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BEYAN

Bu tezin yazilmasinda bilimsel ahlak kurallarina uyuldugunu, baskalarinin
eserlerinden yararlanilmast durumunda bilimsel normlara uygun olarak atifta
bulunuldugunu, kullanilan verilerde herhangi bir tahrifat yapilmadigini, tezin
herhangi bir kismimin bu iiniversite veya baska bir iiniversitedeki baska bir tez

calismasi olarak sunulmadigini beyan ederim.

Wisman YARKIT

25.02.2007



ONSOZ

Siireglerin iyilestirilmesi ve gelistirilmesi konusu, yapilan isin mahiyeti ne olursa olsun
giiniimiiz firmalar1 agisindan kritik derecede 6nem arz etmektedir. Dolayisiyla hata
tirlerinin belirlenmesi, degerlendirilmesi ve azaltilmasi hakkindaki tiim calismalar,
firmalardaki iyilestirmenin temelini olusturmakla birlikte sistem argiimanlarinin kontrol
altinda tutulmasi konusuna da yardimc1 olur. Bu ¢alismada, Hata Tiirli Etkileri Analizi
(FMEA) teknigi sayesinde siireclerin nasil iyilestirilebilecegi ile ilgili yapilacak
calismalar sonucu alinacak kararlarin, karardan onceki durum ile mukayesesi detayl1 bir
sekilde ele alinacaktir. Ozellikle bu konudaki arastirmalarim sirasinda bana yol gdsteren
sevgili hocam Prof. Dr. Yilmaz OZKAN “a tesekkiirii bir borg bilirim. Benim yetisip bu
giinlere gelmemi saglayan ve manevi destegini hi¢ esirgemeyen annem ve babama bu

calismay1 atfeder, emegi olan herkese siikranlarimi sunarim.

Saygi ve Sevgilerimle,

Osman YAKIT

25 Aralik 2009
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SAU, Sosyal Bilimler Enstitiisii Yiiksek Lisans Tez Ozeti

Tezin Bashg: Siirec lyilestirmede Hata Tiirii Etkileri Analizi ve Bir
Uygulama

Tezin Yazari: Osman YAKIT Danisman: Prof. Dr. Yilmaz OZKAN

Kabul Tarihi: 27/01/2010 Sayfa Sayisi: X (6n kisim) + 141 (tez)

Anabilimdali: isletme Bilimdali: Yonetim ve Organizasyon

Kiiresel rekabet kosullart dislintldiigiinde; siire¢ iyilestirme ve miisteri
memnuniyetine ait sistem ve alt sistemler, 6zellikle glinimiiz firmalarinin her daim
kontrol etmekle yiikiimli oldugu konularin basinda gelmektedir. Toplam kalite
yonetim tekniklerinden ve kalite iyilestirme caligmalarindan biri olan Hata Tiiri
Etkileri Analizi (FMEA) de iste tam bu noktada, bu iki 6nemli konu hakkinda yeni
acilimlarin gelistirilmesinde katkida bulunan bir teknik olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
Genel olarak literatiire baktigimizda 6zellikle Hata Tiirti Etkileri Analizi hakkinda ¢ok
detayli ¢alismalarin yapilmadigini gérmekteyiz.

Bu calismanin arastirma problemi, firmalarin siireg iyilestirme ¢alismalarina 151k
tutmak hasebiyle HTEA kapsaminda diisiiniilebilecek konularin detaylandirilmasini
saglamak ve teknigin bu baglamda sinirlarini belirlemektir. Calismanin 2 temel amaci
bulunmaktadir:

a) Ozellikle proses iyilestirmesi noktasinda, HTEA konularinin firmalar
bazinda tespit yontemleri ve hatanin siddeti, olugsma olasilig1 ve yakalanma
(tespit) olasihginin kiimiilatif degerlendirilmesinin yapilarak yeni bir ROS
(Risk Oncelik Sayisi) degerlendirme ydnteminin gelistirilmesi,

b) Tespit edilen ROS degerlendirme yontemin sinanarak hatalarin
onceliklendirmesine olan etkisinin, genel hata iyilestirme anlayis1 ile
kiyaslanmasidir.

Bu baglamda yapilan ¢alismalara ek olarak, arastirmaya kiyaslama noktasinda destek
olan literatiir calismasindaki bulgularin detaylandirilma cabasi da yine alt bir amag
olarak diisiiniilmiigtiir. Calismada 6zellikle pratik bir takim bulgulara yer verilmis, bu
bulgular 15181nda yapilabileceklerin, kisilerin akillarinda canlandirilmasi saglanmistir.
Burada pratik bulgular elde edilirken HTEA formu ad1 verilen form sayesinde gerekli
verilerin elde edilmesi saglanarak, bu verilerin degerlendirilmesi asamasina
gecilmistir. Degerlendirilme asamasindan sonra detaylandirma asamasi sayesinde
konunun derinliklerindeki yeni bilgi ve bulgulara ulagilmistir.

Anahtar Kelimeler: Hata Tiirii Etkileri Analizi, Siire¢ Iyilestirme, Hata Kavramu.
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When global competition conditions are considered; systems and subsystems which
belong to process improvement and customer satisfaction, are one of the most
important subjects which especially today’s companies are always supposed to
control. At this point, Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) which is one of
total quality management techniques and quality improvement studies, comes forward
as a technique that contributes to develop new expansions about these two important
subjects. When we look for literature in general, we can see that there are no detailed
studies about Failure Mode and Effects Analysis.

The problem of this study is that in consequence of shedding light on process
improvement studies of the companies, to detail subjects that can be considered as
part of FMEA and concordantly set bound. This study has 2 main purposes:

a) Especially for process improvement point, to develop a new RPN (Risk Priority
Number) evaluation method by making a cumulative evaluating of FMEA
subjects identification methods, failure intensity, formation and determination
probability.

b) To compare the effect on prioritization of the ascertained RPN evaluation with
sense of general failure improvement.

In this context, in addition to the studies conducted, to detail findings of literature
researches which support the study within comparison point has been considered as a
subgoal. Especially some practical findings have been taken place in this study. In
consideration of these findings, conjuring up the work to be done in human minds has
been provided. As practical finding are being acquired here, due to FMEA named
form, the needed information can be acquired and then, the step of evaluating these
information has been taken place. After evaluating step, new information and findings
have been reached through detailing step deep down the subject.

Keywords: Failure Mode and Effects Analysis, Process Improvement,
Failure Concept.
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GIRIS
Gelisime yonelik her olay, yeni bir baslangicin habercisidir. Teknoloji ve hayatin her
bir giinii yeni bir dinamizm ile sekillenir, gelisir. Gelisim kavrami, donemsel bir etki
degil, daha genis bir zamana yayilan siirecler biitiiniidiir. Bu sayede, yeni yeni sistem
arglimanlar1 viicut bulmus ve iyilestirmenin detay ihtiva eden konular1 iizerinde daha
fazla yogunlasilmistir. Ister mal piyasasi isterse hizmet piyasasi olsun faaliyet gdsteren
her sirket, yaptig1 isi daha iyi yapmaya, eksiklikleri gérmeye ve olusan ve/veya

olusabilecek hatalar1 6nlemeye ¢alismaktadir.

Hatalarin Onlenmesi, iiretim noktasindaki firelerin azalmasina neden olacak, birim
zamanda daha kaliteli mal {retilebilecektir. Eger yapilan is, bir hizmeti karsilamak ve
en iyi sekilde bu hizmete, ilgili, zamanli ve dogru bir sekilde cevap verebilmek ise;
oncelikle sektorel verilerden soyutlanmadan sirket icerisindeki proseslerin ne sekilde
isledigine bakmak gerekmektedir. Daha sonra yapilacak islem, proses akisinin her bir
asamasinda proseste hata olusturabilecek konularin azaltilmasi veya elimine edilmeye
calismasi olmalidir. Hata Tiirii Etkileri Analizi, HTEA yada FMEA (Failure Mode
Effects Analysis) teknigi ise; Ozellikle sistem, proses (siire¢), tasarim ve servis gibi
dort ana konuda olusabilecek hatalarin azaltilmasinda kullanilan bir kalite iyilestirme

ve gelistirme teknigi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Bu caligmada 6zellikle iizerinde durulacak konu, “Proses (Siireg) HTEA” konusu ile
bu konudan hi¢bir zaman ayr1 diisiiniilemeyecek ve adeta bir zincirin halkalar1 gibi
birbirine bagli olan diger HTEA konularidir. Proses HTEA uygulanirken kullanilan
ROS (Risk Oncelik Sayisi) hesaplama metotlar1, kendi igerisinde bir 6z degerlemeye
tabi tutulacak matematiksel olarak yontemlerin birbirleri ile mukayesesi saglanacaktir.
Yapilacak yorumlar mukayese kurallar1 g¢ercevesinde yeni bir alt degerlendirme
yontemine 151k tutacak ve bu alt degerlendirme yonteminin kazandiracagi faydanin ne

olacag lizerinde durulacaktir.

Calismanin amaci, HTEA alt ayrimlar igerisinde yer alan tiim konularin kendi i¢inde
detaylandirilmasi, siire¢ iyilestirmeye olan katkilari, Proses HTEA ‘nin etki alaninin

genisletilmesi, bilinen ROS hesaplama metotlar1 arasindaki yorumsal farklarin nasil



olmas1 gerektigi ile bu ROS hesaplama tekniklerinden hareketle yeni bir ROS
degerlendirme yonteminin ortaya ¢ikarilmasidir. Yine ortaya atilan yeni degerlendirme
yonteminin, bilinen ve orjin olusturan yontemlerle arasindaki farklarin mukayese

kurallar ¢ergevesinde degerlendirilmesi de bir alt amag olarak diigiiniilmiistiir.

Uygulamada yontem olarak; HTEA ekibinin hata tiirlerini belirlemesinde, beyin
firtinas1 ve delphi teknikleri ile uygulamada adi gecen sirkete ait proses haritalar1 ve is
akis semalarindan faydalanilmistir. Bununla birlikte bir HTEA formu olusturulmus ve

olusturulan HTEA formu, bir veri toplama argiimani olarak kullanilmastir.

[k boliimde kalite ve hata kavramlar iizerinde durulmus, hata siniflandirmasi, hata

onleme ¢alismalar1 ve hata maliyeti gibi konulara deginilmistir.

Ikinci béliimde; HTEA tanitilmis ve sistem, proses, tasarim ve servis HTEA gibi

cesitleri tizerinde durulmustur.

Ugiincii boliimde, HTEA ‘nin uygulama asamalarinin neler oldugu anlatilmis ve yeni

olusturulan ROS degerlendirme yontemi irdelenmistir.

Doérdiincii boliimde ise proses HTEA uygulamasi, Denizli ‘de faaliyetlerine devam
eden GAMATEKS Tekstil San. ve Tic. A.S. isimli bir tekstil fabrikasinda
gerceklestirilerek, HTEA ‘nin uygulamaya yonelik kismi ortaya ¢ikartilmistir.



BOLUM 1 : KALITE VE HATA KAVRAMI

1.1. Kalite Kavramimin Tanimi

Kalite, en temel anlamiyla; miisteriye verilen so6ziin tutulmasi, onun istek ve
ithtiyaclarinin ilgili, zamanli ve dogru bir sekilde karsilanmasidir. Diger tanimlara

baktigimizda ise;

“Kalite, miisterilerin mal ve hizmetlerden beklediklerinin karsilanmasi, hatta daha

fazlasinin verilmesidir.” (HITT ve dig., 1995:147)

“Kalite, Latince kokenli bir kelime olup, bir seyin nasil olustugu anlamina gelen
“qualitas” sozcliglinden tiiremistir. Kelime anlam ile “kalite” ne i¢in kullaniliyorsa o
seyin gergekte ne oldugunu belirlemek amacin tasir.” (Ozkan, 2008:1)
“Glindelik yasantida siklikla kullanilan kalitenin sozliiklerdeki terimsel karsiligi
“niteliktir.” Ancak tek basina nitelik kelimesi miihendislik alanlarinda kullanilan

kaliteyi agiklamaya yetmez. Dahasi mithendislik alanlarinda bahsi gegen kalite,
sistemli ¢aligmalara da isaret eden ¢ok boyutlu bir kavramdir.” (Ondemir, 2004:3)

Feigenbaum ‘un yapmis oldugu kalite tanimlarina bakarsak;

“* Kalite, bir iirlin veya hizmetin belirlenen veya olasi istek ve ihtiyaglari
kargilama yetisine dayanan 6zelliklerin tiimiidiir.
* Kalite sartlara olan uygunluktur,
* Kalite, iirlin ya da hizmeti iireten ve tiiketici konumundaki miisteri taleplerine cevap
verebilen bir liretim sistem ve sistematigidir,
* Kalite kullanima olan uygunluktur,
* Kalite, hatasizlik anlayisina sistemli bir yaklasimdir.” (Feigenbaum, 1991)

Esin (1999:23) ise, kalite tanimindaki ii¢ asal bilesen iizerinde durmustur:
“* Alicinin gereksinimi,

* Bu gereksinim dogrultusunda iiriinde olmast beklenilen o6zellikler ve

nitelikler,
* Uriiniin bu 6zellikler ve niteliklere sahip olma derecesi.”

Gorilmektedir ki; kalite kavraminin 6ziinde triiniin nihai kullanicis1 konumundaki
misterinin, istek ve beklentilerinin eksiksiz saglanmasi bulunmaktadir. Aslinda kalite
kavrami, miisteri beklentilerinin eksiksiz olarak saglanabilmesi i¢in organizasyon

icinde ve disinda yapilacak iyilestirme ¢alismalarinin tiimii olarak algilanmalidir.



1.2. Toplam Kalite Yonetimi ve Siirec¢ iyilestirme

Toplam kalite yonetimi kavrami, ilk olarak 1950 °li yillarda Dr. William Edward
Deming basta olmak iizere; Joseph M. Juran, Armand V. Feigenbaum ve Philip B.
Crosby tarafindan kullanilmaya baslayan ve adi gecen bu dort kisinin 6nderliginde

geliserek giiniimiize kadar gelmis bir kavramdir.

“Deming, Japonlara toplam kalite yonetimini 6greten kisi olarak anilir ve Japonya ‘da
her y1l “Deming Odiilii” adli basarili isletmelere ve kisilere kalite odiilleri verilir.
Toplam kalite yonetiminin basarisi i¢in Deming ‘in 14 ilkesi ve kaginilmas: gereken 7
oliimciil hastalik fikirleri oldukga 6nemlidir.” (Ozkan, 2008:12)

Deming ‘in 14 ilkesi asagidaki sekildedir:
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- Kalite analizlerinde ve kaliteye yonelik incelemelerde istatistik metotlar
kullanilmalidir.

- Kisilere is basinda egitim verilmelidir.

- Korku yerine giiven esas alinmali, yeni gelismeler hedeflenmelidir.

- Organizasyonda calisan herkesin kendini gelistirmesi 6zendirilmelidir.

- Organizasyondaki verimlilik artigi, metot gelistirilerek gerceklestirilmelidir.

- Boliimler ve gruplar arasindaki engeller kaldirilmalidir.

- Uretim ve hizmetlerle ilgili problemler siirekli arastirilmali, iyilestirmeler
gerceklestirilmelidir.

- Organizasyon faaliyetleri sadece fiyat boyutu diistiniilerek degerlendirilmemelidir.

- Yonetim kademesi siirekli gelismeyi hedef almali bunu gergeklestirecek ortami
saglamalidir.

- Sirekli gelisme, en alt kademeden en iist kademeye kadar herkes tarafindan
benimsenmelidir.

- Rakamsal hedef koyan uygulamalar rafa kaldirilmalidir.

- Organizasyon igerisinde liderlik 6gretilmeli, dikkat sadece rakamlara degil, kalite
noktasina da yonlendirilmelidir.

- Organizasyon caliganlarina, yaptiklar ile 6viinme ve biinye ile 6zdes hissetme
olanagi vermeyen engeller kaldiriimalidir.

