Vana imalatgisi Firmalarin Teknik ve
Ticari  Yeterliliklerinin  Belirlenmesi
Amaciyla Bir Tedarik¢i Degerlendirme
Calismasi

Valfler akiskan tasima sistemlerinin en temel elemanlaridir. Giiniimiizde
dogru tedarikgilerle ¢calismanin igletmelerin hedeflerine ulasmasindaki rolii gittikge
onem kazanmaktadir. Gegmiste geleneksel uygulamalarla tedarik¢i degerlendiren
bircok isletme, bugiin yeni uygulamalarin arayisi icindedir. Valf tedarikgisi
degerlendirme siireci nitel ve nicel ozellikleri bir arada bulundurdugundan g¢ok
ozellikli  karar verme (COKV) problemi olarak nitelendirilir. Bu nedenle
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calismamizda Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP) yénteminden faydalanilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tedarik¢i Degerlendirme, Vana, Analitik Hiyerarsi

Prosesi, Cok Ozellikli Karar Verme (COKV).

1. GIRIS

Isletmelerin basarihi bir sekilde faaliyetlerini
stirdiirebilmesi i¢in tedarik fonksiyonunu kusursuz bir
sekilde hayata gecirmesi azami derecede dnemlidir. Bu
dogrultuda igletmeler birgok kriteri géz Oniine alarak
zor bir karar verme siirecinin icerisinde yer alir.
Isletmeler tedarikgileri belirledikten sonra, mal ve
hizmet kendisine ulasana kadar gegen siire zarfinda
dogacak hatalar ve aksamalar nedeniyle de biiyiik
zararlarla karsilasabilirler. Tedarik siirecinde ortaya
¢ikan sorunlarin ana faktorii tedarik¢i ile isletmenin
arasindaki beklentilerin karsilanmamasi olarak ortaya
¢ikmaktadir. Bu agidan zaman, teslimat, kalite gibi
birgok alanda ortaya c¢ikan hatalar tedarik yapan
firmalarin direk olarak iiretim planlarma yansimakta ve
ek maliyet kiilfeti getirebilmektedir.

Tedarik sadece iiretim yapmak igin gereken
maddi girdilerin saglanmasi degil, bunun yaninda
personel, hizmet, finansman ihtiyaglarini da igine alan
bir faaliyetler biitiinii olarak ifade edilebilmektedir [1].
Maliyetlerin diisiiriilmesi, taleplere daha hizli cevap
verilmesi ve kalitenin saglanmasi i¢in igletmeler bazi
malzemeleri veya ara iriinleri iiretme veya stokta
tutmak yerine dis kaynaklardan temin etme yolunu
secebilmektedir. Bir iiriin veya hizmetin temini igin
organizasyonun girdi sagladig satici, iiretici, tageron ve
benzeri kuruluslar tedarik¢i olarak kabul edilir.
Yonetim sistemi standartlart ve &zellikle ISO 9001
Kalite Yonetim Sistemi standardi agisindan ise bu konu
oldukca kapsamli bir sekilde tanimlanmigtir [2].
Gilinlimiizde son versiyon olan ISO9001:2015 ydnetim
sisteminde de tedarik¢i performanslarinin ydnetimi ve
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degerlendirilmesi olduk¢a Onemli bir konu bagligt
halini almustir [3].

Tedarikgilerin degerlendirilmesi; tedarik eden ve
tedarik¢i arasindaki iligkilerin yonetilmesi, orta-uzun
vadede tedarikgilerin gelistirilmesi ve tedarik¢i ile
basarili ve stratejik iligkinin belirlenmesi agisindan tist
diizeyde 6nem tasimaktadir [4]. Tedarik¢i denetimi ise;
¢ogunlukla sirket caliganlarinin olusturmus oldugu
yetkili bir takim ile yapilan hedef tedarikgilerin
calismaya baslama, performans diizeylerinin kontroli,
uyum ve is sonlandirma nedenlerini degisik
boyutlardan arastiran sorgu ve gozleme dayali bir
kontrol yontemidir.

Bu calismada tedarikgilerle yasanabilecek
aksakliklar1 en aza indirgeyebilecek bir yapida tedarik¢i
degerlendirmede veya denetlemede kullanilabilecek bir
sistemin  olusturulmasi  hedeflenmistir. ~ Yukarida
belirtilen aksakliklarin en 6nemlisi hatali veya tolerans
dis1 parganin teslim edilmesidir. Firmanin yiiklenimleri
geregi projelerini zamaninda tamamlayarak teslim
etmesi gerekir. Tedarik siirecindeki gecikme ve/veya
hatali ve tolerans digt iirlinlerin teslimati bu siireci
olumsuz bir sekilde etkileyecektir. Gelistirilmesi
hedeflenen sistemde degerlendirmelerde ve/veya
denctimlerde genel basliklar altinda birgok alt kriter
incelenerek saglam bir tedarik¢i degerlendirme sistemi
olusturulmas: 6ngériillmiistiir. Bu dogrultuda belirlenen
kriterlerin agirliklandirilmasi analitik hiyerarsi prosesi
(AHP) ile gergeklestirilmis ve MS Excel ve Access
programlar1  yardimiyla olusturulan bir yazilimla
degerlendirme sistemi esnek bir yapida tasarlanmugtir.
Boylelikle igletme i¢in tedarik¢i degerlendirme ve
denetiminde  kullanilabilecek  bir  sistem elde
edilebilmistir.

MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGISI



Literatiirde tedarik¢i degerlendirme konusunda
gergeklestirilmis  birgok ¢alismaya rastlanmaktadir.
Omnegin, Uniivar [5], tedarik zinciri sebeke yonetiminin
farklilagtirilmasinda igletmenin ihtiyag ve stratejilerine
gore bir arag olarak analitik hiyerarsi prosesi yontemini
kullanmustir. Arikan ve Kiigiikge [6], bir kamu kurumu
icin Kkalite, finansman, teslimat ana basliklarinda en
uygun kriterleri belirleyerek bir tedarik¢i degerlendirme
calismast yapmustir. Ayyildiz ve Demirel [7], tedarikei
degerlendirme probleminde bulanik Choquet integrali
yaklagimint kullanarak esneklik, ge¢mis performans,
lojistik gibi ana basliklarin altinda bir ¢ok kriteri
degerlendirmeye almustir. Ecer ve Kiiglik [8], analitik
hiyerarsi prosesi yonetimi ile en 1iyi tedarik¢inin
bulunmasini amaglayan bir magaza zincirine yonelik
calisma gerceklestirmistir.  Yurdakul ve 1I¢ [9]
¢aligmalarinda tedarik¢i se¢imi igin AHP ve Hedef
Programlar1 yontemlerinin biitiinlesik olarak
kullanildig1 bir yontem 6nermistir. Oztiirk, Erdogmus
ve Arikan [10], caligmalarinda ge¢mis tedarik
performansi, garanti, tecriibe gibi kriterleri kullanan bir
tedarik¢i  degerlendirme  ¢aligmasi  sunmuslardir.
Wooten [11], tedarik¢i degerlendirme c¢alismasinda
yoOnetim-organizasyon, profesyonellik, teslimat
basliklar1 tizerinde durmustur. Kannan, Khodaverdi,
Olfat ve Diabat [12], tedarik¢i seciminde bulanik
yaklagimla cevresel etki ve tasarim gibi kriterleri de
tedarik¢i degerlendirme siirecinde kullanan bir ¢alisma
sunmugtur. Amin ve Zhang [13], tedarik¢i se¢iminde
biitiinlesik bir model iizerinde ¢alismig ve tedarikei,
boliim ve siireg olarak 3 bdliim altinda olusturdugu alt
kriterleri  belirleyerek  bir  puanlama  modeli
olusturmustur. Lin [14], bulanik COKV yaklasgimiyla
bir biitiinlesik tedarik¢i se¢imi iizerinde calismis ve
kriterleri kalite, teslimat, giivenlik gibi bagliklara
ayirmustir. Dagdeviren, Dénmez ve Kurt [2], tedarikei
degerlendirmede  analitik ag prosesini (ANP)
kullanmislardir. Gencer ve Gilirpinar [15], analitik ag
prosesi ile tedarik¢i secimi yapmis ve sirket yapisi,
kalite, iiretim gibi kriterleri kullanmiglardir. Chen [16],
calismasinda kalite, yOnetim organizasyon, teslimat,
servis ana kriterlerini tedarik¢i se¢iminde kullanmustir.
Demirtas ve Ustiin [17] calismalarinda tedarikgi se¢imi
i¢in kriterleri kalite, firsat, risk, maliyet boliimlerine
ayrmis ve bu kriterleri alt kriterlere ayirarak bir
degerlendirme modeli sunmustur. Godyspoor ve
O’Brien [18] c¢alismalarinda kalite, maliyet, fiyat ve
teslimat giivenilirligi kriterlerini AHP ydntemiyle
agirliklandirmig,  ardindan  dogrusal ~ programa
yontemiyle hangi tedarik¢iden ne kadar miktarda {iriin
tedarik edilebilecegini ortaya koyan bir c¢aligma
gerceklestirmigtir. Kasapoglu ve Simsek [19] pnomatik
valf tedarik¢isi se¢imi i¢gin AHP yoOnteminin
kullanildig1 bir ¢calisma sunmuslardir. Calismada fiyat,
kalite, teslim siiresi, satig sonrasi hizmet ve firma
yeterliligi kriterleri kullanilmistir.
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Bu caligmada ise 1959 yilindan beri mekanik,
elektrik ve enstrimantasyon montaji ve termik
santrallerde kullanilan buhar kazanlarimin imalat ve
montaj1 ile gii¢ santralleri, petrol, ¢imento, petrokimya
ve gaz tesisleri, fabrikalar, yiiksek binalar, su aritma
tesisleri ve iletim hatlari, koprii ve cesitli altyap:
taahhiitleri gerceklestiren bir firma i¢in valf imalatgist
tedarikgilerin  degerlendirilmesinde kullanilacak bir
model gelistirilmigtir. Firma i¢in valf imalatcist
firmalarin degerlendirilmesinin gerekgesi ise valflerin
taahhiitler ve imalatlarda hem kritik bir par¢a olmasi,
hem de gerek adet, gerekse gider kalemi acisindan
yiiksek bir hacme sahip olmasidir. Gelistirilen tedarikgi
degerlendirme  modelinin  detaylarina ilerleyen
boliimlerde yer verilmistir.

2. DEGERLENDIRME KRITERLERI

Firmanin istekleri dikkate alinarak olusturulan
modelde tedarik¢i degerlendirme igin ana kriterler;
pazar, yonetim ve organizasyon, insan kaynaklari,
iiretim, kalite kontrol, is giivenligi ve esneklik basliklar1
altinda tasarlanmistir. Her bir kriter kendi basliginda
asagida listelendigi gibi alt basliklara ayrilmistir:

2.1. Pazar

Isletmelerin; potansiyelini, giiciinii, isletmenin
degisim hiz1 gibi olgulart takip edebilmek ve
degerlendirmek adina pazar ana kriteri altinda asagidaki
gibi alt kriterler olusturulmustur:

e Firmanin pazar pay1
e Firmanin faaliyet siiresi
e Firmanin miisteri sayisindaki yillik artig
e Yeni misteri sayis1 / Toplam misteri sayist (yillik
bazda)
Patentli {iriin say1s1
Firma ihracat yapiyor mu? (Evet/Hayir)
Satislardan iadeler / Net satislar
Miisteri hizmetleri birimi mevcut mu? (Evet/Hayir)

2.2. Yonetim-Organizasyon

Calismada tedarikgi firmanin yonetim
organizasyon kabiliyetini Olgmek amach kriterler
belirlenmistir. Bu alt kriterler asagida siralanmustir:

e Organizasyondaki hiyerarsi sayisi

e Toplam indirekt calisan sayist / toplam direk
calisan sayisi

e Toplam yonetici sayist / Toplam c¢alisan sayisi
orant

e Siparisten itibaren ortalama teslimat siiresi

¢ Geg teslimat yapilan siparis / Toplam siparis

e Firmanin hitap ettigi pazar alani nedir?  (Firmanin
yerel, ulusal veya uluslararasi pazardaki giiciinii
belirlemek i¢in olusturulmustur.)

