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1 AMAÇ VE KAPSAM: Yeni bir mamul üretimi gündeme geldiği zaman, mamulün gelecekteki kalitesinin, güvenilirliğinin sağlanabilmesi için çalışmaların başlangıcından seri üretim başlangıcına kadar yapılması gerekenler için yöntemleri ve aşamaları belirleyerek İleri Ürün Kalite Planlamasının oluşturulması sağlamaktadır ve yeni mamullerin tümünü kapsar.
2 SORUMLULUKLAR: Bu prosedürün; 
· Hazırlanması ve Değişikliklerin yapılmasından: Kalite  Müdürü,

· Gözden Geçirilmesinden: Kalite Müdürü
· Uygulanmasından: Üretim Şefleri, Proje Müdürü,Planlama Müdürü,
· Onayından: Genel Müdür, sorumludur.

3 TANIMLAR:

3.1 Proje Grubu: Genel Müdür, Proje Müdürü, ,Üretim Şefi, Kalite Müdürü ve Satın alma Sorumlusundan oluşan grup.
3.2 PPAP Dosyası: Üretim parçası onay prosesi kelimelerinin İngilizce kısaltmasından oluşturulmuş bir sözcük olup, bir parçanın onayı için gerekli 14 temel dokümanı tarif eder ve içerir.
3.3 APQP: İleri Ürün Kalite Planlaması
4 UYGULAMA 

4.1 KURULUŞ proje sorumlusu yapılan ilk toplantıda kararlaştırılır. Proje Sorumlusu projenin planladığı maliyette, kalitede ve sürede gerçekleştirilmesinden üst yönetime ve müşteriye karşı sorumludur.

4.1.1 Firmaya gelen yeni ürün teklifleri Teklif Sipariş Süreci kapsamında değerlendirilir. Kalite Müdürlüğü tarafından Takip Planı hazırlanarak parça ile ilgili tüm şartnamelerin elimizde olup olmadığı ve ilgili deneyleri yapıp yapamayacağımız hakkında karar verilir.

4.1.2 Proje Sorumlusu, proje grubunu toplayarak Fizibilite Formu doldurulur ve kriterler incelenerek parçanın yapılabilirlik onayı verilir. Onay verilmesi form üstüne tüm proje grubu katılımcılarının imza atması ile gerçekleşir. Aynı toplantıda APQP Form  doldurularak parçanın seriye geçmesi için yapılacak olan tüm çalışmaların planlaması yapılır. 

4.1.3 Proje Sorumlusu, proje grubunun toplantılarını organize eder, toplantı periyotlarını belirler gerektiğinde müşteri firmaya haber vererek, müşteri firma temsilcisinin bu toplantılara katılımı sağlanır. 
4.1.4 Yapılan toplantılarda projenin hangi safhada olduğu, gelişmeler, gecikmeler, beklemeler nedenleri ile birlikte tartışılır ve toplantı tutanağına gerek görülürse kayıt edilir. Projenin yürütülmesi sırasında gecikmeye yol açacak, fiyatı yükseltecek veya kalite seviyesini düşürecek rizikolar da toplantıda ele alınır. 10 günü geçen gecikmeler proje şefi tarafından müşteriye bildirilir. Proje şefi numunelerin belirlenen sürede müşteriye teslimi için her türlü tedbiri alır. 
4.1.5 Proje grubunda yer alan kişilerin proje ile ilgili görev ve sorumlulukları, kendi görev ve sorumluluklarına göre öncelik taşır. Proje süresince, proje sorumlusu grup üyelerinin proje ile ilgili görevlerinde asli amirlerine göre önceliklidir.

4.2 Projenin Denetimi Ve Takibi
;
4.2.1 Proje takibi ve denetiminin amacı müşteri ile imalatçının hedeflerinin ortak olmasını ve projenin problemsiz gerçekleşmesini sağlamaktır. Proje takibi ve denetimi sözleşmeden ve ürün şartnamesinden sapmaları önceden saptayıp karar alınmasını kolaylaştırmada etken olabilir.

4.2.2 Proje denetimi; projenin gelişimi süresi içinde Proje Müdürü,Kalite Müdürü, Üretim Şefi, Satın alma Departmanı ve müşteri firmanın da katılabileceği bir toplantıyla aylık olarak incelenebilir yâda APQP Planı üstünde kararlaştırılan dönemlerde gözden geçirme yapılır.
4.2.3 Yapılan toplantı sonucunda alınan kararlar raporlanır, bu rapor doğrultusunda projenin gecikme durumu veya projenin akışını aksatacak unsurlar tespit edilirse yeniden planlama yapılarak olumsuz durumun ortadan kaldırılması sağlanır. Uygulamaya sokulan yeni planlamaya göre ürün planlaması güncellenir.

