Muayene Deney Prosedürü


MGM-PR-13
8.5.1.2  Standardize İş – Operatör Talimatları
Firmamızda, ürün kalitesini etkileyen proseslerin çalıştırılmasından sorumlu olan tüm personel için gerekli çalışma talimatlarını hazırlamış ve dokümante etmiştir.  Bu talimatlar, kalite planı, kontrol planı ve görsel iş talimatları gibi kaynaklardan üretilmiş olup çalışma alanında kullanım için ulaşılabilir olması sağlanmıştır.
Referans Dokümanlar

1- Operasyon Standart İş Tarif Formu

MGM-FR-75
8.5.1.3 İş Ayar (Set – Up) Doğrulamaları

Kuruluşumuz, İlk iş başlangıcı, malzeme değişimi yada yeni ayar gerektiren iş değişimlerinde, iş ayarlarını doğrulamaktadır, Ayar Personeli İçin Dokümante bilgiyi muhafaza etmekte, Müşterilerimiz tarafından talep edildiğinde doğrulama için istatistiksel yöntemleri kullanmaktadır.
Üretime alınan her ürün için ilk parça / Son parça geçerli kılması kalite personelleri tarafından yapılmaktadır. Uygulanabilir olduğunda İlk parçanın son parça aile mukayese için elde tutulması, sağlanmakta, uygun olduğunda, son parçanın bir sonraki üretimin ilk parçası ile mukayese için elde tutulması sağlanmıştır.

Referans Dokümanlar

1. Operasyon Standart İş Tarif Formu

MGM-FR-75
2. Üretim Planlama ve Ürün Gerçekleştirme Prosedürü MGM-PR-12
3. Spc Uygulama Talimat



MGM-TL-10
8.5.1.4 Duruş (Shut – Down) Sonrası Doğrulama

Kurumumuzda duruş sonrası doğrulama çalışmaları Değişikliklerin Yönetimi Prosedüründe tanımlanan şekilde yapılmaktadır
Firmamızda, duruş sonrası; işin ilk devreye alınmasında, malzeme değişimlerinde veya iş değişiklikleri gibi durumlarda ilk parça onayları  ile doğrulanmaktadır.  Uygulanabilir olması halinde istatistik metodlar kullanılarak makine ve proses yeterlilikler ölçülür ve prosesin kontrol altında olması sağlanır.
Referans Dokümanlar

1- Önleyici ve Kestirimci Bakım Prosedürü

MGM-PR-07
8.5.1.5 Toplam Üretken Bakım

Firmamızda, bulunan bütün makinelerin bakım onarımları Önleyici ve Kestirimci Bakım Prosedürüne göre, planlanan Yıllık Makine Bakım Planı doğrultusunda sorumluluk verilen kişi / kişiler tarafından yapılır ve kayıtları tutulur. Firmamızda kullanılan teçhizat, takımlar ve mastarların korunması ve takibi, herhangi bir arızalanma, kırılma vb. gibi durumlarda üretime devam edebilmek için önemli teçhizatlarına yedek parçaların bulunabilirliği sağlanmıştır.
Referans Dokümanlar

1- Önleyici ve Kestirimci Bakım Prosedürü
MGM-PR-07
8.5.1.6 Üretim Avadanlığı ve İmalat, Test, Muayene Avadanlık ve Ekipmanlarının Yönetimi
Firmamız, Avadanlık, takım ve mastar tasarımı, üretimi ve doğrulama faaliyetleri için gerekli tüm kaynakları sağlamıştır. Firmamızda üretim takımlarının yönetimi için bir alan oluşturmuş ve sorumlusunu atamıştır. Üretim Takımlarının; depolama ve tekrar kullanıma hazır hale getirme, ayarları, aşınan takımların değişim programları,  takım tasarımındaki değişikliklerin takibi, takım değişiklikleri ve dokümanların revizyonunu, takımların belirlenmesi, takımların üretim, tamir ve elden çıkarma gibi durumları, kritik takımları ve emniyet stoklarını tanımlayan ve takip eden sistem kurulmuş olup uygulanmaktadır.

Referans Dokümanlar

1- Kalıp Yönetim Talimatı


MGM-TL-16
8.5.1.7 Üretim Programlama

Firmamızda, kesinleşen müşteri siparişleri, müşterinin sipariş şartlarına göre, Üretim bölümü tarafından planlanır ve Teknik Üretim Sorumlusu tarafından plana uygun üretimin gerçekleştirilmesi sağlanır.
Referans Dokümanlar

1- Üretim Planlama ve Ürün Gerçekleştirme Prosedürü MGM-PR-12
8.5.2 Tanımlama ve İzlenebilirlik

Satın alma faaliyetleri sonucu şirketimize gelen malzeme veya ürünler “giriş kabul” etiketi ile tanımlanmakta ve izlenebilirlik numarası Ürün Tanımı ve İzlenebilirliği Prosedürü (MGM-PR-14) ne göre verilmektedir. Yapılan kontroller sonucu istenilen şartları sağlayan malzeme veya ürünler Kabul etiketi ile istenilen özellikleri sağlamayanlar ise Ret etiketi ile tanımlanmaktadır.


