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0ZAN GENC YONETIM SISTEMLERI EGITiM VE DANISMANLIK

Denetci (TUV Nord adina)

IATF 16949
ISO 22163
ISO 9001

Denetci (Kiwa & TUV Nord adina)

EN 9100

Denetgi (Kiwa adina)

EN 9110

Veto Kisisi (TUV Nord adina)

IATF 16949
ISO 9001

Egitmen / Danisman

IATF 16949

EN 9100 & EN 9110
ISO 22163

ISO 9001



0ZAN GENC YONETIM SISTEMLERI EGITIM VE DANISMANLIK
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WEBINAR IGERIGI:

IATF 16949 Ilk 10 major/min6r uygunsuzluklar

Kalibrasyon nedir, Kalibrasyon kurallari

Dogrulama nasil yapilir

Kalibrasyon ve Dogrulama arasindaki farklar

ISO 17025 e gore akredite laboratuvarlar

Ic laboratuvar ve Dis laboratuvar icin dikkat edilmesi gerekenler
Kalibrasyon raporlari nasil okunur

Kalibrasyon kabul kriteri nasil belirlenir

Kalibrasyon periyotlari nasil belirlenir

Cihaz secimi ve MSA Ol¢iim Sistemi Analizinin dnemi
Yonetim Sistemleri Giincel Gelismeler (IATF 16949 & 1SO 9001 & 1SO 19011)



IATF 16949 ILK 10 MAJOR UYGUNSUZLUKLAR

Top Ten Major Nonconformities
P 10,31% 1023 Problem solving
T 5 50% 10.2.1 Nonconformity and Correction Action
g T 2,25% 8.3.5.2 Manufacturing process design output
é T i 8.5.1.1 Control plan
§ P 3,16% 71511  Measurement systems analysis -
o T s 03% 6.1.2.3 Contingency plans
E P 2,96% 8.5.1 Control of Production and Service Provision
— T ,73% 8.5.1.5 Total productive maintenance
I 2,65% 9.1.1.1 Monitoring & measurement of manufacturing processes
I 234% 9.1.21 Customer satisfaction - supplemental
0,00% 5,00% 10,00%
source of data: IATF
share of a top 10 clause inthe total volume of major nonconformities www.iatfglobaloversight.org
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IATF 16949 ILK 10 MINOR UYGUNSUZLUKLAR

Top Ten Minor Nonconformities

R —— 8.5.1.5 Total productive maintenance
P ———— 8332 Mapufscturing process desioes s¥io
o I e
é P 331% 6.2.2.1 Quality objectives and planning to achieve them - supplemental
o I 2% 8.51.3  Verification of job set-ups
% P 2 13% 8.5.1.2 Standardised work - operator instructions & visual standards
0% 1024 Error-proofing
2 P 3,06% 8.3.3.3 Special characteristics
P 2 05% 7.1.5.3.1  Internal laboratory -
T ——— > 76%, 8.5.1 Control of Production and Service Provision
0,00% 5,00%
source of data: IATF
share of a top 10 clause in the total volume of minor nonconformities www.iatfglobaloversight.org
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KULLANILAN KAVRAMLAR
KALIBRASYON:

Bir test dlcim cihazi, test dlizenegi veya mastardan elde edilen 6lctiim degerlerinin,
tanimli kosullar altinda bilinen bir standart (referans) ile karsilastirilmasi ve
sonuclarinin somut delil olarak kaydedilmesi islemi.

Bu islem icerisinde ayarlama veya onarim, yeniden kalibrasyon ve gerekli etiketleme
ve kurcalamaya kadar koruma da yer alabilir.

Kalibrasyon sonucunda cihazin él¢cim
hatalari belirlenir. Kalibrasyon faktor
veya egrileri tanimlanabilir.

Bu sayede, cihazin hatalari gbz 6nine
alinarak dlcim dizeltmesi yapilabilir.




KULLANILAN KAVRAMLAR
KALIBRASYON:

- Kalibrasyon icin bir metot, talimat gereklidir.

- Cihazin hassasiyetinden daha hassas, genellikle 1/4 — 1/10 hassasiyetinde referans

cihaz (kalibrator) kullanilir.

- Kalibrasyon operatortn gerekli metroloji ve belirsizlik hesaplama egitimleri almis

olmall.

- Belirsizlik hesaplamalariicin excel veya yazilim kullanilir, hesaplama yapilir.

- Ortam sartlari nem ve sicaklik degerleri, belirsizlik hesabinda belirtilmis sinirlar
icinde tutulmall.

- Detayl bir kalibrasyon raporu hazirlanir.

- Kalibrasyona laboratuvar veya musteri degerlendirerek bir karar verir.



KALIBRASYON BIR KESTIRIMCI BAKIMDIR

8.5.1.6 Uretim araglarinin ve imalat, test ve élcme takimlarinin
ve ekipmanlarinin yonetimi

Kurulus, Gretim ve servis malzemeleri ve yigin malzemeler icin, uygun oldugunda,
takim ve 6l¢cim cihazi tasarimi, imalati ve dogrulamasi faaliyetleri icin gerekli
kaynaklari saglamalidir.

Kurulus, gerek kendisine gerekse de musterisine ait olan Uretim araclarinin
yonetimi icin bir sistem kurmali ve uygulamalidir. Bu sistem asagidakileri
icermelidir:

8.5.1.6 Management of production tooling and manufacturing, test, inspection tooling and
equipment

The organization shall provide resources for tool and gauge design, fabrication, and verification activities for production and service
materials and for bulk materials, as applicable.

The organization shall establish and mplement a system for production tooling management, whether owned by the organization or the
customer, including:
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KULLANILAN KAVRAMLAR

Kalibrasyon islemi dis laboratuvardan veya cihaz ureticisi tarafindan
gerceklestirilmekte ise, [aboratuvarin ilgili kalibrasyon sinifiicin
ISO / IEC 17025 e gore akredite olmasi gerekmektedir.

llgili Uretim faaliyetini gerceklestirdiginiz

ulkede ilgili cihazin kalibrasyonu icin hicbir
laboratuvarda akreditasyon kapsami uygun degil
ise, sadece cihazin Ureticisi firma kalibrasyonu
yapabiliyor ise, kurulus gerekli izlenebilirlik
kayitlari ve kalibrasyon detay raporlarini alarak
kalibrasyon faaliyetlerini yonetebilir.
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IC LABORATUVAR [l

7.1.5.3.1- i¢ laboratuvar: Kurulusun i¢ laboratuvar tesisinin, gerekli muayene, test,
kalibrasyon hizmetlerini gerceklestirecek beceriye sahip oldugunu gosteren
tanimlanmis kapsami olmasi gerekmektedir. (laboratuvar teknik prosediirlerinin
uygunlugu, laboratuvar personelinin yetkinligi, izlenebilirlik)

Firmaniz dis kuruluslara kalibrasyon hizmeti vermiyor ise, kalibrasyonlarinizi firma
laboratuvarinizda yapabilir, kalibrasyon raporlari basabilirsiniz. 1ISO 17025
zorunlulugu olmadan firmanizda kalibrasyonlari gerceklestirebilir, cihazlarinizi dis
kalibrasyona ihtiya¢c duymadan kullanabilirsiniz. Cok fazla sayida cihazi olan, blyuk
kurumsal firmalar yillardir bu sekilde belirli kapsamlarinii¢ laboratuvarlarinda
gerceklestirebilmektedir.

Tabiki, egitimler ve referans cihazlar maliyetlidir. Ayrica, laboratuvar ortami
saglanmali ve belirsizlik bitce hesaplamalari yapilmalidir. Dis laboratuvarlar ile
karsilastirma yapilmaldir.



KULLANILAN KAVRAMLAR

DOGRULAMA: Bir test 6lciim cihazi, test diizenegi veya mastarin, tanimlanan
kullanim amaclarina uygunlugunun tanimli kosullar altinda bilinen bir referans ile
karsilastirilmasi, uygunlugunun teyidi ve bu isleme ait somut kanitlarin
olusturulmasi islemidir.