2.3. insan Kaynaklari

Insan kaynaklar1 yonetimi, isletmelerde rekabet
ustlinliigli saglamak {izere ihtiya¢ duyulan insan
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kaynagmin arastirilmasi, istthdam edilmesi ve
egitilmesi  ile ilgili, planlama, yOnetim ve
degerlendirme islemlerini biinyesinde barmdiran bir
alandir. Bu faaliyetler isletme amagclarini
gerceklestirirken ayni zamanda personel ihtiyaglarina
da cevap veren nitelikte olmalidir. Bu hedefle
belirlenen alt kriterler asagida siralanmistir:

e isten gikan sayisi / ise giren sayis1 (yillik)

e Kisi basina diisen egitim giderleri (kurum igi ve

dis1 tiim egitimler i¢in)
e Danismanlik hizmetlerinden faydalanma sayisi
e Calisanlarin devamsizlik orani

2.4.0retim
2.4.1.Bakim-onarim

Uretimde en 6nemli olgulardan biri de bakim-
onarimdir. Makine ve techizatlarda meydana
gelebilecek  ariza ve  yipranmanin  meydana
getirebilecegi iretimin durmasi isletme icin biiyiik
zararlara yol acabilmektedir. Bu agidan igletmenin bu
gibi durumlara hazirlikli olmasi dnem tagimaktadir. Bu
dogrultuda belirlenen alt kriterler asagida belirtilmistir:

e Makinelerin {izerinde bakim kartlar1 bulunuyor
mu? (Evet/Hayir)
Bakim plani mevcut mu? (Evet/Hayir)
Bakim personeli sayisi
Yedek parga stoku var mi1? (Evet/Hayir)
Plansiz ve acil tamir islerine harcanan toplam
zaman / toplam bakim zamani orani

2.4.2. Uretim Kontrol

Uretim  kontrol, isletmenin ~ hedeflerine
uygunlugunu denetler ve sorunlari gidermeye ¢alisarak
Onleyici rol oynar. Bu dogrultuda belirlenen alt kriterler
asagida siralanmistir:

o Bir {iriiniin imalat hattinda kontrolden gegme sayisi
e Toplam stok / Toplam Siparis
o Gergek liretim/ Hedef tiretim

2.4.3. Ar-Ge

Hizla degisen kiiresel rekabet ortami ile yeni
teknolojiyi ~ olusturan  isletmeler  rakiplerinden
ayrilmaktadir. Bu acidan isletmelerin aragtirma-

gelistirme faaliyetleri yiiksek oncelik tasimaktadir. Bu
dogrultuda belirlenen alt kriterler asagidaki gibidir:

o AR-GE biriminin faaliyet siiresi

o AR-GE giderleri / net satiglar

2.4.4. Uretim Teknolojisi

Isletmelerde kullamlan ara¢ gereg, yontem ve
malzemeleri kapsayan ve bunlarin uygulama alanlarina
odaklanan bir kriterdir. Bu kriterle tedarik¢inin teghizat
ve donanim yeterliligini 6lgmeye yardimci olacaktir.
Bu kapsamda belirlenmis olan kriterler asagida
sunulmustur:
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e imalata yonelik gelistirilmis ve uygulanmis
yeniliklerin sayis1 (daha kaliteli, daha kisa siirede
ancak  kaliteden taviz vermeden imalati
gerceklestirmeyi garanti altina alacak sekilde)

e Makinelerin model ve yaglar1 {iretim igin yeterli mi
? (Evet/Hayir)

e Yeni gelistirilen {iriin say1is1 / Toplam iiriin sayisi

e ileri imalat teknolojisi kullanirmi (CNC, CAD,
CAM) (Evet/Hayir)

2.4.5.imalat Sistemi

Isletme icinde ham maddenin girisinden iiriiniin
¢ikisina kadar gegen siirede akistaki evrelerin
planlamasi {izerinde durulmustur. Ayrica kapasite
kullanim orami1 dikkate alimmustir. Bu dogrultuda
belirlenen kriterler asagidaki gibidir:

e Yerlesim plan1 {retim i¢in uygun mu ?

(Evet/Hayir)

e Bakim onarim i¢in makinelere ulasgim kolayligi
saglanmis m1 ? (Evet/Hayir)
Gegis yollar1 yeterlimi ? (Evet/Hayir)
Bir seferde tiretilebilen mal ¢esitliligi
Kapasite kullanim oran1

2.5. Kalite Kontrol

Kalite kontrolii miisteri gereksinimlerine uygun
iiriinlerin, isletmedeki faaliyetlerin en verimli bir
sekilde gerceklestirilerek {iretilmesini saglamak iizere
strdirtilebilir bir sekilde gerekli planlarin gelistirilip
uygulanmasidir [20][21]. Bu dogrultuda isletmenin
kalite kontrol yonetim seviyesini 6l¢mek i¢in belirlenen
alt kriterler agagida siralanmustir:

Hatali {irlin oran1

Reddedilen iirtin/ Toplam iiriin

Yeniden islenen {irtin/Toplam {iriin

Kalite sertifikalar1 mevcudiyeti (Evet/Hay1r)
Miisteri sikayetleri sayis1 / Toplam miisteri sayist
orant

Uretim siireci igindeki denetim noktas1 say1st
Kalite kontrolde c¢aligan kisi sayist / Toplam
calisan sayisi

e Uriinlerin garanti siiresi

2.6. is Giivenligi

Is giivenligi, isletmede giivenli bir calisma
ortami olusturmak icin yapilan ve yapilmasi gereken
biitiin uygulamalara verilen addir. Bir isletmenin is
giivenligi sistemlerini eksiksiz yerine getirmesi hem is
goren, hem de isletme sahibi i¢in karsilikli kazang
olarak geri doner. Bu acidan belirlenen kriterler asagida
sunulmustur [22]:

o s kazasi sayist
o is  giivenligi
(Evet/Hayir)

egitimleri  veriliyor — mu?
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e OHSAS 18001, ISG yodnetim uygulamalarin
diizeyi nedir?

o Fiziksel, biyolojik, kimyasal risk etmenlerinin
desteklenme diizeyi nedir?

o Risk analizleri yeterli mi? (Evet/Hayir)

e Kurulusta ISG  uzmam  bulunuyor mu?
(Evet/Hayir)

o Kaza kayit defteri kullaniliyor mu? (Evet/Hayir)

e Meslek hastaligi istatistikleri tutuluyor mu?
(Evet/Hayir)

2.7. Esneklik

Isletmenin olas1 degisiklik durumlarma karst
iretim sistemini bu durumlara gére ne kadar adapte
edebildigi ve bunun sonuncunda dogabilecek zaman,
maliyet gibi kayiplarin oniine ge¢meyi Ongoriir. Bu
dogrultuda belirlenen alt kriterler asagida sunulmustur:

e Parcalar alternatif makinelerde islenebilir mi?