Üretim sırasında üretilen ürünler, ürün kodları ve ürün adları ile üretim iş emri formlarına kayıt edilmekte, hatalı ürünler tanımlanarak ayrılmakta ve hatalı ürünlerin yanlışlıkla kullanılmaları veya bir sonraki prosese geçmeleri önlenmektedir.

 
Yapılan kontroller sonucu uygun bulunan bitmiş ürünler tanımlanarak son kontrol alanına alınmaktadır.

Şirketimiz bünyesinde ilgili talimat paralelinde yapılan uygulamalarla, gerek duyulması halinde bitmiş üründen başlayarak geriye doğru izlenebilirlik sağlanmakta ve ürünün üretimi ile ilgili tüm bilgi ve dokümanlara ulaşmak mümkün olmaktadır.


İzlenebilirlik otomotiv ürünlerinin tamamını kapsamakta ve firmamız ürünü ek olarak kontrol etmekte ve kayıtlarını tutmaktadır.
Referans Dokümanlar:

1- Ürün Tanımı ve İzlenebilirliği Prosedürü


MGM-PR-14
8.5.3 Müşteriye veya Dış Tedarikçiye Ait Mülkiyet

Firmamızda, müşterinin veya tedarikçinin kendi ürünlerinde kullanılmak üzere herhangi bir müşteri & tedarikçi mülkiyetinin bulunması halinde bu mülkiyet tanımlanır, doğrulaması yapılır, herhangi bir şekilde zarar görmesi engellenir ve güvenliği sağlanır. Müşteri mülkiyetinin kullanıldığı proseslerde tutulan form ve etiketlere müşterinin ismi yazılarak tanımlama yapılır. Herhangi bir müşteri veya tedarikçi mülkü kaybolursa, zarar görürse veya kullanım için uygun olmayan halde bulunursa, bu durum müşteriye bildirilir ve kayıtları muhafaza edilir.
Referans Dokümanlar:

1. Ürün Tanımı ve İzlenebilirliği Prosedürü


MGM-PR-14
2. Kalıp Yönetim Talimatı




MGM-TL-16
8.5.4 Muhafaza
Şirketimiz bünyesinde tüm malzeme ve ürünler özellikleri şekli ve yapısı bozulmayacak, deforme olmayacak ve çevreye herhangi bir zarar vermeyecek şekilde, uygun şartlarda depolanmaktadır. Müşterilere sevk edilecek ürünlerin sevkiyat esnasında herhangi bir zarar görmemeleri için gerekli tedbirler alınmaktadır. Şirketimiz bünyesinde; tüm taşıma, depolama, paketleme, muhafaza ve sevkiyat işlemleri ilgili talimatlara uygun olarak, ürün özelliklerini etkilemeyecek, çevreye zarar vermeyecek ve ayrıca İş Sağlığı ve İş Güvenliğini tehlikeye düşürmeyecek şekilde yapılır.
Otomotiv grubu ürünlerin muhafaza talimatı sevkiyat ve güvenliği barındıracak şekilde parça bazlı hazırlanmaktadır.

Firmamızda, stoklarımızda bulunan ürünler, korozyonu önlemek için olumsuz hava şartlarından korunur. Korozyon haricinde, kullandığımız hammadde ve üretimini yaptığımız ürünlerin stoklarda bozulma durumu mümkün değildir. Kullanımdan kalkmış ve elimizde bulunan malzemeler Uygun Olmayan Ürün olarak kabul edilir ve Uygun Olmayan Ürünün ve Uygunsuzlukların Kontrolü Prosedürüne göre hareket edilir.     

Referans Dokümanlar:

1- Ambar Depolama Sevkiyat Talimatı
MGM-TL-15
8.5.5 Teslimat Sonrası Faaliyetler

Teslimat sonrası faaliyetler, Müşterilerimiz ile garanti hükmü kapsamındaki faaliyetler, Servis hizmetleri gibi sözleşme zorunlulukları ve geri dönüşüm veya Son elden çıkarma gibi ilave hizmetleri kapsar.
8.5.5.1 Servis`ten Bilgi Geri Beslemesi

Ana firmadan gelen servis bilgileri firmamızda Kalite Sorumlusu tarafından analiz edilir. Analiz sonuçları Gözden Geçirme Toplantılarında değerlendirilir ve yapılması gereken iyileştirmelere karar verilir.  
8.5.5.2 Müşteri İle Servis Anlaşması

Firmamızda ilk kullanıcıya bitmiş mamul sunulmadığı için bir servis anlaşması yapılmamaktadır. Ancak ana firmada tespit edilen uygun olmayan parçalar, ana firmanın talebi doğrultusunda ya müşterimiz tarafından seçilerek firmamıza iade edilir yada kendi personelimiz tarafından ana firmada seçilerek firmamıza getirilir. Tespit edilen uygun olmayan ürünler için Uygun Olmayan Ürünün ve Uygunsuzlukların Kontrolü Prosedürüne göre işlem yapılır.

8.5.6 Değişikliklerin Kontrolü

Ürün gerçekleştirmeyi etkileyen, tedarikçinin neden oldukları da dahil olmak üzere her türlü değişikliğin etkileri değerlendirilir, doğrulama ve geçerli kılma faaliyetleri tanımlanır. Uygulamadan önce değişikliklerin geçerliliği sağlanır.