Dogrulama islemi sonucunda, cihazin kullaniminin stirdiirilmesi, ayara/onarima
gonderilmesi, daha dusitk hassasiyetteki islerde kullanilmasi veya hurdaya ayrilmasi
gibi kararlar verilir.
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DOGRULAMA YONTEMLERI

1. Referans Standartlarla Karsilastirma

2. Tekrarlanabilirlik Testi (Repeatability Test)

3. Karsilastirmali Ol¢iimler (Interlaboratory Comparison)
4. Limit Testi (Go / No-Go Method)

5. Proses Kontrolii ile Dogrulama



DOGRULAMA YONTEMLERI
1. Referans Standartlarla Karsilastirma

v Yontem: Cihazin 6lctigi deger, daha yiiksek hassasiyete sahip bir referans standart ile

karsilastirilir.
v Uygulama: Referans cihazin belirsizligi, test edilen cihazin belirsizliginden daha diisiik

olmalidir. Olctim farki belirlenen tolerans sinirlari icinde olmahdir.
v/ Kullanim Alanlari: Boyut, Basing, sicaklik, kitle, elektriksel élcimler.

Ornek: Dijital termometrenin dogrulugu, kalibre edilmis daha hassas bir laboratuvar
termometresi ile kontrol edilir.



DOGRULAMA YONTEMLERI
2. Tekrarlanabilirlik Testi (Repeatability Test)

v Yontem: Ayni kosullarda, ayni nesne lizerinde birden fazla dl¢ciim yapilir ve 6lcim
sonuclarinin birbirine yakinligi kontrol edilir.

v Uygulama: Standart sapma (o) hesaplanir.

Kabul kriteri: Olcimler arasindaki fark, cihazin belirlenen belirsizlik sinirlari icinde
olmaldir.

v Kullanim Alanlari: Mekanik ve elektronik 6lciim cihazlari.

Ornek: Mikrometre ile ayni parcaya 5 kez dlciim yapilarak degerlerin tutarliligi kontrol
edilir.



DOGRULAMA YONTEMLERI

SICAKLIK OLCUM CiHAZI TEKRARLANABILIRLIK TESTi iLE DOGRULAMA

Amag: Sicaklik 6lcim cihazinin belirli bir sicaklik noktasinda tutarh olglimler yapip yapmadigini kontrol
etmek.

Test Yontemi: Tekrarlanabilirlik testi ile cihazin 6lcimlerinin standart sapma ve yayilim (range) gibi
istatistiksel kriterlere uygun olup olmadigi degerlendirilir.

- Test Ortamini Hazirlayin:

Sabit bir sicaklik kaynagi kullanin (su banyosu, sicaklik kalibratori veya firin).

*Ortamin sabit sicaklikta kaldigindan emin olun.

- Olglim Cihazini Yerlestirin:

Sicaklik sensortind veya probu dogru ve ayni noktaya yerlestirin.

*Termal denge saglamak icin cihazi en az 5 dakika sicaklik kaynaginda bekletin.

- Tekrarlanan Ol¢iimler Yapin:

*Ayni sicaklik noktasinda en az 10 ol¢lim yapin.

Olciimler arasinda cihazi hareket ettirmeyin veya yerini degistirmeyin.

*Ol¢iim verilerini not edin.
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DOGRULAMA YONTEMLERI

SICAKLIK OLCUM CiHAZI TEKRARLANABILIRLIK TESTi iLE DOGRULAMA

istatistiksel Analiz ve Formiiller

Bl Olgiimlerin Ortalama Degerini Hesaplayin: [l Slciimlerin Standart Sapmasini Hesaplayin (o):

* 7 Olgimden alinan verilerin ortalamas::

. X=X
£=L‘T!' _1||"I n—1
n
Burada: * o ne kadar klglkse, cihazin Slgimleri o kadar kararlidir,
e X, =i &lciim sonucu * Eder o belirlenen toleransin lizerindeyse, cihaz dogrulama testini gegemez,

¢ 11 = Toplam &lgim sayisi )
Bl Olciim Yayilimini (Range, R) Hesaplayin:

R = -:":i-'.-i-.]r - _,I:m_.-”

* Burada X, en yiksek dlgim deder, Xiin en disik dlgim dederidir.

* [ qok blylkse, cihazin dlgimler tutarsiz olabilir.
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DOGRULAMA YONTEMLERI
3. Karsilastirmali Olgiimler (Interlaboratory Comparison)

v Yontem: Ayni 6lctiim cihazi, farkli laboratuvarlarda veya farkl kisiler tarafindan test
edilir.

v Uygulama: Laboratuvarlar arasinda farkllik olup olmadigi istatistiksel olarak analiz
edilir.

v Kullanim Alanlari: Metroloji laboratuvarlari, kalite kontrol bolimleri.

Ornek: Ayni voltaj kaynagi, iki farkli laboratuvarda olcilerek sonuclar karsilastirilir.



DOGRULAMA YONTEMLERI

4. Limit Testi (Go / No-Go Method)

v Yontem: Olciim cihazinin belirlenen alt ve st sinirlari gecip gecmedigi kontrol edilir.
v Uygulama: Eger 6l¢lim cihazi belirlenen sinirlar icindeyse kabul edilir, aksi halde
basarisiz sayilir.

v Kullanim Alanlari: Vidali mastarlar, tork anahtarlari, boyut 6lciim cihazlar.

Ornek: Kalibre edilmis bir blok mastarla kumpasin dogrulugu kontrol edilir.



DOGRULAMA YONTEMLERI
5. Proses Kontrolii ile Dogrulama

v Yontem: Cihazin belirli bir slirec icinde sapma gosterip gostermedigi izlenir.
v Uygulama: Kontrol kartlari (X - R kartlari) kullanilarak cihazin zaman icindeki degisimi

izlenir.
v Kullanim Alanlar: Uretim hatlarinda kullanilan élciim cihazlari.

Ornek: Uretim hattindaki tartilar belirli araliklarla élcim yapilarak uzun vadeli sapma
egilimleri analiz edilir.



KALIBRASYON RAPORU NASIL OKUNUR

Olcum cihazi kalibrasyon raporlarinda genellikle sapma (hata) degeri ve belirsizlik
ayri olarak belirtilir. Sapma degeri, cihazin gosterdigi deger ile referans deger
arasindaki farki ifade eder. Belirsizlik ise bu 6lcim sonucunun gliven araligini ve
Olcumun ne kadar kesin oldugunu gosterir.

Sapma degerine belirsizligin dahil olup olmadigi, kullanilan kalibrasyon prosedirine
ve laboratuvarin uyguladigi ydonteme baglidir. Genel olarak:

*Eger raporda sadece sapma degeri verilmisse, bu deger genellikle belirsizligi
icermez.

*Bazi durumlarda raporda "diizeltilmis deger" (corrected value) belirtilmis olabilir,
bu durumda sapma ve belirsizlik birlikte ele alinmis olabilir.

Emin olmak icin, kullanilan kalibrasyon prosedurtini ve raporun aciklamalarini
incelemek gerekir. Eger belirsizligin dahil olup olmadigini kesinlestirmek isterseniz,
kalibrasyonu yapan laboratuvarla iletisime gecmek iyi bir ydontemdir.



KALIBRASYON RAPORU NASIL OKUNUR

Olctim cihazi belirsizlik ifadesi.

8- Ol¢iim Belirsizligi / Measurement Uncertainty :

Beyan edilen genisletiimis élcim belirsizligi, standart belirsizligin, k=2 olarak alinan genisletme katsayisi ile
carpimi sonucunda bulunan degerdir ve %95 oraninda guvenilirlik saglamaktadir.

The declared extended measurement uncertainty is the result of the standard uncertainty multiplied by the coefficient
of expansion obtained as k = 2 and provides 95% confidence.

9. Kalibrasyon Sirasinda Kullanilan Referanslar ve Cihazlar / References and Devices Used During Calibration

Cihazin Adi Cihaz Seri No Sertifika Tarihi Izlenebilirlik
Device Name Device Serial Number | Certificate History Traceability
Mastar Blok Seti NQS-103 30.03.2021 AB-0189-K
Halka Mastar Seti NQS-101 31.12.2020 AB-0189-K
Granit Pleyt 2020238 2.11.2020 AB-0189-K
Sicaklik ve Nem Olger BLT6800070 25.08.2021 AB-0017-K




KALIBRASYON RAPORU NASIL OKUNUR

Her bir farkl tip 6lctim cihazi icin hazirlanmis kalibrasyon talimati vardir. Kalibrasyon
Olcumu ve sonrasindaki degerlendirme belirtilen talimata uygun olarak gerceklestirilir.
Kalibrasyon firmalari UDK Uygunluk Degerlendirme Kurulusu olarak hizmet verir.