- Yonetim kademesi burada deginilen tiim degisiklikleri yapacak Onlemleri
almalidir.” (HITT ve dig., 1995:148; Daft, 1994:632)

Bu 14 ilke ile Planla — Yap — Kontrol Et — Onlem al ¢evrimini birlestiren Deming,
yoneticileri egitmis ve TKY ‘nin temellerini atmistir. Joseph M. Juran ise kalite sistemi
ile organizasyon icerindeki tim departmanlarin uyumuna deginmis ve kalite sistemi
sayesinde stratejik is planlarinin uygulanmasi konusu {izerinde 6nemle egilmistir. “Bir
is1 ilk seferde dogru yapma” konusuna deginen Philip B. Crosby, genel amacli maliyeti
azaltarak bu yolla kalitenin arttiritlmasi konusu tlizerine yogunlagmistir.

“Philip B. Crosby, 1931 yilinda dogdu. 1979 yilinda kabul edilebilir kalite diizeyi ile

ilgili diisiince sistemini ortaya koydu. 1979 yilinda diisiik kaliteyi 6nleme maliyetinin,

diisiik kalite maliyetinden daha az maliyetli oldugunu ileri siirdii. 1984 ‘de “ihtiyaglara
uygunluk”, “6nleme” ve “sifir hata” kavramlari tanimladi. Crosby ‘e goére hatayi



Onleme, iirlin tasarimi asamasinda baglamalidir ve kalite “sartlara uygunluk” anlamina
gelmektedir. Kalite standardi konusundaki tanimlama “diisiik kalite” ya da “yiiksek
kalite” ayrimi yapmak yerine “uygun” ya da “uygun degil” seklinde yapilmalidir.”
(Ozkan, 2008:13)

Armand V. Feigenbaum, toplam kalite kontrol kavramini ilk kullanan kisi olarak
bilinmektedir. Feigenbaum ‘a gore; bir organizasyonda kalitenin saglanmasi hatasiz

tirtin iretmek ve bu {irlinii hatasiz bir hizmetle sunmaktadan gegmektedir.

Toplam Kalite Yonetimi ‘nin tam bir tanimin1 yoktur. Ciinkii her organizasyon, kendi
icerisinde farkli bir agidan TKY ‘yi uygulamakta ve TKY kavrami, bu sayede firmaya
gore sekillenmektedir. TKY alanindaki tanimlamalarin farkli olmasi; yoneticilerin
aldiklar egitimlerin, uygulama noktasindaki tecriibelerinin ve siire¢ iyilestirmeye olan

bakis agilarinin farkli olmasindan kaynaklanmaktadir.

Siire¢ iyilestirme, organizasyon igerisinde yer alan proseslerin zaman, maliyet ve
imkan kisitlar1 altinda daha iyi nasil yapilabilecegiyle ilgilenen, gerektiginde
iyilestirme konusunda yeni proseslerin olusturulmasini saglayan, organizasyonel bir
calismadir. Siireg iyilestirme, genel kosullar altinda, siire¢ inovasyonundan geger.
“Siire¢ inovasyonu, tedarikten depolamaya, siparigleri yerine getirmekten yeni {iriin
gelistirmeye, miisteri hizmetlerinden satin almaya, stok yonetiminden teslimata kadar
bir sirkette goriilen islerin tiimiinii yepyeni ydntemlerle yapmayir ve bu suretle

maliyetleri sistem digina ¢ikarip verimliligi arttirmayr hedefleyen tiim yenilik¢i
uygulamalari igerir.” (Kirim, 2006:14)

Gortildiigi tlizere; siire¢ inovasyonu ile siire¢ iyilestirme c¢aligmalart yapmak, yeni
yontemler ortaya koymaktan ge¢mektedir. Yeni bir takim yontemlerin belirlenmesi,
mevcut islerlige zarar verilmeden uygulamaya alinmasini da beraberinde getirmektedir.
Ozellikle Wal-Mart ‘in “Capraz Yiikleme” konusunda yaptig1 inovasyon ile tedarikci
maliyetleri diisliriilmiis ve bu sayede toplam karda gozle goriiliir bir artig saglanmustir.
Yine ayni sekilde Easy Jet adindaki bir hava yolu firmasi da ugus seferlerini inovatif
bir sekilde yeniden diizenlemis ve ucus mesafeleri arasina ek yolcu indirme noktalari
koyarak kapasite kullanimini optimize etmistir. Siire¢ iyilestirme, sektor ne olursa
olsun siire¢ gelistirmeyi de biinyesinde barindiran bir kavramdir. Birgok siireci ister
ayn1 anda istenirse farkli farkli zamanlarda gelistirmenin sonucu, siire¢ iyilestirmenin

kiimiilatif faydasini ortaya koymaktadir.



1.3. Toplam Kalite Yonetimi ve Toplam Kalite Kontrolii

Toplam Kalite Kontrolii, kalite kontrol kavrami igerisine giren tiim konularin sirket
calisanlarinca benimsenmesi, kalite kontrol calismalari hakkinda bilgi sahibi
olunduktan sonra uygulanmasi anlamma gelmektedir. Bunu gerceklestirirken
organizasyonun; kalite kontrol g¢aligmalarinin, miisterinin istek ve ihtiyaglarindan
kaynaklandigina olan tam bir inang ile topyekiin davranmasi ve tiim departmanlarin

kaliteyi tamamlar nitelikte olmas1 gerekmektedir.

Bu konuda Ozkan (2008:9) kitabinda, “Dr. Kaoru Ishikawa ‘ya gére, “Toplam Kalite
Kontrol, sirketin biitiin birimlerindeki her bir calisanin kalite kontrolii d6grenmesi,
uygulamasi ve c¢aligmalara katilmasi demektir.” Genel olarak toplam kalite kontrol,

yonetim kontroliiniin kendisi demektir.” diyerek yonetimin etkisini vurgulamistir.

“Kalite kontrolu, iiretimin her asamasinda s6z konusudur ve isletmede calisan tiim
personelin gorevidir. Bir igletmede istenen kalite, iyi bir kalite kontrol organizasyonu
ile elde edilebilir. Boylece kalite kontrol bir isletmede genel miidiirden is¢iye kadar
tim personeli ve hammaddeden mamul maddeye kadar her iretim asamasini
ilgilendiren bir olay olmaktadir.” (Ozgoneng, 1990:9)

Tanimlamalardan da anlasilacagi lizere; toplam kalite kavraminin bir biling dahilinde
yonetilmesinin igerisinde toplam kalite kontroliin payr biyiiktir. TKK ‘nin
organizasyonun her kademesinde benimsenmesi ve destek saglayacak sekilde
uygulanmasi, TKY ‘nin temel felsefelerinden biri haline gelmistir. Toplam Kalite

Y o6netimi, Toplam Kalite Kontroliin yonetimsel destegini barindirmaktadir.
1.4. Kaliteyi Olusturan Faktorler ve Toplam Kalite Kontrolii

Kaliteyi olusturan faktorler, tasarim kalitesi, isgdrme kalitesi ve uygunluk kalitesi
olarak nitelendirilebilir. “Uriin Kalitesi” kavrami bu ii¢ kalite faktdriinden ayri
diistiniilmemekle birlikte, {irlinde bulunmas1 gereken 6zelliklerin standartlar dahilinde
belirlenmesini, tirlin spesifikasyonlarinin  detayli uygulanmasim1 ifade eder.
Dolayisiyla; {iriin kalitesi, iirlinlin standartlastirilmis 6zelliklerinin belirlenerek ilgili,
zamanlt ve dogru bir sekilde iiretilmesidir. Kaliteyi olusturan faktorler, toplam kalite
kontroliin bir sonucu olarak iiriinde olmazsa olmazi yakalama amaciyla kaliteyi
destekleyecek katkiyr belirler. Tasarim (Dizayn) Kalitesi, tasarim 0Ozellikleri

belirlenecek iirline ait miisteri beklentileri ile bu iirlinlin olusturacagt maliyet



arasindaki en olast noktanin olusturdugu kalite seviyesini ifade eder. Uriin
tasarlanirken gecirdigi evrelerdeki hatalarin 6nlenmesi, tasarimin fiziksel 6zelliklerinin
daha 6nceden belirlenip standartlastirilmas1 sonucu gerceklestirilebilir. Ozelliklerinin
nasil olmasi gerektigi belirlenen {iriinde hatalarin yakalanmasi, hi¢ kuskusuz daha
kolay olacaktir. Toplam kalite kontrolii, tasarim asamasindaki {riin i¢in kontrol
baglaminda devreye girerek, kaliteli bir tasarimin nasil olmasi gerektigi lizerinde

yogunlagir.

Isgdrme Kkalitesi; iiriine ait islevsel kalitedir. Bu konuda Ozgoneng (1990:64) nihai
mamullerin isgdrme kalitesi hakkinda, “Tiiketicinin mamulii kullanacagi yerde yapilan
test ve standartlarla saptanmis siire¢ i¢inde bilinen en zor kosullar altinda bile gorevini

ve islevini yerine getirmesidir.” seklinde bir tanimlama getirmistir.

Uriin nihai tiiketicinin eline gegmeden Once, iiretim sahasinda yapilacak test ve
muayenelerle sinanmali, isgorebilme kosulunu hangi sartlarda tam ve eksiksiz bir
diizeyde gergeklestirebildigi gbézlemlenmelidir. Bu goézlemlerin sonuglar1 ise kayit
altina alinmali, ileride yapilacak test ve muayenelerde bu kayit sonuglari mukayese

amacli kullanilmalidir.

Isgdrme kalitesi, giivenilirlik kavrami ile yakindan iliskilidir. Giivenilirlik kavramini
kalitatif ve kantitatif olmak {izere 2 sekilde incelemek miimkiindiir. Tasan (2006:4),
“Kalitatif agidan giivenilirlik, islevsel hatalardan bagimsiz olma durumudur.” seklinde
bir aciklama getirmis ve islevsel hatalarin organizasyonda olusturdugu problemlerin
giivenilirligi engelleyen bir 0Ozellige sahip oldugundan bahsetmistir. Kantitatif
giivenilirlik ise; bir prosesin, daha 6nceden belirlenmis bir zaman dilimi igerisinde ve
yine belirlenmis calisma gruplarina ait kistaslar altinda, kendisinden beklenilen
fonksiyonu, hatasiz gerceklestirme ihtimalidir. Alkaya (2007:52) ise; gilivenilirlik

kavramu igerisinde 3 temel parametrenin olmasi gerektigini savunmustur:

“l. Uriin veya servis fonksiyonlarindan kaynaklanan olasi performans veya

gorev,
2. Calisma ve ¢evre sartlari,

3. Calisma siiresi.”



Isgdrme kalitesi, hem kalitatif hem de kantitatif giivenilirlik kavramlarini icine alan
biitiinsel bir kalite diisiince tarzidir. Burada 6nemli olan konu; isgdrme kalitesinin
saglanabilmesi acisindan toplam kalite yonetiminde yapilacaklarin organizasyonel

kosullar altinda saglikli bir sekilde belirlenmesi ve uygulamaya alinmasidir.

Uygunluk kalitesi, tasarim kalitesine olan uyumlulugun derecesidir. Ozkan (2008:7),
“Tasarim asamasinda belirlenen 6zelliklerin, iiretim asamasinda iiriine kazandirilma
derecesine uygunluk kalitesi denir.” diyerek {iriindeki uygunlugun kaynaginin tasarim
asamasindan bagimsiz olmadigm belirtmistir. Bununla birlikte Ozgoneng ‘in konu
hakkindaki fikirleri de kritik 6nem tasimaktadir:
“Uygunluk kalitesi ayn1 zamanda uygun kalite olarak da adlandirilir. Gergek iiriinlerin,
tasarim kalitesine ne kadar uydugunun bir gostergesidir. Eger tasarim kalitesiyle
uygunluk kalitesi arasinda bir farklilik varsa bu hatalilarin ve yeniden islemelerin var

olmas1 demektir. Uygunluk kalitesi yiikseldigi zaman maliyet diiser.” (Ozgoéneng,
1990:63)

Toplam kalite yonetimi agisindan uygunluk kalitesi, TKK ‘nin fonksiyonel bir sonucu
olarak disiiniilmelidir. TKK sonucu gerceklestirilen ¢alismalar uygunluk kalitesine
destek verir nitelikte ise, kalite noktasinda alinacak yonetimsel kararlar da, bu destek
cergevesinde sekillenecektir. Kullanilacak istatistik metotlarin tamami, yonetsel bir
takim kararlarda yonlendirici olacak, uygunluk kalitesi alinan kararlar 1s18inda

zamanla gelisen bir yapiya biiriinecektir.
1.5. Hata ve Hasar Kavram

En genel anlamiyla hata, faaliyetler sonucu olusmasi istenilen durum ile fiiliyatta
gerceklesen durum arasinda yer alan, istenmeyen veya olumsuz olarak
nitelendirilebilecek farktir. Yalniz burada gozden kagirilmamasi gereken nokta,
faaliyetler sonucu olusmasi istenilen durumun; tiim insan, yontem, makine ve
malzemelerin dogru bir sekilde, sahip oldugu performans kriterlerine gore

kullanilmasini ifade ettigidir.

Bir¢ok acidan ileri diizey olarak nitelendirilebilecek oOrgiitlerde bile, faaliyetlerden,
trlinlerden, 1iirlin tasarimlarindan, iiretim islemlerinden, insanlardan, kullanilan
malzeme ¢esidinden, makinelerden, Ol¢lim aletlerinden, kullanilan teknik ve

metotlardan, bilgisayar programlarindan kaynaklanabilecek onlarca belki yiizlerce hata



tespit etmek miimkiindiir. Tespit edilen her hata aslinda hatanin 6nlenmesine yonelik
olarak yapilabilecek caligmalarin neler olacagi sorusunu da -6zellikle hataya care
bulmak adina- beraberinde getirmektedir. Hatanin daha olusmadan Onlenmesi, siireg
iyilestirmenin kalite iyilestirme noktasini olusturmakla birlikte yapilacaklara 11k

tutmaktadir.
Diger hata tanimlarina baktigimizda ise:

Boran ‘in 1983 yilinda yaymlanmis bir standart olan IEEE STD 729 dan derledigi,
Uluslararas1 Standardizasyon Organizasyonu (ISO) ‘nun yapmis oldugu hata tanimlari
ise su sekildedir:
“- Birimin, istenen islevini yerine getirmek icin islevsel kabiliyetinin bitimi,
- Belirlenen limitlerle istenen islevini yerine getirmek i¢in sistem veya sistem

bileseninin yeterli olmayis,
- Program isteklerinden, programin uygulamadaki sapmas1.” (Boran, 1996:8)

“Ayrica hata; yanlighk, gecikme, kaza gibi Orgiit faaliyetlerinin verimliligini,

giivenilirligini ve etkinligini etkileyen hareket ve davranislardir.” (Baragli, 1998:15)

Kalite temelinde; 6zellikle olusturulan prosediirler, proses haritalari, is akis semalari,
talimatlar, formlar, el kitaplari, kalite hedefleri ile yapilan isin niteligine baglh olarak
standartlar, kritik derece 6nem tasimakta ve yol gosterici bir nitelik arz etmektedir. Bu
dokiiman ve kayitlarin organizasyondaki kisileri yonlendirici bir 6zellik tagimasi,

verimliligin tam anlamryla saglanmasinda uzun vadeli faydalar meydana getirecektir.

“Hata denilen kavram aslinda organizasyonda hazirlanmis olan standart ve prosediirler
ile bunlar1 destekleyici nitelikteki tiim kalite dokiimanlarina tam bir uyumun

saglanamamasindan dolay1r meydana gelen bir durumdur.” (Ersen, 1996)

“Bir sistem, bir liriin i¢in hata, istenen islevlerini yerine getirememe durumudur. Bu
durumda genellestirilmis ifadeyle hata, “tanimlanan islevlerini yerine getirme

kabiliyetindeki kayip” olarak tanimlanabilir.” (Baracli, 1998:15)

Tanimlardan da anlasilacag: {izere hata, istenmeyen bir durumdur ve biiyiikligiine,
olusturdugu maliyete ve sirkete olan etkisine kadar bir¢ok konuda degerlendirilmesi
gerekmektedir. Yapilacak degerlendirmeler sonucunda varilacak sonug, aslinda ilk

etapta mevcut durum analizinden baska bir sey olmayacaktir. Dolayisiyla; mevcut



durumun belirlenmesinden sonra asil 6nemli olan nokta, bu hata veya hatalarin 6nleme

calismalarina verilecek yondiir.