(Evet/Hayir)

e Makine kurulum siireleri kisa mi1? (Evet/Hayir)

e Tipik bir makine bircok farkli operasyon
gergeklestirebilir mi? (Evet/Hayir)

e isciler farkli makineleri kullanma kabiliyetine
sahip mi? (Evet/Hayir)

e Makine arizalandifinda  alternatif
kullanilabilir mi? (Evet/Hayir)

rotalar

2.8. Vana Sektorii

Caligma i¢in uygulama yapilan firma tarafindan
belirlenen pilot uygulama alani vana sektoriidiir. Vana
iretiminde Onemli olan noktalarin belirlenmesi
amaglanmistir. Bu dogrultuda belirlenen alt kriterler
asagida verilmektedir:

e Anma basincinda standartlara uygun basing ve

sizdirmazlik testleri yapiltyor mu? (Evet/Hayir)

e Giris muayenesi analizleri yapiliyor mu? (TSE

uygunluk) (Evet/Hayir)

e Bitmis iriiniin Olgiisel temel standartlara

uygunlugu test ediliyor mu? (Evet/Hayir)

e Vananmm akis direng degeri muadillerine gore

diisiik mii? (Evet/Hayir)

e Uriin izlenebilirligi var mi? (ISO 9000 parti

numarasi) (Evet/Hayir)

2.9. Puanlama Sisteminin Hazirlanmasi

Tablo 1’de ve Tablo 2’de puanlama sisteminin
hazirlama ornegi verilmistir. Buna gore olusturulan
modelde ii¢ tiir soru grubu bulunmakta olup, bu
sorularin degerlendirilmesine iliskin kilavuz Ornegi
asagida verilmektedir.
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3. YONTEM

3.1. Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP)

Analitik hiyerarsi prosesi (AHP) 1980 yilinda Saaty
tarafindan gelistirilen ¢ok &lgiitlii karar verme (COKV)
yontemlerinden biridir [23,24]. AHP yonteminin en
onemli avantaji problemi hedef, ana kriterler, kriterler,
alternatifler seklinde hiyerarsik bir yapida diizenleyip
ardindan hiyerarsinin altindan st tarafina dogru bir
hareket mekanizmas1 kullanarak karar vericinin
hikkiimlerini ~ sentezleyebilmesidir  [24]. AHP’de
kriterler kendi aralarinda ikili karsilastirma matrisleri
kullanilarak degerlendirilir. Degerlendirmelerde Saaty
tarafindan gelistirilmis olan 1-9 &lgegi kullanilir [24]
(Tablo 3).

AHP yontemi bagimsiz olarak kriterlerin
degerlendirilmesine yardimct olur. Kriterleri
birbirinden bagimsiz olarak ayristirma ve ardindan
sentezleyerek tek bir sonugla (0-1 araliginda AHP
skoru ile) ifade etme olanagi saglar. AHP nin uygulama
adimlart asagida belirtilmistir [24]:

Adim 1: Hiyerarsik yap1 olusturulur. Hiyerarsik yapida
ana kriterler, alt kriterler ve alternatifler belirlenir.

Adim 2: 1-9 olgegi ve ikili karsilagtirma matrisleri
kullanilarak kriter agirliklar1 hesaplanir. Bu siiregte
oncelikle ikili karsilagtirma matrisi normalize edilir. Bu
durum her bir matris elemanmin ait oldugu siitun
toplamina bolinmesiyle gergeklestirilir. Normalize
matrisin ~ satir degerleri toplami tekrar normalize
edilerek kriterlerin agirliklar1 hesaplanmis olur [24].

Adim 3: Ikili kargilagtirmalarin tutarli olup olmadiginin
degerlendirilmesi gerekir. Bunun i¢in tutarlilik oraninin
(CR-Consistency Ratio) hesaplanmas1 gerekir [24].
Tutarlilik oran1 6ziinde, kriterin 6nem agirliklarini ifade
eden 0z vektoriin ikili karsilastirma matrisine
boliinmesi sonucu elde tutarlilik indeksinin (CI-
Consistency Index) rasgele indekse (RI) boliinmesiyle
elde edilebilir. Kriter sayisina gore degisim gosteren RI
degerleri asagida verilmistir:

n=(3; 4; 5; 6)— RI1=(0,58;0,9;1,12;1,24) (1)

Es.(1) de n, kriter sayisini ifade eder. Hesaplanan CR
degerinin %10°dan kiiciik olmasi ikili karsilastirma
matrisinin tutarl oldugunu gosterir.

Adim 4: AHP siirecinin son adim kriterlerin dnem
agirliklart ile kriterlerin degerlendirme puanlarinin
carpilip toplanmasi sonucu alternatifin skorunun
hesaplanmasidir [25].
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Tablo 1. Puanlama sistemi

Puan
Kriter 1 2 3 4 5

Firmanm hitap | Firma sadece kendi
ettigi pazar yerel bolgesinde

alan1 nedir? calisiyorsa Pazar alani
kisithdir ve genel bir
marka degeri
edinememistir.

Firma kendi yerel Firma hem kendi Firma yerel, ulusal | Firma yerel, ulusal ve
bolgesinde caligtyor yerel bolgesinde hem | pazarda calisiyor uluslar aras1 pazarda
ve ulusal pazara yeni | de ulusal pazarda ve ulusararasi uzun siiredir

adim atmistir. uzun zamandir pazara yeni adim caligmaktadir.
¢alismaktadir. atmistir.

Firma %50-75
arasinda kapasite
kullanim oranina

Firma %75-85
arasinda kapasite
kullanim oranina

Firma %85-90
arasinda kapasite
kullanim oranina

Kapasite Firma %50’den az
kullanim oran1 | kapasite kullanim
oranina sahiptir. Atil

Firma %90’dan fazla
kapasite kullanim
oranina sahiptir. Atil

kapasite asir1 yiiksek sahiptir. Atil kapasite | sahiptir. sahiptir. kapasite azdir.
seviyededir. yiiksek seviyededir.
Tablo 2. Puanlama sistemi (devam)
Puan
Kriter EVET (1 Puan) HAYIR (0 Puan)
Uriin izlenebilirligi var m1? (ISO 9000 | Firmanmn iiriinlerini takip etmeyi saglayan | Firmann iiriinlerini takip etmeyi saglayan lot
parti numarast) lot numaralart mevcuttur. Uretim | numaralart mevecut degildir. Urlinlerin tiretim
asamasindaki ve satis sonrasindaki {riin | sirasinda ve satig sonrasinda takip etmek
takibini kolaylastirir. zordur.