Uygunluk degerlendirme, kalibrasyon sonrasinda cihaziniz kullanima uygun mudur degil
midir bunu ifade eder. Mastarlar icin hazirlanmis asinma, minimum ve maksimum
degerler tanimli oldugu icin, UDK lar ilgili sartnameyi referans gostererek, uygunluk
degerlendirmesi ile raporu tamamlar. Yani cihaz uygundur veya degildir seklinde ifade ile
raporu tamamlar.

4- Prosedur / Procedures :
Kalibrasyon, VDI/VDE/DGQ 2618 Bélim 9.1 rehber dékliimanina gére hazirlanmis, TLAB0OO06 nolu talimatina
uygun olarak gerceklestiriimistir.
The calibration was carried out in accordance with the directive no. TLAB0OO6, prepared in accordance with VDI / VDE /
DGQ 2618 Section 9.1 guidance document.



KALIBRASYON RAPORU NASIL OKUNUR

Kabul sinifini laboratuvara verdiginizde veya kabul toleranslarini laboratuvar sizin igin
kabul sinir degerlerini de dikkate alarak degerlendirir ve uygunluk degerlendirmesini
yapar. Bazi laboratuvarlar bu islem icin ilave lGcret talebinde bulunabilir.

Ozellikle mastarlar icin uygunluk degerlendirmesini laboratuvara yaptirmaniz tavsiye
edilir. ilgili talimat, sartname her bir 6zel mastar tipi icin mimkiin olmayabilir.

MASTAR KALIBRASYONU
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KALIBRASYON KABUL KRITERI

Raporlarda sapma ve belirsizlik degerlerini dikkate alarak, bu cihaz dlcim icin kabul edilebilir mi, edilemez
mi degerlendirmesi firmaniz tarafindan yapilmalidir.

Dis Olgiim / External Measurement

Kabul degeri >= | sapma | + belirsizlik

—

8.3 g
=)

Referans | Olciilen Degerler Olt;uulen Olgiilen Degerler DI%UIEH Sapma D.IQL.m-!U.
Dederler (Ucta) Degerler (Dipte) Degerler (ortalama) Belirsizligi
¢ ¢ (Ortada) P (Ortalama) U
Reference Measured Value Miijf:;ed Measured Value Measured Value Dewviation nf}’easure:_nenr
Value (at the end) (in the middle) (at the bottom) (average) (average) Uncertainty

mm mm mm mm mm Hm Hm
0 0,00 - 0,00 0,000 0 -
7.5 7,50 - 7,50 7,500 0 58
50 50,00 50,00 49,99 49,997 -3
100 100,00 - 99,99 99,995 -5 6,6
150 150,00 - 149,97 149,985 -15 7,3
Toplam Sapma Araligi / Total Deviation Range ,ye= 15 7

Cihazi kullandiginiz aralik
onemlidir.
Rapor tim araligi kapsamali

0-900C arasinda cihazi
kullaniyorsaniz, rapor
sadece 600C ye kadar
Olgim sonucu igeriyor
ise problem olur.
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KALIBRASYON SONRASI TOPLAM SAPMA DEGERLENDIRMESI

Kalibrasyon sonrasi, kalibrasyon raporu incelenmelidir. Toplam sapma; 6lcim
belirsizligi, en bliyik sapma toplamiyla hesaplanmali. Toplam sapma cihazin
kullanilacagi, 6lcim yapilacagi minimum toleransin %15 ini gecgmemesi tercih
edilebilir.

(K=2 ve VDA-5 ISO/TS 14253/1 e gore, 0,2/1,33=0,15) (EA-4/02 M)Belirsizlik Deg.

o EGiTiMm NOTU O |

KALIBRASYON VE DOGRULAMA 28



KULLANILAN KAVRAMLAR

OLCUM BELIRSIZLIGI: Olgiilen bir degerin, varsayilan bir giivenlik degerine
karsilik gelen olasi aralik degeridir. Olgiilen deger, herhangi bir anda,
belirsizlik araligi icinde herhangi bir degeri alabilir.

Olctim Belirsizligi

LY

-Udbu

“
Konfor Alani =+

- Tolerans Araligl —— 20 oee

!!!!!

—t N\ &
\

OLCUM SISTEMI HATASI: Cihaz sapmasi, tekrarlanabilirlik, yeniden
tretilebilirlik, kararlilik ve dogrusalliktan gelen bileske degiskenliktir.

OLCUM COZUNURLUGU: Olgiim cihazinin farkli olarak gosterebilecegi en
dusuk araliktir.
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KULLANILAN KAVRAMLAR

Olciim sistemi kaynakli olabilecek 2 hata tiirti vardir.

TIP 1 Hata: Yanlis Alarm
Uygun parcanin uygun degil olarak nitelendirilmesidir.

TIP 2 Hata: Kagirma Hatast:
Uygun olmayan parg¢anin uygun olarak nitelendirilmesidir.

DEGISKENLIK (VARIANCE) Sercek broses deiskentiéi

Proses degiskenligine ilave Gozlenen proses degiskenligi
olarak olgcum sisteminden gelen
degiskenlikte eklenmektedir.

~ Olgtim Sistemi
kaynakli degiskenlik
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KULLANILAN KAVRAMLAR
CIHAZ AYIRT EDEBILME (DISCRIMINATION) OZELLIGI

Ayirt edebilme 6zelligi, cihazin algiladigi ve glvenilir bir sekilde olgtiigi bir
referans degerden degisim oranidir. Tekrar edilebilirlik ve ¢oziinirlikle
ilgilidir. (10 to 1 rule)

Eger cihaz prosesteki degisimi ayirt edemiyor ise veya prosesteki «o6zel
nedeni» yakalayamiyor ise o cihaz sahip oldugu ayirt etme ozelligi ile
kullanilmamasi gerekir.

il e Rt Discrimination
.
(10 to 1 rule) Discrimination is the amount of change from a reference value that an
i o instrument can detect and faithfully indicate. This is also referred to as
A . g '
- e B e et s s s e readability or resolution.

(+/-5mm[/]10 = +/-Tmm)
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KULLANILAN KAVRAMLAR
CIHAZ AYIRT EDEBILME (DISCRIMINATION) OZELLIGI

Eger cihaz prosesteki degisimi ayirt edemiyor ise veya prosesteki «6zel
nedeni» yakalayamiyor ise o cihaz sahip oldugu ayirt etme ozelligi ile
kullanilmamasi gerekKir.

H: 28 |H 28 Cellk Cetvel 1928 T 128

<> 282 Kumpas k> 999 +—> 279
< 2822 Mikrometre > 2819 | |2791

KALIBRASYON VE DOGRULAMA
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CIHAZ KALIBRASYON PERIYODU NASIL BELIRLENIR

a) Laboratuvar tarafindan gerekli gorilen ve degerlendirilen 6lcim belirsizligi;

b) Olctim ekipmaninin tiri ve bilesenleri;

c) Olcim ekipmaninin dnceden belirlenmis limitleri (6rnegin izin verilen maksimum hata)
veya kullanimdaki dogruluk gerekliliklerini asma riski;

d) Imalatcinin 6lcim ekipmaniyla ilgili tavsiyeleri (6rnegin dlcim belirsizligi gerektiginde
ve cihazin dogruluguna dayali olarak laboratuvar tarafindan degerlendirildiginde);

e) Asinma ve sapma egilimi;

f) Beklenen kullanim kapsami ve siddeti;

g) Cevresel kosullar (6rnegin iklim kosullari, titresim, iyonlastirici radyasyon);

h) Olctilen miktarin (6rnegin termokupllar Gzerindeki yiksek sicaklik etkisi) lciim
sonuclari tzerindeki etkisi;



CIHAZ KALIBRASYON PERIYODU NASIL BELIRLENIR

i) Ayni veya benzer cihazlar hakkinda bir araya toplanmis veya yayinlanmis veriler;
j) Diger olcum standartlari veya olcim araclariyla karsilastirma sikhgi;

k) Ara kontrollerin sikligi, kalitesi ve sonuclari;

) Olcim ekipmaninin nakliye diizenlemeleri ve ilgili riskler;

m) Uygulama personelinin egitim derecesi ve yerlesik prosedirlerin ne dlctide
uygulandigi;

n) Yasal yukamlulikler.



