OTOMOTIV ANA SANAYININ
ISO/TS 16949 KAPSAMINDA
DOKUM TEDARIKCILERINDEN BEKLENTILERI

(OEM AUTOMOTIVE INDUSTRY EXPECTATIONS
FROM CASTING SUPPLIERS IN TERMS OF ISO/TS 16949)

Cihan CANTAS
Ford Otosan - Supplier Technical Assistance (STA)
29 Eylil 2016
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ISO/TS 16949 standardi, International Automotive Task Force

(IATF) tarafindan ISO/TC 176 temsilcileri ve otomotiv Ureticilerinin ve

ticari birliklerin uzmanlarinin katilimi ile gelistirilmis, FORD, GM ve

CHRYSLER’in hazirligi ile 1ISO9001, QS 9000, Alman VDAG6.3, Fransiz

EAQF ve Italyan AVSQ standartlarini da icerisine alacak sekilde
duzenlenmistir.

ISO/TS 16949 diinyanin her yerinde, kiictik imalatcilardan, cok
tesisli, cok uluslu kuruluslara kadar her cesit otomotiv tedarik sirketi
icin gecerlidir. Ancak, sadece imalat ve hizmet aksaminin orijinal
ekipman pazariicin tretildigi tesislere uygulanir.
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M Global otomotiv endustrisi Gruin kalitesi, verimlilik ve

rekabetcilikte diinya standardini hedefler ve surekli gelisim talep
eder. Bu spesifikasyonun amaci,

e Sdurekliiyilestirmeyi,

e Hatalarin 6nlenmesini, israfin azaltilmasini
e Degiskenligin azaltilmasini

* Tedarik zincirindeki kayiplarin azaltilmasini

saglayacak kalite sistemini kurmak, uygulamak ve gelistirerek,
hatalari azaltmak, verimi arttirmak ve nihai maliyetleri
disurmektir.
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1SO/TS:16949:2009

ISO 9001

-+

(FMEA) Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi
(APQP) lleri Uriin Kalite Planlamasi

(SPC) Istatistiksel Proses Kontrol
(MSA) Olgiim Sistemleri Analizi
(PPAP) Uretim Parcasi Onay Prosesi

-+

Misteri ozel istekleri
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(FMEA) Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi

Bir Urlin veya prosesin potansiyel hatalarini ve bunlarin sonucu
olabilecek etkilerini tanimlama, degerlendirme, potansiyel hatanin
ortaya cikma sansini ortadan kaldiracak faaliyetleri tanimlama ve
dokimante etme isidir.

FMEA; sistem, tasarim, surec veya serviste olusabilecek hatalarin
degerlendirmesini yapan ve bu tir hatalarin degerlerinin sirekli
azaltilmasini hedefleyen 6zel bir metodolojidir.

POTENTIAL

@ FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

PROCESS FMEA FMEA
Page:

tem: Process Resp Hity: Prepared By:
Model Year(s)/Programys): Koy Date: FMEA Date (Orig.): (Rev.):

Core Team:

Process c (o]
Function Potential Potential 1 Potentlal c Current Control

Fallure Effect(s) of S| a Mochani
818 of Eatiure >

D Action Results
% - & Targot s[o|D
Action(s) Compietion Date elcl|e

Actions

Mode Faliure U | Prevention Detection e Taken

gom
oy

Requirements

I

/—/\ | |
f T e TP
' i

SEVERITY x OCCURENCE x DETECTION = RPN
(Siddet x Olasilik x Kesfedilebilirlik = ROG)

Feel the difference
@R Koc




lleri Uriin Kalite Planlamasi (APQP):

M  APQP, Otomotiv  sektdriine  yonelik  Uretimin  nasil
gerceklestirilecegi, hangi sartlarin kullanilacagi, Gretirken gerekli olan
malzeme, makine, insan, para ve metodlari belirleyip, Misterilere en
kisa zaman ve dusuk fiyatta sunmayi saglayabilecek bir sistem
olusturmay! amaclar.

M APQP, bir Griiniin misteri memnuniyetini saglayabilmesi amaciyla
gerekli adimlarin tanimlanmasini ve gerceklestirilmesini saglayan
yvapisal bir metottur. Yapilacak olan faaliyetlerin zamaninda
tamamlanabilmesi icin ilgili kisiler arasinda iletisimi kolaylastiran bir
aractir.
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Istatiksel Process Kontrol (SPC):

M Istatistik ve matematigi proses kontrolde kullanmaktadir. SPC
icerisine gomulmus analitik yetenekler, prosesin ne zaman kontroldan
ctkacagini gosterir. Eger Uretim islemlerinin kontroldan ¢cikmak UGzere
oldugunu bilirseniz, bunu durdurmak icin birseyler yapabilirsiniz.

