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1. AMAÇ VE KAPSAM: Bu prosedürün amacı, işletmede imalat aşamalarında kullanılan tüm malzeme ve parçaların firma içi hareketlerinin izlenmesi ve tanımlanmasını sağlamaktır. Ürünün üretilmesi için gerekli bütün faaliyetleri kapsar.

2. SORUMLULUKLAR: Bu prosedürün,

· Hazırlanması ve Değişikliklerinin Yapılmasından: Kalite Müdürü,

· Uygulanmasından: Tüm Personel

· Onayından: Genel Müdür, sorumludur.
3. TANIMLAR: Yok.
4. UYGULAMA: 

4.1. Xxxx  üretilen ürünlerin, malzeme girişinden sevkıyata ve kaynaktan nihai müşterilere kadar izlenmesini sağlayan bir metot oluşturulmuştur. Xxxx  ürünler müşteri firma kodları veya teknik resim numaraları ile takip edilirler. Bu kodlar; ürün listeleri ile tanımlanmışlardır.
4.2. Firma içinde kullanılan İş Emri Numaraları, Kalite Yönetim  Süreci kayıtlarında, PPAP dosya numarası, Satın Alma Formları, gibi dokümanların numaralandırılması aşağıda belirtildiği gibi yapılır.  Sadece iş emri numaraları verilirken ve gelen-giden evrakların kodlanmasında her ay sonunda seri numarası hanesi sıfırlanır. Diğer rapor numaralarında ise, yılsonuna kadar seri numarası artarak devam eder. 
                     XX / YY / ZZZZ                     

                      XX: İçinde Bulunulan Yıl

                      YY: İçinde Bulunulan Ay
                   ZZZZ: İçinde Bulunulan Yıla Ait Seri Numarası

Örneğin;    08/ 05 / 0096; 2008 yılı; Mayıs ayı ve ilgili ayın 96. raporu gibi.


4.3. Firma içinde kullanılan hammaddeler 150.xxx ile Yarımamuller 151.xxx ile Mamuller ise 152.xxx  gösterilen bir kod ile tanımlanırlar. Burada X harfi gösterilenler malzemenin rakamsal kodlarıdır. Kalite Müdürü tarafından tayin edilirler ve ilgili depo listeleri ile belirtilirler. Boyalar için ayrıca Boya Kimlik Kartı doldurularak tanımlama yapılır. Girişi yapılan malzeme, mamul ve yarı mamuller Taşıma Ve Depolama Talimatına göre firma içinde depolanırlar. 
4.4. Giren Malzeme ;
Satıcı yada Tedarikçiden gelen malzemeler giriş kontrol planlarına göre kontrol edilir ve depo alanına alınır.

Giriş kontrolde  malzemelere  kalite kontrol sorumlusu aşağıdaki şekilde parti numarası verir.
GP.21.01.002
Yıl.Ay.O yıl içindeki giriş sırası

Verilen Giriş Parti Numarası: Malzeme Tanıtım Kartına ve Giriş kontrol formu üzerine  işlenir.
Gelen malzemelerden ne zaman, ne kadar üretildiğini Üretim müdürü Depodan çekilen hammadde listelerinden  takip eder. Bu malzemelerden kullanım oldukça nerde kullanıldığı işlenir.

4.5. Kalite kontrol aşamasını geçmiş ve firmada kullanıma hak kazanmış malzemelerin ambalajları üstüne yeşil renkli Kabul Kartı yapıştırılarak bekletilirler. Kabul Kartında; Rapor No bölümüne ilgili Hammadde Giriş parti numarası yazılır.

4.6. Planlama Sorumlusu müşteriden gelen sipariş programını Sipariş tespit ve üretim raporu listesine kaydederek Üretim planlamaya haber verir. Üretim planlama, Haftalık Makine Üretim Programını ve iş emri formunu ve Mamul tanımlama etiketlerini  hazırlayarak üretimi yönlendirir.
4.7. Hammadde ve Yardımcı Malzeme depodan, üretim personeli tarafından,depo fişi ile  çekilir ve depodan çekilen hammadde listesine kayıt edilir. 
4.8. Üretim başlangıcında Kalite Kontrol Sorumlusu tarafından iş emri  numarası , Seri Başı Kontrol Raporu üstüne kayıt edilir. 