Performans ve dayanıklılık da dahil olmak üzere özgün tasarımlarda, değişikliklerin şekil, uyma ve işlev üzerindeki etkisi müşterimizle birlikte gözden geçirilerek bütün etkiler uygun bir şekilde değerlendirilir.

Müşterimiz tarafından istendiğinde, ilave doğrulama şartları, yeni ürün tanıtımında olduğu gibi karşılanır.

Müşteri şartlarına etki eden her türlü ürün gerçekleştirme değişikliği durumunda müşterimiz, Müşteri Temsilcimiz tarafından bilgilendirilir ve mutabakat sağlanır.

Referans Dokümanlar:

1-
Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü


MGM-PR-08




2- Beklenmedik (Acil) Durum Prosedürü 


MGM-PR-11
8.6 Ürün ve Hizmet Sunumu

Kuruluşumuz; ürün ve hizmet gerekliliklerinin karşılandığını doğrulamak için uygun aşamalarda planlı düzenlemeleri uygulamaktadır.

Aksi ilgili bir yetkili ve uygulanabilir olduğunda müşteri tarafından onaylanmadıkça; yapılan planlı düzenlemeler başarılı bir şekilde tamamlanmadan, ürünlerin müşteriye sunumu gerçekleşmemektedir                                        
8.6.1 Ürün ve Hizmet Sunumu Ek

Kuruluşumuz, kontrol planında kapsanan ürün gereklerinin karşılandığını planlı periyodik kontrollerle güvence altına almış ve kontrol planlarını dokümante etmiştir.
8.6.2 Yerleşim Muayenesi ve Fonksiyonel Testler

Firmamızda her ürün için, kontrol planlarında belirtildiği şekilde, uygulanabilir mühendislik malzemesi ve performans standartlarına göre, yerleşim muayenesine ve fonksiyonel doğrulama işlemine tabi tutulur. Sonuçlar kaydedilir ve ilgili kişilerce muhafaza edilir.
Referans Dokümanlar 

1-
Muayene ve Deney Prosedürü

MGM-PR-13
2-
Yerleşim Muayene Raporu

MGM-FR-103
8.6.3 Görünüm Parçası

Firmamızda, görüntü amaçlı malzeme üretilmemektedir.

8.6.4 Dışardan Sağlanan Ürün ve Hizmetlerin Doğrulanması ve Uygunluğunun Kabulü

Şirketimiz bünyesinde satın alınan tüm malzeme ve ürünler istenilen özellikleri sağlayıp sağlamadıklarının doğrulanması amacıyla muayene ve kontrole tabi tutulur. Yapılan muayene ve kontroller sonucu, istenilen özellikleri sağlayan malzemeler tanımlanarak depoya alınır, istenilen özellikleri sağlamayan malzeme veya ürünler Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürüne göre işleme tabi tutulur.

Firmamız veya müşterimiz, tedarikçinin yerinde doğrulama yapmak istediğinde, Satın alma Şartnamesinde, talep edilen doğrulama düzenlemeleri ve ürünün serbest bırakılma metodu belirtilir
Referans Dokümanlar 

1-
Muayene ve Deney Prosedürü

MGM-PR-13
8.6.5 Yasal ve Düzenleyici Kurallara Uygunluk
Dışardan tedarik edilen ürünlerin üretim akışına serbest bırakılması öncesi, Firmamız, dışardan tedarik edilen proseslerin, ürünlerin ve hizmetlerin en son uygulanabilir yasal, düzenleyici kural ve başkaca gereklere, imal edildiği ve gönderileceği ülkelerdeki uygunluğunu teyit etmek amacı ile müşteri ile iletişim kurar ve kanıtlarını saklamaktadır.
8.6.6 Kabul Kriterleri

Ürünlerimizin kabul kriterleri, müşterilerimiz tarafından tanımlanmaktadır. Nitel özelliklere göre numune alma yoluyla muayene yapıldığında kabul seviyesi sıfır kusurdur.

8.7 Uygun Olmayan Çıktının Kontrolü

Kuruluşumuz bünyesinde yapılan muayene ve deneyler esnasında tespit edilen tüm uygunsuzluklar, uygunsuzluğu tespit edenler tarafından kayıt altına alınır. Uygunsuzluk tespit edilen malzeme, yarı mamul veya ürün tanımlanarak uygun olanlarla karışması veya yanlışlıkla kullanılması önlenir. Tespit edilen uygunsuzluk yetkili personel tarafından incelenerek yapılacak işlem kararlaştırılır. Kararlaştırılan işlemin ilgili personel tarafından yerine getirilmesini takiben gerekli muayene ve deneyler tekrar yapılarak uygunsuzluğun giderilip giderilmediği kontrol edilir.


Uygun olmayan ürünün kontrolü prosedürü paralelinde yapılan uygulama ile uygunsuz malzemenin üretime girmesi, bir sonraki prosese geçmesi veya sevki önlenir.