M Bu sayede kalite ile ilgili karsilacaginiz problemleri 6nemli miktarda
disurup, hatalar gidermek icin yapmaniz gereken calismalari 6nemli
Olcude azaltabilirsiniz. Duruslari tam olarak édnleyemeseniz de buyuik

oranda elemeniz mumkdin olabilir.

L < T """" »

i A AP0
M Bu amagla, X-R, X-MR, p, n,u 5 , E— P
kartlari proses takibinde il i -
yaygin kullanim alani bulmaktadir. S=e.i = . -

@R Kog
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Olciim Sistemleri Analizi (MSA) :

M Proseslerde dlciim cihazlari ile gerceklestirilen ve elde edilen
verilerin ne kadar saglkli oldugunun analizinin yapilmasi icin ve 6lcim
sisteminin ne derecede yeterli oldugunun istatistiksel teknikler ile
ortaya cikarilmasini amaclayan tekniktir. Amac ihtiyaclara uygun bir
Olcim sistemi gelistirmektir.

Olcuim Sistemleri Gage RER (ANOVA) for Thick
e Bias (Sapma)

e Tekrarlanabilirlik

e Yeniden Uretilebilirlik

Fage name:
Drate af study:

Com ponenls of Varialion Thick by RimStrip

B Char by Opseralor

e Alet Kararhligi (Stabilite)

§ (el - i = i = UL =0 04030 o E g g
(V) . . .| ) l——___g,__——F@
e Dogrusallik (Lineerlik) *'ah F:/"m..i.ﬂ Mo : : ‘
. Niceliksel GR&R 1 Xb“rfh“dl"'ﬂwr"h:r ;uerdiur‘kim:i:i‘::xmdhn |
§ o2 ! | CL=n 3534 03 | M
e Niteliksel GR&R iﬁ%f;\{%ﬁ% = !W H
0 O A | )
e Kabul Kriteri - ' EE———

mmmmmmm
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Uretim Parcasi Onay Prosesi (PPAP):

M Musterinin butin muhendislik resim ve spesifikasyon gereklerinin
imalatci tarafindan anlasiimasini saglayan ve parcanin onay disiplinini
belirleyen prosestir. AIAG’ye gore 18 ana maddeden olusmaktadir.

0. Quality Planning (APQP) 9. Dimensional Results

1. Design Records 10. Records of Material / Test Results
2. Engineering Change Documents 11. Initial Process Studies

3. Customer Engineering Approval 12. Qualified Laboratory Documentation
4. Design FMEA 13. Appearance Approval Report

5. Process Flow Diagrams 14. Sample Production Parts

6. Process FMEA 15. Master Sample

7. Control Plans 16. Checking Aids

8. Measurement System Analysis Study 17. Customer-Specific Requirements
9. Dimensional Results 18. PPAP Submission Warrant

10. Records of Material / Test Results
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Uretim Parcasi Onay Prosesi (PPAP):

PPAP, ayni zamanda musterinin 6zel proses ve beklentilerini de
icermektedir. Ornegin AIAG (Automotive Industry Action Group)
tarafindan vyayinlanmis proses standartlari Ford musteri ozel
isteklerinde CQI-9, 11, 12 ve 15 olarak kullanilmakta olup, CQl-27
(dokim sistem degerlendirilmesi) ise yeni yayinlanmistir. Ontiimuizdeki
birkac yil icinde bu standart ta musteri ozel isteklerine eklenecektir.
Su anda bu standartin icerik olan cok benzeri W-CMS (World Casting
Manufacturing Standart) gecerliligini sirdirmektedir.

Heat Treat 5;,";‘{:3:“1‘.'-' Assessment (CQI-9), 3rd edition
Plating Systems Assessment (CQI-11), 2nd edition
_oating Systems Assessment (CQI-12), 2nd edition
Welding Systems Assessment (CQI-15), 1st Edition
Soldering Systems Assessment (CQI-17) . 1st Edition

Molding Sy :te m Assessment (COI-23), 1st Edition

Casting System Assessment (CQI-27), 1st Edition

Feel the difference
@R Koc




Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

1. Tanimlama ve Gereklilikler

Standart metal dokiim parcalarin imalati icin gereklilikleri ve spesifik
kontrol plani beklentilerini tanimlamaktadir. Proses karekteristiklerini,
Olcim sistemlerini, Grldn testlerini, kontrol noktalarini ve metodlari,
dokimde yasanmis tecrubeleri paylasmaktadir.