Tablo 3. 1-9 dlcedi [24]

Onem Degerleri Deger Tanimlari
1 Her iki kriterin esit oneme sahip olmast durumu
3 1. Kriterin 2. kriterden daha énemli olmasi durumu
5 1. Kriterin 2. kriterden ¢ok dnemli olmasi durumu
7 1. Kriterin 2. kritere nazaran ¢ok giiclii bir dneme sahip olmast durumu
9 1. Kriterin 2. kritere nazaran mutlak iistiin bir 6neme sahip olmast durumu
2,4,6,8 Ara degerler

4. TEDARIKCI DEGERLENDIRME YAZILIMININ

Ardindan alt kriterlerin  degerlendirmesi
OLUSTURULMASI

yapilir (Sekil 2). Burada degerlendirilecek firma ile
ilgili uygun kisimlar “X” ile isaretlenir. Tim
kriterlerin degerlendirilmis hali EK-1°de
sunulmustur. Tim girisler yapildiktan sonra,
program degerlendirilen firmanmn basari puanini
vermektedir. Bir vana firmasi i¢in, gelistirilen sistem
uygulanmistir. Yerinde uygulama ile belirlenen tiim
kriterler firma yetkilisi ile gorisiilip gerekli tim

Bu boliimde; yukarida agiklanan bilgiler
dogrultusunda AHP modilii ve degerlendirme
Olgiitlerinin ~ puanlandigt modiill Visual Basic
yardimiyla MS Excel ortaminda kodlanarak tedarikgi
degerlendirme programi gelistirilmistir. Programin
calistirllmasima ait bir uygulama Ornegi asagida

verilmektedir. dokiimanlar incelenerek sorular cevaplandirilmistir.
) . o Caligmamizda firmanin degerlendirilmesi sonucunda
Oncelikle  gelistirilen ~ programda ~ AHP 0-100 araliginda ve yiizde olarak bir sonug

yonteminin ikili kargilagtirma teknigi uygulanarak alinmaktadir. Bu sonuglara gore; % 0-20 araligi

kriterlerin agirliklart belirlenir (Tablo 4). Karar
vericinin ikili karsilagtirma matrisini doldurmasinin
ardindan agirliklar ve matrislerin tutarlilik oranlari
otomatik olarak hesaplanir ve programdaki tedarikci
degerlendirme sayfasina otomatik olarak aktarilir.
Tim kriterler i¢in agirliklandirma tablosu ise Sekil
1’de  verilmistir. Hiyerarsik yapmmin en alt
kademesinde yer alan degerlendirme (performans)
kriterlerinin agirliklar: esit alinmustir.
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degerlendirme disi, % 20-40 aralif1 basarisiz, % 40-
60 aralig1 kabul edilebilir, % 60-80 aralig1 basarili, %
80-100 araligt miikkemmel olarak belirlenmistir.
Degerlendirme sonucunda firmanmn puant % 79
(0,79)-Basarili- olarak tespit edilmistir. Firmanin
degerlendirme puani sonucu puan odlgegimize gore
“basarili”  bulunmustur.  Sekil 3’de  firma
degerlendirme sonucu gosterilmistir. Firmalar igin
yapilmig degerlendirme sonuglarinin izlendigi ekran
ise Sekil 4’te sunulmustur.

MAKINA TASARIM VE IMALAT DERGISI



LS90°0=4D T650°0=1D
001 00°S 00°T1 9 €8°S W' 058 wepdog,
80°0 o 60°0 80°0 60°0 01°0 90°0 I S0 S0 ST0 S0 DR
81°0 68°0 81°0 LT°0 LT°0 ¥1°0 vZ0 00T I 00T €€°0 00T TNALSIS LV IVINT
0Z°0 10°1 81°0 LT°0 LT°0 v1°0 SE0 00°C I 00°1 €€°0 00°¢ ISIFOTONMAL
NLLAYEN
0 €0°C 9€°0 050 150 0 [Z40) 00 € 00°€¢ 00T 00T TNTIIA WILTAN
€10 S9°0 81°0 80°0 90°0 12°0 [0 00°C S0 €0 050 001 ATIVNO WIIVE
SITIIDV SIIEIN SZI[EULION ERRNG TNELSIS ISITOTONMAL TNTIAA WILTAN | ARIVNO ANDIVE
LVIVIAL NLLINN
0
¥920°0=4D L£T00=ID
001 EEEEEEEEET 'S 3 [ werdoy,
o LT €70 9€°0 8€°0 050 I 00T 00°€¢ 00T HLITVI
61°0 LLO 120 81°0 ST0 [0 S0 00°1 00'C 05°0 MITIANSH
Tro 8%°0 v1°0 60°0 €1°0 €10 EEEEEEEEED S0 I S0 IDI'INFAND §I
LT0 80°1 120 9€°0 ST0 ST0 S0 T 4 I ISHATAAS
ITOTONMHL
NTIAIDV SIIEJA] OZI[EULION LTV M TIANSH IDI'INFAND $I ISTAIAGS ewnSe[IsIes] 1|
ITOTONMAL
IOpa [ISWQ) IUISIARS IOJLY ‘U JON Q-S\E-wioe
IpisiAes 19)| 7 Uele 19K epepAed JON M\AN+NVHM
€€°0/£9°0=C (€€°04 D+(L90xS0)=L9°0
L9‘0/EET=C (€€0D+(L90x T)=EET
0
0=6'0/0=1/1D=4D 0=1/(T-0=IDy
00°T 00T € 0S°1 werdoy,
€€°0 L9°0 €€0 €€0 I 0s°0 DIVTIVNAVI
NVSNI
L9 [ L9°0 L9°0 4 I NOASVZINVDIO
MITAIDY SHIBJA| SZI[EULION] RIVTIVNAVI NVSNI | NOASVZINYOUO |  euumse[isies] (o[
7/£9°0 =910 ‘(IT°0+TT0+ET°0+LT'W=£900  *LT°0=9/1.
T0£0°0=¥D TLTO0=ID
00T o 6 STT CEECEELER'E 9 werdoy,
zro 870 11°0 11°0 60°0 LT°0 I ST0 EEEEEEEEED I QAQLIES VNVA
¥r'0 YL 70 ¥'0 750 €€°0 v 00T 00T 00T INLLTAN
620 SI°I €60 [440) 9z°0 £€°0 € S0 I 4 INLLANQA
910 £9°0 11°0 [440) €1°0 oLT°0 1 S0 S0 i AVZVd
MITAIDVY | twepdog, meg SIIBJA| SZI[BULION] MAQIMAS INILEAN INILANQA AVZVd euLnSe[ISIey 1]
VNVA

