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1. AMAÇ

Ürün ve proses kalitesini ve dolayısıyla kalite maliyetlerini etkileyen hata ve hata potansiyellerinin tespit edilerek, riskin azaltılması yerine riskin tamamen ortadan kaldırılmasına yönelik otomizasyon faaliyetlerinin tasarlanıp devreye alınması, bu hata önleme ekipmanlarının nasıl belirleneceği, nasıl tanımlanacağı, nasıl doğrulanacağının ve reaksiyon planlarının  tanımlanması amacı ile hazırlanmıştır. 

2. 
SORUMLULUK


Tüm Bölümler
2. İLGİLİ DOKÜMANLAR

KL-FR-03
8D Formu

KL-FR-09
FMEA Formu


KL-FR-41
Poka Yoke Etüd ve Devreye Alma Formu 

PY-TL-01
Yeni Ürün Devreye Alma Talimatı

4. UYGULAMA
Bu talimat hatasızlaştırma çözümleri (Poka Yoke) ile ilgili ihtiyaçların tespiti, çözümlerin tasarlanması, geliştirilmesi ve devreye alınması işlem adımlarını tarif eder. Poka-Yokelerin tanımlanması, kontrol edilmesi ve doğrulanması faaliyetlerini içerir. 

.
4.1 Kullanılacak Poka Yoke Tespit Edilmesi
 Hatasızlaştırma çözümlerinin (Poka Yoke) varlık nedeni hata ve hata potansiyelleridir. 

· Zayıf dizayn

· Yetkinlik eksikliği

· Tecrübe eksikliği

· Detaylara verilen dikkat eksikliği gibi nedenlerle oluşan hataların

· Yüksek maliyet

· Zaman kayıpları

· Tehlike potansiyeli

· İş kazaları

gibi sonuçlara yol açmalarını engellemek ve kalite maliyetlerini azaltmak amacıyla devreye alınırlar. Uygulamaların devreye alınma noktaları temel potansiyelin ana kaynağı olarak aşağıdaki süreçler olabilir:

· İlk parça onayı

· Set-up süresince yapılacak kararlılık ölçümleri

· Hatalı operasyonun oluşumunu önleme

· Kalite problemlerini ortaya çıkarma, ayıklama

· Daha emniyetli çalışma koşulları yaratma

· Kalite ve bakım maddelerini, adımlarını ve maliyetlerini azaltma

· Üretim maliyetlerini düşürme

· Proje Başı risk öngörüleri

Poka Yoke uygulamaları kalite, üretim, proje birimlerinden ve diğer ilgili birimlerden yapılacak katılımlarla oluşturulan takım ile hazırlanır ve devreye alınır. Görevli takım tarafından

· En yüksek PPM değerine sahip parça/proses

· En fazla müşteri iadesi olan parça/proses

· En yüksek kalite maliyetine sahip parça

· FMEA’da aksiyon gerektiren kriterlere sahip parça/proses

· En düşük verimlilik yüzdesine sahip parça/proses

· Servis iade parça/prosesi

· En yüksek değişiklik talebine konu olan proses

· Parça/proses denetim raporuna belirlenen uygunsuzluklara kaynak olan parça/proses. 