Hasar kavrami ise, bir hizmet ya da iiriinlin islevsel noktadaki noksanligi olarak
tanimlanabilmektedir. Buradan hasarin, hatanin bir sonucu gibi diisliniilme gerekliligi
ortaya ¢ikmaktadir. Ciinkii hata, bir faaliyetin istenilen sekilde gergeklestirilmemesi
sonucunda istenmeyen bir durum ile karsilagilmasi anlamina gelirken, hasar ise hata
sonucunda meydana gelen bozulma, islevsel kayip, yipranma, eskime, delinme veya

eksilme gibi anlamlar tagimaktadir.
1.5.1. Kusur ve Oziir Kavramu

Hata kavraminin icerisinde degerlendirilebilecek ve anlamca belirli zamanlarda hata ile
0zdes sekilde kullanilabilen bir konu olan kusur hakkinda da Esin (1999:96), “Kusur
tanimi, sartnamede Ongoriilen, giivenilirlik dahil, bir veya daha c¢ok sayidaki kalite
ozelliginin veya kalite sistemi 6gelerinin olmamasi veya bunlara aykirilik durumlarini

kapsar.” seklinde kapsama yonelik bir tanimlama getirmistir.

Gortildiigii izere, kusur kavrami daha ¢ok kalite temelli ¢alismalarin aksamasi ve bir
noktadan sonra oOzelligini yitirerek etkisizlesmesi anlamin1 igermektedir. Bu
etkisizlesme sonucunda sistemin islerligini etkileyecek bir takim aykiriliklar da ortaya

¢ikarsa, yine bu baglamda degerlendirilir.

Kusurlu iiriin ¢ikma olasiligy, iiretimin her asamasinda; konveyorler iizerinde ilerleyen
bir montaj hattinda bile gerceklesebilir. Onemli olan nokta, kusurlu iiriiniin ¢ikma
olasiligin1 en aza indirgemeye calismak ve bu noktadaki ¢aligmalara organizasyon

icerisinde hiz kazandirmaktir.

Oziir kavrami ise; kusur kavramindan biraz farkli bir anlam ifade etmektedir. Bu
baglamda Esin ‘in fikirleri yonlendirici olmustur:
“Oziir: Kullamima iliskin gereklere olan uyumsuzluktur. Bu tamim gbzden gegirilen
ISO 9000 ailesi standartlarda agilarak, “Giivenlik dahil herhangi bir kullanim igin

amaglanan bir geregin veya makul bir beklentinin yerine getirilememesi.” bigiminde
doniistiirilmiistiir.” (Esin, 1999:96)

Bu tanimdan da anlasilabilecegi iizere, 6ziir ile kusur kavrami arasindaki farklardan en

onemlisi, kusurun sartname kurallarina dayandirilmasina karsin oziiriin kullanima
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iliskin gereklere dayandirilarak bu gereklere olan uyumsuzluk anlamini tagimasidir.
Oziirde kullanimdan kaynaklanan uyumsuzluk én planda iken kusurda ise sartname

veya prosediir gibi yazili kurallara olan uyumsuzluk s6z konusudur.
1.6. Hata Simiflandirmasi

Hatalarin siniflandirilmasi, organizasyonda ne tiir HTEA caligsmasi yapilirsa yapilsin,
cok yorucu ve zor olabilmektedir. Hatalarin detayli bir sekilde siniflandirilabilmesi
icin; sistemin c¢ok 1iyi bilinmesi, iriinlere ait is akis semalarindan tutun da
organizasyondaki tiim faaliyetleri gOsteren proses haritalarina kadar her konunun
detayli bir sekilde 6ziimsenmis olmas1 gerekmektedir. Ciinkii yapilan isin niteligine
gore hata konusu olusturabilecek faaliyet, bazen ¢ok ama ¢ok kiiciik detaylarda bile
sakli olabilir. Kiiciik detaylarda sakli olan hatalar1 bulup ¢ikarmak, yogun bir ugras
sonucunda ¢ikabilecek bir sonuctur. Elbetteki bununla birlikte gozle ve elle muayene
tekniklerini kullanarak tespiti yapilan, hata konusu dahilinde siniflandirmaya tabi
tutabilecegimiz birtakim alt hatalar da bulunmaktadir. Bu tip hatalarin genel adi
“goriiniir nitelikli hatalar” dir. Ister detay ihtiva eden bir hata olsun, isterse goriiniir
nitelige sahip bir hata olsun, amag; “sifir hata” ya ulasmaktir. Sifir hatanin
hedeflenmesi, yapilacak iyilestirme ¢aligmasinin basariya ulagsma yiizdesini arttiracak,
stirekli iyilestirmenin devamliliginin saglanmasina yardimci olacaktir.
“Sifir hata felsefesi, “tanimlanabilen hatanin kaynagini bulup izole ederek bir daha
ayn1 hatanin olmamasini saglamak” ve “isi ilk seferde dogru yapmak” diislincesine
dayanir. Kabul edilebilen kalite seviyeleri, hatanin yapilmasimi desteklemektedir.
Herhangi bir iiretimde, belirli bir hata ylizdesinin olacagini bastan kabul etmek,
baglangigta, kusurlu liretim yapmayi kabul etmek demektir. Sifir hatay1 hedeflemek ve

her zaman ulasilan noktadan daha iyisine erismeye c¢aligmak, siirekli gelismenin
geregidir.” (Biger ve Erertem, 1994:117)

Sifir hataya ulasmak icin karsimiza cikan bir diger ifade, “kusursuz {iriin kavram1” dir.
Bu konuda Esin (1999:221) “Kusursuz iirlin elde edebilmenin kuramsal kosulu, her
stirecin ¢iktisinin kusursuz olmasidir. Dogada yiizde yiiz kusursuzluk séz konusu
olmadigindan, kusursuz iiriin elde edilmesi ¢ok yonlii olasiliga dayalidir.” diyerek
kusursuz {iriin elde etmenin yegane kosulunun, siire¢ optimizasyonu ve akabinde siire¢
kusursuzlugu oldugunu savunmustur. Elbetteki siire¢ kusursuzlugunun saglanabilmesi
de yine mevcut hata tiirlerini belirleyerek bunlar1 belirli smiflandirmalara tabi

tutmaktan gecer.
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Hata Siniflandirmasi, yedi ana baslik altinda toplanabilir:
e Olusum Kademelerine Gore Hata Siniflandirmasi
e Olusturdugu Sonuglara Gore Hata Siniflandirmast
e Meydana Geldigi Zamana Gore Hata Siniflandirmasi
e Olusma Nedenlerine Gore Hata Siniflandirmasi
e Olusma Sikligina Goére Hata Siniflandirmasi
e Organizasyonel Yapiya Gore Hata Siniflandirmasi
e lliskisel Yapiya Gére Hata Smiflandirmasi
1.6.1. Olusum Kademelerine Gore Hata Siniflandirmasi

Olusum kademelerine gore hata siniflandirmasinin temelinde “sistem yaklagimi”
bulunmaktadir. Daha 06nce yapilan smiflandirmalar incelendiginde; sistem
yaklagimindaki asamalarin diislintildiigli ve buna gore bir siiflandirma yapildig

goriilmektedir:

“Tasarimla ilgili hatalar, islemsel zorlanmanin dayaniklilig1 astig1 zaman ortaya ¢ikan
hatalardir.
Uretimle ilgili hatalar, tasarim 6zellikleri iiretim siirecindeki faktorlerle bozuldugu
zaman ortaya ¢ikan hatalardir.
Kullanimla ilgili hatalar, normal ¢alisma omrii esnasinda asir1 islemsel zorlama veya
bakimla ilgili sorunlardan kaynaklanan hatalardir.” (Boran, 1996:9)

“Bununla birlikte farkli sekillerde ¢esitlendirilen hatalari su sekilde siniflandirmak
miimkiindiir:
1. Uretim Oncesi Hatalar,
2. Uretim Asamasindaki Hatalar,
3. Uretim Sonras1 Hatalar.” (Baragli, 1998:16)

Sekil 1. Sistem Yaklasim

Y
A 4

CIKTI

Y

A 4

GIRDI PROSES

GERI BESLEME (FEED-BACK)
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Sekil 1. de yer alan sistem yaklasiminda, girdi olarak belirtilen kisimda gerceklesen
hatalar, “Uretim Oncesi Hatalar” olarak nitelendirilmistir. Proses kisminin iiretim
oldugunu diisiiniirsek, buradaki hatalar ise “Uretim Asamasindaki Hatalar” olarak
nitelendirilmekle birlikte, ¢ikt1 boliimiindeki hatalar hem girdi hem de proses (iiretim)
asamasindaki hatalardan farkl1 olarak “Uretim Sonras1 Hatalar” olarak belirlenmistir.

Sekil 2. Sistem Yaklasimi Ana Bilesenleri ve Olusum Kademelerine Gore
Hatalarin Iliskilendirilmesi

GIRDI > Uretim Oncesi Hatalar veya Tasarimla Ilgili Hatalar
E]?(E;“]}jl\s/[[ ; Uretim Asamasindaki Hatalar veya Uretimle lgili Hatalar
CIKTI N Uretim Sonrasi1 Hatalar veya Kullanimla [lgili Hatalar

Konu sistem yaklasimi ise, burada belirlenen hata siniflandirmasinin g¢ergevesini
genisletmek ve sistemi meydana getiren 6gelerin tamamini diisiinmek gerekmektedir.
Burada kastedilen, sistem yaklasimindaki girdi, proses ve c¢ikti olarak bilinen ana
bilesenlerin birbirleri arasindaki gecis asamalarinda, olasi hatalarin genel tanimini
yaparak siniflandirmaya dahil etmektir. Geri beslemelere (feed-back) iligkin
olusabilecek olas1 hatalarin da, olusturulacak yeni smiflandirma c¢ergevesinde
diisiiniilmesi de ayrica faydali olacaktir. Buradan hareketle daha once yapilan
arastirmalarin genel bir yansimasi niteliginde olan “Sekil 2.” ye ek olarak; girdi ile
proses ana bileseninin arasina “Uretime / Hizmete Hazirlik Hatalar1”, proses ile ¢ikt:
ana bileseni arasina ise “Nihai Uriin / Hizmet Hazirlik Hatalar1” ve son olarak da ¢ikt1
ile girdi ana bileseni arasinda bir koprii vazifesi goren “Geri Besleme Hatalar1”
eklenecek ve bu sayede konunun detaylandirilmasi saglanacaktir. Sekil.3 ‘de olusan

yeni hatalar ve sistem yaklasimi icerisindeki yeri agikca goriilmektedir:
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Sekil 3. Tiim Sistem Yaklasim Bilesenleri ve Olusum Kademelerine Gore
Hatalann Iliskilendirilmesi

Uretim / Hizmet Oncesi Hatalar

G —> Uretime / Hizmete Hazirlik Hatalari
E
R
I ¥
P B URETIM / HIZMET
E PROSESI Uretim / Hizmet Asamasindaki Hatalar
S
L
E ¥
M
—> Nihai Uriin / Hizmet Hazirlik Hatalar1

CIKTI Uretim / Hizmet Sonrasi Hatalar

Geri Besleme Hatalari

v

Sekil 3. ‘den de anlasilacag: lizere; “Olusum Kademelerine Gore Hatalar” bir 6zet

olusturmasi adina asagidaki sekilde siniflandirilabilir:
e Uretim / Hizmet Oncesi Hatalar
e Uretime / Hizmete Hazirlik Hatalar1
e Uretim / Hizmet Asamasindaki Hatalar
e Nihai Uriin / Hizmet Hazirlik Hatalar
e Uretim / Hizmet Sonrasi Hatalar
e Geri Besleme Hatalar

Bu hata smiflandirmasini olusturan hatalarin neler olduguna ve hatalarin ne anlama

geldigine bakacak olursak:
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-Uretim / Hizmet Oncesi Hatalar : Bu tip hatalar genellikle iiretimde, girdi
kontrollerinde tespit edilebilecek veya hizmet noktasinda miisterilerden ge¢gmise dayali
veri madenciligi metodu ile toplanmis verilerden elde edilebilecek hatalardir. Ornegin;
tiretimde tedarikgilerden yanlis miktarda veya yanlis 6zellikte hammadde istenmesi,
-hizmet sektoriinli diislindiigiimiizde- miisteriye hizmet vermeden Once yanlis miisteri
bilgilerine ulasilmasini saglayan bir sistemin varligi konusu, iiretim / hizmet 6ncesi

hatalar kapsaminda degerlendirilmektedir.

-Uretime / Hizmete Hazirhk Hatalar1 : Uretim veya hizmete hazirlanilmasi sirasinda,
tiretimde; yarimamiil imalatini kendi iginde ayri bir birimde gergeklestiren
organizasyolar ile, hizmette; 6zellikle tip yada dis hekimligi gibi ihtisas alanlarinin
uygulayicis1 konumundaki 6zel veya devlet hastanelerinde, siklikla karsilasilan
hatalardir. Bu hata smiflandirma 06gesi, detay ihtiva eden {iretim ve hizmet
konularinda; 6zellikle bilgi yetersizliginden, ¢ok basit hizmet ve iiretim konularinda ise,
isletme korliigli kapsamina da giren ayni isi sik araliklarla yapmanin verdigi rehavetten

kaynaklanmaktadir.

-Uretim / Hizmet Asamasindaki Hatalar : Bu hatalar, iiretim veya hizmetin
gerceklestigi anda meydana gelen hatalardir. Bunlar operasyonel islerin dogru
yapilmamasi, bir takim prosediir ve standartlar dahilinde ifsa edilmemesi sonucu
meydana gelirler. Bu hatalarin 6nlenebilmesi, siire¢ iyilestirme noktasinda siireglerin
yeniden gozden gecirilip, degisen piyasa kosullart altinda revize edilmesiyle
miimkiindiir. Tabi ki burada organizasyon i¢i degisimleri de dikkate almak gereklidir.
Bu tip hatalar, makine ve techizattan kaynaklanabilecegi gibi, hammadde kalitesinden

ve hatta insanlar arasindaki iletisim problemlerinden bile kaynaklanabilir.

-Nihai Uriin / Hizmet Hazirhk Hatalar : Uretimi tamamlanmaya yakin olan yada
her alinacak hizmette bir 6n etiit yapilma zorunlulugu olan islerde, sira {iriiniin veya
hizmetin nihai kullaniciya sunulmadan onceki hazirliklarina geldiginde, olusmasi

kuvvetle muhtemel olan hatalardir.

-Uretim / Hizmet Sonras1 Hatalar : Uretim veya hizmet isinden sonra gergeklesen
hatalardir. Uretimde paketleme ve yiikleme asamalarinda gergeklesebilecegi gibi,

hizmette hizmet konusunun tamamlandig1 bilgisinin verildigi hallerde bile viicut bulan,
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bilgi eksikliginden kaynaklanan, dogru bir sistematik c¢alismadan uzak olundugunu
diisiindiirten ve telafisinin {iriinii yeniden {iretmek veya hizmeti yeniden

gergeklestirmek oldugu kritik veya biiyiik ¢apta gerceklesen hatalardir.