Teslimattan sonra veya kullanmaya başladıktan sonra uygun olmayan ürün tespit edildiğinde firmamız tarafından, uygunsuzluğun etkilerine veya uygunsuzluğun potansiyel etkilerine karşı uygun tedbir alınır.



Uygun olmayan ürünler, uygunsuzluk nedenleri ve bu ürünler ile ilgili olarak yapılan tüm uygulamalar kayıt altına alınır, sonuçlar analiz edilerek iyileşme ve gelişmeye yönelik kararların alınmasında kullanılır.
Referans Dokümanlar 

1-
Uygun Olmayan Ürün Prosedürü

MGM-PR-05

8.7.1 Sapma İçin Müşterinin Yetkilendirmesi

Uygun olmayan ürünün Tamir işlemlerinde Ürün veya üretim prosesi onaylanmış olandan farklı olması durumunda, prosese devam edilmeden önce müşteriden müsaade veya sapma izni alınır. İzin verilen son tarih veya miktar ile ilgili kayıtlar tutulur ve muhafaza edilir. İzin sona erdiğinde orijinal veya değiştirilen şartname ve şartlara uygunluk sağlanır, izin alınarak sevk edilen malzeme uygun olarak tanımlanır.

Satın alınan malzemelerinde talep edilenden farklı olması durumunda müşteriye sunulmadan önce yine müşteri ile mutabakat sağlanır
8.7.2 Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü – Müşteri Onaylı Prosesler

Kuruluşumuz, uygun olmayan ürünler için; uygulanabilir, müşteri tarafından belirtilen kontrollere uygun çalışma yürütür.
8.7.3 Şüpheli Ürün Kontrolü

Firmamızda, tanımlanmamış veya şüpheli durumdaki ürünlerde uygun olmayan ürün olarak sınıflandırılır ve Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürüne göre işlem yapılır.

Referans Dokümanlar 

1- Uygun Olmayan Ürünün Prosedürü
MGM-PR-05
8.7.4 Yeniden İşlem & Tamir Gören Ürün`ün Kontrolü
Kuruluşumuz, ürüne yeniden işlem & Tamir uygulamadan önce, yeniden işlemdeki & tamirdeki riskleri değerlendirmek üzere, risk analizi (FMEA gibi) kullanmaktadır. Müşteriler tarafından istendiğinde, ürün yeniden işleme & Tamir başlamadan önce, firmamız Müşteriden onay almaktadır. Uygun olmayan ürünlere, proje grubu yeniden işleme kararı verdiğinde ürünlere yapılacak işlemler Üretim Bölümü tarafından tespit edilir. Gerekli dokümanlar hazırlanır ve yeniden işlem yapacak personele iletilir. Yeniden işleme tabi tutulan uygun olmayan ürünler işlem sonrası Kalite Kontrol Sorumluları tarafından tekrar kontrol edilir ve kayıtları tutulur. Yeniden işlem & Tamir ile ilgili tutulan tüm kayıtlar ilgili personel tarafından muhafaza edilir.
Referans Dokümanlar 

1- Uygun Olmayan Ürünün Prosedürü
MGM-PR-05

8.7.5 Müşteri Bilgilendirmesi

Uygun olmayan ürünün herhangi bir nedenle sevk edilmesi durumunda Müşterimiz, Müşteri Temsilcimiz tarafından derhal bilgilendirilir.
8.7.6 Uygun Olmayan Ürünün İadesi

Kuruluşumuz, yeniden işlem yada tamir harici, uygun olmayan ürünün idaresi için uygun olmayan ürünün kontrolü prosedürüne göre faaliyetleri gerçekleştirir. Gereklilikleri karşılamayan ürün için, ürünün kullanılamaz hale getirilerek(pres ile ezerek yada ürünleri keserek), hurda eder.

9. PERFORMANS DEĞERLENDİRME

9.1 İzleme, Ölçme, Analiz ve Değerlendirme

9.1.1 Genel

Kuruluşumuz bünyesinde; ürün özelliklerinin uygunluğunun  ve Kalite Yönetim Sisteminin uygunluğunun gösterilmesi ve ayrıca Kalite Yönetim Sisteminin etkinliğinin sürekli iyileştirilmesi amacıyla gerekli izleme ve ölçmeler planlı olarak yapılmaktadır.
Kuruluşumuzda; tanımlanan proseslerin izlenmesi ve ölçülmesi, ürün özelliklerinin doğrulanması faaliyetleri planlanarak dokümante edildiği şekilde yerine getirilmektedir. Tanımlanan prosesler, kalitenin artırılmasına yönelik faaliyetler ve ayrıca ürün özellikleri yetkili personel tarafından izlenmekte, ölçülmekte ve kayıt altına alınmaktadır. Yapılan izleme ve ölçmeler sonucunda elde edilen veriler, gerektiğinde ilgili personel tarafından istatistiksel metotlar kullanılarak analiz edilmekte ve değerlendirilmektedir.