A. Sistematik dokim hatalarinin elimine edilmesi.

B. Belirli bir dénglide 6grenilen derslerin biriktirilmesini saglamak

C. Prosesin imalat fizibilitesinin Grin speklerini proje zamanlamasini
uymasini saglamak

D. Global bir genel dokiim imalat degerlendirme kriteri saglamak

Degiskenligi azaltmak icin uygun reaksiyon planlarini saglamak, iyi

kontrol planlarinin kontrol prosesinde oldugundan emin olmak

Mm
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)
Bu standartin kapsadigi dokiim malzemeleri ve prosesleri

e Aliminyum- Yuksek ve alcak basin¢h dékim
e Aliminyum — Kokil kaliba dokiim (Gravity)

e Aliminyum — Kum kaliba dokim

e Aliminyum — Ezme/Sikistirma dokim

e Sfero dokme demir- Kum ve shell kalip

e Gri dokme demir — Kum kalip

e Vermikuler dokme demir (CGI) — Kum kalip
e Magnezyum — Yiksek basin¢h dékim

e Cinko dokim

e Hassas Dokiim
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

Spek ve gereklilikler: Dokiim imalatcisi bir Ford teknik resimine
veya yazili spekler listesine sahip olmalidir.

Proses spegi: imalatci Ford’a direk veya dolayli olarak parca da
verse de yazili bir proses spegine sahip olmalidir. Bu spek kontrol
plani ile uyumlu olmalidir. Spek, hem prosesi ve hem de prosesle ilgili
degiskenleri, kabul edilebilir sinirlari acik bir sekilde prensiplerini
tanimlamahdir. (Ornegin: Dokum sicakligi, kimyasi, model,kalip
yonetim ve bakim plani v.b.)
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

Proses ve kalite kontrol: Gerekli proses karakteristiklerinin
kontroll, kontrol metodu, 6lcim sistemleri ve tavsiye edilmis en iyi
uygulamalari Ford resimleri ve spek beklentilerini kullanmak icin
uygulamalidir. Mevcut kalite sistemleri, acil durum, baslangic ve
yveniden Uretim onayi, durus prosedurlerini icermelidir. Ret ve
hurdalar mutlaka izlenmelidir ve dlizeltici faaliyet calismalarinda
bunlar yardimci olarak kullanilmalidir.
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

Istatiksel metodlar ve 6n-kontrol kartlar

Dokidm imalatcisi prosesin kararli ve kontrol altinda oldugunu
izlemelidir. (MUmbkinse PLC kontrolli sistemler) ve Uretilen tim
parcalarin yazili proses limitleri ve 6zelliklerinde oldugunu takip
etmelidir.

On kontrol karti (Pre-control) 6zel kontroller icin dékiim
prosesinde kabul edilebilir bir metodtur. Ornegin; (CC,SC
karakteristikler).
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

Bazi kritik degiskenler icin ©n kontrol kullanilabilir. Orn: Zamana
bagli faktorler, hurda gidisati, sfero dokimde Mg sonimlenmesi.

Dogasi geregi struklenir. KontrollG gtivenli bir cizgide calisildiginda
kabul edilebilirdir.

Sari icin, proses duzeltilmelidir.
Kirmizi icin, Gretim durulmali ve aksiyon plani devreye sokulmalidir.

Froses limiti Fabit kontrol limiti

Grafik ornegi on kontrol
karti

—l Upper Specification Limit l/

Target

Lower Specification Limit
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

2. Bilgisayar Destekli Muhendislik ve Dokiim Simiilasyon Modeli
Dokim simiulasyonu gereklilikler 6ngordiglinde kullanilabilir.
Dokim  simulasyonu, APQP modelinin 6nemli noktalarda
hatasizlastirma, onlem alma ve Ford gerekliliklerini karsilanmasinda
bir parcadir.

M  Dokum tedarikcileri MAGMA veya diger esdeger dokim
simulasyon urunlerini secebilirler. Yazilim sonuclarinin, fiziksel parca
ile makul bir korelasyonda oldugu gdsterilebilmeli ve parca ile
simiulasyon sonucu arasinda bir temel kurulabilmelidir. Simulasyon
analizi dokim parca kalitesini etkileyebilecek unsurlari é6nlemek igin
kullanilir ve dékiim prosesi icinde duzeltmeler, model ve kaliplarda
revizyonlar yapilabilir. ( Kalip dolum hizi, dolum sicakhgi, hava basinci,
hapsolmus hava, fraksiyon kati, porozite miktari v.b.
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)

3. X-ray kalite degerlendirme sistemi rehberi

X-ray degerlendirme sistemi dokim ici porozitelerin
degerlendirilmesi icindir. Kontrol planinda ve speklerde tanimlanmis
dokim parcalarin kalitesinden emin olmak icin kullanilmaktadir.