4.3 Projenin Gizliliği

4.3.1 Müşteri tarafından bildirilen gizlilik, projeye ait her türlü belge, numune, prototip v.b. bilgilerin açıklanması, çoğaltılması ve gösterilmesi konusunda belirleyicidir. Proje Sorumlusu aynı zamanda Gizlilik Sorumlusudur. Gizli doküman ve kayıtların kilitli ortamda saklanmasını Proje Sorumlusu/Gizlilik Sorumlusu temin eder.
4.4 APQP tanımlaması beş (5) adımda kısaca özetlenebilir:
a- Planlama Ve Fizibilite Çalışması

b- Ürün Tasarımı Ve Gerçekleştirilmesi 

c- Proses Tasarım Ve Gerçekleştirme

d- Ürün Ve Prosesin Geçerlilik Kazanması

e- Geri Bildirimin Değerlendirilmesi / Düzeltici Faaliyetler / Sürekli Geliştirme

a- Planlama Ve Fizibilite: Planlama ve fizibilite çalışmalarının içerir. Planlama işlemleri müşteri firma tarafından gerçekleştirilir.

b- Ürün Tasarımı Ve Gerçekleştirilmesi: Ürünün tasarımı ve geliştirilmesi ile ilgili çalışmaları içerir. 

İlgili maddeler;
1- Parça Resimleri: Ürünü gerçekleştirebilmek için gereken parça resimlerinin ilgili firmadan teslim alınması zamanı ile ilgili planlama yapılması.

2- Mühendislik Spesifikasyonları: Parça resimlerinde belirtilen tüm mühendislik şartnamelerinin tamamlanması ile ilgili çalışma.

3- Malzeme Spesifikasyonları: Parça resimlerinde belirtilen tüm malzeme spesifikasyonlarının tamamlanması ile ilgili çalışma.

4- Yeni Ekipman, Araç Ve Tesis Gereksinimleri: Parçanın imalatının yapılması için gerekli olan yeni ekipman, araç ve tesis gereksinimleri ile bunların tamamlanacağı tarihin planlaması çalışması yapılır. 

5- Özel Ürün Ve Proses Karakteristikleri: Ürünün kullanımı ve seri imalat esnasında oluşan fonksiyonel olan ve dikkat edilmesi gereken önemli ölçülerin sınıflandırılması müşterinin verdiği liste ve seri imalat şartları dikkate alınarak ekip tarafından tespit edilir. 

6- Ürün güvenliği ile ilgili,ürün kalitesine etkisi olan tüm personele ürün hakkında eğitim verilir.

Eğitim çalışması,üründeki özel karakteristikleri,kontrol noktalarını ve kullanım yeri bilgisini içerir.

7- Ölçüm Cihazlarının/Test Ekipmanları Gereksinimleri: Parçanın kontrolünün yapılması için gerekli olan yeni ekipman, araç ve tesis gereksinimleri ile bunların tamamlanacağı tarihin planlaması çalışması yapılır. 

8- Ekibin Ürün Yapabilirlik Kabulü: Ürünün seri şartlarda yapılıp yapılamayacağı, kapasitenin yeterli olup olmayacağı ile ilgili karar verme aşamasının planlanması çalışmasını içerir. Hatalı tespit edilen veya aksayan yerler varsa bir iyileştirme planı çerçevesinde takip edilir, gerekirse müşteriden dizayn değişikliği talep edilir.

c- Proses Tasarım Ve Geliştirme: Parçanın seri imalatında gerekli olan dokümantasyonun hazırlanması ve seri imalat ön hazırlık çalışmalarının nasıl yapılacağının planlanmasını ve gerçekleştirilmesini içerir.

1- Ürün/Proses Kalite Sistem Gözden Geçirmesi: Ürün/Proses kalitesinin yeterliliğinin değerlendirilmesi ile ilgili çalışmanın ne zaman yapılacağının planlamasını içerir. Değerlendirme esnasında gerekli yeterliliği sağlamayan noktalar için iyileştirme planlaması yapılır ve düzeltilinceye kadar proje grubu tarafından takip altına alınır.