gibi kriterler, değerlendirilecek döneme / duruma ait rapor verileri kullanılarak periyodik (veya plansız – acil durumlar gibi) toplantılara girdi olarak kullanılır. Tanımlanan problem veya potansiyel risk için 8D Raporu yayınlanır.
Toplantı periyodu takım tarafından belirlenir ancak gerekir ise, ilave veri toplama ve değerlendirme amaçları ile toplantı sıklığı değiştirilebilir. 
Bu girdilerin toplantı kararlarına yansıması alınacak aksiyonun belirlenmesi şeklinde ortaya çıkar.  Poka Yoke Etüd ve Değerlendirme Formu kullanılarak ele alınması gereken aksiyon saptanır.
İş Akış Şeması, Kontrol Planı, PFMEA, Operasyon Kartı, Üretim Onay Formu, Ekipman Matrisi, Aylık Bakım Planı, Yıllık Bakım Planı, Kritik Yedek Parça Listesi, Makine Kullanma Talimatları, Personel Yetkinlik Matrisi ,Mavi Yaka Meslek İçi Yıllık Eğitim Planı, Kalibrasyon Planı, Final Kontrol Kartı,Ürün Dosyaları, Kalite Yönetim Sistemi Dokümantasyonu (ilgili talimat ve prosedürler), PTD Formu gibi üretim / kalite sistem dokümantasyonu gözden geçirilerek jenerik güncellemeler yapılır. 
Uygulamanın devreye alınması sırasında ilgili tüm dökümanların değişiklik ve onay gereksinimi değerlendirilerek gerçekleştirilir.
Uygulama efektifliğinin sorgulanması için yine Poka Yoke Etüd ve Devreye Alma Formu kullanılır.
Uygulamanın başarılı olması durumunda yaygınlaştırma yapılarak tüm proseslerde kullanılması sağlanır. Yaygınlaştırma işlemi Düzeltici Faaliyet Takip listesinden izlenir.

4.2 Kontrol Metodu Tanımlanması, Kalibrasyon ve Doğrulmama Yöntemleri
Poke Yoke uygulamasının devreye alınması sonrasında kontrol metodu Üretim Başlangıç Onay Formu’na tanımlanır. 

Üretim başlangıcında tuzak parça kontrolleri yapılarak sensörlerin doğrulaması yapılır. Üretim Başlangıç Onay Formu’na kayıt edilir. Üretim onay formundaki doğrulamalar Üretim Sorumlusu tarafından yapılarak kayıt edilir.
Poka-Yoke tipleri genellikler varlık yokluk sensörü olduğu için tuzak parçalarda kalibrasyon gereksinimine sebep olacak kontrol noktası bulunmaktadır. 
Mikro switch ve prokswitch’lerin kontrolu, tezgah çalışıyorken ve işe başlamadan önce Operatör tarafından yapılır.  Tezgah herhangi bir iş parçası ile yüklenmemiş veya yanlış parça ile yüklenmiş iken bu switch’lerin çalışmaması gerekir. Tezgah doğru iş parçası ile yüklenmiş iken de ilgili switch’ler çalışmıyorsa veya yanlış bir parça ile yüklenmiş iken çalışıyorsa problem var demektir.

4.3 Reaksiyon Planı
Poka Yoke’ler le ilgili çalışmama ve/veya yanlış uyarı verme durumlarında  (sürekli OK /RED sinyali verme ) ortaya çıkacak problemler tamir - bakım problemi olarak ele alınır ve ilgili problemlerin doğrulanması ve giderilmesi işlemleri Üretim Sorumlusu, Beklenmedik Durum Standardı dokümanında “ Kilit Ekipmanlar” için tanımlı olan eskalasyon ve bildirim adımlarına göre hareket eder. 
Problemlerin giderilmesine yönelik Acil Arıza Bildirim Formu  yardımı ile müdahale edilmesi sağlanır. Üretim Sorumlusu ,arızanın giderildiğini, Bakım Elemanı ile beraber  doğrular ve doğrulamayı takiben tezgahı teslim alır.Yeniden doğrulama yapıldıktan sonra Üretim sorumlusu, Kalite Kontrol Teknisyeni tarafından Üretim Başlangıç Onay Formu yeniden onaylanarak üretime devam edilir. 

5. KALİTE KAYITLARI

KL-LS-01     
Kalite Kayıtları Listesi

KL-FR-41     
Poka Yoke Etüd ve Devreye Alma Formu
6.
REVİZYON NOTLARI

 00 - İlk Yayın
	                 HAZIRLAYAN

                KALİTE MÜDÜRÜ

	      ONAYLAYAN




Bu doküman, çıktısı alındığı andan itibaren, Kontrollü Kopya kaşeli ve imzalı olmadığı durumlarda sadece bilgi içindir.

