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1. AMAÇ:

Otomotiv sektörüne ait kabul edilen veya kabul edilmesi muhtemel yeni (renk farklılığı hariç) 
ürünlerin yapılabilirlik değerlendirmesinin yapılması ve müşteri tarafından kabul edilen tekliflere ait 
ürünlerin teklif kabulünden seri üretime devredilmesine kadar olan akışı tanımlamak.
2. SORUMLULUK


Bu talimatın uygulama yönetimi Proje Müdüründe, sorumluluğu Proje Ekibindedir.
3. İLGİLİ DOKÜMANLAR

APQP (İleri Ürün Kalite Planı

VDA (Proje Planı)
Kalıp Yapım Planı

Deneme İstek Formu

Yeni Ürün / Değişiklik Talep ve Teklif Etüd Formu
Kalıp Kabul ve Onay Formu

Mühendislik Değişiklik Bildirim Formu
PFMEA Talimatı
Proses FMEA Formu
PSW (Parça Garanti Mektubu)

Niteliksel MSA Ölçüm Formu
Niceliksel MSA Ölçüm Formu
Kaynak Değişim Takip Tablosu

Müşteri Özel İstekleri Tablosu
Kontrol Planı ve İş Akış Şeması
OEE (Kapasite Raporu)
Mühendislik Değişiklikleri Takip Listesi
Ambalaj Bilgi Formları

IMDS Raporu

Ölçüm Raporları

SPC Çalışmaları

4. UYGULAMA
4.1 Teklif hazırlığı aşamasında ürüne ait ürün yapılabilirliği ile ilgili çapraz ekip (Proje Ekibi) 
tarafından fizibilite gözden geçirmeleri yapılmaktadır. 
4.2 Teklif talebine ait ürün daha önce yapılan ürünlere benzer olması veya kapsamı sebebi ile 
yapılabilirlik değerlendirmesi Proje Müdürü sorumluluğu altında yapılabilir. 
4.3 Yapılan bu Ekip Fizibilite Değerlendirme çalışması ve kayıtları teklifin kabulü sonrasında tekrar 
gözden geçirilerek müşteri dökümanı yoksa, S06.FR.01 Yeni Ürün / Değişiklik Talep ve Teklif Etüt Formu kullanılarak kayıt 
altına alınır. 
4.4 Yeni ürün veya modifikasyonlarda Proje Müdürü tarafından S6-PL-01 APQP (İleri Ürün Kalite 
Planı veya  VDA proje planı ) hazırlanır. Tüm Proje ekibinin katılımı ile bu plan doğrultusunda proje yönetimi 
gerçekleştirilir. Plan tasarım 
aşamasından numune sunum aşamasına kadar olan tüm aşamaları 
içerir. 
4.5 Parçanın üretileceği hammaddeye ait şartnameler tamamlanır. Hammadde veya yarı mamul 
teknik şartnameleri oluşturulur. Teknik spesifikasyonlar temin edilir.
4.6 Üretim Prosesi İş akışı tanımlanır ve Ürün Ağacı Bilgileri oluşturulur. 
4.7 Ürünle ilgili FMEA Çalışması yapılır. Yapılan FMEA çalışması sonuçları ve değerlendirme 
sonuçları S6-FR-02 Proses FMEA Formuna kaydedilir ve müşteri tarafından onaylanması sağlanır.
4.8 FMEA çalışması ile birlikte ürüne ait S6-PL-02 Kontrol Planı (Önseri) hazırlanır. Bu kapsamda 
gerekli ise diğer Kontrol ve Üretim talimatları hazırlanır. Her işlem için dokümantasyon ihtiyacı 
gözden geçirilir. Ör: Giriş, Proses ve Final Muayene Talimatları hazırlanır.
4.9 FMEA sonrası eğitim ihtiyacı gözden geçirilir ve gerekli ise eğitim eksikliği giderilir. Yeni devreye girme veya seriye geçme esnasında ürüne yönelik eğitimler verilmelidir.
Bu ürünlerin kritik kontrol noktaları,özel karakteristikler,Kullanım yerleri bilgisini içermelidir.
4.10 Ürüne ait Ambalaj Bilgi Formu taslak olarak hazırlanır.
4.11 Kalıp Yapım Planı hazırlanır    ve Kalıp Kabul ve Onay 
Formu ile kontrol        edilir. 
4.12 Kalıp yapım aşaması ile birlikte kalıbın deneme baskıları alınır ve yapılan deneme baskılarına ait 
talep ve geri bildirimler deneme raporuna kaydedilir. 
4.13 Geri bildirim kapsamına göre Proje Müdürü gerekli aksiyonları başlatır.
4.14 Kalıp yapım aşaması tamamlandıktan sonra ilk numunelere ait deneme baskıları alınır ve parça 
ile ilgili önseri üretim hazırlıkları yapılır. 
4.15 Kalıp Kayıt Listesine kaydı yapılır.
4.16 Parçaya ait IMDS girişleri Proje Müdürü tarafından yapılır. IMDS kayıtları PPAP için hazırlanır.
4.17 Önseri üretimi ile birlikte onay numuneleri ve ölçüm sistemleri analizi için yeterli sayıda numune 
alınarak ölçüm çalışmaları için hazırlıklar yapılır. (Onay numuneleri-MSA çalışması için 
numuneler, Proses ve Makine Yeterlilik çalışması için numuneler vb.)
4.18 Parçaya ait numune ölçümleri yapılır ve ölçüm raporu ile raporlanır.
4.19 Önseri üretimi ile birlikte Proses ve Makine Yeterlilik çalışmaları yapılır. MSA çalışmaları yapılır. 
MSA çalışması kontrol planında belirtilen tüm kontrol türleri için (niteliksel ve niceliksel) yapılır ve 
raporlanır.
4.20 Taslak olarak hazırlanan Ambalaj Bilgi Formu çalışması son şeklini alır ve tamamlanır.
4.21 Ürün Ağacı önseri çalışması ile birlikte tekrar gözden geçirilir ve son şeklini alır.
4.22 Önseri çalışması esnasında OEE kapasite çalışması / Run @ Rate kapasite çalışması yapılır. 
Kayıtlar S6-RP-01 OEE (Kapasite Raporuna) kaydedilir.
4.23 Kullanılan malzemelere ait S6-FR-03 Kaynak Değişim Takip Formu hazırlanır.
4.24 Önseri üretim sonrası Proje Ekibi tarafından gözden geçirme toplantısı yapılır.
4.25 Tüm Dokümantasyonda gerekli revizyonlar yapılır ve Dokümanlar Seri’ye hazır hale getirilir. (Seri 
Proses Akış, Seri Kontrol Planı, Seri Ürün Ağacı, Talimatlar vb.)
4.26 Onay numuneleri ve ölçüm raporu, teknik resim ile birlikte raporlanır.
4.27 PSW Sayfası düzenlenir.
4.28 PPAP Dosyası Kapak Sayfası ve içindekiler sayfası hazırlanır.
4.29 Müşteriye Numune ve PPAP Sunumu yapılır.
5. REVİZYON NOTU
	HAZIRLAYAN

KALİTE MÜDÜRÜ


	ONAYLAYAN

GENEL MÜDÜR



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