CIHAZ KALIBRASYON PERIYODU NASIL BELIRLENIR
Yeniden Kalibrasyon Araliklarini Gozden Gecirme Yontemleri

Yeniden kalibrasyon araliklarini gbzden gecirmek icin birkac farkh yontem mevcuttur.
Secilen yontem asagidaki durumlara gore degisir.

a) Olciim ekipmaninin ayri ayri veya grup olarak ele alindigi durum (6rnegin, imalatcinin
modeline veya tipine gore),

b) Olciim ekipmaninin performansinin, zaman icinde veya kullanimdan kaynaklanan
sapmalar nedeniyle ongorilen limitleri (6rnegin izin verilen maksimum hata, dogruluk
gereklilikleri) karsilamadigi durum,

c) Olcim ekipmaninin farkh tiirde dengesizlikler gésterdigi durum,

d) Olctim ekipmaninin ayarlardan gectigi durum,

e) Verilerin mevcut oldugu ve dlcim ekipmaninin kalibrasyon gecmisinin (6rnegin onceki
kalibrasyon kayitlarindan elde edilen trend verileri, 6lcim cihazinin kayith bakim ve servis
gecmisi, ara kontrollerden elde edilen veriler) analiz edilebildigi durum



7.1.5 izleme ve 6lgme kaynaklari

7.1.5.1 Genel

Izleme ve dlcme, Urlin ve hizmetlerin sartlara uygunlugunu dlcmek icin kullaniliyorsa,
kurulus gecerli ve glvenilir sonuglari saglamak icin ihtiyac duyulan kaynaklari
belirlemeli ve saglamalidir.

Kurulus saglanan kaynaklarin;

a) vyurutilen izleme ve 6lgcme faaliyetlerinin 6zel tird icin uygun oldugundan,

b) amacina surekli uygun oldugundan emin olmak icin bakiminin saglandigindan
emin olmalidir.

Izleme ve dlcme kaynaklarinin amaca uygunlugunu kanitlamak icin kurulus, uygun
Doktimante Edilmis Bilgi’leri muhafaza etmelidir.



7.1.5.1.1. Olgiim sistemi analizi (MSA) =5

Istatistiksel calismalar, kontrol planinda tanimlanmis her tip muayene,
Olcim, test ekipman sistemi sonuclarinda olusan varyasyonlari analiz etmek icin
yurutulmelidir. Analitik metotlar ve kabul kriterleri, 6lcim sistemi analizindeki
referans el kitaplarina uygunlugu gostermelidir. Baska analitik metotlar ve kabul
kriterleri eger musteri tarafindan onaylanmis ise kullanilabilir.

Alternatif metotlarin musteri kabul kayitlari, alternatif 6lcim sistemleri analizi
sonuclari (bkz 9.1.1.1) ile birlikte tutulmalidir.

NOT. MSA calismalarinin 6ncelik alani kritik ve 6zel Grin ve proses karakteristiklerine
odaklanmalidir.
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7.1.5.2 Olciim Izlenebilirligi

Olcum izlenebilirligi bir sart oldugunda veya 6lcim sonuclarinin

gecerliliginde gliven saglamanin gerekli bir parcasi olmasi icin kurulus
tarafindan dikkate alindiginda, 6lcim cihazlari;

a) Belirli araliklarla veya kullanimdan 6nce uluslararasi veya ulusal 6lcim
standartlari ile izlenebilir 6lcim standartlarina karsi dogrulanmali veya kalibre
edilmeli, ya da ikisi birden yapilmalidir. Boyle bir standardin olmadigi durumlarda;
dogrulama veya kalibrasyon icin kullanilan kaynak DOKUMANTE EDILMIS BILGI olaral
muhafaza edilmelidir.



7.1.5.2 Olgciim Izlenebilirligi

b) Kalibrasyon durumunu belirlemek icin tanimlanmalidir.

c) Kalibrasyon durumunu ve sonraki 6lciim sonuclarini gecersiz kilacak
ayarlamalardan, hasarlanmalardan veya bozulmalardan korunmalidir.

Olctim cihazinin istenilen amac icin uygun olmadigi gérildigi zaman kurulus,
olumsuz etkilenmis olan dnceki dlcim sonuclarinin gecerli olup olmadigini
belirlemelidir ve gerekli oldugunda uygun duizeltici faaliyeti yapmalidir.

NOT: Cihaz kalibrasyon kaydi ile izlenebilir bir numara ya da farkh bir tanimlayici ISO
9001:2015’in sartlarinin amacini karsitlamaktadir.



7.1.5.2.1 Kalibrasyon / dogrulama kayitlari

Kurulus, kalibrasyon / dogrulama kayitlarini ydoneten dokiimante
edilmis bir prosese sahip olmalidir. Tum olctim aletleri, 6lcme ve test
ekipmanlariicin (Olcme amacli kullanilan, personele ait ekipmanlar, misteriye ait
ekipmanlar veya tesis icindeki tedarikciye ait ekipmanlar da dahil) kalibrasyon /
dogrulama faaliyetinin kayitlari, i¢ sartlara, yasal ve mevzuat sartlarina ve musterinin
belirledigi sartlara uygunlugun kanitini saglamak icin gereklidir.

Kurulus, kalibrasyon / dogrulama faaliyetlerinin ve ilgili kayitlarin asagidaki ayrintilari
icermesini saglamalidir:

a) Olciim sistemlerini etkileyen miihendislik degisikliklerinin revizyonu;

b) kalibrasyon / dogrulama sirasinda alinan herhangi bir spesifikasyon disi okumayi;
c) spesifikasyon disi sartlardan kaynaklanan Grin kullaniminin risk
degerlendirilmesini;



7.1.5.2.1 Kalibrasyon / dogrulama kayitlari

d) Bir muayene olciim ve test ekipmani parcasinin kalibrasyonun

disinda oldugu veya planlanan dogrulama veya kalibrasyon sirasinda

veya kullanim esnasinda arizali oldugu tespit edildiginde, iliskili denetim olcim ve
test ekipmaniyla elde edilen daha 6nceki 6lcim sonuclarinin gecerliligi hakkinda
Dokimante edilmis bilgi, son kalibrasyon tarihi ve kalibrasyon raporundaki bir
sonraki gecerlilik tarihi de dahil olmak Gzere, muhafaza edilmelidir;

e) Supheli Grinldn veya malzemenin sevkiyati halinde miusteriye bildirilmesi;

f)

Kalibrasyon / dogrulamadan sonra spesifikasyona uygunluk raporu;



7.1.5.2.1 Kalibrasyon / dogrulama kayitlari

g) Urdn ve proses kontroli icin kullanilan yazilim stGrimdnin
belirtildigi sekilde oldugunun dogrulanmasi;

h) tim olcme islemleriicin kalibrasyon ve bakim faaliyetlerinin (calisanlara ait
ekipman, musteriye ait ekipman veya tesis icindeki tedarikciye ait ekipman dahil)
kayitlari;

i)  Uriin ve proses kontroli icin kullanilan Gretimle ilgili yazilimi dogrulama
(calisanlara ait ekipman, musteriye ait ekipman veya tedarikcinin yerindeki
ekipman Utzerine kurulmus yazilimlar dahil).



TERIMLER / TANIMLAR

MSA CALISMASI MSA CALISMASI

Nitel ve Nicel olarak iki farkli kategoride Kontrol planinda belirtilen tum olgcum

gerceklestirilir. aletleri icin MSA calismasi
gerceklestiriimelidir.

Gorsel kontroller icin mutlaka nitel MSA

yapiimalidir. Olgu aletleri ayni 6lgciim skalasinda
range de ise gruplandirilip o grup igin bir

Kontrol faaliyeti gerceklestiren operatorlerde MSA yapilabilir.

calismada degerlendiriimelidir.
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MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS
OLCME SISTEMLERI ANALIZI

OLCME SISTEMI ANALIZINDE GOZ ONUNDE BULUNDURULACAK UNSURLARI
- OLCUM TALIMATI / STANDARDI

- IS PARCASI / OLCUM YAPILACAK PARCA

- OLCUM CiHAZI

- OPERATOR

- ORTAM /CEVRE
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MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS

- OLCUM TALIMATI / STANDARDI

Olclimiin nasil gerceklestirilecegi, hangi cihaz kullanilacak, cihaz nasil
tutulacak, ortam kosullari nasil olmali, numuneler nasil secilmeli olgum
talimatinda net olarak belirtilmelidir.

Olciim sistemi calismalari sonuclari dikkatli bir sekilde analiz edildiginde
talimattaki eksiklikler, cihaz / parca / operator secim kriterleri, egitim
eksiklikleri net olarak ortaya ¢ikacaktir.

Calismalar eksiklikleri giderici ve olgum sistemini gelistirici yonde olmali,
aksiyon sonunda MSA calismasi tekrarlanarak raporlanmali, kayit altina
alinmalidir.



MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS
- IS PARCASI / GLCUM YAPILACAK PARCA

MSA calismasinda kullanilacak parca
geometrisi iyl incelenmelidir.

Olclilecek olcli parca lizerinde veya resim
uzerinde isaretlenerek, pargca uzerinde
birbirine benzer veya yakin olgulerin
olculmesi engellenmis olur.
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MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS
- OLCUM CiHAZI

Calismada kullanilacak olan ol¢um cihazi ilgili olcumu yapabilecek ozellikte
olmasi gerekir. Bir derinlik olgumu soz konusu ise derinlik olgumu
yapabilecek fiziksel donanima sahip olmalidir. Kalibrasyonu olan ve ilgili
olcim icin toplam sapmasi limit degerler icinde olmalidir.

Eger cihaz uygun degilse calisma sonunda bu ortaya cikacaktir, fakat zaman
kaybi olusmasina neden olacaktir. Gegmis tecrubeler, kontrol planlar, olgum
talimatlari incelenerek dogru cihaz kullanilmalidir.

Olciim yapilacak cihazin seciminde cihaz hassasiyetinin toplam toleransin
maksimum %10 olmasina dikkat edilmelidir. Kontrol planindaki tum cihazlar,
oncelik kritik karakteristiklere verilerek ve olcum skalasina gore gruplama
yapilarak MSA calismasi gerceklestirilmelidir.



MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS

- OPERATOR

MSA calismasi bizzat olcumu yapacak
olan operatorler, kontrolculer tarafindan
gerceklestirilmelidir. Eger operatorler
arasinda tecrube farki var ise ayni gruba
farkli tecrube siniflarindan operatorler
alinmalidir. Boylelikle, tecriibe ve egitim
farkliliginin olgiim sistemi lizerindeki
etkisi net olarak gorulerek, mevcut olcum
cihazi egitimlerinin yeterli olup olmadigi
da ortaya cikmis olacaktir.
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MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS

- ORTAM / CEVRE

Olciimiin yapilacagi ortam cok dnemlidir.
Seri sartlarda olcum nerede gerceklesiyor
Ise MSA calismasi da orada yapilmalidir.
Fiziki sartlar gurultu, 1sik siddeti, nem,
sicaklik gibi etkenler olabilecegi gibi agir
parcalarin olgum icin hareketine de imkan
vermelidir.

Firma icerisindeki olcum talimatlarinda bu
calismalardan ogrenilmis dersler
kullanilmali gerekli guncellemeler
calismalardan sonra yapilmalidir.
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GAGE R&R CALISMASI METODU NICEL MSA

Measurement System Analysis - Gage R&R
Parga No / Part Number Cihaz Adi / Gags Mames Operatdr A/ Appraiser A Operatdr B / Appraiser B Operatdr C / Appraiser C
Parga Adi / Fart Mame Cihaz No / Gags Mumbser Cihaz Tipi / Gags Typs Karakteristik / Characteristic Spek-Resim Degerleri / Specification
SAMPLE
Makine / Machinz Peneme / Trizid Parga / Parts Kigi / Appraiserd Tarih / Date Performed (Notlar / Motes :
3 10 3
w
o ) . , ) %Toplam Varyasyon (TV)
PART Olgiim Cihaz Analizi/ W t Unit A
APPRAISER/ AVERAGE & sasurement Unit Analysis %, Total Variation (TV)
Tekrarlanabilirlik - Cihaz varyasyonu (EV)
TRIAL # 1 2 3 4 5 G 7 a 9 10 Repeatability - Equipment Variation (EV)
1. Emre 1 5E0 | rspoo | zsooo | zspoeo | zsooo | zsooo | 24580 | 2480 | 24580 | 24580 4 24 985 a2 = R x Ky Trials K1 % BV = 100 (EVITV)
L
2 2 | zmow | Mee0 | Mee0 | o0 | zsooo | S0 | o0 | Mse | M570 | 25T 24 998 = 0.000 x 0 5908 z 0 8862 = 100(0.000/0.000)
3, 3 feil] a0 | 25000 oo | 24,570 oo | zsom0 | 2soo0 | 245e0 | 2so30 " 25014 = 002805 3 0,5908 = 05, 40268
Tekrar Yapilabilirlik - Olgiimci Varyasyonu (AV)
4, AVE| 25,01 25,01 | 25,00 25,03 [ 25,00 25,01 | 25,01 (24,99 | 24 98| 24,98 ®,= 25002 |Reproducibility - Appraiser Variation [&V)
5 R (0,050 0,040 0020(0,030(0,050] 0,040 0,080 (0,020(0,010]0,080| = 0,039 AN = (o % P - (EVAInr '™ %o AV = 100 (AVITV)
L4
6. Mehmet 1 | 21990 [ 2590 [ J5000 | J5000 | M550 | M5S0 | ISOMD | ZSOMOD | ISO00 | 24590 25,003 = {0000 = 0,5231 "2 - (000 ~2/010 = 3} 142 = 100(0.000/0.000)
7. z ne0 | zsoso | zsomo | asolo | SO0 | a45e0 | 24950 | 24860 | 245M0 | 2soM0 r25.|:||:|2 = 000000 = 000000
2 3 | 2o | mowo | moeo | oo | 5E0 | oo | 2570 | Zsooo | 2EE0 | ZSom " 25 006 R 2 3

Genellikle Gage R&R calismasinda; 3 Operator, 10 parca ve 3 kez olgum
yaptirilarak olcum sistemi analizi gerceklestirilmektedir. Toleranslar
bilgi amacli belirtilebilir, girildiginde yeterlilik degerleri de tespit
edilebilir.



GAGE R&R CALISMA METODU NICEL MSA

OLCUM SISTEM ANALIZI
Measurement System Analysis - Gage R&R

Parga Mo / Part Mumbsr Cihaz Adi / Gags Mams Operator A/ Appraiser A Cperatér B / Appraiser B Orperatdr G/ Appraiser C
Parga Adi / Part MName Cihaz Mo / Gage Mumbsr Cihaz Tipi / Gage Typs Karakteristik / Characteristic Spek-Resim Degerleri / Specification
SAMPLE
Makine / Machinz Deneme / Trizid Parga / Parts Kisi / Appraiserd Tarih / Date Performed |Motlar / Notes :
3 10 3

Gage R&R calismasinda, olcumleri yapan '
operator isimleri, parca referansi, olcum

talimati, calismanin gerceklestigi tarih,
faaliyetin gerceklestigi yer, makine ismi,
kullanilan olgum cihazi tanimi, cihaz
numarasi, hassasiyeti, olculen
karakteristik kayit altina alinmalidir.




GAGE R&R CALISMA METOD

Calismada kullanilacak parcalar
operatoriin goremeyecegi
sekilde parcga uzerinde ya da
numaralandirilmis ayri
kutularda bekletilerek operatore
calisma pilotu tarafindan teker
teker verilir.

3 operatore sirasiyla 10 parga
olcturulur, parcalar bir sonraki
seferki olgume sira numaralari
karistirilarak verilir. Olgiilen
degerler form lizerine kaydedilir.

U

NICEL MSA

APPRAISERS PART AVERAGE
TRIAL # i 2 3 4 3 & 7 8 g 10
1. Emrs 1 | 2580 | 25000 | Z5000 | 25000 | 25000 | 25000 | 24980 | 24880 | 24580 | 2580 " 24,535
2 2 | z=0w | 24590 | 2500 | Zso0 | 2500 | 25000 | 25040 | 24880 | 24570 | 2570 " 24 998
1, 5 | z500 | 25000 | Z5000 | 25,040 | 24,570 | IS0 | 25,000 | 25,000 24,580 | 25000 " 25,014
4, AVE([ 25,01 ) 25,01 | 25,00 | 25,02 | 25,00 | 25,01 | 25,01 | 24,50 | 24 58| 2450 | xX= 25,002
g, R | 0060 0,040 [ 0,020 0,020 0,080 [ 0,040 ] 0,050 [ 0,020 0,010 0,050 [ = 0033
6 Mehmet 1 | 24590 | 24590 | zso00 | 500 | 24880 | 24,980 | 25040 | 35040 | 25000 | 24590 " 25,003
7, 7 | z=m00 | zsos0 | ZSo00 | Zso0 | 25000 | 249580 | 24550 | 24960 | 24570 | 25040 " 25,002
8 5 | 500 | 25000 | FS000 | 25000 | 24880 | IS0 | 24570 | Z50E0 ( 24580 | 25000 " 25,006
9, AVE([25,01) 25,02 | 25,01 [ 25,01 | 24,50 | 25,00 | 24,959 | 2501 | 24,58 | 25,01 | xX= 25,004
10, R [pecosd 0,080 (0,020 | 0,010 | 0,040 0,080 | 0,050 0,080 0,030 ) 0,050 NR=" 0048
11. Bayram 1 | 24570 | 25000 | 25,020 | 25000 | 25,000 | 25060 | 25000 | 25,080 | 25,000 | 24,990 " 25017
12, 2 | =00 | 2990 | 000 | 25050 | 24920 | F5000 | 25000 | 24960 | 25000 | 24520 " 24 999
13, g | 5000 | 25000 | 249500 | 24980 | 25080 | Z5010 | 24,980 | 25000 ( ZS000 | ZS5050 " 25012
14, AVE|[ 24,501 25,01 | 25,01 [ 25,01 | 25,00 | 25,03 | 25,00 | 2502 | 25,01 | 25,01 | x= 25,000
15, R | 0.040] 0,020 0,020| 0,070 0,120 | 0,050 | 0,040 | 0,120 0,020 { 0,070 [ =" 0,060
16. PART
AVERAGE