-Geri Besleme Hatalar1 : Organizasyonun i¢ isleyisinde fayda ve firsat olusturan
yonler ile igin yapilisini etkileyebilecek diizeydeki hatalarin, olmasi gerektigi sekilde,
ilgili birimlere iletilememesi sonucu olugan hatalardir. Kalite Yonetim Sistemleri ‘nin
organizasyon icinde uygulamadan yoksun olmasi, bu hatalara olusma zemini
hazirlamakta ve ileriye yonelik organizasyonel iletisimin biiyiikk Ol¢lide zarar
gormesine neden olmaktadir. Bu hatalarin onlenmesi, siire¢lerin dogru bir sekilde
islemesine neden olacak, aksi taktirde yapilan diger hatalarin tekrar tekrar yasanma

durumu s6z konusu olacaktir.
1.6.2. Olusturdugu Sonuclara Gore Hata Simiflandirmasi

Olusturdugu sonuglara gore hata smiflandirmasi yapilirken, hatanin olugsmasi
sonucunda meydana gelen etkinin derecelendirilmesi esas alinmaktadir. Bu hata
siniflandirmas1 konusunda Boran ‘in 1984 yilinda askeri alanda yaymlanmis bir
standart olan MIL-STD 1629A dan derledigi ve yaygm olarak nitelendirdigi

siiflandirma asagidaki gibidir:

“Felaket getirici hata, 6lime ve sistem lizerinde ¢ok biiylik hasara yol agan hatalardir.
Kritik hata, ciddi yaralanma, biiyiik mal kayb1 ve sistem {izerinde biiyiik hasara neden
olan hatalardir.

Kiigiik hata, kiigiik yaralanma, kii¢lik mal kayb1 veya kiiciik sistem hasarina neden
olan hatalardir.

Cok kiiciik hata, yaralanmaya, mal kaybina, sistem hasarina neden olmayan,
planlanmamig bakim ve tamir gerektiren hatalardir.”(Boran, 1996:9)

Baragli ise bu konu hakkinda Kelecioglu ‘nun 1988 yilinda yaptigr dortli

siniflandirmadan bahsetmistir:

“a) Kritik Hata
b) Biiyiik Hata
¢) Kiigiik Hata
d) Onemsiz Hata” (Baracli, 1998:16)

Atay ise; “Marjinal Hata” kavramina siniflandirmasinda yer vermis ve “Kii¢lik Hata”
olarak nitelendirilen hatanin anlamdas1 olarak kullanmistir. Yine Atay, bir¢cok kaynakta

gecen “Cok Kiiciik Hata” kavraminin anlamdagi olarak “Kii¢iik Hata” ifadesini
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kullanmistir. Ek olarak Atay ‘in ¢alismasinda “Onemsiz Hata” olarak besinci bir
siiflandirma 6gesine de yer verilmis olup bu hatanin; etkisi hissedilmeyen bir hata

siiflandirma 6gesi oldugu 6nemle vurgulanmastir:

“- Felaket getirici hata,
- Kritik hata,
- Marjinal hata,
- Kiiciik hata,
- Onemsiz hata.” (Atay, 2004:5)

Bu konuda yapilan en detayli siniflandirma, Atay ‘a ait olup besli bir siniflandirma
yaptig1 goriilmektedir. Yalniz burada 6nemli bir noktay1 gézden kagirmamak gerekir.
Baragli ‘nin yaptigi simiflandirmada; “Kritik Hata” kavraminin, mevcut siralama
igcerisinde hatanin sonuca olan etkisi agisindan en yiiksek siniflandirma 6gesi oldugu
goriilmektedir. Atay’ in siniflandirmasinda ise, “Kritik Hata” kavrami, sonuca etkisi en
yiiksek siniflandirma 6gesi degildir. Ikinci siradadir. Yine kritik olan her hata, felaket
getirici 6zellik tagimayabilir. Dolayisiyla siniflandirmay1 yaparken, mantiksal noktadan
ayrilmadan, bir veri harmanlamasi yapmak ve daha iyl nasil olabilir sorusunun
cevabini aramak yerinde olacaktir. Bu baglamda asagidaki gibi bir hata siniflandirmasi

yapmak miimkiindiir:
e Kritik Hata,
e Biiyiik Hata,
e Marjinal Hata,
e Kiiciik Hata,
e Onemsiz Hata.

Simdi sirasiyla bu hata siniflandirmasi igerisinde yer alan hatalarin ne anlama

geldiklerine bakalim:

-Kritik Hata : Bu hata siniflandirma 6gesi konusunda Baragli (1998:16), “Cok ciddi
ve tehlikeli hata olarak da tanimlanabilir. Kritik hata, genellikle kullanilan, bakimin
yapan veya ona bagimli bulunanlara can ve mal giivenligi yoniinden tehlikeli veya
giivensiz durum getirecek hatalardir.” diyerek genel bir tanimlamayla, hatanin icerigini

Ozetlemistir.
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Kritik hatalar, 6rnekleme yoluyla yapilacak kalite kontrol ¢aligmalarindan ziyade tam
sayim esasina gore muayene edilmesi gereken hatalardir. Kritik hatalar 6zellikle, {iriin
islevselliginin tamamen yitirilmesine, maliyet kalemlerinin organizasyonda asir1
yiikselmesine, biiyiik ¢apli maddi zararlara, giiven seviyesinin yapilan is noktasinda
azalmasina, kalite kontrol temelli kalite calismalarinin yeniden sorgulanmasina,
hatanin tespit asamasi nihai miisteri seviyesinde gerceklesmigse; tamiri imkansiz
denilebilecek miisteri memnuniyet kayiplarina ve hatanin diizeltilmesi noktasinda

olusacak ek kalite maliyetlerine neden olan hatalardir.

Kritik hata ve/veya hatalarin saglam bir zeminde nedensellestirilmesi ve somut
Ogelerle ifadesi, hatanin tekrarlanmamasi agisindan biiyiik 6nem tasimaktadir. Kritik
hata, bir organizasyonda sonuglarinin geri dondiiriilemez zararlar olusturdugu
hatalardir. Bu nedenle siniflandirmada ilk basamakta yer alir. Bir kere
tekrarlanmasinin bile ilk olustugunda verdigi zarardan ¢ok daha fazla olacag: bilinen
bu hata tiirliniin nedenleri, uygulamada genellikle kolay nedensellestirilebilir gibi durur.
Aslinda konu daha cetrefillidir. Kritik hatalar, organizasyondaki proseslerin detay
ithtiva etmesi durumunda “Zor Hata” olarak nitelendirilebilir. O yiizden dikkatli bir

calismanin mevcut yap1 igerisinde baslatilmasi en uygun segenek olacaktir.

-Biiyiik Hata : Baragli (1998:17) burada tanimlama yaparken biiyiik hata i¢in, “Ciddi
veya Onemli hata olarak da tanimlanabilir. Biiyiik hata, kritik hatadan farkli olarak, bir
hasar olusturmadan veya diisliniilen amag i¢in bir {iriiniin kullanilirligin1 maddi tiirden
azaltabilen hatalardir.” diyerek biiylik hata ‘nin “Kritik Hata” ‘dan farkli olan yonii

tizerinde durmustur.

Biiyiik hatalar, isletmenin herhangi bir prosesinde meydana gelebilecek nitelikte,
diizeltilmesi hicte kolay olmayan, maliyet olusturan, agir, agdali bakim ve tamir
gerektiren hatalardir. Kritik hatalar kadar siddetli olmamakla birlikte; diizeltme imkan
var olan ama bu diizeltmenin karsiliginda da isletmenin ya biiylik maliyet kalemlerine
katlanmak zorunda oldugu ya da uzun bir zaman dilimi kaybederek diizeltmeye

calistig1 hatalardir.

Biiyiik hatalarin olusmasinda temel etmenlerden biri, girdi kalite kontrollerinin

yetersizligidir. Girdi kalite kontrollerinin drneklem esasindan ziyade tam sayim olarak
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yapilabildigi organizasyonlarda, biiylik hatalarin ilerleyen asamalarda olugmasi
azaltilmis olur. Tabii ki bunun i¢in 6ncelikle; yapilan isin, is hacminin ve sektoriin,
buna izin vermesi gerekmektedir. Girdi kalite kontrollerinden kalitesizligi fark
edilmeden gecen yada mevcuttaki standartlarin minimum kosullarini saglamadan giren
ve nihai tirlinlin bir par¢asi konumunda olabilecek bir yarimamiiliin, 6zellikle montaj
hattinda olusturdugu problem; kalitesiz {irlin 1srarina devam edilmesi kosulunda,

isletmenin biiyiik bir sorunu olarak karsimiza g¢ikar.

Iste bu gibi sebeplerden dolay1, biiyiik hatalar; diizeltilmesi maliyetli ve ¢ok zaman
alan, -makine ve techizatla ilgili ise- bakim ve tamir maliyetleri yiiksek, retim
noktasinda montajda problem ¢ikartan, oOzellikle girdi kontrollerinde kalite
departmanina kars1 giivensizlik ve itaatsizlik olusturabilecek nitelikte, isletmenin hurda
maliyetlerini arttirabilen ve iirlin tasarim asamasindaki problemlerden en detayl

sekilde etkilenen hatalardir.

-Marjinal Hata : Aydin (2004:5) bu konuda, “Kiiciik yaralanma, kii¢iik mal hasari
veya kiigiik sistem hasarina neden olan hatalardir.” seklinde konuya bir tanimlama

getirmistir.

Marjinal hata, adindan da anlasilacagi gibi, her zaman gerceklesmesi beklenmeyen,
gergeklestigi zaman da etkilerinin yada diger bir ifadeyle sonuglarinin, belirli bir karar
diizeyi noktasinda 6nem arz ettigi hatalardir. Ozellikle kiigiik siyriklar, aletlerin hatali
kullanilmasindan dogan kiiclik capli kazalar, telafisinin orta diizey hiz ve istikrarla

gerceklestirilebildigi hatalar, bu grup hatalardandir.

-Kiiciik Hata : Atay (2004:5), “yaralanma, mal hasarina neden olmayan planlanmis
bakim ve tamir gerektiren hatalardir.” seklinde yaptigi tanimlamada; isleyen bir

sistemdeki olas1 en kiigiik hata ¢esidini agiklamistir..

Boran, “Hata Sekli ve Etkileri Analizi ‘nin Bulanik Kiime Yaklagimiyla
Coziimlenmesi Olanagi” adli tezinde ise; buradaki kiigiik hata olarak ifade edilen
tanimin  bir diger alternatifini, “Cok Kii¢ilk Hata” kavrami ¢ergevesinde

degerlendirmeye alarak, hatanin bakim ve tamir gerektirdigini belirtmistir.
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Isletmede kiiciik hata kapsamina girebilecek hatalar genellikle; sik kullanimdan
kaynaklanan, makine ve techizat konulari {izerine yogunlasan hatalardir. Bu hatalar, bir
kere gerceklestikten sonra planlanabilir bir nitelik kazanir. Genellikle makine ve
techizat iizerinde gerceklestiklerinden dolayi, planlanmalar1 ve ortaya ¢iktiklarinda

elimine edilmeleri kolaydir.

-Onemsiz Hata : Aydm (2004:5), “Onemsiz hata, etkileri hissedilmeyen hatalardir.”
Seklinde bir tamimlama yapmustir. Onemsiz hata, aslinda etkisi olan ama bu etkinin
onem derecesinin ¢ok ama c¢ok diisikk oldugu, hatanin etkisinin %100 elimine
edilebilecegi konularda meydana gelen hatalardir. Cogu zaman bu tiir hatalar, hata
olarak goriilmemekle birlikte, sistemin isleyisinde alisilagelmis bir takim
uygulamalardan da kaynaklaniyor olabilir. Orjini her ne olursa olsun, bu tip hatalarin
isletmeye maddi ve manevi herhangi bir yiikiimliiliigii yoktur. Peki hata olarak kabul
edilmesinin nedeni nedir? Onemsiz hatalarmn, hata olarak kabul edilmesinin nedeni,
ilerleyen asamalarda kiiciik, marjinal, biiyiik veya kritik bir hatanin alt nedeni olabilme

olasiligidir.
1.6.3. Meydana Geldigi Zamana Gore Hata Simiflandirmasi

Meydana geldigi zamana gore hatalar, aslinda hatanin olusma anindaki siirecin ne
oldugunu tizerine yogunlasan hatalardir. Bu konuda Boran ‘in 1968 yilinda Polovko

‘nun yaptig1 hata ayrimindan ¢ikardigi sonug asagidadir:

“Zamana gore hata siniflandirmasi ¢esitli sekillerde yapilabilmektedir. Olusturulan bir
siniflandirmaya gore hatalar,

e  Ani hatalar,

e Kademeli olarak meydana gelen hatalar
olmak tizere iki ¢esittir.” (Boran, 1996:11)

-Ani Hatalar : Birdenbire iiriin veya hizmetin aksamasi sonucunu, lriin veya
hizmetten bagimsiz bir ortam ve siirede, meydana gelebilecek nitelikteki hatalardir.
Hatanin ani olmasi, kontrol edilebilirligini diisiiriir. Hatanin gerceklesmesi ne kadar ani
olursa diizeltilmeye verilecek ¢abanin o kadar hizli olmasi beklenir. Oysa ki bu

durumun gergeklesmesi, her kosulda miimkiin olmaz.
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Bu konuda Boran (1996:11), “Ani hata, iiriin veya sistemin zorlanmasi sonucu,
islevlerini aniden kaybederek yerine getirememesi durumudur.” seklinde goriis beyan

ederek, ani hatalarin sistemin zorlanmasi1 sonucunda olusabilecegi lizerinde durmustur.

-Kademeli Olarak Meydana Gelen Hatalar : Zamanla iiretimin veya hizmetin
konusu olan, iirlinde meydan gelen eskimelerden kaynaklanan, yipranma ve aginma
sonucu lriliniin 6zelliklerini yitirmesiyle viicut bulan hatalardir. Bu hatalar, ani hatalar1

tetikleyebilen, dikkate alinmazsa verimin azalmasina neden olan hatalardir.

Boran (1996:11), kademeli hata taniminda “asinma ve eskimelerin etkilerinin bir araya
gelmesiyle zamanla ortaya c¢ikan hatalardir.” diyerek asinma ve eskimelerin kademeli

olarak hata olusturdugunu savunmustur.

Burada 6zellikle malzeme hatalarinin, bircogunun asinma ve eskimelere bagli olarak
kademeli bir bicimde medyana geldigini belirtmek gereklidir. Bu konuda Baraglt ‘nin

malzeme hata siniflamasina baktigimizda asagidaki gibi bir sonug ile karsilagilir:

“Malzeme hatalari, malzeme iizerinde islem yapan sistemin geometrisinin,
ozelliklerinin degismesi veya iiretim, depolama, elde tutma, tagima, muayene, kullanim
ve tamir iglemleri sirasinda asir1 kuvvet uygulanmasi sonucunda, zorlama ile olusur.
Malzeme hatalarini iki smifta toplamak miimkiindiir:

e Agir1 zorlanma hatalari,

e Asinma-eskime hatalar1.” (Baragli, 1998:22)

Istatistiki noktada hata konusu, zaman kavramindan ayr1 diisiiniilemez. Gergeklesen
hata miktari, zamanin bir denklemi olarak karsimiza ¢ikar. Hata adina tutulan her kayat,
her istatistiki bilgi, bizlere derin ve detayl1 bilgiler sunar. Ama genel olarak, iiriine ya
da hizmete yoOnelik hata sayisi, baslangigta, yani zaman periyodunun baglarinda daha
fazladir. Bir noktadan sonra sabitlesir ve belirli bir zaman bu sekilde devam eder, bu
evre aslinda iirlinden elde edilecek faydanin maksimum oldugu noktadir; son olarak da

eskime veya unutulmaya bagli olarak hata sayisi tekrar artis egilimi gosterir.
1.6.4. Olusma Nedenlerine Gore Hata Simiflandirmasi

Olusma nedenlerine gore hata simiflandirmasi, hatalarin kok nedenlerine inerek
meydana getirilmis bir hata siniflandirmasidir. Baraghi yapmis oldugu calismada, bu

siiflandirmadaki hatalar1 belirli bagliklar altinda toplamustir:
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“- Tasarim Hatalar1
- Uretim Hatalar1
- Malzeme Hatalan
- Makine ve Alet Hatalari
- Yontem Hatalari
- Insan Hatalar
- Olgme Hatalar1
- Ornekleme Hatalar
- Yonetim Hatalarn” (Baracl, 1998:18-31)

Boran ‘in yaptig1 siiflandirma ise su sekildedir:

“- Insandan kaynaklanan hatalar,
- Malzemeden kaynaklanan hatalar,
- Makineden kaynaklanan hatalar,
- Yontemden kaynaklanan hatalar,
- Olgme yéntemlerinden kaynaklanan hatalar,
- Yonetimden kaynaklanan hatalar” (Boran, 1996:13)

Atay ‘mn yaptig1 siniflandirma asagidadir:

“- Malzeme Hatalar1
- Olgme Hatalar:
- Karar Verme Hatalar
- Ornekleme Hatalar1
- Mekanik Hatalar
- Sistem Hatalar
- Yazilim Hatalar1.” (Atay, 2004:5-7)

Hata smiflandirmasinin  detaylandirilmasi gerekirse; asagidaki gibi bir hata

siniflandirmasinin yapilmasi faydali olacaktir:

o Olciimsel Hatalar o Makine Temelli Hatalar
o Sistemsel Hatalar o Malzeme Temelli Hatalar
o Orneklemsel Hatalar o Yazilim Temelli Hatalar
o Yontemsel Hatalar o Insan Temelli Hatalar

g Tasarim Temelli Hatalar B Yonetim Temelli Hatalar

-Olciimsel Hatalar : Olciimsel hata, {riiniin {retim asamasinda ve iretimi
tamamlandiktan sonra gerceklestirilecek olan dl¢climlerde meydana gelen uygunsuzluk
durumudur. Olgiimsel hata, en nihayetinde dl¢iim gerceklestirildikten sonra bulunan

hatal1 deger ile standartlar ve toleranslar dahilinde bulunmasi gereken deger arasindaki
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fark ve bu farka iliskin degisikliklerin tiimii olarak da tanimlanabilir. Bu degisikliklerin

hesaplanmasi sirasinda mutlaka toleranslar dikkate alinmalidir.