Isewlpuepilife sjAIsjuQh JHY ULBleILY ¢ ojgel

Cilt 16, Say1 1, Mayis 2018 /35

S

MAKINA TASARIM VE IMALAT DERG



OLCUT  ALT KRITER ANA KRITER  GENEL

ANA KRIiTER ALT KRIiTER oLciT AGIRLIGI AGIRLIGI AGIRLIGI  AGIRLIK
PAZAR Firmanin Pazar payi 0,14286 0,16 0,0225
Yeni miisteri sayisi/ toplam misteri sayisi 0,14286 0,16 0,0225
Patent sayisi 0,14286 0,16 0,0225
Firma ihracat yapiyor mu ? 0,14286 0,16 0,0225
Satiglardan iadeler / Net satislar 0,14286 0,16 0,0225
Firmanin faaliyet suresi 0,14286 0,16 0,0225
Firmanin musteri sayisindaki yillik artis 0,14286 0,16 0,0225
YONETIM
ORGANIZASYON is akis semalar 0,14286 0,67 0,29 0,0274
Organizasyonda ki hiyerarsi sayisi 0,14286 0,67 0,29 0,0274
Toplam indirect ¢alisan sayisi / toplam direk ¢alisan 0,14286 0,67 0,29 0,0274
Toplam yénetici sayisi/Toplam ¢alisan sayisi 0,14286 0,67 0,29 0,0274
Siparisten itibaren ortalama teslimat siresi 0,14286 0,67 0,29 0,0274
Geg teslimat yapilan Siparis / Toplam Siparis 0,14286 0,67 0,29 0,0274
Firma Hitap Ettigi Pazar alani(yerel-ulusal-uluslar ar 0,14286 0,67 0,29 0,0274
iNSAN KAYNAKLARI isten gikan sayisi/ ise giren sayisi 0,2 0,33 0,29 0,0192
Kisi basina disen egitim giderleri 0,2 0,33 0,29 0,0192
Danismanlik hizmetlerinden faydalanma sayisi 0,2 0,33 0,29 0,0192
Personel egitim seviyesi ylzdeleri 0,2 0,33 0,29 0,0192
Galisanlarin iste Devamsizlik Orani 0,2 0,33 0,29 0,0192
URETIM
TEKNOLOJI
BAKIM ONARIM Makinalarin tizerinde bakim kartlar bulunmasi 0,2 0,13 0,27 0,44 0,0030
Bakim plani mevcutmu 0,2 0,13 0,27 0,44 0,0030
Bakim personeli sayisi 0,2 0,13 0,27 0,44 0,0030
Yedek parga stogu varmi 0,2 0,13 0,27 0,44 0,0030
Plansiz ve acil tamir iglerine harcanan toplamzama 0,2 0,13 0,27 0,44 0,0030
URETIM VERIMi Gercek iretim/ hedef dretim 0,33333 041 0,27 0,44 0,0159
Bir Grtinuin imalat hattinda kontrolden gegme sayisi 0,33333 0,41 0,27 0,44 0,0159
Toplam stok / Toplam Siparis 0,33333 0,41 0,27 0,44 0,0159
URETIM TEKNOLOJISI  imalata ysnelik gelistirilmis ve uygulanmis yenilikler 0,25 0,20 0,27 0,44 0,0059
ileri imalat teknolojisi kullanimi (CNC,CAD,CAM) 0,25 0,20 0,27 0,44 0,0059
Makinalarin model ve yaslarinin yeterliligi 0,25 0,20 0,27 0,44 0,0059
Yeni Gelistirilen Uriin Sayisi/ Toplam Uriin Sayisi 0,25 0,20 0,27 0,44 0,0059
iMALAT SiSTEMI Yerlesim plani uyumlulugu 0,2 0,18 0,27 0,44 0,0042
Bakim onarim igin makinalara ulagim kolayhgi sagla 0,2 0,18 0,27 0,44 0,0042
Gegis yollan yeterliligi bulunuyor mu? 0,2 0,18 0,27 0,44 0,0042
Bir Seferde Uretilebilen Mal Gesitliligi Orani 0,2 0,18 0,27 0,44 0,0042
Kapasite kullanim orani (mevcut / kullanilan kapasit 0,2 0,18 0,27 0,44 0,0042
AR-GE AR-GE biriminin faaliyet siresi 0,5 0,08 0,27 0,44 0,0050
AR-GE giderleri / net satglar 0,5 0,08 0,27 0,44 0,0050
iS GUVENLIGI is guvenligi egitimleri veriliyor mu ? 0,14286 0,12 0,44 0,0075
OHSAS 18001 ,iSG yénetim uygulamalarin diizeyi 0,14286 0,12 0,44 0,0075
Fiziksel,Biyolojik,Kimyasal Risk Etmenlerinin Destek 0,14286 0,12 0,44 0,0075
Risk analizlerinin yeterliligi 0,14286 0,12 0,44 0,0075
Kurulusta iSG uzmani bulunuyor mu ? 0,14286 0,12 0,44 0,0075
KKD kullaniliyor mu ? 0,14286 0,12 0,44 0,0075
Meslek hastaligi istatistikleri tutuluyor mu? 0,14286 0,12 0,44 0,0075
ESNEKLIK Pargalar alternatif makinalarda islenebilir mi? 0,2 0,19 0,44 0,0168
Makine anzalandiginda alternatif rotalar kullanilabi 0,2 0,19 0,44 0,0168
Makine kurulum sureleri kisa mi ? 0,2 0,19 0,44 0,0168
Tipik bir makine birgok farkli operasyon gerceklestir 0,2 0,19 0,44 0,0168
isciler farkli makineleri kullanma kabiliyetine sahip1 0,2 0,19 0,44 0,0168
KALITE KONTROL Hatali iiriin oranlari 0,125 0,42 0,44 0,0227
uriinlerin garanti stiresi 0,125 0,42 0,44 0,0227
Kalite Kontrolde Calisan kisi sayisi / Toplam Calisan 0,125 0,42 0,44 0,0227
tretim sreci icindeki denetim noktasi sayisi 0,125 0,42 0,44 0,0227
Reddedilen iriin/ toplam triin 0,125 0,42 0,44 0,0227
Rework edilen uriin/toplam triin 0,125 0,42 0,44 0,0227
Kalite sertifikalar sayisi 0,125 0,42 0,44 0,0227
Misteri sikayetleri sayisi/Toplam musteri sayisi 0,125 0,42 0,44 0,0227
1
VANA SEKTORU Anma basincinda standartiara uygun basing ve sizdirmaziik te 0,2 0,12 0,0238
Giris muayenesi analizleri yapiliyor mu? (TSE uygunluk) 0,2 0,12 0,0238
Bitmis Griintin dl¢iisel bazda standartlara uygunlugu testedil 0,2 0,12 0,0238
Vananin akis direng degeri muadillerine gore diistik mii? 0,2 0,12 0,0238
Uriin izlenebilirligi var mi?(1ISO 9000 lot numarasi) 0,2 0,12 0,0238