{Fu+ Mo+ [/ {# OF APPRAISERS) = R= 00450
18, ¥orr = (Maz X - Min X) = Yoz 0,0070
15, *UCL.=HxDs= APPRAISER C OUT OF CONTROL |UCL, 0,1264
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MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS

TOPLAM DEGISKENLIK - GRR iLiSKiSi
- EV: CiHAZ DEGISKENLIGI
- AV: OPERATOR DEGISKENLIGI

- GRR: TEKRAR EDEBILIRLIK
TEKRAR URETILEBILIRLIK

- PV: PARCA KAYNAKLI DEGISKENLIK

- TV: TOPLAM DEGISKENLIK




MSA MEASUREMENT SYSTEM ANALYSIS

NDC NUMBER OF DISTINCT CRITERIA
BELIRGIN GRUP KRITER SAYISI

Ndc => 5 olmasi gerekmektedir.

Nominal Deger

NdC - 1'41 [ PV / GRR ] OrtaAItD@er “Ort‘a/ust[)eéeﬂer

Alt Kontrol Bdlgesi Ust Kontrol Bélgesi

N e
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GAGE R&R CALISMA METODU NICEL MSA K

GRR DEGERLENDIRMESI

% 10 HATANIN ALTINDA OLCUM SISTEMi KABUL EDILEBILIR

UYGULAMANIN ONEMINE, OLCUM CIHAZININ MALIYETINE, TAMIR
% 10 ILE % 30 HATA ARASINDA MASRAFLARINA V.B. BAGLI OLARAK KABUL EDILEBILIR
MUSTERI TARAFINDAN ONAY ALINMASI TAVSIYE EDILMEKTEDIR

% 30 HATANIN UZERINDE OLCUM SISTEMININ GELISTIRILMESI GEREKIR

Belirlenen GRR degeri icin yukaridaki tablodan degerlendirme galismasi
yapilir. GRR ve ndc degerlerinin yani sira, EV, AV,PV,TV degerleri de goz
onunde bulundurularak gerekli gorulen olcum sistemi iyilestirmeleri
gerceklestirilebilir.



NITEL MSA CROSS TABULATION METOT

DATE
FIRMA ATTRIBUTE STUDY DATA SET
Gauge: 11/8"x 1228 RIGHT # of 1 Appraiser
Gauge No: DMV 026 (NO GO ) # of 2 Appraiser
Part Mo: G 1206 # of 3 Appraiser

Part name: BODY THREAD

NO GO referto "0", GO referto "1"

Appraiser 1. Appraiser 2. Appraiser 3. Appraiser
Part Number | Measure 1 |Measure JMeasure YMeasure 1| Measure 2|Measure YMeasure iIMEasure HAMeasure Y
1 1 1 1

Reference | Code

1 +

+

+

00 = O N O Ll R =
alalalala|la]l=
alalalalala]l=
alalalalala]l=
alalalalala]l=
alalalalalwl=]=
alalalalolwal=]=
alalalalolwal=]=
alalalalolwal=]=
alalalalolwal=]=
alalalalal=]=

|+ =]

Sayisal degeri olmayan ol¢liim sistemleri analizi icin Nitel MSA calismasi
yapilir. Burada Cross tabulation metodu ile Nitel MSA calismasi
anlatilmistir.



NITEL MSA CROSS TABULATION METOT

— .
: Gauge No Part No
FIRMA ATTRIBUTE MEASURMENT SYSTEM STUDY DMV 026 {NO GO) G 1208
Specification BODY
Cross tabulation Study Results for Appraiser Comparisons of Appraiser to Reference
. 2. Appraiser Reference
#0OF 1and 2 Appraiser 70 20 Nen Total #0F 1and Reference 700 20 e Total
0 Real 12 1 13 0 Real 12 1 13
expecteded 1,1 11,9 13 expected 1,0 12,0 13
#of 1 1 Real 1 136 137 #of1 1 Real 0 137 137
Appraiser expected 11,9 1251 137 Appraiser expected 11,0 1.26,0 137
Tatal Real 13 137 150 Tatal Real 12 138 150
expected 13 137 150 expected 12 133 150
. 3. Appraiser Reference
#0OF 2and 3 Appraiser 70 20 TG Total #0F 2 and Reference 70 20 e Total
0 Real 12 1 13 0 Real 12 1 13
expected 1,1 11,9 13 expected 1,0 12,0 13
#of2 1 Real 1 136 137 #of2 1 Real 0 137 137
Appraiser expected 11,9 1251 137 Appraiser expected 11,0 1.26,0 137
Tatal Real 13 137 150 Tatal Real 12 138 150
expected 13 137 150 expected 12 138 150
. 3. Appraiser Reference
#0OF 1and 3 Appraiser 70 20 TG0 Total #0OF 3 and Reference 70 20 o Total
0 Real 12 1 13 0 Real 12 1 13
expected 1,1 11,9 13 expected 1,0 12,0 13
#of 1 1 Real 1 136 137 #of3 1 Real 0 137 137
Appraiser expected 11,9 1251 137 Appraiser expected 11,0 1.25,0 137
Tatal Real 13 137 150 Tatal Real 12 138 150
expected 13 137 150 expected 12 138 150

Genellikle Cross tabilation metod ile nitel msa calismasinda 3 Operator, 30-350
parca ve 3 kez olcum yaptirilarak olcum sistemi analizi gergeklestirilmektedir.
Belirlenen referans numune urun ozellikleri dikkate alinir. Operatorlerin
verdigi kararlara gore istatistiki olarak degerlendirme yapiliyor.
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NITEL MSA CROSS TABULATION METOT

KAPPA 1. Operator 2. Operator 3. Operator
1. Operator - 0,92 0,92
2.0perator 0,92 - 0,92
3. Operator 0,82 0,92 —
REFERANS 0,96 0,96 0,96

Olcme sistemi degerlendirmesi yapilirken Cross Tabulation metodunda
KAPPA degerine bakilir. Kappa degeri «1» degerine ne kadar yakin ise
olcme sisteminin o kadar etkili oldugunu soyleyebiliriz.



NITEL MSA CROSS TABULATION METOT

ORNEK ETKILILIK KRITERI ORNEGI
L YAMNLIS KARAR
. : : ETKILILIK
OLCME SISTEMI KARARI KAPPA T
KACIRMA ORANI ORANI

OLCME SISTEMI CALISMADAKI OPERATORLER ICIN KABUL EDILEBILIR =300 =< %2 =< %5
OLGME SISTEMi MUSTERI ISTEKLERI VE PARCA KRITIKLIGI GOZ ONUNDE a0 ns 10
BULUNDURULARAK KABUL EDILEBILIR. FAKAT OPERATORLERIN GELISTIRILMESI GEREKIR
OLCME SISTEMI KABUL EDILEMEZ, OPERATORLERIN GELISTIRILMESI GEREKIR < %80 » %5 > %10

Kappa Etkililik degerinin yani sira kagirma orani ve yanlis alarm orani igin
de firma icerisinde kabul kriterleri belirlenip degerlendirme yapilmalidir.
Olcme sistemi iyilestirmesi operatorlerin egitilmesi, kriterlerin
netlestirilmesi ve fiziki ortamin iyilestirilmesi gibi aksiyonlarla saglanabilir.