“Olgme islemi hatasiz gerceklestirilse de, kullanilan dlgek degerindeki belirsizlik gibi
cesitli nedenlerden dolay1 ulasilan Sl¢lim sonucunda, dlgme hatasi olarak tanimlanan

bir hata s6z konusu olacaktir.” (Boran, 1996:21)

Olgiimsel hatalarin maliyet olusturdugu asikardir. Dolayisiyla dlgiimsel noktada
yapilacak hatalarin dnlenmesi konusu, bu maliyetlerin elimine edilmesini saglayarak,
organizasyonel karliligin arttirilmasini miimkiin kilar. Olgiimsel hatalar, eger elde
bulunan 6l¢iim aletlerinden kaynaklaniyorsa, bu aletlerin kalibre edilmesi; 6l¢iimiin
hassasiyeti ile dl¢clim aletlerinin standart dl¢iilere ¢ekilmesi agisindan biiyiik 6nem arz

eder.

“Islemlerin uygulanmas1 esnasinda yapilan ara Olgmeler; tezgah ve takimlarin
ayarlanmasi, iglem siiresinin gereksiz yere uzamamasi ve dolayisiyla maliyetlerin

diisiiriilmesi agisindan biiyiik 6nem tasir.” (Baragli,1998:29)

Olgiimsel hatalarn &nlenmesi adina yapilacak ¢alismalar, siireg iyilestirme noktasinda

99 ¢

olup, o6zellikle kalite maliyet gesitlerinden biri olan “Degerleme Maliyetleri” ‘nden

“Olgii Aletlerinin Kontrolii Maliyeti” ‘ni arttiracak ama bu durum sonucunda zamanla

hatalarin olusmasinda azalan bir seyir gdzlemlenebilecektir.

Bu konuda Ozkan (2008:71), “Olgii aletlerinin kontrolii maliyeti, laboratuarlarda veya
diger yerlerde KK amaciyla kullanilan 6l¢ii aletlerinin sifir ayarlarinin yapilmasi ve

bakim-onarimina iligkin maliyetlerdir.” diyerek konuya detayli bir agiklama getirmistir.

Olgiimsel hatalarda diger 6nemli bir konu da, kullanilan kalite kontrol yéntemlerinin
secimidir. Kalite kontrol noktasinda yapilan 6lgtimler, kullanilan yontemden bagimsiz
diisiiniilemez. Ozgoneng (1990:36) ise, kalite kontrol noktasinda kullanilan
yontemlerin se¢imini su sekilde siniflandirmustir: “1- Test yontemleri, 2- inceleme, 3-

Istatistiksel Kalite Kontrolii, 4- Islem Kontrolii.”

Kullanilan kalite kontrol yonteminin yanlis se¢ilmesi, cogu zaman 6l¢iimsel hatalarin

ana nedenini olusturabilmektedir. Bu sebepten dolayr organizasyonlar, dl¢limsel
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hatalarin azaltilmas1 noktasinda, {iriine uygun kalite kontrol teknigini mevcut kosullari

altinda iyilestirmenin yollarini aramalidirlar.

-Sistemsel Hatalar : Sistemin genel isleyisinden kaynaklanan ve kalitesizligin bir
sonucu olarak ortaya c¢ikan hatalardir. Sistemsel hatalarin nedenleri arasinda,
organizasyonel yetersizlikler, mali yetersizlikler, kemiklesmis yanlis uygulamalar,
egitimsizlik gelmektedir. Bu tip hatalarin diizeltilmesi, ya ¢ok biiyilk maliyetler
dogurur ya da uzun zaman alir. Bazen her ikisi de ayni anda gergeklesebilir.
Diizeltilmesi her daim 6nlenmesinden daha maliyetli olan bu tip hatalarda, 6zellikle
fizibilite etiitlerinin, maliyet analizlerinin, diizenli ise yonelik egitim verilmesinin
onemi biiyiiktiir. Atay (2004:7) bu konuda, “lyi isletme dizaynlari, bir hatanin
tanimlandigi ve Onlendigi zaman aralifi i¢inde c¢aligmasini giivenli, mantikli ve
ekonomik olarak devam ettirebilme ve hatalarin etkilerini tahmin edebilme yetenegine

sahiptir.” diyerek iyi isletme dizayninin kazanimlarindan bahsetmistir.

-Orneklemsel Hatalar : Organizasyonlarda her zaman istatistiki noktada tamsayim
sonucu bir kontrol yontemi gerceklestirmek miimkiin olmamaktadir. Dolayisiyla
tirtinler igerisinden alinacak oOrneklemler sayesinde, tamsayimin yansittigi biitline
ulasilmaya calisilir. Biitlinlin parcalarinin, biitiinii yansittigi varsayimindan yola
cikarak alinan Orneklemler, her ne kadar belirli bir giivenilirlik seviyesinde olursa
olsun bu noktada bile hata yapilmasi s6z konusu olabilir. Tam sayimin yansittig1 biitiin
icin yetersiz bir bilgi seviyesi veya istatistiki dagilimlarda bir belirsizlik varsa “Hy”
(sifir hipotezi) ve bu hipoteze alternatif olabilecek hipotezler belirlenir. Orneklemler
sonucu elde edilen veriler ile Hp hipotezi arasindaki uyumun belirli bir giliven
seviyesinde saglanip saglanamamasi durumu, sifir hipotezini kabul edip etmeme
kararini vermemize neden olur. Bu da aslinda, 6rneklem ile anakiitle arasindaki uyum
hakkinda verdigimiz karardir. Istenilen kalite seviyesinde drneklem miktarinin yanlis
secilmesi bir hata dogurabilecegi gibi, “a hatast” (I. Tip hata) ve “B hatas1” (II. Tip

hata) olarak bilinen hatalar da 6rneklemsel hatalar icerisinde degerlendirilir.

B ve a hatalar1 konusunda Orhunbilge asagidaki gibi bir agiklama getirmistir:

“Anlamlilik diizeyi, a, o hatasi, o riski veya I. Tip hata adin1 da alan bu deger karar
verici tarafindan drnek ¢ekilmeden 6nce saptanmaktadir. Anlamlilik diizeyi veya a, Hy
dogru oldugu halde reddedildiginde yapilan hatadir. Karar verici i¢in dogru bir
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hipotezin (Hy) reddedilmesi biiylik 6nem tasiyorsa a ‘nin miimkiin oldugunca diisiik
tutulmas1 gerekir. Ancak yanlis bir hipotezin (Hy) kabul edilmesiyle ortaya bir baska
hata ¢ikabilmektedir. Yanlis Hy ‘in kabul edilmesiyle ortaya ¢ikan bu hataya da, {3,
hatast, B riski veya II. Tip hata ad1 verilir.” (Orhunbilge, 2000:134)

Sekil 4. p ve o Hatasimin H, Hipoteziyle Iliskisi

H, kabul H, red
Hy dogru Dogru karar Yanlis karar
(1-a) o, hatasi
Hy yanlig Yanlig karar Dogru Karar
B hatas1 (1-B)

Kaynak : Orhunbilge (2000:134)

-Yontemsel Hatalar : Organizasyon igerisinde yer alan prosediir, standart ve

talimatlara gore belirlenen yontemlerden uzaklasilmasi sonucu olusan hatalardir.

“Yontem hatalari genel olarak sunlardir:
e (Calisma Standartinin Yeterli Olmayisi,
e Yontemin Giivenli ve Iyi Uriin Saglamaya Etkili Bir Yontem Olmayis,
e s Siralamas1 ve Is Diizeninin Dogru Olmayist,
e Ergonomik Sartlarin Istenen Ozelliklerde Olamayis1.” (Baragli, 1998:24)

Yontemsel hatalarin bazilari, yonetimden kaynaklanabilir. Organizasyonda o6zellikle
tepe yoOnetiminin aldig1 kararlar, isin yapilma seklinde koklii degisiklikler
olusturabilmekte ve bu duruma uyum giicliigli ¢eken calisanlar da, degisen yontem

konusunda sayisiz hata yapabilmektedir.

“Yontem hatalari, organizasyonel noktada degisikliklerin uygulanmamasi ve bu
degisiklikler hakkinda yeterli bilgi sahibi olunmadan yontemlerin kullanilmasi gibi

nedenlerden meydana gelir.” (Oakland, 1988)

-Tasarim Temelli Hatalar : Uriiniin dizayn edilmesi ya da diger bir ifadeyle
tasarlanmasi sirasinda meydana gelen hatalardir. Bu tip hatalar tasarim (dizayn)
kalitesi de denilen kalite faktoriiniin yetersizligi sonucunda ortaya c¢ikan hatalardir.
Dizayn kalitesinin arttirilmasi, bu tip hatalarin olusmasini 6nleyici bir etki olusturur.
Dizayn kalitesinin bir belirlenme sekli vardir. Bu konuda Ozkan ‘mn fikirleri

yonlendirici nitelik tagimaktadir:
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“Miisteri istek ve ihtiyaglar1 belirlendikten sonra bunlari karsilamak i¢in mevcut
imkanlar da gbz Oniinde bulundurularak tasarim yapilir. Boyut, renk, hacim,
performans gibi dizayn kalitesi de olgiilerle belirlenir. Iki {iriiniin aym1 fonksiyona
cevap veren kalite ozellikleri arasindaki fark, onlarin dizayn kaliteleri arasindaki farki
gosterir.

Dizayn kalitesinin belirlenmesinde, kalitenin miisteri a¢isindan degeri ile iireticiye olan
maliyeti arasindaki optimum noktanin bulunmasi hedeflenir.” (Ozkan, 2008:6)

“Tasarim kalitesinin saptanmasi, kalitenin tiiketici acisindan degeri ile {ireticiye olan

maliyeti arasindaki noktanin bulunmasiyla gergeklesir.” (Ozgoneng, 1990:62)

“Kalite diizeyi ylikseldikce maliyetler dnce yavas, sonra biiyiik bir hizla artmaya baslar.
Bunun nedeni belirli bir kalite diizeyinden sonra kaliteyi yiikseltebilmek i¢in

teknolojik imkanlarin yetersiz kalmasidir.” (Ozkan, 2008:6)

“Kalite degeri egrisi tiiketicinin kalite degeridir. Bu egrinin egiminin giderek asagiya
dogru yonelmesi normaldir. Bunun nedeni baslangicta tiiketici kaliteli mala daha fazla
para verir fakat kalitenin istenen diizeyde kalmayip artmasi, maliyetlerde yiikselmeye
neden olur ki, bu da mamule olan istegi azaltir. Boylece egri asagiya dogru kayar.
Maliyet egrisinin yiikselmesi ise teknolojik olarak olanaklarin zorlanmasi anlamina
gelir.” (Ozgoneng, 1990:62)

Sekil 5. Dizayn Kalitesi

TL
+ Kalitenin Maliyeti
Kalitenin
Degeri
Max.
Kar
. Kalite
A B C " Diizeyi

Kaynak : Ozkan (2008:7)

A noktasinda, kalite maliyetlerinin diisiik olmasi, kalite degerinin de diisiik olmasindan
kaynaklanmaktadir. ki egri arasindaki farkin en biiyiik oldugu B noktasi, iiretimi

gercgeklestiren isletmenin karinin en yiliksek oldugu noktadir. Bu noktada isletme olasi
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en 1yi kalite diizeyini belirleyebilmektedir. Fakat yogun rekabetin oldugu piyasalarda,
ek maliyetlere katlanilarak kalitenin degeri arttirilmakta ve C noktasinda oldugu gibi
daha kaliteli ama daha maliyetli {irinler tasarlanmaktadir. Tipkt maliyeti gibi iiriiniin
kendine has fonksiyonu da, iiriiniin tasarlanip tasarlanmama kararini vermekte etkilidir.
“Tasarimda ilk adim ihtiyaci tamimlamak oldugundan, nesnenin tasariminda da ilk
olarak kullanim amaci yani fonksiyonu ele alinir. Ancak iirlin karmagik bir yapiya sahip
oldukca kullanicilar onlarin fonksiyonlarimi degerlendirmekte giicliik cekerler. Bir
iriiniin fonksiyonu, esas fonksiyon ve ikinci dereceden fonksiyon olmak tiizere iki
cesittir. Esas fonksiyon tiriiniin kesin gdrevini yani var olma nedenini gosteriyorken,
ikinci dereceden fonksiyon firiiniin var olmasi ile saglayacagi diger fonksiyonlari

tamimlar. Sistem veya {iriin, fonksiyonunu yerine getiremiyorsa veya eksik yerine
getiriyorsa hatali oldugu sdylenir.” (Boran, 1996:15)

En nihayetinde, tasarim temelli hatalari, iriiniin dayaniklili@inin diistiigli, olmasi
gereken tasarimin amaclarindan saptigi, iirlin dizaym1 noktasinda miisteri istek ve
beklentilerinin azaldigi, ergonomik sikintilar meydana getiren hatalar olarak

tanimlamak mimkuindiir.

-Makine Temelli Hatalar : Makine temelli hatalar, makinenin istenilen performans
ozelliklerine ters bir randimanla ¢alistig1 durumlarda iirlinde meydana gelen hatalardir.
Makinelerdeki hatalar, periyodik bakim araliklarinin standart zamanlarina uyulmamasi

sonucunda olusabilecegi gibi, mekanik arizalardan da meydana gelebilir.