Sekil 1. Tum kriterler igin agirhklandirma tablosu
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e
A B C D F G H | J K L M N [0} P
1
2 1 2 4 GENEL AGIRLIK
3 Pazar EVET HAYIR 20% 40% 80% 100% 0.157608696
4 Firmanin Pazar Payi X
5 Firmanin Faaliyet Siiresi X
6 Firmanin Musteri Sayisindaki Yillik Artig X
7 Yeni Miisteri Sayisi/ Toplam Mdsteri Sayisi X
8 Patent Sayisi X
9 Firma ihracat yapiyor mu ? X
10 Satislardan iadeler / Net Satiglar X
11 Migteri Hizmetleri Birimi mevcut mu ? X
12
UserForm? -
13
14
15 o m
i LUTFEN KRITERLERI " X " iILE DOLDURUNUZ
17
18
19
20
21
22
23
24
- &
——
A C D E F G H | J K L M N o] P Q R S
1 PAZAR
2
3
4 _ _ _
%1 -5arasinda ise 1 puan 1-4ylarasindaise 1 puan 9%3-5 arasinda ise 1 puan . 5
5 0 ile 0,05 arasinda ise 1 puan
G 9%5- 10 arasinda ise 2 puan 47yilarasindaise 2 puan 9%5-7 arasinda lse 2 puan e —
7 %10- 20 arasinda ise 3 puan 7-10ylarasindaise 3 puan %7-10 arasinda ise 3 puan 0,11le0,15 arasinda ise 2 puan
2 %20-40 arasinda ise 4 puan 10-15 yil arasinda ise 4 puan 910-15 arasinda ise 4 puan 0,15 le 0,20 arasinda e 4 pusn
5 . %15 in Gzerinde ise 5 puani G
%40 dan fazlaise 5 puan verilecektir| 15 yildan fazlaise 5 puani verilecektir. —— 0,20 ‘den biyiik ise 5 puani
9 verleceiir verilecektir.
10
11
12 _ _ _
Patentli Gran sayisi 1-3 arasinda ise 1 009" danfalaise 1 puan Miiteri hizmetleri birimi mevcut ise
13 puan Firma ihracat yapiyorsa EVET EVET
Patentli iriin sayisi 3-5 arasinda ise Firma ihracat yapmiyorsa HAYIR yaniti 0,07 ile 0,09 arasinda ise Misteri hizmetleri birimi meveut
14 2puan verilecektir 2 puan degil ise HAYIR yaniti verilecektir.
Patentliiriin sayisi 5-7 arasindaise 3 0,05 ile 0,07 arasinda ise
15 puan 3 puan
Patentli iirin sayisi 7-10 arasinda ise 0,03 1le 0,05 arasinda ise
16 4puan 4puan
Patentli tirlin sayisi 10 dan fazla ise 0ile 0,03 arasinda ise
17 5 puani verilecektir 5 puani verilecektir.
18
Sekil 2. Pazar kriteri formu
W29 F:
A B Cc D E F G H ) K L M N (o] P Q
2
3 . . o .
4 TEDARIKCI DEGERLENDIRME SONUCU
5
6
7
8 0
9 PUAN = % 79.7001
10
1 100
12 =
13 00 - 29.70010642 %80- 100 MUKEMMEL
14 a0 J
15 80 %60- 80 BASARILI
16 70 -
17 &0 | L.
18 © %40- 60 KABUL EDILEBILIR
19 a0 4
20 30 4 %20- 40 BASARISIZ
21 20
22 10 -
23 0 T 1
24 1 2
25
26

Sekil 3. Degerlendirme sonucu
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F10 - £ 79.7001064220111

| 4] A [ B [ C D E [ F

1 FiRMAADI FIRMA YETKILiSI  ILETiSiM BILGILERI TARIH DENETCI PUAN

5 ABC VANA ALl KAYA 657 30.05.2013  SERKAN 19.4431
. CDE VANA ALI KAYA 789 30.05.2013 CENK 19.4431
4 DEFVANA ALI KAYA 897 30.05.2013 GORKEM 19.4431
. FEG VANA ALI KAYA 908 30.05.2013 EREN 19.4431
. HMN VANA ALI KAYA 8696 30.05.2013 CANSU 19.4431
. STS VANA ALi KAYA 7585 30.05.2013 OZGE 21.26031
o BALI CAi 523 12.04.2013 HAKA 21.26031
. VANA KAZAN ANKARA 04\06\2013 SERKAN DALARSLAN 79.70011
. XXXX YYYY 7272 22/10/2018 tttt

Sekil 4. Degerlendirme kayit ekrani: 9 numarali uygulama gergek uygulama olup, diderleri programin
denenmesi amaciyla olusturulmus kayitlardir.
5. SONUGC

Her gegen giin artan kiiresel rekabetle birlikte
her bir sektdrde biiyiik bir yarisin oldugu gbz Oniine

alindiginda  tedarik¢i  degerlendirme  sistemleri
isletmeler agisindan ¢ok Onemli bir konuma
yerlesmistir. Bu calismada gelistirilen yazilim,

uygulama yapilan firmanin beklentileri ve talepleri
dogrultusunda  gelistirilmistir. ~ Yontemin  bagka
firmalara ve sektorlere uygulanmasi durumunda gerek
kriter agirliklarinin, gerekse kriter degerlendirme puan
araliklarinin degistirilmesi kolaylikla yapilabilir. Bu
amagcla kullanicidan ilgili kriterleri “X” yazarak
degerlendirilmesi istenmistir. Bu degerlendirme sistemi
herhangi bir sektérde herhangi bir firma icin de
rahatlikla  kullanilabilir. Fakli  sektdr/firmalardaki
uygulamalardan once puanlama yapist arka planda
kolaylikla degistirilebilecek tarzda tasarlanmigtir. Bu
fonksiyon programin esnek bir yapiya kavusmasini
saglamistir.