Gerçekleştirilen izleme ve ölçme faaliyetleri sonucunda; tanımlanan proseslerin ve prosesleri gerçekleştirmek amacıyla uygulanan metotların, faaliyetlerin etkinliği ve hedeflere ulaşmadaki başarısı değerlendirilmektedir.  Planlanmış sonuçlar başarılamadığında, ürünün uygunluğunu sağlamak için gerektiğinde düzeltici faaliyetler başlatılır.
9.1.1.1 İmalat Proseslerinin İzlenmesi ve Ölçümü

Firmamızdaki imalat prosesleri üretim formenleri ve Kalite personelleri tarafından takip edilir. Kalite Kontrol personelleri tarafından yapılan kontroller Operasyon Talimatında belirtilen özelliklere göre gerçekleştirilir. Operatör proses sırasında meydana gelen hatalı parçaları kalite kontrol personeline teslim ederek red alanına ayrılır. Proses bilgileri, hatalı parçalar, üretilen miktar vb. gibi bilgiler kalite kontrol personeli  tarafından Uygun Olmayan Ürün Raporuna kaydedilir. Operatör yaptığı operasyon sırasında yaptığı üretimin uygunsuz olduğunu belirlediği an üretimi durdurarak Kalite Sorumlusuna haber verir.

Kalite personeli, proses kalite kontrollerini kontrol planı ve muayene deney prosedürüne göre gerçekleştirir. Kalite personeli, Operatörlerin başlayacakları operasyonlar için “İlk Parça” onayı verir ve verdikleri onayı Operasyona Kontrol Formuna kayıt eder. Kalite Kontrol personeli alacakları numuneleri, Üretim Adetine bağlı kalarak kontrol planlarına göre alır ve Kontrol eder. Kalite Kontroller,  Kalibrasyonlu muayene, ölçme ve deney teçhizatları ile gerçekleştirilir.

Kalite Kontrol personeli, operasyonu biten ve bir sonraki operasyona geçecek partilere “Son parça Onayı” verir ve bu onayı Operasyon Kontrol formuna kayıt eder. Son parça onayı almayan partiler bir sonraki operasyona geçmez. Bu kontroller sırasında ortaya çıkan uygun olmayan ürünler, eskalasyon süreci ile çözümlenir. Uygun olmayan  partiler üzerine Ret Etiketi ile tanımlanır ve ürünlere proses sırasındaki uygun olmayan ürünlere uygulanan yöntemler uygulanır.
Referans Dokümanlar 

1- Muayene ve Deney Prosedürü 


MGM-PR-13
9.1.1.2   İstatistiksel Tekniklerin Belirlenmesi

Firmamızda, ileri kalite planlaması esnasında her bir proses için uygun istatistiksel araçlar belirlenmiş olup İstatistiksel Proses Kontrol (SPC) Talimatında açıklanmıştır.
Referans Dokümanlar 

1- SPC Uygulama Talimatı 


MGM-TL-10
9.1.1.3  İstatistiksel Kavramların Uygulanması

Değişim, kontrol (kararlılık), proses yeterliliği ve gereğinden fazla-ayarlama gibi temel istatistiksel kavramların kuruluşun bütün mensupları tarafından anlaşılması ve kullanılması verilen eğitimler ile sağlanmıştır.

Referans Dokümanlar:

1- SPC Uygulama Talimatı 


MGM-TL-10
9.1.2 Müşteri Memnuniyeti
Kuruluşumuz tarafından müşterilerimize sunulan ürün ve hizmetlerle ilgili olarak müşterilerimizin memnuniyet düzeyinin belirlenmesi amacıyla planlı olarak müşteri anketleri yapılmaktadır. Yapılan anketlerin sonuçları istatistiksel olarak analiz edilmekte, sonuçlar değerlendirilerek müşterilerimizin memnuniyet düzeyleri ölçülmektedir.

Yapılan anket çalışmaları sonucunda; müşterilerimizin memnuniyet düzeyleri, şikâyetleri, istek ve önerileri dolayısı ile Şirketimizin zayıf ve güçlü yönleri belirlenmektedir. İlgili talimat paralelinde yapılan uygulamalar ile müşteri memnuniyetini, ürün kalitesini ve ürün çeşitliliğinin artırmaya yönelik kararlar alınarak uygulanmaktadır.

Müşteri memnuniyetini ölçmeye yönelik olarak yapılan tüm çalışmalar kayıt altına alınmakta, ilgili personelin dikkatine sunulmakta ve ayrıca yönetimin gözden geçirmesi toplantısı gündeminde görüşülmektedir
9.1.2.1 Müşteri Memnuniyeti Ek
Firmamızda,  müşteri memnuniyeti gerçekleştirme proseslerinin performansı sürekli olarak değerlendirilmektedir. Performans göstergeleri objektif delillere dayanmaktadır ve Teslim edilen parçaların kalite performanslarını, müşteri iadelerini içeren müşteride ortaya çıkan bozulmaları, teslimat programı performansını, kalite ve teslimat konularına ilişkin müşteri bildirimlerini içerir.

Firmamızda, müşteri şartlarına uyumu göstermek amacıyla ve ürün kalitesi ve proseslerin verimliliği için, üretim proseslerinin performansı izlenir.

Referans Dokümanlar:

1- İstek, Şikâyet ve Memnuniyet Değerlendirme Talimatı MGM-TL-14
9.1.3 Analiz ve Değerlendirme
Yasal şartlar ve kuruluşumuzun politikası paralelinde, Kalite ile ilgili olarak belirlenen kalite hedefleri planlanan şekilde izlenmekte, ölçülmekte ve kayıt altınadır.