NITEL MSA CROSS TABULATION METOT

ORNEK ETKILILiK KRITERI ORNEGI
L. YAMLIS KARAR
.. . . ETKILILIK
OLCME SISTEMI KARARI KAPPA T
KACIRMA ORAMI ORANI

OLCME SISTEMi CALISMADAKI OPERATORLER iCiN KABUL EDILEBILIR >=%90 =< %2 =< %5
OLCME SISTEMI MUSTERI ISTEKLERI VE PARCA KRITIKLIGI GOZ ONUNDE - s %10
BULUNDURULARAK KABUL EDILEBILIR. FAKAT OPERATORLERIN GELISTIRILMESI GEREKIR
OLCME SISTEMi KABUL EDILEMEZ, OPERATORLERIN GELISTIRILMESI GEREKIR < %80 > %5 > %10

Cohens (kappa) =1 iki degerlendirmeyi yapan operatorde ayni karari vermistir.
Kappa >=0,75 degerlendirme 1Yl kategoride degerlendirilir.

Kappa<0,40 degerlendirme ZAYIF olarak nitelendirilir.

Yine Cross Tab Metodunda Etkinlik, Yanlis Karar ve Kagirma icin kriter
belirlenebilir. Ornek: Etkinlik min. %80, Yanlis karar maks. %10, Kacirma maks. %5
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Latest News

11 March 2025
Renault Group has updated its Customer Specific Requirements for IATF 16949:2016 effective March 14th, 2025.

The primary changes are detailed in the document in a specific section.

Please find below the updated file:
Renault Group - Customer Specific Requirements — March 14th 2025 **

05 March 2025
The IATF has approved CB Communiqué #2025-001, Stellantis Supplier Code Updates.

The purpose of this Communigqué is to advise all IATF-recognized certification bodies and their auditors about updates to

Stellantis supplier codes in the IATF database.

CB Communigque 2025-001 - Stellantis Supplier Code updates "

28 February 2025

Volvo Group has updated their Customer Specific Requirements for IATF 16949:2016 effective February 28th, 2025.
The primary changes consist of a direct reference to IATF Complaints and its rationale, along with a refined rationale

wording for improved clarity.

Please find below the updated file:

28 February 2025

GM has updated their Customer Specific Requirements for IATF 16949 with effective date of 1 March 2025.

The specific updates include:
+ Added clarification in section 9.2.2.2 that QMS Gap Assessment is required for each manufacturing DUNS with a

Sourceability Level under 3

Please find below the updated file:
IATF 16949 GM Customer Specific Requirements - Effective 1 March 2025 7

12 February 2025

Ford has updated their Customer Specific Requirements for both IATF 16949 and PPAP. The primary changes include:
IATF 16949 CSRs

* Added link to Supplier Assessments, Special Process Tracker, for Ford Manufacturing Special Process Assessment
requirement

» Administrative update to correct AIAG APQP Edition Requirement

PPAP CSRs

+ Added link to Supplier Assessments, Special Process Tracker, for Special Process Assessment requirement

» Added existing Ford Manufacturing Health Chart Requirements to this document (already required in other Ford
STA documentation)

» Added clarification of Control Plan expectations for sub-tier critical characteristics

» Updated Level 3 and 5 PPAP Approval Requirements

» Administrative updates to outdated references and links (i.e. corrected APQP edition to 3rd)

Please find below the updated files:

Ford Motor Company Customer Specific Requirements for IATF 16949:2016 - Effective 6 February 2025 7

Ford Motor Company Customer Specific Requirements for PPAP Fourth Edition - Effective 6 February 2025
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23 January 2025

GM has updated their Customer Specific Requirements for IATF 16949 with effective date of 31 January 2025.

The specific updates include:

» Updated section 8.5.1.1 to align the current for control plan requirements with the current AIAG Control Plan
manual.

» Updated section 8.6.2 to require a layout inspection of all dimensional requirements on at least 5 parts.

» Added in section 8.6.3 GM Appearance Approval Report.

» Added in section 9.2.2.2 requirements for the GM QMS System Gap Assessment to be uploaded into the SCMS
System.

» Added in section 9.2.2.3 that the organization shall upload their annual CQI assessment(s) into the SCMS System for

CQI 35 (Wire Harness) and CQI-34 (Software Assurance Approval).

Please find below the updated file:

17 December 2024

The IATF has released a document providing answers to questions related to Rules &th Edition submitted by IATF-

recognized certification bodies during this transition period.

The Q&A document will only be published in English and Simplified Chinese:
Rules 6th Q&A Document English - December 2024 *7
Rules 6th Q&A Document_Chinese - December 2024 7

14 November 2024

The IATF has approved Stakeholder Communigué SC-2024-008, Revision of the IATF Auditor Guide for IATF 16949

The purpose of this Communigué is to advise all IATF Stakeholders that the Auditor Guide for IATF 16949 has been
updated to 5th edition.

IATF Stakeholder Communigue SC-2024-008 - IATF Auditor Guide for IATF 16949 — 5th Edition

SUBJECT: IATF 16949 Revision 2
ISSUE DATE: October 2024
REF: 006

IATF Global Oversight
IATF Stakeholder Communiqué

The purpose of this Stakeholder Communiqué is to advise all IATF Stakeholders that
IATF has started the revision process of the automotive quality management system
standard IATF 16949:2016.

The new version of the standard is expected to be released following the publication
of the revised ISO 9001.

For future updates please visit https://www.iatfglobaloversight.org/

reeeroresoYON VE DOGRULAMA 62
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Ozan Geng, MBA - siz e
Freelancer IATF 16949 & IRIS Lead Auditor, AS 9100 & AS 9110 Auditor, Traine...
1 hafta « &

Degerli Linkedin Baglantilarim,

ISO 19011:2018 Yénetim Sistemleri Denetim Kilavuzu gtincelleme calismalari devam
etmekte olup nihai kilavuz yayimlanmadan énce ISO/DIS 19011:2025 olarak taslak
hali ile yayimlanmistir. Bu konudaki makalemi ekte bulabilirsiniz.

ilgili kilavuz nihai olarak yayimlandiktan sonra Linkedin’ den tekrar duyuru ve
bilgilendirme yapacagim.

Dear Linkedin Connections,

ISO 19011:2018 Guidelines for Auditing Management Systems is currently being
updated and has been published in draft form as 1SO/DIS 19011:2025 before the
final guide is published. You can find my article on this subject attached. | will
announce and inform you again on Linkedin after the final publication of the
relevant guide.

#is019011 #icdenetci #denetim #icdenetim #ictetkik #icdenetimkilavuzu #egitim
#yonetimsistemleri #otomotiv #havacilik #savunma #uzay #rayli #metro #tren
#havacilikbakim #bakim #1ATF16949 #AS9100 #1S022163 #AS9110 #1S09001
#1S014001 #1S045001 #kilavuz #internalauditor #training #iso #uzaktandenetim
#online #remote #audit #internalaudit #gms #ems #sms
#guidelinesforauditingmanagementsystems

ISO/DIS 19011:2025 - 4 sayfa

Degerli Linkedin Baglantlanim,

150 19011:2018 Yanetim Sistemleri Denetim Kilavuzu glncelleme cahigmalan devam etmekte olup
nihai kilavuz yaymlanmadan dnce 150/D15 19011:2025 olarak taslak hali ile yaypmlanmistir, Dileyen
baglantlanm https://www.ise.org/standard/88984, html linki alundan inceleyebilirler. g denetgi
efitimleri 150 15011:2018 kilavuzu esas alinarak gergeklestirildigi icin nihai (final) kilavuz
yayimlandiktan sonra tim yGnetim sistem i¢ denetgileri egitimlerinin (|ATF 16949:2016, A59100:2016,
AS9110:2016, IS0 22163:2023, 150 9001:2015, 150 14001:2015, 150 45001:2018 gibi) bu dogrultuda
revize edilmesi ve belgeli kuruluglardaki i denetgilerimizin yeni kilavuza gore egitimlerini
glincellemeleri gerekmektedir. ligili kilavuz nikai olarak yayimlandiktan sonra Linkedin® den tekrar
duyuru ve bilgilendirme yapacagim. llgili taslak kilavuzda meveut revizyona gore yapilan degigiklikler

TN — -

Degerli Linkedin Baglantlarim,

150 18011:2018 Yonetim Sistemleri Denetim Kilavuzu giincelleme calismalan devam etmekte olup
nihai kilavuz yayimlanmadan dnce I1I50/D15 19011:2025 olarak taslak hali ile yayimlanmistir, Dileyen
baglanblanm https://www.iso.org/standard/88984.html linki altndan inceleyebilirler. Ig denetgi
egitimleri 1590 19011:2018 kilavuzu esas alinarak gergeklestirildigi icin nihai {final) kilavuz
yayimlandiktan sonra tim yonetim sistemn i¢ denetgileri egitimlerinin {IATF 16949:2016, AS9100:2016,
AS9110:2016, 1SO 22163:2023, |1S0 9001:2015, 1SO 14001:2015, 15O 45001:2018 gibi) bu dogrultuda
revize edilmesi ve belgeli kuruluslardaki ig denetgilerimizin yeni lalavuza gare egitimlerini
glincellemeleri gerekmektedir. llgil kilavuz nibal olarak yayimland ktan sonra Linkedin® den tekrar
duyuru ve bilgilendirme yapacagim. ligili taslak kilavuzda mevcut revizyona gare yapilan degisiklikler
Gzet olarak asafida belirtilmistir.