2- Proses Akış Şeması: Proses akış şemasının hazırlanıp bitirilmesi ile ilgili tarihin planlamasını içerir. 

3- İmalat Düzenlemesi (Yerleşim) : Parçanın seri imalatta daha iyi kontrol edilebilmesi ve iş akışının iyi olabilmesi için atölye yerleşimi kontrol edilir. Bulunan eksiklikler için iyileştirme çalışmaları yapılır.

4- Özellikler Matriksi: Parçanın daha önce belirlenmiş olan kritik kot karakteristiklerinin hangi operasyonda oluştuğunu belirlemek amacıyla proje grubu tarafından yapılan çalışmadır.

5- Proses FMEA: Parçanın proses FMEA’ sının ne zaman başlanıp ne zaman bitirileceği ile ilgili planlama çalışmalarını kapsar. FMEA çalışması yapılarak bitirildikten sonra uygunsuzluklar için iyileştirme planlaması yapılır ve proje grubu tarafından bu çalışmalar bitirilinceye kadar takip edilir.

6- Ön seri Üretim Kontrol Planı: Ön seri üretim kontrol planı hazırlanmasıyla ilgili çalışmaları içerir.

7- Operasyon Talimatları: Parçanın seri imalatında kullanılacak olan operasyon talimatlarının hazırlanmasıyla ilgili çalışmanın kim tarafından hangi tarihlerde yapılacağı ile ilgili planlamanın yapılması çalışmalarıdır.

8- Ölçme Sistemi Analiz Planlaması: Parçanın kontrolü için kullanılan ölçü aletlerinin yeterliliğinin araştırılması için parçanın deneme üretim aşamasında MSA uygulamalarına göre yapılacak çalışmanın hangi ölçüleri kapsadığı ve kim tarafından yapılacağına dair planlamayı içerir.

9- Proses Ön Yeterlilik Çalışması: Parçanın deneme üretimi aşamasında hangi özellikleri için SPC uygulaması yapılacağı planlanır.


10- Ambalajlama Standartları /Spekt/ Talimatların Oluşturulması: Parçanın seriye geçtiğinde kullanılacak olan ambalaj tipinin belirlenmesi için yapılacak çalışmanın planlamasını içerir. Planlamaya göre sevkıyatta kullanılacak olan ambalaj tipi müşteri özel isteği veya proje grubu kararı ile belirlenir. 

d- Ürün Ve Prosesin Geçerlilik Kazanması: Bu aşamada deneme üretimi esnasında imalat prosesinin geçerli kılan özelliklerin kontrolü yapılır. Deneme üretimi esnasında proje grubu parçanın kontrol planını, iş akış şemasını ve ürünün müşteri ihtiyaçlarını karşıladığını onaylar.

1- Deneme Üretimi: Parçanın deneme üretiminin ne zaman yapılacağının planlaması yapılır ve planlanan tarihte parçanın deneme üretimi gerçekleştirilir.

2- Ölçme Sistemi Değerlendirme Çalışması Yapılması: Proses tasarımı ve geliştirilmesi aşamasında parçanın belirlenen ölçüleri için deneme üretiminden sonra Kalite Kontrol Sorumlusu tarafından Ölçüm Sistemi Analiz Prosedürüne  göre çalışma yapılır.

3-  Proses Ön Yeterlilik Çalışması: Proses tasarımı ve geliştirilmesi aşamasında
tespit edilen ölçüler için deneme üretiminden sonra Kalite Kontrol Sorumlusu tarafından varsa SPC uygulaması gerçekleştirilir.

4- Üretilen Parçanın Onaylanması: Deneme üretimi yapılan parçaların numune hazırlanması ve müşteriye gönderilmesi kapsamında metroloji laboratuarında ölçüm yapılır.  Proje Grubu tarafından parçanın tüm görsel, ölçüsel, deneysel ve istatistiksel sonuçları değerlendirilerek parçanın dâhili onayı verilir. 

5-
Üretimin Geçerli Kılınma Testleri: Parçanın mühendislik şartnamelerinde öngörülen tüm test ve deneylerin ne zaman yapılacağının planlanması ve yapılması çalışmasını içerir.

6- 
Ambalajlamanın Değerlendirilmesi: Proses tasarım ve geliştirme aşamasında öngörülen ambalajın deneme üretimi yapılan parçaların üzerinde denenmesi çalışmasının planlaması ve yapılması aşamasıdır.