Aliminyum kokil dékim
X-Ray ASTM E-155 (film) veya
E-2422 (digital) Level X

Aliminyum HPDC
X-Ray ASTM E-505 Level X

Sfero ve Gri dokim
X-Ray ASTM E-446 Level X
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Ford W-CMS (Casting Manufacturing Standart)
3. X-ray kalite degerlendirme sistemi rehberi

X-ray degerlendirmesinin ilk amaci demir ve diger esasli metal
dokim parcalar icin tahribatsiz muayene vyapabilmektir. X-ray
kontroll %100, proses 6rneklemesi, Grin auditi veya hata analizi icin
kullanilabilir. Cekinti boslugu, singer boslugu, gaz bosluklari,
inklGzyonlar, soguk birlesme, blylk catlaklar bu tahribatsiz muayene
metodu ile vyakalabilir. Cihazin vyeterliligi parcanin geometrisi,
buyukligi ve gorulmek istenen hatanin buyukliGgune gore
degisebilmektedir.
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Ogrenilen Derslerin Paylasimi

PPAP slrecinde dokim imalatci proses tasarimindan kaynakli hatalar

1. isleme referans bdlgeleri, parca kullanim bdlgesi dikkate
alinmadan yapilan model, kalip tasarimlari

2. Kritik parcalarda tecriibe veya simulasyon eksikligi sebebi ile
yasanan yuksek cekinti riskli bolgeler, tlirbulansli dolum, hatali
yolluk tasarimlari

3. Kumlama prosesinin yetersiz yapilmasi, kirli ytzey

4. Boyali parcalarda dis acilan bdlgelerin boya toleransina dahil
edilmeden islenmesi

5. Parcalarin aktarilmasi, transferindeki darbe kaynakli hatalar

6. Manuel taslama olan bolgelerde parcaya ntfuz eden hatali
taslamalar (taslama fiksturu, trim kalibi kullanimi)

7. Hatali paketleme tanimlamalari, ic aktarma ve beklemeler sebebi
kaynakli korozyon problemleri (D6kme demirler)

Feel the difference
@72 Koc




Ogrenilen Derslerin Paylasimi

Dokme demir sfero-gri prosesi kaynakli hatalar

1. Fe-Si-Mg treatmani sonrasi bekleme sebebi ile %Mg iceriginin
dismesi ve kot nodularitede parca olusumu

2. Pota sonu mikroyapi alinmamasi sebebi ile en kottu nodulariteli
parcayl yakalamama

3. Otomatik dokim ocakli, tandisli sistemlerde bakim, durus veya ilk
vardiyada birinci dokulen kalibin koti nodularitede olma riski

4. Otomatik asilama(Fe-Si) cihazinin ariza yapmasi, tikanmasi
kaynakli ince kesitlerde cil riskli parca Gretimi

5. Kalip ici asilamada Fe-Si ilavesinin unutulmasi (Sensorlu sistem
kurulumu)

6. El potali dokim hatlarinda potadan ddkulecek parca sayisi ve
sicakhgin tam belirlenmeyisi ve sicakliginin dismesi sebebi ile cil
riski olusumu

7. |k Gretim onayi zorlugu sebepli uUretilen hatalar
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Ogrenilen Derslerin Paylasimi

Aliminyum kokil doktiim/alcak basinc prosesi kaynakli hatalar

1. Kontrolstz Gretim metodu, ilk Gretim onayi zorlugu ve rejim
parcalarinin yonetilememesi

2. Poteyaj boyasinin standarlastirilamamis olarak uygulanmasi
sebebi ile dlctsel hatali parcalar, cekinti riskli parcalarin
uretilmesi.

3. Kum macali parcalarda kirlilik seviyelerinin kot olmasi, maca
uretim proseslerinden gelen kirlilik

4. Taslama, temizleme islemlerinde parcadan koparma ve parcaya
dalma problemleri. Az adetli Gretimler icin manuel yapilan
taslama iscilikleri.
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Ogrenilen Derslerin Paylasimi

Aliminyum enjeksiyon dékiim prosesi kaynakli hatalar

1. Trimleme parcadan koparma problemleri. Yolluk ve ilave
parcalarin kesit kalinliklarinin optimizasyonu ile onlenmeli.

2. Hareketli ve sabit plakalarin tasarimlarinda isleme referans
yuzeylerinin dikkate alinmasi

3. ltici pimlerin konumlari boyutlari ve calisma sirasindaki boylari.
Problemler parcada atiklik yapabilir.

4. Parcadaki capaklar, ufak siyirmalar ve benzer izlerin kalip bakim
asamasinda incelenmemesi

5. Hava ceplerinin buyukltklerinin tasarimdaki 6nemi. Hatali hava
cebi tasarimlari, cekinti riski olusturmasi

6. Ic operasyonlardaki aktarmalardaki izlenebilirlik problemleri,
operasyon atlama
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Tesekkaurler...

ccantas@ford.com.tr
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