4.9. M Technic’te ürün  tanımlaması  ürün üzerindeki markalama ile sağlanır. 

· Ürün üzerine müşteri isteğine göre parça numarası, üretim tarihi, üretici firma gibi bilgiler bulunduğu markajlama yapılır.Böylelikle tanımlama ve izlenebilirlik sağlanır.

· Ürün yapısı markalamaya uygun değilse tanımlama ve izlenebilirlik Mamul Tanıtım Kartı ile sağlanır. 

4.10. Kalite Müdürlüğü personeli, üretimdeki parçaları İş Emri ve haftalık olarak hazırlanan Haftalık Makine Üretim Programı ile izler. Üretim esnasında meydana gelen hatalı parçalar ayrılarak ıskarta malzemeler için ayrılmış Kırmızı Red Sepetlerinde toplanır. Operasyonlar sonucu ortaya çıkan hatalı malzeme miktarı görevli kalite personeli tarafından yapılan periyodik kontrollerde analiz edilerek İş emri Formuna  işlenir. Üretim Şefi tarafından bir önceki güne ait üretim bilgileri Günlük Makine Üretim Raporuna  kayıt edilir. 

4.11. İşletmede yapılan kontroller sonucu ortaya çıkan kusurların nedenleri parti bazındaki Proses Kontrol Kartının; Üretim Şefi ve Kalite Kontrol Sorumlusu tarafından incelenmesiyle ortaya çıkarılır. Herhangi bir hata tespit edildiğinde Düzeltici Faaliyetler Prosedürüne uygun olarak kayıtlar tutulur, problemin çözümü için çalışmalar yapılır.
4.12. Mamul Depo Ve Sevkıyat Sorumlusu üretilen ve sevkiyata hazırlanan ürünlerin M Technic  Tarafından belirlenen ve sevkıyat sonrası izlenmesini sağlayacak etiketleme sistemi ile partilerin işaretlenmesini temin eder.
4.13. Kalite Kontrol Sorumlusu, sevkıyat öncesi sevkıyat partileri için Final Kontrol Raporu düzenler Bu raporlara iş emri  numarasını kaydeder.

4.14. M Technic Bünyesinde herhangi bir nedenle tedarikçiden gelen veya üretim esnasında ortaya çıkan uygunsuz ürünler Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürüne göre değerlendirilir. 

4.15. M Technic ürün üzerinde yapılan markalama sayesinde satış sonrası izlenebilirliği sağlamaktadır. Markalama işlemi aşağıda gösterilen şekillerde veya benzer biçimlerde yapılır.

 SHAPE 



4.16. M Technic içerisinde gerek üretim gerekse de son kontrol aşamasında kullanılan aparatlar Aparat Listesi üstünde tanımlanmıştır. Ayrıca, firma içerisinde üretimi gerçekleştirilen parçalar, onların proses koşulları, fiziksel özellikleri ile kalıpları hakkındaki bilgiler Parça tanıtım kartları üstünde tanımlanmıştır. Bu listelere ek olarak PPAP-Teknik Resim Kontrol Listesi Kontrol Gamları Listesi uygulamaya dâhil edilmiştir.
5. İLGİLİ DOKÜMANLAR:
5.1. ISO/TS 9001:2015; IATF 16949:2016 

5.2. Taşıma Ve Depolama Talimatı








5.3. Ambalajlama Ve Sevkıyat Talimatı







5.4. Uygun Olmayan Ürünün Kontrolü Prosedürü






5.5. Kalite Kontrol Süreci









6. KALİTE KAYITLARI

6.1. Kabul Kartı 










6.2. Mamul Tanıtım Ve Takip Kartı








6.3. Red Etiketi 










6.4. Tashih Etiketi 









6.5. Boya Kimlik Kartı 









6.6. Kontrol Gamları Listesi                                                                     



6.7. Aparat Listesi









6.8. Parça Detay Listesi

6.9. PPAP-Teknik Resim Kontrol Listesi

6.10. Bu prosedürün uygulanması sonucu ortaya çıkan dokümanlar Dökümante edilmiş bilgi Prosedürüne uygun olarak muhafaza edilir.