Gerek Kalite ile ilgili olarak yapılan, izleme, ölçme ve kontroller nicel ölçümlerin yanı sıra nitel ölçümleri de kapsamaktadır.
9.1.3.1 Önceliklendirme
Kuruluşumuzda, Kalite ve operasyonel performans eğilimleri, hedeflere yönelik ilerleme ile karşılaştırılmalı ve Müşteri memnuniyetini artırmak için eylemlerin önceliklendirilmesini desteklemede öncülük etmektedir.

9.2 İç Tetkik
Kuruluşumuzda uygulanmakta olan Kalite Yönetim Sisteminin planlanan düzenlemelere uygunluğu, yasal şartları karşılama durumu, belirlenen hedeflere ulaşmadaki yeterliliği ve etkinliğinin değerlendirilmesi, varsa uygunsuzlukların tespit edilerek giderilmesi amacıyla planlı olarak iç tetkikler gerçekleştirilir.

Hazırlanan yıllık iç tetkik planı paralelinde, tetkik edilen faaliyetten / birimden bağımsız ve eğitimli personeller tarafından gerçekleştirilen iç tetkik sonuçları kayıt altına alınmaktadır.

Gerçekleştirilen iç tetkikler sonucunda tespit edilen uygunsuzlukları gidermek ve tekrarını önlemek amacıyla, gerekli düzeltici ve önleyici faaliyetler planlanmakta, uygulanmakta ve sonuçları izlenmektedir.

Gerçekleştirilen iç tetkik ve sonuçları ilgili personelin dikkatine ve yapılan yönetimin gözden geçirmesi toplantıları gündemine sunulmaktadır.
9.2.1 İç Tetkik Programı

Firmamızda yapılan iç tetkikler, kalite yönetimi ile ilgili tüm prosesleri, faaliyetleri ve vardiyaları kapsayacak şekilde yıllık plana göre programlanır. 

İç ve dış uygunsuzluklar veya müşteri şikâyetleri olduğunda tetkik sıklığı artırılır.  Her tetkik için özel kontrol listeleri kullanılır.
9.2.2 Kalite Yönetim Sistem Denetimi

Firmamızda, kurulmuş ve uygulanmakta olan Kalite Yönetim Sistemi, IATF 16949 standartlarına uygunluğunu kontrol etmek için, tüm süreçlerini yılda en az bir kez Kalite Sorumlusu tarafından tetkik edilir, herhangi bir uygunsuzluğun olması halinde uygunsuzlukla ilgili doküman revize edilir ve onaylatılarak dağıtımı yapılır.
Tam denetim döngüsünün uzunluğu üç yıl olarak belirlenmiştir. Üç yıllık denetim döngüsü içinde denetlenen süreçler için kalite yönetim sistemi denetim sıklığı, iç ve dış performans ve riske dayalı yapmaktadır. Mgm Döküm, süreçlerinin atanan denetim sıklığı için gerekçeyi üst yönetime sunarak muhafaza eder. Tüm süreçlerin üç yıllık denetim döngüsü boyunca örneklenmesi ve ISO 9001 temel gereksinimleri ve müşteriye özel gereksinimler dâhil olmak üzere IATF 16949 standardındaki tüm geçerli gereksinimlere göre denetlenmesi sağlanır.

9.2.3 İmalat Proses Denetimi

Firmamızda, her bir imalat prosesinin etkinliğini belirlemek için iç tetkik planında belirtildiği gibi yılda bir kez tetkik edilir. Tetkik sırasında kullanılacak soru formu Kalite Sorumlusu tarafından kılavuz sayılarak hazırlanır.
9.2.4 Ürün Denetimi

Firmamızda, ilk kez üretilen parçaların ilk sevkiyatında ve üretimin devam etmesi halinde yılda bir kere olmak üzere ürünlerin ürün boyutları, fonksiyonellik, ambalajlama ve işaretleme gibi tüm belirlenmiş şartlara uygunluğunu doğrulamak amacıyla Kalite Sorumlusu ve Kalite Personelleri tarafınca tetkikleri yapılır. Ürün Tetkikinde yapılan kontrol sonuçları Ürün Tetkik Formuna kaydedilir.

 Referans Dokümanlar:

1- İç Tetkik Prosedürü 


MGM-PR-04
9.3 Yönetimin Gözden Geçirmesi
9.3.1 Genel

Kuruluşumuzda uygulanmakta olan Kalite Yönetim Sisteminin uygunluğunu, etkinliğini ve hedeflere ulaşmadaki başarısını değerlendirmek amacıyla üst yönetim tarafından periyodik olarak gözden geçirme toplantıları yapılır. Yapılan toplantıların koordinasyonu, kayıt altına alınması, alınan kararların ilgililere duyurulması ve sonuçlarının takibi Yönetim Temsilcisi tarafından yapılır. Toplantı kayıtları Kalite Sorumlusu tarafından muhafaza edilir
9.3.1.1 Kalite Yönetim Sistemi Performansı
Firmamızda yapılan iç denetim faaliyeti sonuçları Gözden geçirme toplantılarında incelenir. Böylece Kalite Yönetim Sistemimizin tüm şartları ve sistemimizin performansının hangi yönde değiştiği değerlendirilir ve yapılması gereken iyileştirme faaliyetlerine ve kaynak ihtiyaçlarına karar verilir.