Calisma  sonuglart  firma  yetkilileri ile
paylasilmis ve tedarik¢i degerlendirme siirecinde
tedarikei degerlendirme sistemi kapsaminda

kullanilabilecek niteliklere sahip bir program oldugu
firma tarafindan Dbelirtilmistir. Zaman igerisinde
yazilimin firmalar i¢in kullanilmas: arttikga farkl
donemlerin  yillar bazinda gelisimi, dolayisiyla
firmalarin  tedarik¢i olarak performanst da elde
edilebilecektir. Dolayisiyla firmalarda yapilan denenme
say1st arttikca, veriler lizerinde istatistiksel analizler de
gerceklestirilebilir.
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TESEKKUR

Yazarlar calismanin gercgeklestirilmesinde desteklerini
esirgemeyen firmaya ve yoneticilerine tesekkdir ederler.
Firma istegi dogrultusunda ana firma ve uygulama
yapilan valf imalatgisi firma isimleri ¢aligmada gizli
tutulmustur.

A SUPPLIER EVALUATION STUDY FOR
DETERMINING THE TECHNICAL AND COMMERCIAL
COMPETENCIES OF VALVE MANUFACTURER
COMPANIES

Valves are essential elements in most fluid
handling systems. Nowadays, evaluating the valve
suppliers has strategic importance in competitive
environment for fluid handling or piping companies.
Many companies, which used to evaluate their suppliers
with traditional applications, are now seeking for new
evaluation methods. Valve supplier evaluation includes
of both quantitative and qualitative attributes, so it is
considered as a multi-attribute decision-making
(MADM) problem. For this reason, the Analytical
Hierarchy Process (AHP) method is used in the
proposed study.

Keywords: Supplier evaluation, Valve, Analytic

Hierarchy Process (AHP), Multi-Attribute Decision
Making (MADM).
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EK 1-Kriter degerlendirme uygulamasi

Pazar
Firmanin Pazar Payi

EVET

HAYIR

1

2 3 4 5

20% 40% 60% 80% 100%

Firmanin Faaliyet Siiresi

Firmanin Musteri Sayisindaki Yillik Artig

Yeni Musteri Sayisi/ Toplam Musteri Sayisi

Patent Sayisi

Firma ihracat yapiyor mu ?

Satislardan iadeler / Net Satislar

Misteri Hizmetleri Birimi mevcut mu ?

YONETIM ORGANIZASYON
is akis semalari uygulaniyormu?

EVET

HAYIR

1
20%

2 3 4 5
40% 60% 80% 100%

Organizasyonda ki hiyerarsi sayisi

Toplam indirekt galisan sayisi / toplam galisan sayisi

Toplam yonetici sayisi / toplam galisan sayisi

Siparisten itibaren ortalama teslimat siresi

Geg teslimat yapilan siparis/ toplam siparis

isten cikan sayisi/ ise giren sayisi

insan Kaynaklari EVET

HAYIR

1

20%

X
P 3 4 )
40% 60% 80% 100%

Kisi basina disen egitim giderleri

Danigmanlik hizmetlerinden faydalanma sayisi

Personel egitim seviyesi yuzdeleri

Calisanlarin iste Devamsizlik Orani

Bakim Onarim EVET

Makinalarin tizerinde bakim kartlan
bulunuyor mu? X

1

HAYIR 20%

P 3 4 5
40% 60% 80% 100%

Bakim plani mevcutmu X

Bakim personeli sayisi

Yedek parga stogu varmi X

Plansiz ve acil tamiriglerine harcanan
toplam zaman /toplam bakim zamani

URETiIM KONTROL

Gergek Gretim/ hedef Gretim

EVET

HAYIR

1
20%

2 3 4 5
40% 60% 80% 100%

Bir Griintin imalat hattinda kontrolden gegme sayisi

Toplam stok / Toplam Siparis

AR-GE biriminin faaliyet

HAYIR

1
20%

40%

2 3

60%

4
80%

5
100%

AR-GE giderleri / net satslar

URETIM TEKN.

EVET

HAYIR

1
20%

2 3 4 5
40% 60% 80% 100%

imalata yonelik gelistirilmis ve uygulanmis X
ileri imalat teknolojisi kullanimi (CNC,CAD,CAM) [x

Makinalarin model ve yaslarinin yeterliligi X
Yeni Gelistirilen Uriin Sayisi/ Toplam Uriin Sayisi X
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EK 1-Kriter degerlendirme uygulamasi (devam ediyor)

1 2 3 4 5
IMALAT SISTEMI EVET HAYIR 20% 40% 60% 80% 100%
Yerlesim plani uyumlulugu X

Bakim onarim igin makinalara ulasim kolayligi saglanmismi X

Gegis yollar yeterliligi X

Bir Seferde Uretilebilen Mal Gesitliligi Orani X

Kapasite kullanim orani (mevcut /kullanilan kapasite)

X
1 2 3 4 5
KALITE KONT. EVET HAYIR 20% 40% 0% 80% 100%

6
Hatali Grlin oranlari X
Reddedilen urin/ toplam triin X
Rework edilen Griin/toplam Griin X
Kalite sertifikalari sayisi X
Musteri sikayetleri sayisi/Toplam musteri sayisi X
Uretim siireci icindeki denetim noktasi sayisi X
Kalite Kontrolde Calisan kisi sayisi / Toplam X
Uriinlerin garanti siiresi X
1 2 3 4 5
iS GUVENLIGI EVET HAYIR 20% 40% 60% 80% 100%
is kazasi sayisi X
is glivenligi egitimleri veriliyor mu ?
OHSAS 18001 ,isg yonetim uygulamalarin diizeyi X
Fiziksel,Biyolojik,Kimyasal Risk Etmenlerinin Desteklenmesi
Risk analizleri yeterli mi?
Kurulusta isg uzmani bulunuyor mu ?

3

X | X [X|Xx

KKD kullaniliyor mu ?
Meslek hastalig istatistikleri tutuluyor mu? X

1 P 3 4 5
ESNEKLIK EVET HAYIR 20% 40% 60% 80% 100%
X

Pargalar alternatif makinalarda islenebilir mi?

Makine arizalandiginda alternatif rotalar kullanilabilir mi? |X
Makine kurulum sireleri kisa mi ? X
Tipik bir makine birgok farkli operasyon gergeklestireblir mi? X
isciler farkl makineleri kullanma kabiliyetine sahip mi? X
1 2 3 4 5
VANA SEKTORU EVET  HAYIR 20% 40% 60% 80% 100%

Anma basincinda standartlara uygun basing ve sizdirmazlik testleri yapiliyor mu?
Giris muayenesi analizleri yapiliyor mu? (TSE uygunluk)
Bitmis Urtintn 6lcusel bazda standartlara uygunlugu test ediliyor mu?
Vananin akis direng degeri muadillerine gére diisiik mi?
Uriin izlenebilirligi var mi?(1SO 9000 lot numarasi)

XXX [X|Xx
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