“Mekanik hatalar, bir yapiin, makinenin veya ondan beklenen fonksiyonu tatmin
edici derecede yerine ivme yetisine sahip olmayan bir makine parcasinin boyutunda

seklinde veya malzeme 6zelliklerindeki degisimdir.” (Aydin, 2004:6)

Makine temelli hatalarin olugsma nedenleri konusunda su fikirler kritik 6nem arz

etmektedir:

“Makine hatalarinin ortaya ¢ikmasinda en Onemli etken makineyi bir biitiin olarak
olusturan parcalarin uyusmazhigidir. Makine hatalar1 genellikle yanlis kullanma veya
eskime sonucu ortaya cikar. Makine hatalar ii¢ sathada toplanir. Bunlar asagidaki
sirada gosterilmistir;

e Teknolojik Degisiklikten Dolay1 Olusan Hatalar,
e Uygunsuz Kullanimdan Olusan Hatalar,
e Yapisal Degisiklikten Olusan Hatalar.” (Baragli, 1998:22-23)

“Teknolojik degisiklikten olusan hatalar, makine i¢in secilen teknolojik imalat

siirecinin bozulmasi sonucu olarak ortaya cikarlar. Ayrica makinenin hatali tasarlanmig
olmasi da teknolojik hataya yol acar. Bilgisayar donaniminda ortaya ¢ikan hatalar da
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teknolojik hatalar olarak tanimlanabilir ve bu hatalar bilgisayar sisteminin
bilesenlerinin fonksiyonlarindaki bozulmalar seklinde goziikiirler.” (Boran, 1996:19)

Uygunsuz kullanimdan olusan hatalar, kullanim sartlarinin olumsuz yonde degisimine
ek olarak kullanima iliskin standartlara uyulmamasi sonucunda olusan, makinenin

amortisman siiresini kisaltan, eskimeyi ¢abuklastiran hatalardir.

Yapisal degisiklikten olusan hatalar, makineyi meydana getiren alt makine
bilesenlerinin arasindaki uyumsuzluktan kaynaklanan hatalardir. Burada alt

bilesenlerin senkronize hareket etmesi, makinenin islevselligini yiikseltecektir.

-Malzeme Temelli Hatalar : Uriinde kullanilacak malzeme iizerinde asir1 kuvvet
kullanma yada baski olusturmak suretiyle olusan, malzemenin {iriin i¢in kullanilabilir
ozelligini yitirmesine neden olan hatalardir. Yalniz malzeme temelli hatalarin tamam
biraz Once bahsedildigi sekliyle, sadece iiretim asamasinda meydana gelmeyebilir.
Siirec isleyisinde malzemeye yoOnelik olusan hatalar da bu kapsamda bir alt konu
olarak degerlendirilmelidir. Uretim &ncesi malzeme siparisinin verilip alinmasi ile

ilgili adimlarindaki aksama sebebiyle de malzeme temelli hatalar olusabilir.

Ozgoneng genel olarak, bir malzeme siparisin verilmesi ve alinmasi ile ilgili adimlart

asagidaki gibi tanimlamistir:

“1. Hammadde ve malzeme, iiretim programlarini gerceklestirmek i¢in, iiretim kontrolii
tarafindan talep edilir.
2. Spesifikasyonlar ve resimler hazirlanir.
3. En uygun satic1 firmay1 belirlemek i¢in bir satin alma analizi yapilir. Ticari
satinalma sartnameleri yazilabilir.
4. Satic1 firmanin imkanlar1 ve kalite yetenekleri degerlenir.
5. Siparigler verilir.
6. Satici firmayla iliskiler devam ettirilir.
7. Hammadde ve malzeme satin alinir.
8. Hammadde ve malzemenin spesifikasyonlara uygunlugu incelenir.
9. Uygun kayitlar saklanir.
10. Alinmakta olan malzemeye iligkin bilgi ilgili boliimlere aktarilir.
11. Muayene ve satin alma prosediirlerini gozden gegirmek i¢in tutulan kayitlardan
siirekli yararlamlir.” (Ozgoneng, 1990:101)

Bu 11 asamadan ozellikle 1., 2., 3., 8., 9., 10. ve 11. asamalarda meydana gelebilecek
bir aksama yada yanlis anlasilma, malzeme hatalarinin siirece iliskin kisminin
olusmasina neden olacaktir. Bu durum, basta belirtilen malzeme temelli hatalarin kok

nedenini olusturur.
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Boran malzeme temelli hatalarin ¢ikis nedenlerini asagidaki gibi tanimlamastir:

“Malzemelerin hacim, oran gibi fiziksel 6zelliklerinin tanimlanmamast,
Degisik marka tagiyan malzeme kullanilmasi,
Malzemenin isleme i¢in yeterli olmamasi,
Caligma yontemine uyulmamasi,
Malzemenin kalite standardinin yeterli olmamasi,
Malzemede degisiklik yapilmasi,
Icerisinde yabanc1 maddeler karigsmis malzemeler kullanilmasi.” (Boran, 1996:20)

Burada belirtilen galisma yontemi, kalite kontrolden ayri olarak daha ¢ok siireg
kontrolii ile ilgilidir. Siireglerdeki aksaklik konusu en az malzemenin kalite kontrolde
gecirdigi evreler kadar 6nem tagimaktadir. Siirecler disinda ise; malzeme hatalari, fazla
zorlanma sonucu olusan malzeme hatalar1 ile kullanima bagli yipranma ve bozulma

sonuglu eskime hatalar1 olarak iki ana sinifta toplanabilir.

Fazla zorlanma sonucu olusan malzeme hatalari, malzemenin; simetrisinin bozulmasi,
esnekligini yitirmesi, orijinal boyut veya seklini kaybederek islevsellikten

uzaklagmasini saglayan hatalardir.

Kullanima bagli yipranma ve bozulma sonuglu eskime hatalar1 ise; malzemenin, raf
omriinii yitirerek kimyasalinin bozulmasi, asir1 kullanim sonucu yipranmasi,

malzemenin yorulmasi, ¢atlamasi veya korozyona ugramasi sonucu olusan hatalardir.

-Yazihm Temelli Hatalar : Yazilim temelli hatalar, bilgisayar yaziliminin kullanima
iligkin ozelliklerini tam ve eksiksiz yerine getirememesi durumunda ortaya cikan
hatalardir. Bu hatalarda 6nemli olan nokta, yazilim algoritmasinin neresinde hatanin
bulundugunu tespit etmektir. Tabi ki bunun ic¢in genel yazilim temelli hatalarin
nedenlerini incelemek gereklidir. Bu nedenleri Boran asagidaki sekilde tanimlamistir:
“Olusturulan akig diyagramlarinin, programin, test noktalarinin, sinirlarin yanlis
yorumlanmasi ve yanlis mantik yiiriitiilmesi, yanlis kodlama yapilmasi, yanlis degerler

girilmesi, bazi sembollerin atlanmasi, sifira bdlme gibi belirsiz ifadelere yer verilmesi
gibi nedenler sonucu olusur.” (Boran, 1996:24)

Tabi ki burada yazilim temelli hatalarin en 6nemli nedeninin insan oldugu da asikardir.
Ciinkli yazilimin tiim algoritmasini insan akli meydana getirmektedir. Yazilimsal
olarak eksik birakilan bir nokta, bagka baska noktalardaki islevselligin azalmasina

neden olarak zaman i¢inde eksik uygulamalarin yayginlagsmasina da zemin hazirlar.
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-Insan Temelli Hatalar : insan dogas1 geregi, hata yapmaya aciktir. Dolayisiyla hem
dogasindan kaynaklanan nedenlerle hem de bilgi yetersizliginden dolay1 zaman zaman

hata yapabilen insanin, yaptig1 hatalarin genel nedenleri sunlardir:
* Ayni isi sik araliklarla yapmanin olusturdugu aliskanlik,
* Bilerek ve kasti olarak ise zarar vermek istemek,
* Donemsel dikkat eksikligi,
* Ise dair bilgi ve tecriibe eksikligi,
* Isin gerektirdigi dinamizm ve hizdan yoksunluk,
* [se ait standartlarin tam olarak benimsenmemesi,
* Insan iliskilerindeki uyusmazlik.

Her insanin ayni 6zellikte olmadigi, farkli ¢6ziim yollariyla sonuca ulastigi bilinen bir
gercektir. Insanlar arasindaki bu farklilik, insan temelli hatalarm ¢ok fazla
cesitlenmesine ve farkli ¢6ziim metotlarinin gelismesine neden olmaktadir.
“Insanlar dogalarindan dolay:r hatalara meyillidirler ve zamanm % 100 ‘iinde
dikkatlerini muhafaza edemezler, siirekli bedensel ¢alisamazlar, biitiin gegmis olaylart

hatirlayamazlar ve %100 dogru karar alamazlar. Bu hata egiliminin 6tesinde insanlar
kabiliyetlerinde farklilagirlar.

Bunlara ek olarak, insanlar tarafindan yapilan kasith hatalarla miicadele edilmelidir.
Bazilar kasitli olarak isletme kurallarini ihlal ederler, 6rnek olarak, ¢alisanlar hatalar
rapor etmekten kacinirlar; ¢linkii sorumlu bulma atmosferinin koétii haber getireni
suclayacagini hissederler. Bazilari masum goriiniiglii ihlallerin kullanicilara birgok
zararlar verdiginin farkinda degildir, o yiizden kisisel rahatlik i¢cin veya hos olmayan
isleri 6nlemek igin otorite disi kestirme yollara bagvururlar. Bir noktaya kadar islem
miidiirleri hatalar1 azaltabilirler.” (Baragli, 1998:26-27)

Sonug olarak; insan hatalarinin temelinde insani insan yapan psikolojik ve fizyolojik
ozelliklerin tamami yer almaktadir. Insan temelli hatalarin 6nlenmesi igin, calisanlarin

is yapis teknikleri lizerine yogunlasmak ve bu konuda caligmalar baslatmak gerekir.

-Yonetim Temelli Hatalar : Yonetim temelli hatalarin neler olduguna bakmadan 6nce

yonetim kavrami hakkinda yapilan tanimlara bakmak gereklidir:
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“Yonetim, planlama, Orgiitleme, yiiriitme, koordinasyon ve kontrol faaliyetlerini

diizenleme siirecidir.” (Akdogan ve dig., 2001:216-217)
“Yonetim, baska insanlar vasitasiyla is gormektir.” (Kocel, 1984:4)

“Yonetim, insanlar arasinda isbirligini saglama ve onlar1 belirlenmis bir amaca dogru

harekete gecirmek icin gerek duyulan is ve ¢abalarin tiimiidiir.” (Ralph, 1951:121)

“Yonetim, amagclarin etkili ve rasyonel bir sekilde gergeklestirilmesi amaciyla bir insan
grubunda is birligi ve koordinasyonu saglamaya yonelik olan biitlin faaliyetleri ifade

eder.” (Baransel, 1979:25)

Yonetim temelli hatalar yonetim kavraminin tanimindan da anlasilacagi {izere,
alinacak yonetimsel kararlarin bir sonucu olarak ortaya ¢ikan, sistemin genelinde etkili
olan hatalardir. Bu hatalar, diisiik maliyetle ¢ok is yapma kaygist giiden isletmelerde
siklikla goriilmektedir. Yonetimsel kaygi eger dogru ve zamaninda karar alma ile
dengelenmiyorsa, isletmede yonetim temelli hatalarin goriilmesi olast bir durumdur.

Bu hatalarin nedenlerine iliskin bir siralama su sekilde ifade edilmistir:

“- Asil problemlerle ilgilenmemek,
- Calisanlar1 iyi motive edememek,
- Maliyeti diigiirme ¢aligmalar1 yapmak,
- Miitkemmele ulastik diisiincesine kapilmak,
- Sistem gelistirme caligmalarina yardime1 olmamak,
- Degisime acik olmamak.” (Ondemir, 2004:40)

Yonetim temelli hatalarin Onlenmesi, rahatsizlik veren baska noktalardaki hatalarin
diizeltilmesi konusunda bir inanca sahip olmak, bu inan¢ dahilinde sisteme destek
vermek ve uygun siirelerde dengeli bir bicimde hatanin diizeltilmesini talep etmekten
gecer. Hi¢ kuskusuz herkes yonetici olamaz ve yoneticiligin gerektirdigi sekilde
davranamaz. Burada yapilacak yegane islem, uygun kisinin uygun ise istihdami ve

varsa bu konudaki aksakliklarin giderilmesidir.

1.6.5. Olusma Sikhigina Gore Hata Simiflandirmasi
MIL-STD 1629A ‘da su sekilde bir siniflandirma yapilmistir:

“Seviye A — Asir1 Sik Goziiken Hata : Uriiniin operasyonel iiretim siiresi sirasinda,
yiiksek seviyede Hata Tiirli Goziikme Olasiligi (HTGO) ‘na sahip olan hata tiirtidiir.
Hata Tiirii Goziikme Olasiligi, 0.20 degerinden biiyiik olan hatalardir. (HTGO > 0.20)
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Seviye B — Oldukea Sik Goziiken Hata : Uriiniin operasyonel {iretim siiresi sirasinda,
orta diizeyde Hata Tiirti Goziikkme Olasiligi (HTGO) ‘na sahip olan hata tiiriidiir. Hata
Tiirti Goziikme Olasiligi; 0.10 degerinden biiyiik, 0.20 degerinden kiigiiktiir.

(0.20 > HTGO > 0.10)

Seviye C — Arada Bir Goziiken Hata : Uriiniin operasyonel iiretim siiresi sirasinda,
arada bir olusabilecek diizeyde Hata Tiirii Géziikme Olasiligi (HTGO) ‘na sahip olan
hata tiirtidiir. Hata Tiirti Goziikme Olasiligi; 0.01 degerinden biiyiik, 0.10 degerinden
kiigiiktiir. (0.10 > HTGO > 0.01)

Seviye D — Oldukca Nadir Goziiken Hata : Uriiniin operasyonel iiretim siiresi sirasinda,
oldukea nadir olusabilecek diizeyde Hata Tiirii Goziikkme Olasiligt (HTGO) ‘na sahip
olan hata tiiriidiir. Hata Tirii Gozikme Olasilig; 0.001 degerinden biyiik, 0.01
degerinden kiiciiktiir. (0.01 > HTGO > 0.001)

Seviye E — Géziikme Olasihg Cok Diisiik Hata : Uriiniin operasyonel iiretim siiresi
sirasinda, ¢ok diisiik diizeyde Hata Tiirii Gozilkme Olasiligit (HTGO) ‘na sahip olan
hata tiiridiir. Hata Tiirti Goziikme Olasiligi; 0.001 degerinden kiigiiktiir.

(0.001 > HTGO).” (MIL-STD 1629A, 1980:102-1/102-2)

Olusma sikligina gore hatalar, hatanin zaman periyodu igerindeki frekans dagilimini

gosteren hatalardir. Bu hatalarin istatistiki verilerle desteklenebilen bir yapilar1 vardir.
1.6.6. Organizasyonel Yapiya Gore Hata Simiflandirmasi
Bu gruptaki hatalar1 temelde ii¢ grupta incelemek miimkiindiir:

¢ Kurumsal Yapiya Sahip Organizasyon Hatalari,

¢ Yar1 Kurumsal Yapiya Sahip Organizasyon Hatalari,

¢ Kurumsal Yapiya Sahip Olmayan Organizasyon Hatalari.

Kurumsal yapiya sahip organizasyon hatalari, sistem ve prosesten nadiren kaynaklanan,
daha cok insan temelli hatalardan dolay1 kurum yapisin1 zedeleyen uygunsuzluklardir.
Kurumsal yap1 i¢inde, oturmus prosesler oldugunu diislindiigiimiizde, insan faktoriiniin
Oonemi, daha acik bir sekilde ortaya ¢ikmaktadir. Bunun bilincinde olan kurumsal
firmalar, 6zellikle insan kaynaklar1 boliimlerine 6nem vererek, ¢alisan alimlarinda siki

bir gbzden gecirme metodu uygularlar.

Yar1 kurumsal yapiya sahip organizasyon hatalari, kurumsal sistemi amag¢ edinmis ama
hem sistem hem de prosesler noktasinda olmazsa olmaz eksiklileri bulunan
organizasyonlarda goriilen hatalardir. Bu hatalar genellikle uygun nitelikli istihdamin

geemise dayall olarak saglanmamis olmasindan kaynaklanmaktadir. Bu durum, bu tip
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organizasyonlarda bilgisizligi de beraberinde getirmektedir. Ornegin; organizasyonda
egitimler detayl bir sekilde verildigi halde, egitimden saglanan faydanin diisiik olmasi,
calisanlarin prosediir ve talimatlara olan asir1 bagimliligr ve esnek durumlari tdlere
edememesi ve buna benzer durumlarda bocalamalari, kalite yonetim sistemlerinin
gerekliligine olan inancin diisiik olmasi ve bu sistemlere olan gilivensizlik bu tip

hatalardandir.