- ISO/IEC T5 17012 Uyguniuk degerlendirmesi - Yonetim sistemlerinin denetlenmesinde uzaktan
{online) denetim yantemlerinin kullamimina iliskin kilavuzda yer alan kilavuzun eklenmesi yoluyla
uzaktan denetim yéntemlerine iliskin kilavuzun genigletilmesi;

- Uzaktan denetim yontemleri ve sanal kenumlar hakkinda rehberlik saglamak igin Ek A'rin
genigletilmesi.

Taslak kilavuz igerigi tzetle asagidaki gibidir:

Icindekiler

Onstz

Girlg

1 Kapsam

2 Mormatif (Zorunlu) referanslar

3 Terimler ve tanimlar

4 Denetim ilkeleri

5 Denetim programinin yonetilmesi

5.1 Genel

5.2 Denetim programi hedeflerinin olusturulmasi

5.3 Denetim programi risklerinin ve firsatlanmin belilenmesi ve degerlendirilmesi
5.4 Denetim programinin olugturulmas:

5.5 Denetim programinin uygulanmas:

5.6 Denetim programinin izlenmesi

5.7 Denetim programinin gozden gegirilmesi ve iyilestirilmesi
6 Denetimin gergeklestirilmesi

6.1 Genel

6.2 Denetimin baslatlmas

6.3 Denetim faaliyetlerinin hazirlanmasi

6.4 Denetim faaliyetierinin yurdtGimesi

6.5 Denetim raporunun hazirlanmasi ve dagimimasi

6.6 Denetimin tamamlanmasi

6.7 Denetim takibinin yGritaimesi

7 Denetgilerin yeterliligi ve degerlendiriimesi

7.1 Genel

7.2 Denetgi yeterliliginin belirlenmesi

7.3 Denetgi degerlendirme kriterlerinin olusturulmasi
7.4 Uygun denetgi degerlendirme yonteminin segilmesi
7.5 Denetgi degeriendirmesinin yuritiimesi

7.6 Denetgi yetkinliginin sirdurulmesi ve gelistiriimesi
Ek A Denetimlerin planlanmasi ve yiirttiilmesi igin denetgilere ydnelik ilave rehberlik
A.1 Denetim yontemlerinin uygulanmasi

A.2 Siireglerin denetlenmesi

A.3 Mesleki yargi

A.4 Performans sonuglari

A.5 Bilgilerin dogrulanmasi

A.6 Ornekleme

A.7 Yonetim sistemi icinde uygunlugun denetlenmesi
A.8 Denetim baglami

A.9 Liderlik ve baghhgin denetlenmesi

A.10 Risklerin ve firsatlanin denetlenmesi

A.11 Yagam dongusu

A.12 Tedarik zincirinin denetimi

A.13 Denetim ¢alisma belgelerinin hazirlanmasi

A.14 Bilgi kaynaklarinin segilmesi

A.15 Denetlenenin calishg (bulundugu) yerin ziyaret edilmesi
A.16 Uzaktan denetim yontemlerinin kullaniimasi

A.17 Gaérusmelerin (Mulakatlann) gerceklestiriimesi

A.18 Denetim bulgularn
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linkedin.com/in/6zkan-kahveci-914b0627/

m Q Arama yap L

OZKAN KAHVECI @ 1.

IATF 16949 - IRIS ISO 22163 3rd Party Lead Auditor CQI8 - CQI9 -
CQI11 - CQl12 - CQI15 - CQIT9 - CQI23 - CQI27 - CQI30 VDA 6.3-6.5
Core Tools 17025

Bursa, Tarkiye - iletisim bilgileri
21.638 takipgi - 500+ baglanti

% Veljko Massimo Plavsic, Ugur Caglar MEMIS ve 1.778 diger ortak baglanti

<7 Mesaj gonder L Web sitemi ziyaret et) (Daha Fazla)

L] Bureau Veritas Group

P

q) Anadolu Universitesi

linkedin.com/in/ozan-gen¢-mba-b5238439/

m Q Arama yap

H = ® 2 & HH

Agim isilanlan  Mesajlasma  Bildirimler Benv 5 igin v

Profil dili
DEGER'KATIYORUZ

WE ADD VALUE Genel profil ve URL

b5238439

See who's hiring
on LinkedIn.

m 7

Ozan Geng Yonetim Sistemleri ~ ([
Ozan Geng, MBA © - _ -

. Egitim ve Damgmanlik
Freelancer IATF 16949 & IRIS Lead Auditor, AS 9100 & AS 9110

Auditor, Trainer, Consultant 9 istanbul Bilgi Universitesi
Niliifer, Bursa, Turkiye - iletisim bilgileri

500+ baglanti

' T B = -
@ € Profil bélimii ekle 2HE Ozel diigme ekle ) (Kaynaklar)

Sirketinizin kolayca bulunabilmesi igin hizmetlerinizi profilinizde ayri bir bslam olarak sergileyin. X & Premium

Baglayin Profilinizi inceleyenlerin
gériintiiledigi diger tiyeler
© Size ozel

BZKAN KAHVECI [ - 1

=

Leamning

7

4

inkedin.com/in/ozan-geng-mba-

Analizler Q IATF 16949 - IRIS ISO 22163 3rd
© Size

zel Party Lead Auditor CQI8 - CQl...

28 426 profil gériintiilemesi 1l 6.493 gonderi gosterimi
Profilinize kimlerin baktigini Gonderileriniz ile etkilegim kuran
kesfedin. kisileri gorun.

Q 97 arama goériinimu
Arama sonuglarinda ne kadar sik
gdrindigunizi gérun.

Linkedin’ den bizi takip etmeye devam ediniz. Oniimiizdeki dénemde de periyodik

olarak bilgi paylasim webinarlarimiz devam edecek.

64



SORU & CEVAP
Tum sorularinizi sohbet kismindan

sorabilirsiniz.

Zamanimiz dahilinde yanitlamaya c¢alisacagiz.
Egitim sunumu pdf olarak sizlerle

paylasilacaktir.
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WE ADD VALUE



	Slayt 1
	Slayt 2
	Slayt 3: OZAN GENÇ YÖNETİM SİSTEMLERİ EĞİTİM VE DANIŞMANLIK
	Slayt 4: OZAN GENÇ YÖNETİM SİSTEMLERİ EĞİTİM VE DANIŞMANLIK
	Slayt 5: ÖZKAN KAHVECİ
	Slayt 6
	Slayt 7
	Slayt 8
	Slayt 9
	Slayt 10
	Slayt 11
	Slayt 12
	Slayt 13
	Slayt 14
	Slayt 15
	Slayt 16
	Slayt 17
	Slayt 18
	Slayt 19
	Slayt 20
	Slayt 21
	Slayt 22
	Slayt 23
	Slayt 24
	Slayt 25
	Slayt 26
	Slayt 27
	Slayt 28
	Slayt 29
	Slayt 30
	Slayt 31
	Slayt 32
	Slayt 33
	Slayt 34
	Slayt 35
	Slayt 36
	Slayt 37
	Slayt 38
	Slayt 39
	Slayt 40
	Slayt 41
	Slayt 42
	Slayt 43
	Slayt 44
	Slayt 45
	Slayt 46
	Slayt 47
	Slayt 48
	Slayt 49
	Slayt 50
	Slayt 51
	Slayt 52
	Slayt 53
	Slayt 54
	Slayt 55
	Slayt 56
	Slayt 57
	Slayt 58
	Slayt 59
	Slayt 60
	Slayt 61
	Slayt 62
	Slayt 63
	Slayt 64
	Slayt 65
	Slayt 66