7-  Seri Üretim Kontrol Planın Hazırlanması: Parçanın, Kontrol Planı formatındaki planın hazırlanması çalışmasının gerçekleştirilmesidir ve kontrol planında alternatif ölçüm araçlarıda belirlenerek kayıt edilir. Bu planın uygunluğu APQP kitabı EK-A’ da yer alan A–8 Kontrol Plan Checklist sayesinde incelenir. Tespit edilen uygunsuzluklar yine aynı form üstünde belirtilerek, giderilmesi takip edilir ve sağlanır.

8-   Kalite Planlamasının Tamamlandığının Onayı: Parçanın Kalite Planlama Onayı Ve Kabulü çalışması proje grubu tarafından APQP kitabı EK-F bölümünde yer alan kriterlerin ekip tarafından doldurularak onaylanmasıyla gerçekleşir.

9- PPAP Dosyası Ve Garanti Mektubu: Üretim Parçası Onay Prosesi anlamına gelen İngilizce kelimelerin baş harflerinden oluşan PPAP kelimesi bir parçanın onaylanması için gerekli 14 doküman hazırlanmasını ve müşteriye numunelerle birlikte gönderilmesini içerir. Bu dokümanların parça onayı için müşteriye gönderilmesi işlemi imalatçının seviyesi ile ilgilidir. Bu konu ile ilgili hususlar PPAP Talimatında  bahsedilmiştir.

10- Proses Denetimi: Parçaya yapılacak olan proses denetiminin planlaması çalışmasını içerir.  Planlamaya göre parçanın proses denetimi ve ürün denetimi eğitimi almış personel tarafından Proses Denetim Talimatı ve Ürün Denetim Talimatlarına göre gerçekleştirilir. Bulunan eksiklikler aynı talimatlar kapsamında iyileştirme çalışmaları yapılarak düzeltilir. 

e- Geri Bildirim Değerlendirilmesi / Düzeltici Faaliyetler / Sürekli Geliştirme: Kalite planlaması proses onayı ve ürünün devreye alınması ile bitmemektedir. Kontrol Planı bu aşamadaki ürünün değerlendirilmesinde kullanılacak temel dokümandır. Altı bölümden oluşan bu aşamada parçanın seriye girmesinin planlaması ve seriye girdikten sonra yapılacak çalışmaların planlaması yapılır.

1- Seri Üretim Başlaması: Parçanın Seri üretime alınacak tarihinin planlamasının yapılması.

2- Değişimin Azaltılması Uzun Dönem SPC Kartları: Parçada kritik olarak belirtilen özelliklerin seri imalatta SPC kartları açılarak değişimleri incelenir ve değişimlerine göre azaltma çalışmaları yapılır.

3- Müşteri Memnuniyetinin Ölçümü: Parça seriye geçtikten sonra yaşanan müşteri şikâyetlerinin toplanması ve analizi çalışmalarının planlanmasını içerir.

4- Problem Çözme Ekibi Oluşturulması- 8D Çalışmaları: Seri imalat aşamasında parçada yaşanan problemler gerek imalat gerekse müşteri şikâyetlerinin çözümü için problem çözme ekiplerinin kurulması ve 8-D metodu ile problemlerin çözümünün planlamasını içerir. 

5- Tamir İşlemleri: Seri imalatta yaşanan kalite problemlerinin çözümü neticesinde parçalarda yapılabilecek olan rötuş standartlarının belirlenmesi çalışmasını ve planlamasını içerir.

6- Kalite Göstergelerinin İzlenmesi: Seri imalatta parçanın kalite göstergelerinin incelenerek tespit edilen hedefleri yakalamak için gerekli aksiyonların yapılmasının planlamasıdır.

Yukarıda bahsedilen çalışmaların planlaması APQP Form  üstünde başlangıç ve bitiş tarihleri ve sorumlu bölüm belirtilmek suretiyle planlanır. Planlamanın gerçekleştirilip gerçekleşmediği yapılan durum değerlendirme raporlamalarında incelenir. 

5 İLGİLİ DOKÜMANLAR

5.1 QS 9000 Third Edition APQP Kitabı 

6 KALİTE KAYITLARI

6.1 APQP Form








(FR.06.02)
Bu prosedürün uygulanması sonucu ortaya çıkan kayıtlar Kalite Kayıtları Prosedürüne göre saklanır. 
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