Kurumsal yapiya sahip olmayan organizasyon hatalari, genellikle sadece isin yapilip
yapilmadig1 konusu ile ilgilenilen organizasyonlarda goriilen, telafisi hem zaman hem
de maliyet getiren hatalardir. Bir isletmenin kurumsal olup olmamasi, onun ileriye
yonelik alacagr kararlarda ne derece objektif olabileceginin habercisidir. Objektifligin
hem calisanlar arasinda hem de is dagiliminda olmamasi, zaman igerisinde personel
devir orami yiiksek, orta ve uzun vadeli diisiinceden uzak bir isletme olmanin yolunu
acmaktadir. Hatalara kalite kontrol noktasindan yaklasildiginda ise; hi¢ kuskusuz konu,

daha da belirginlesecektir.

Ozgoneng, kalite kontrol noktasindaki organizasyon tiplerini asagidaki sekilde

siniflandirmustir:

“Kontrol Ag¢isindan Isletme Tipleri:
e Merkezcil Organizasyon
o Merkezkag Organizasyon
Otoritenin Dagilimina Goére Organizasyon Tipleri:
e Baskontrolor Tipi Organizasyon
e Damisman Tipi Organizasyon
e Tam Otoriter Tip Organizasyon” (Ozgdneng, 1990:120-122)

Ondemir, organizasyonda meydana gelen hatalarla ilgili olarak; kalite kontrol
sisteminde organizasyonel hatalar konusuna deginmis ve bir takim bulgulara

ulagmustir:

“Bir igletmede, mevcut kalite kontrol sisteminin organizasyonunda hatalar yapildigini
gosteren belirtiler sunlardir;
* Isletmenin kalite kontrol amaglar1 ve politikalar1 belirlenmemistir,
* [sletme personeli arasinda kalite kontroliin sadece muayene ve testlerden
ibaret oldugu inanc1 vardir,
* Tiim kalite kontrol faaliyetleri bir laboratuar icerisinde yiiriitiiliir.
* Kalite kontrolde muayene islemlerini yapan kisiler, kati bir kontrolcii
zihniyet ile calisirlar,
* Kalite kontrol ile imalatta gorevli kisiler arasinda sik sik siirtiismeler ¢ikar,
* Yetki ve sorumluluklar gayri resmi sekilde belirlenmistir,
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* Tepe yOnetimi kalite konusuna gereken 6nemi vermemektedir,

* Kalite kontrol departmani imalata dogrudan bagh bir iinite olarak organize
edilmistir,

* Imalat hattinin bazi boliimlerinde kalite kontrol faaliyetlerine hig¢ yer
verilmemistir.” (Ondemir, 2004:37-38)

Buradaki maddeleri genel olarak diisiindiiglimiizde; kalite departmani gibi sirketi sirket
yapan tiim departmanlarin organizasyonel olarak yapilandirilmast sirasinda,
yapilandirmayt bir sistemin alt bilesenleri olarak diistinme gerekliligi ortaya
cikmaktadir. Bir zincirin halkalar1 gibi birbirine bagli olan bu alt bilesenlerden

birindeki hata, diger bilesenlerin de dogru ¢alismasini engelleyecektir.
1.6.7. iliskisel Yapiya Gore Hata Simflandirmasi

Iliskisel yapiya gore yapilacak hata simiflandirmasinda énemli olan nokta, hatalarin
birbirlerine ne derece bagimli olup olmadigiyla ilgilidir. Hatalarin bagimli yada
bagimsiz olmasi i¢in kalite kontrol caligmalariyla tespit edilmis, istatistiki yontemlerle
degerlendirilmis olmasi1  gerekir. Bir organizasyonun hatalarin tespitinde ve
degerlendirilmesinde kullandig1 yontemlerden biri de, Istatistiksel Proses Kontrol (iPK

veya SPC) ‘dir.

“Mamuliin yasam dongiisiiniin basindan sonuna kadar kalite yoniinden takip edilmesi
amactyla kullanilan SPC; saticilardan gelen pargalardan miisteriye gonderilen mallara

kadar kontrol eder ve belirlenen toleranslar1 asanlar red eder.” (Ozkan, 2008:276)

“Istatistiksel siire¢ kontrolii olarak anilan, ve giiniimiizde bile dnemini siirdiiren ve
ilkeleri gecerli olan bu yontem, ¢ok basit bir bicimde kullanilabilmesinin yan1 sira,
stirecin az sayida ornekleme ile izlenebilmesine elverdiginden, biiyiik avantaj saglar.
Ciinkii bir¢ok durumda yiizde yiiz saptama yapilamaz. Soyle ki:

a) Bir degiskenin degerini saptamak uzun siire aldiginda, hizli akist olan bir
stirecin ¢iktilarinin tiimiiniin izlenebilmesi olas1 degildir.

b) Bazi degiskenlerin degerinin saptanmasi islemi bozucu nitelikte oldugundan,
tim ¢iktilar zaten kontrol edilemez; ¢ekme dayaniminin 6lgiilmesi, merminin
ateslenmesi, sigortanin yiiksek amperde kontrol edilmesi gibi.” (Esin, 1999:228)

Firmada IPK ‘daki takip cizelgelerinden elde edilecek istatistiki verilerin
degerlendirilmesi ile organizasyon i¢in bagimli ve bagimsiz olan konular tespit
edilerek, hem bagimli hem de bagimsiz konularda meydana gelen sapmalarin

frekanslarn iizerinde durulmalidir. Bu sayede, Istatistiksel Proses Kontrol, “Bagimli
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Olan Hata” ile “Bagimsiz Olan Hata” siniflandirmasini destekleyici noktada

kullanilabilecektir. Bu iki hata sinifi 6gesinin tanimlamasini yapacak olursak:

“Bagimli Olan Hata”, organizasyonda diger alanlarda meydana gelen hatalarin
sonuclarindan direkt olarak etkilenerek olusan hatalar iken; “Bagimsiz Olan Hata”,
organizasyonda diger alanlarda meydana gelen hatalarin sonuglarindan etkilenmeyen

hatalardir denilebilir.
1.7. Hata Onleme Yontemleri

Hata Onleme calismalari, hatanin olusmadan once yapilmasi gereken faaliyetlerin
neler oldugu konusunda gerceklestirilen ¢alismalardir. Bu konuyu destekler nitelikte
bir¢ok kalite yontemi bulunmakla birlikte, bunlardan en ¢ok bilineni Toplam Kalite
Kontrol (TKK) “diir.
“TKK, hatalarin pesinden kosmak yerine, “hatalart 6nleme” yi hedefler. Hatalar
onlemek ise, ancak saglikli sistemler kurmakla miimkiindiir. Bu dogrultuda, oncelikle
hatalara neden olabilecek faktorler bilimsel metotlarla belirlenmeli, karsilagilan
sorunlar saglikli verilerle incelenmelidir. Bir sonraki asama ise, sorunlarin olugsmasini

ve tekrarlanmasin1i Onlemeye yonelik sistemlerin  gelistirilerek uygulamaya
konmasidir.” (Baragli, 1998:31)

“Toplam kalite kontrol faaliyetlerinin bir isletme iginde etkili bir sekilde
uygulanabilmesi i¢in tiiketici isteklerinin saptanmasi ve degerlendirilmesi, gerekli
teknolojik olanaklarin saglanmasi, isletmedeki iligkilerin iyi siirdiiriilmesi, kalitenin ve
kalite kontroliin isletmede calisan kisilerce iyi anlasilmasi gerekir.” (Ozgdnenc,
1990:9)

TKK sayesinde hatalarin daha olusmadan Onlenmesine calisilacak, bu sayede de,
isletme verimliligi artacaktir. Bununla birlikte isletme igerisinde diizeltici ve Onleyici
faaliyetlere iliskin olusturulan prosediir ve talimatlar sayesinde, hem kisilerin
bilin¢lenmesi saglanacak, hem de sisteme bir yap1 tas1 daha eklenerek, siirekli gelisme

gercgeklestirilmis olacaktir.

Hatalarin 6nlenmesi aslinda siirekli kontrolden gegmektedir. Bir iiretim hatti, daha az
araliklarla kontrol edilmek yerine sik araliklarla kontrol edilirse, hatalarin tespit oram
artar. Dolayistyla; siirekli kontrol bize hata tespitinde yardimci olmaktadir. Yalniz
burada dnemli olan konu, siirekli kontroliin de bir sinir1 oldugudur. Bir noktadan sonra

stirekli kontrol, hata tespiti noktasinda sabit kalir ve ayn1 ¢izgide devam eder. Ayrica,
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siirekli kontrolle birlikte kullanilabilecek yeni degerleme teknikleri belirleyerek
konuyu detaylandirmak faydali olacaktir.

Hata Onleme Calismalarii temelde 5 alt baslik halinde inceleyebiliriz:

1.7.1. Poka — Yoke Teknigi

Poka — Yoke, istenilen iiretim seviyesini yakalayabilmek amaciyla, organizasyondaki
operasyonel bir igin, basitlestirilmesi ve diger operasyonel iglerle uyumu noktasinda,
istenilen diizeye getirilmesi i¢in makinelerin kullanilmas1 veya bu baglamda yapilacak

yeniliklerin tiimiidiir.

“Bir poka — yoke araci, hatanin siirekli olugsmasin1 dnleyecek ve yok edecek sekilde
dizayn edilmis bir aractir. Bu tip sistemler genellikle az bir tasarim giicii gerektirir ve

gayet ucuz olabilir.” (Baracli, 1998:86)

Sifir hataya ulasmak ve bu konuda calismalar yapmak, uygulamada hedefsel bir
durumu ifa eder. Sifir hataya ulasilmasi konusunda yapilacak her c¢alisma, firmada
iyilestirme noktasinda atilmis bir adimdir. Bu yiizden 6zellikle sifir hataya ulasmak
amactyla sifir hatay1 hedeflemek, firma igerisinde zamanla hatalarin azalmasina neden
olacak, sifir hataya ulasilmasa bile, hedef ¢cemberi kiiclik tutuldugu i¢in firmada

hatanin yapilmamasina olan hassasiyet artacaktir.

Sifir hata, en nihayetinde firmalarda olmasi istenen, hatasizlagtirma faaliyetlerinin
temelinde yatan en Onemli konulardan biridir. Hatasizlastirma faaliyetlerinin bir
sonucu olarak diisiinebilecegimiz sifir hata kavrami, uygulamada bazi teknikleri i¢inde

barindirmaktadir.

Poka — Yoke teknigi, sifir hataya ulasmada kullanilan tekniklerden biri olup, takipsel
ve 0z kontrol sistemleri ile birlikte kullanilabilir. Bir Poka — Yoke tekniginde, hata
Onleme aract secilmeden oOnce mutlaka; denetleme, diizenleme ve ayar
fonksiyonlariin segilmesi gerekmektedir. Konuyla ilgili olarak Sekil 6. ‘da Poka —

Yoke bilgi akis sistemi gortiilmektedir:
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Sekil 6. Poka — Yoke Bilgi Akis Sistemi

Hata Olusumu

A\ 4

Hata Analizi

v

Denetleme Metodunun
Secilmesi

A

Diizenleme Fonksiyonunun
Secimi

'

Ayar Fonksiyonunun
Secimi

A

Hata Onleme
Araglarmin Se¢imi

v
SIFIR HATA

Kaynak : Baracli (1998:129)

1.7.2. Hata Agaci Analizi (HAA)

“Hata agaci analizi bir mantiksal diyagrami kullanarak potansiyel sistem hatalar1 ile

beklenen tehlikeleri birlestiren grafiksel bir akis semasidir.” (Aydin, 2004:27).

“Hata agaci, karmagik sistemlerde hatalarin ve hatalar arasi etkilesimin sonuglarini

tanimlamaya yarayan bir aragtir.” (Boran, 1996:37)

Hata Agaci analizinde bir tepe hata bulunur. Burada amag¢, bu tepe hatanin
olugmasindaki nedenleri belirleyerek bunlar1 grafiksel bir arayiizle modelleyebilmektir.

Hata agaci analizinde her bir olay farkli farkli tepe hatalar1 olabileceginden, HAA
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uygulanirken her bir tepe olay i¢in birbirinden ayr1 diisiiniilmelidir. HAA, HTEA ile
birlikte kullanildig1 zaman daha verimli olacaktir. Eger HAA, ayni olaydaki farkli tepe
hatalar1 i¢in ayr1 ayri yapilip kiimiilatif bir sonu¢ veren HTEA ile birlikte
kullaniliyorsa, HTEA ‘nin grafiksel gosterimine doniisiir. HAA ‘da asil amag, hata
olasiliklarina gbre potansiyel tehlike olasiliklarii  belirlemek ve bunlarin

kombinasyonlarini arastirmaktir.

1.7.3. Otonomasyon (Jidohka)

Otonomasyon ya da diger bir ad1 olan “Jidohka”; bir organizasyondaki makinelerin,
kullanimdaki tezgahlarin ve manuel yapilan operasyonel islerde, normal dis1
durumlarin  tespit edildigi zamanlarda makinelerin otomatik bir bigimde
durdurulmasii saglayan Ozel tasarimli sistemlerin genel adidir. Kalite kontrolii

biinyesinde barindiran bir teknik olan Otonomasyon ‘un baslica faydalar sunlardir:
- Hatalar gergeklestiginde ani miidahale imkani tanir,

- Hatalarin diizeltilmesi konusunda zaman tasarrufu saglar,

- Hatanin nedeninin anlasilmasini saglayarak tekrarini onler.

1.7.4. Olay Agaci Analizi (OAA)

Olay agac1 analizi (OAA), bir organizasyonda; cesitli sebeplerden olusan bir tepe
olayindaki, hata nedeninin belirlenerek bu tepe olayina ait alt elemanlarin hata igerip

icermedigine gore olusan hata kiimelerinin izlenmesini saglayan bir yontemdir.

“Bir olay agaci, ¢esitli nedenler sonucu olusan baslangi¢c olayr veya tepe olay1 ve
ondan hemen sonra gelen birbirinden bagimsiz olaylari olusturan ardisik olaylar

zincirinden olugsmaktadir.” (Baracli, 1998:85)

“Tepe olayini izleyen her bir yol {izerindeki olaylara ait kosullu olasiliklarin birbiriyle
carpilmastyla her bir sonucun ger¢eklesme olasilig1 hesaplanir.” (Ang ve Tang, 1984).
HTEA ile birlikte kullanilmas1 ¢ok yararli olacak olan olay agaci analizlerinin sayisal

degerlendirmesi, tipki karar agaglarinda oldugu gibi yapilir.
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1.7.5. Hata Tiirii Etkileri Analizi (HTEA)

HTEA, drlinlere ait proses akis semalarinda yer alan hata tiirlerinin belirlenerek,

bunlarin sebeplendirilmesini ve dnlenmesini saglayan bir tekniktir.

“HTEA, miisterilerin {irline ait beklentilerini siirekli karsilayacak nitelikteki dizayn ve
tiretim kalite beklentilerini garanti edecek siire¢ ve trilinleri dizayn etmek igin

kullanilan 6nleyici nitelikli bir yaklasimdir.” (Gevirtz, 1994:115)

HTEA teknigi,  belirlenen hata tiirlerinin olugsma olasiliklarinin, yakalanma
olasiliklarinin ve hatalara ait siddet katsayilarinin belirlenmesini ve bu baglamda hata
tiirlerine ait Risk Oncelik Sayilar1 (ROS) ‘nin hesaplanmasini saglar. Bulunan ROS
degerleri, hatalarin olusturdugu risklerin sayisal ifadesi olarak diigliniilir ve bir

siralamaya tabi tutulur.