Firmamızda üst yönetimimiz tarafından belirlenen risk ve fırsatların sonuçlarının kalite hedeflerine katkısı Yönetim Temsilcisi tarafından izlenir. Kalite hedeflerimizin sonuçları ve firmamızdaki kalitesizliğin maliyeti düzenli olarak raporlanır ve Gözden geçirme toplantılarında sonuçlar değerlendirilir. Bu değerlendirme sonuçları, Politikamızda ve iş planımızda belirttiğimiz hedeflerimize ulaştığımızın ve sunduğumuz ürünlerimizle müşterilerimizin tatmininin gerçekleştiğinin kanıtı olarak kaydedilir.
9.3.2 Yönetim Gözden Geçirme Girdileri

Planlı olarak yapılan yönetimin gözden geçirme toplantılarında aşağıda belirtilen konular görüşülür:
a) Müşteri memnuniyeti ve ilgili taraflardan gelen geri bildirimler,

b) Kalite amaçlarına erişme derecesi,

c) Proses performansı ile ürün ve hizmetlerin uygunluğu,

d) Uygunsuzluklar ve düzeltici faaliyetler,

e) İzleme ve ölçme sonuçları,

f) Denetim sonuçları,

g) Dış tedarikçilerin performansı.

h) Kaynakların varlığı,

i) Riskleri ve fırsatları belirleme faaliyetleri için gerçekleştirilen faaliyetlerin etkinliği,

j) İyileştirme için fırsatlar.
9.3.2.1 Yönetim Gözden Geçirme Girdileri Ek
k) Kalitesizlik maliyeti (iç e dış uygunsuzluk maiyeti);

l) Proses etkinlik ölçüleri;

m) Proses verimliliği ölçütleri; ürün gerçekleştirme süreçleri için süreç verimliliği önlemleri;
n) Ürün uygunluğu;

o) Mevcut operasyonlardaki değişikliler için yapılan imalat fizibilitesinin değerlendirilmesi ve yeni tesisler veya yeni ürün 
p) Bakım hedeflerine göre performansın gözden geçirilmesi;

q) Garanti performansı (uygulanabiliyorsa);

r) Müşteri skor kartlarının gözden geçirilmesi (varsa);

s) Risk analizi ile tespit edile potansiyel saha başarısızlıklarının tanımlanması (FMEA gibi)

t) Fiili saha başarısızlıkları ve bunların emniyet veya çere üzerindeki etkisi
u) Uygulanabilir olduğunda, ürünlerin ve süreçlerin tasarımı ve geliştirilmesi sırasında belirli aşamalardaki ölçümlerin özet sonuçları.

9.3.3 Yönetim Gözden Geçirme Çıktıları
Toplantıda alınan kararlar Yönetim Temsilcisi tarafından kayıt altına alınır. Yönetimin gözden geçirme toplantısında aşağıdaki konularla ilgili kararlar alınır;

a. Kalite Yönetim Sisteminin ve bu sisteme ait proseslerin etkinliğinin iyileştirilmesi,

b. Yeni hedefler

c. Müşteri şartları ile ilgili ürün/hizmet iyileştirilmesi,

d. Kaynak İhtiyaçları
Üst yönetim, Müşteri performans hedefleri tutturulamadığında, bir faaliyet planı dokümanter etmekte ve uygulamaktadır.
Referans Dokümanlar

1- Toplantı Talimatım 


MGM-TL-11
10. İYİLEŞTİRME

10.1 Genel

Kuruluşumuz bünyesinde; iyileştirme için fırsatların tayini, müşteri şartlarını karşılamak ve müşteri memnuniyetini arttırmak için gerekli faaliyetler uygulanmakta, ürün özelliklerinin uygunluğunun, uygunsuzlukların İstenmeyen etkilerini düzeltmek, önlemek veya azaltılmak ve Kalite Yönetim Sisteminin uygunluğunun gösterilmesi ve ayrıca Kalite Yönetim Sisteminin etkinliğinin sürekli iyileştirilmesi amacıyla gerekli izleme ve ölçmeler planlı olarak yapılmaktadır.
10.2 Uygunsuzluk ve Düzeltici Faaliyetler

Kuruluşumuz bünyesinde yapılan muayene, deney, izleme, ölçme, iç tetkik, müşteri anketleri, müşteri şikâyetleri, kazalar, acil durumlar neticesinde tespit edilen uygunsuzlukların giderilmesi ve tekrarının önlenmesi amacıyla gerekli faaliyetler planlı olarak yapılır.

Tespit edilen uygunsuzluklar öncelikli olarak kayıt altına alınır, yetkili personel tarafından incelenir ve değerlendirilir. Yapılan inceleme ve değerlendirme sonucunda, uygunsuzluğun sebebi, uygunsuzluğu gidermek ve tekrarını önlemek amacıyla yapılması gerekli faaliyet veya faaliyetler planlanır.

Kuruluşumuz bünyesinde planlanan tüm düzeltici faaliyetler ilgililerden yazılı olarak talep edilir. Talep edilen düzeltici faaliyetlerin planlanan şekilde ve planlanan zamanda yapılıp yapılmadığı ve sonuçlarının etkinliği izlenir. Gerçekleştirilen tüm düzeltici faaliyetler ve sonuçları kayıt altına alınarak periyodik olarak yapılan yönetimin gözden geçirmesi toplantıları gündeminde görüşülür.
10.2.1 Problem Çözme

Firmamızda, problem çözmek ve problemin tekrarını önlemek için ana nedenlerin tanımlanması ve ortadan kaldırılmasını sağlayan prosesler (8D, 5 neden analizi, 4M1İ analizi) tanımlanmış ve uygulanmaktadır. Gerektiğinde karşılaşılan problemi çözmek için firmamızda beyin fırtınası organize edilir. Böylece problemin asıl nedeni ve çözüm yolları araştırılır.

10.2.2 Hatasızlaştırma

Firmamızda düzeltici faaliyet prosesinde, hata önleme metotları kullanılır. Oluşabilecek bir hataya engel olmak için firmamızda Risk ve Fırsatlar Talimatı ile Hata Türü ve Etkileri Analizi (FMEA) Talimatına göre işlem yapılır.
Referans Dokümanlar

1- Düzeltici Önleyici Faaliyet Prosedürü
 MGM-PR-06
10.2.3 Garanti Yönetim Sistemi

Kuruluşumuzda, garanti yönetim prosesini müşterilerimiz tarafından belirlenmesi durumunda, gereksinim duyulan garanti yönetim süreci müşteri istekleri doğrultusunda gerçekleşmektedir. Mevcut ürünlerimizin garanti yönetimi yeni ürün devreye alma prosedüründe APQP çalışma faaliyetleri ile sınırlıdır.
Referans Dokümanlar

1- Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü

MGM-PR-08
2- Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü

MGM-PR-10
10.2.4 Müşteri Şikâyetleri ve Saha Başarısızlıklarının Test Analizi
Kuruluşumuz, iade parçalar dâhil, müşteri şikayetleri ve saha başarısızlıklarının analizini yapmakta, problem çözme ve tekrarını önleyici düzeltici faaliyeti başlatmaktadır. Test/analiz sonuçları Müşteriler ve şirket içerisine bildirilmektedir.
Referans Dokümanlar

1- Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürü 
MGM-PR-05
2- Düzeltici ve Önleyici Faaliyet Prosedürü 

MGM-PR-10
3- Müşteri İstek, Şikâyet ve Memnuniyet Değerlendirme Talimatı MGM-TL-14
10.3 Sürekli İyileştirme

Kuruluşumuzun sürekli iyileştirilmesi, düzeltici ve önleyici faaliyetler ile sağlanır. Birimlerden gelen düzeltici / önleyici faaliyetler Kalite Sorumlusu tarafından düzeltici önleyici faaliyetten sorumlu birime iletilir. Faaliyetten sorumlu kişi iyileştirme planını belirler ve bu plan dâhilinde gerekli çalışmaları yürütür. Düzeltici / önleyici faaliyetler Kalite Sorumlusu tarafından takip edilir. Açılan tüm düzeltici önleyici faaliyetler yönetimin gözden geçirmelerinde incelenir.

Personelimizin, şirketimiz ile ilgili şikâyet ve önerilerini açıkça iletebilmeleri için fabrika içerisine belirli yerlere öneri kutuları konulmuştur. Öneri kutularına gelen şikayet ve öneriler aylık olarak İnsan Kaynakları tarafından değerlendirilir ve üst yönetime sunulur.
10.4 İmalat Proseslerinde Sürekli İyileştirme

İmalat proseslerimizin iyileştirilmesi için kritik olan ürün karakteristiklerinin ve imalat proses parametrelerinin değişimi kontrol altında tutulur. Değişimin olması halinde değişime neden olabilecek faktörler değerlendirilir ve proseste iyileştirme sağlanır.
11-
PROSEDÜRLER LİSTESİ

MGM-PR-01
Doküman Kontrolü Prosedürü
MGM-PR-02
Satınalma Prosedürü
MGM-PR-03
Tedarikçi Seçim ve Değerlendirme Prosedürü
MGM-PR-04
İç Tetkik Prosedürü
MGM-PR-05
Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürü
MGM-PR-06
Düzeltici ve Önleyici Faaliyet Prosedürü
MGM-PR-07
Önleyici ve Kestirimci Bakım Prosedürü
MGM-PR-08
Değişikliklerin Kontrolü Prosedürü
MGM-PR-09
Eğitim ve İnsan Kaynakları Prosedürü
MGM-PR-10
Yeni Ürün Devreye Alma Prosedürü
MGM-PR-11
Acil Durum Prosedürü
MGM-PR-12
Üretim Planlama ve Ürün Gerçekleştirme Prosedürü
MGM-PR-13
Muayene ve Deney Prosedürü
MGM-PR-14
Ürün Tanımı ve İzlenebilirliği Prosedürü
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