1.8. Hata Maliyetleri

Hata maliyetleri, tiim iiretim prosesi boyunca; iiriinlin beklenen ve standart
ozelliklerin disina ¢ikmasi sonucunda olusan maliyetlerdir. Bu maliyetler hakkinda
Boran (1996:24), “Bunlar, i¢ hata maliyetleri — dis hata maliyetleri seklinde

siiflandirilirlar.” diyerek ikili bir ayrim yapmustir.

Burada i¢ hata maliyetleri, {iretim prosesi boyunca ortaya g¢ikan ve isletmenin i¢
sisteminden kaynaklanan kalitesizlik maliyetleridir. Ozellikle fire ve 1skartalar bu
tiirdendir. Uriiniin {iretildikten sonra ek bir takim parcalarla islevselligi, talep edildigi
sekilde iiretim hattinda genisletilmemisse, burada olusacak hata maliyeti de bir i¢ hata
maliyetidir. Diger bir ifadeyle; i¢ hata maliyetleri, sirketin kendi igindeki biitiin

kalitesiz iglemlerinden dogan maliyetlerdir.

Dis hat maliyetleri ise; {irliniin {iretiminin tamamlanmasiyla birlikte, nihai kullanicinin
eline gectikten sonraki asamada, iiretici firmaya getirdigi maliyetlerdir. Ozellikle
tiriiniin nihai kullanic1 tarafindan geri gonderildigi durumlarda olusan tiim navlun,
depolama ve geri doniisiim islemlerinden olusan maliyetler, bir dis hata maliyeti olarak

diistiniilmelidir.
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Hata maliyetleri, kalite faaliyet maliyetleri icinde yer alan zorunlu olmayan
maliyetlerden “i¢ basarisizlik maliyeti” ile “dis basarisizlik maliyeti” konularina

paralellik gostermektedir. Bu konuda; Ozkan, bir siniflandirma yapmustir:
“I¢ Basarisizhk Maliyetleri;

Mal Ve Hizmet Tasariminda Basarisizlik,
Satin Alinmis Malzemelerde Basarisizlik,
Kontrol Edilemeyen Malzeme Kayiplari,
Hurda Maliyetleri,

Yeniden Isleme,

Yeniden Muayene ve Test Maliyetleri,
Faaliyetlerin Diizeltilmesi ve Tamir Maliyeti,
Kusurlu Uriinler i¢in Iskonto,

Satig Sirasinda Meydana Gelen Bozulmalar,
Diistik Puanlama,

Iscilik Kayiplar,

At1l Zaman,

Olg¢iim Hatlar,

Diger Maliyetler.

Dis Basarisizhik Maliyetleri;

Sikayet Arastirmalari,

Satilan Mamuliin fadesi,

Kefalet ve Garanti Giderleri,

Mamul Servis Hizmetleri,

Taahhiit Maliyetleri,

Ceza ve Tazminatlar,

Kaybedilmis Satislar,

Imtiyazlar,

Servis Hizmetleri igin Ozel Harcamalar,
Uriin Geri Cagirma,

Miihendislik Hizmetleri,

Diger Maliyetler.” (Ozkan, 2008:74-77)

Sonug olarak diyebiliriz ki; i¢ hata maliyetleri, i¢ basarisizlik maliyetleri ile; dis hata
maliyetleri, dis basarisizlik maliyetleri ile paraleldir ve yakin anlamlar1 ifade eder.
Bununla birlikte, hata maliyetleri daha ¢ok kalite kontrol faaliyetlerinin sonucunu

yansitirken, basarisizlik maliyetleri, daha genel anlamlidir.
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BOLUM 2 : HATA TURU ETKILERI ANALIZi (HTEA)
2.1. HTEA ‘nin Tanim

Hata Tiirti Etkileri Analizi, organizasyonun; miisteri istek ve ihtiyaclarini karsilamak
icin nihai iiriinliin miisteriye ulastirilmasindan once siireg, servis, sistem ve tasarimla
ilgili muhtemel hatalar1 belirleyip ortadan kaldirilmasini amag¢ edinmesini saglayan bir

metottur. Diger tanimlar agagida verilmistir:

“Hata Tiirii ve Etkileri Analizi; bir sistemi, tasarimi, silireci veya hizmeti olas1 hatalar

acisindan degerlendiren spesifik bir metodolojidir.” (Ondemir, 2004:42)

“HTEA; sistem, tasarim, proses veya serviste olusabilecek hatalarin
degerlendirilmesini ve bu tiir hatalar1 (problemler, yanligliklar, riskler v.s.) degerlerinin

stirekli iyilestirilmesi ve azaltilmasini hedefleyen 6zel bir sistemdir.” (Akin, 2005:271)

“Hata Tirleri ve Etkileri Analizi (HTEA), bir sistemi olusturan elemanlar
etkileyebilecek hatalarin neden ve etkilerini sistematik bir bigimde inceleyen analiz ve

degerlendirme yontemidir.” (Usug, 2002:20)

“Hata Sekli ve Etkileri Analizi (HSEA), liretime baslamadan 6nce ele alinir ve olasi
hata cinslerinin sebeplerinin siralanmasini kapsar. HSEA c¢alismalar1 hatalar1 6nleyici
gerekli tedbirleri belirler ve bdylece hasar gorecek veya yerine takilamayacak bir
parcanin miisteriye ulagmasini onler.” (Baragli, 1998:86)

“Onleyici faaliyetlerin uygulanmasinda yoneticilerin karsilastiklar1 sorun, hangi
faaliyetin daha oncelikli olduguna karar verme noktasinda ortaya ¢ikmaktadir. Bu
sebeple, hata 6nleme tekniklerinde hatalar1 risk derecesine gore Onceliklendirebilme
Ozelligi de aranmaktadir. Hata Tirii ve Etkileri Analizi (HTEA) bu ozelligi
metodolojisinde barindiran bir tekniktir.” (S6ylemez, 2006:3)

“Hata Tirl ve Etkileri Analizi, potansiyel hatalar1 tanimlamak ve bu hatalar1 6ncelik

stirasina koymak i¢in bir bilgi seti, bir siire¢ ve bir formdur.” (Pande ve dig., 2000:432)

“HTEA yontemi sistem ve {riin tasarimi, proses ve bakim faaliyetleri tasariminda
kullanilabilecek en etkin Onleyici onlem olup dogru uygulanmasi halinde firmalara
oldukga fazla yarar getirecek bir kalite teknigi olarak 6n plana ¢ikmaktadir.” (Erytirek,
2003:33)

“FMEA; hatanin miimkiin oldugunca erken asamada ¢6ziimlenmesi, hata olusumunun

engellenmesi amaci ile kullanilan bir kalite gelistirme yontemidir.” (Durhan, 2006:7)
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“Hata Tiirt ve Etkileri Analizi, bir siire¢ gelistirme teknigidir.” (Alkaya, 2007:3)

“HTEA; iriin/proses/servisin kalitesini ve giivenilirligini hedeflenen diizeye ulastirma

yolunda gii¢lii bir metottur.” (Tasan, 2006:27)

Tanimlardan ¢ikan bir takim ortak amaglar bulunmaktadir. HTEA kavraminin daha iyi

anlagilmasi konusunda bu ortak amaglari da asagidaki sekilde siralayabiliriz:

e Hata tiirleri, kritiklikleri ve etkileri konusunu karara baglayarak, siirec,
servis, sistem ve tasarim agisindan c¢ikabilecek olasi problemleri

tanimlamak,

e Uriin gelistirme temelinde, hata, kusur, hasar ve oziir kapsaminda
degerlendirilebilecek tim konularin, ortadan kaldirilmasma yonelik

yontemleri ve testleri kararlastirmak,
e Uriine ait tehlike arz eden konular1 belirlemek,

e Risk onceliklerinin her bir hata tiirii i¢in belirlenmesi ve hata tiirleri

arasinda degerlendirilmesini saglamak.

HTEA ‘da, bu sozii edilen ortak amaclarin saglanabilmesi ig¢in, veri toplanmasi
sirasinda  objektif olunmasi gerekmektedir. Objektiflik burada, hata tiirleri
belirlendikten sonra, ilgili kayitlarin tutulmast sonucu elde edilecek veri ile
uygulamadaki mevcut durum arasindaki uyumdur. Bu uyum, istatistiki verilerin orta ve
uzun vadeli HTEA c¢alismalarinda daha saglikli sonuglar vermesini saglayarak
tyilestirme ¢alismasinin sagladigi fayday1 ortaya ¢ikaracaktir. Bu sayede, sistemli bir
analiz yapabilmenin de yolu agilacaktir. Hata tiirlerine ait siddet, olugsma olasilig1 ve
yakalama olasiliklarina iligkin sayisal agirliklandirma, elde edilen veriler 1s1831inda
gerceklestirildikten sonra, Risk Oncelik sayilari, her bir hata tiirii icin ayri ayr
belirlenebilecektir. ROS “ler belirlendikten sonra sira, bu ROS “leri énceliklendirmeye

gelecek ve risk olusturan hata siralamasi olusturulacaktir.
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2.2. HTEA ‘nin Tarihsel Gelisim Siireci

HTEA kavrami ve kavramin getirdigi sartlar, 1949 senesinde ilk olarak ABD askeri
giiclerince MIL-P-1629 askeri kodlamayla FMECA (Failure Mode & Effects and
Criticality Analysis) ad1 altinda kullanilmaya baslanmistir.

Neil Amstrong ‘un 1969 senesinde aya cikmasini saglayan Apollo adli uzay araci
projesi i¢in 1960 — 1965 yillar1 arasinda uygulanmaya baslanan HTEA, daha sonra
1965 — 1970 yillarinda; Amerika Birlesik Devletleri askeri giicleri tarafindan “MIL-
STD” adi altinda askeri bir standartlar biitiinii olarak yeniden yiirlirliige konmus,
problem belirleme ve ¢6zme teknigi olarak yine bu yillarda kullanilmistir. 1970 yilinin

sonunda MIL-STD olmasina karsin, gizliligi ABD ordusu tarafindan kaldirilmistir.

ABD ugcak sanayisinde 1970 — 1975 yillar1 arasinda kullanilan HTEA ‘nin askeri alan
disindaki ilk uygulamasi, 1975 yilinda Japonya ‘da gergeklestirilmistir. 1980 ve daha
sonraki senelerde basta Ford olmak {izere Citroen, Renault ve Fiat isimli otomotiv
sitketlerince farkli isimlerle uygulamaya alinmistir. Adi gecen sirketler, HTEA ‘nin
sektorel uygulamasimni gerceklestirdikleri icin; 1ilgili standardi, Dbasitlestirerek

kullanmislardir.

24 Kasim 1980 senesinde MIL-STD 1629 adli standart, MIL-STD 1629A olarak revize
edilmis ve standardin eksiklikleri giderilmistir. Revize edilen bu standart, halen

kullanilmaktadir.

Giiniimiizde bircok otomotiv sirketi, APQP olarak da bilinen Ileri Uriin Kalite

Planlamas1 kapsaminda HTEA “y1 kullanmakta ve kontrol planlar1 olusturmaktadir.
2.3. HTEA ‘min Faydalar

HTEA; c¢alisanlarin is yapma noktasindaki bilgi ve deneyimlerinin, olusturulan hata
tirleri dahilinde yeniden go6zden gecirilmesini saglayan bir teknik oldugundan,

stireglerin iyilestirilmesine olan katkisi yadsinamaz bir gercektir.

HTEA ‘nin sirket igerisinde gerceklestirilmesi ile avantaj olusturabilecegi diisiiniilen

konular asagida siralanmastir:
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Sisteme ait tim hata tiirleri, maliyetleri azaltmak adina sistematik bir

bi¢imde belirlenmektedir,

Uriin, proses, hizmet veya servis islemlerinin islevini etkileyebilecek

tlim hatalarin etkisel boyutu tanimlanir,

Kritik hatalar olarak da bilinen sisteme en biiyiik etkisi olan hatalar,

yine bu analiz teknigi sayesinde tanimlanir,

Hatalara ait olusma olasiliklarinin  belirlenmesi  ve  bunlarin

sebeplendirilmesi, iirlin ve proses bazinda gerceklesir,

Sistem disindan kaynaklanan hammadde hatalar1 gibi hatalar
belirlenerek olasiliklandirilir. Bu hatalar, zaman zaman biiylik 6nem arz

ettiginden, 6nleme sistemi kurulmaya calisilir,

Gerekli muayene programlarinin kurulmasinin saglanmasi, iirlin
giivenilirliginin deneylerle test edilmesi i¢in gerekli olmakla birlikte; bu

programlarin gergeklestirilmesini saglamaktadir,

Uriinde yapilacak degisikliklerin etkileri, nceden belirlenebilmektedir.

Akin ise iyi planlanmis bir FMEA (HTEA) ‘nin avantajlarini ise su sekilde belirtmistir:

“- Her hatanin sebeplerini ve etkilerini belirler,
- Potansiyel hatalar1 tanimlar,
- Olasilik, siddet ve belirlenebilmeye bagli olarak hatalarin 6nceligini ortaya koyar,
- Problemlerin takibi ve diizeltici faaliyetlerin uygulanmasi safhalarinda yol gosterici
olur. (Akin, 2005:272)

Biraz 6nce bahsettigimiz bu avantajlarin organizasyonel yapiya saglayacagi faydalar

ise sunlardir:

Firmada analiz sonuglar1 iyilestirmede bir ara¢ olarak kullanilacagi icin
sirkete ait organizasyonel rekabet yetisi, rakipleri karsisinda gelisecek

bu da sirket popiilaritesini arttiracaktir,

Uriin hakkinda risk seviyesi diiseceginden, bir énceki duruma gore daha

az risk alinmis olacaktir,

44



e Siirekli iyilestirme kapsaminda; iiriin gelistirme ve yeni iriin dizayni

konularinda maliyetler azalacak, iirline ait iiretim siiresi kisalacaktir,

e Organizasyonel  Kkiiltlirlin ~ gelismesi;  organizasyon  igerisinde
gergeklestirilen bilgi diizeyini arttirma ve motivasyon caligsmalar ile

saglanacaktir,

e Uretilen iiriine ya da hizmete ait giivenilirlik, kalite ve marjinal fayda

artacaktir.

Polat, HTEA ‘nin faydalarini ise asagidaki sekilde siralamistir:

“_ Urliniin, tasarim, giivenilirlik, imalat teknolojisi ve emniyet alanlarindaki eksik,
zayif ve yetersiz noktalarini belirler.

- Olas1 degisiklik maliyetlerini azaltir; kagit {izerinde yapilan bir degisiklik {iretim
asamasinda degisiklik yapilmasindan ¢ok daha ucuza mal olmaktadir.

- Uriiniin pazara sunulma zamanini kisaltir; kagit {izerinde degisiklik yapmak, iiretim
asamasinda degisiklik yapmaktan ¢ok daha az zaman alir.

- I¢ 1skartalarr azaltir.

- Uriin sorumlulugu konusunda riski azaltir.

- Miisteri memnuniyetinin artmasini saglar.” (Polat, 2000:74)

Tasan ise 11 maddeden olusan bir fayda siralamasi1 yapmayi tercih etmistir:

“I. Uriin / proses ve hizmet kalitesi, giivenilirligi ve emniyetinin arttirilmasi
2. Firma rekabet yeteneklerinin arttirilmasi
3. Firma imajinin desteklenmesi
4. Miisteri tatmininin arttirilmasi
5. Garanti maliyetlerinin azaltilmasi
6. Miihendislik ve organizasyon bilgisinin arttirilmasi
7. Olasi risklerin 6nceliklerine goére siralandirilmasi
8. Geg degisikliklerin ve buna bagli maliyetlerin azaltilmasi
9. Yapilan caligmalarin dokiimante edilerek; gelecekteki projeler icin bir
referans bilgi kaynag: olusturulmasi
10. Ekip ¢aligmasi ruhu ve fonksiyonlar arasi iletisimin giiglendirilmesi
11. Siirekli gelisme bilincinin hem firma hem de tedarik zinciri igerisinde
yayginlastirilmasi.” (Tasan, 2006:32)

Gortildiigii tizere, HTEA ‘nin uygulanmasi; bir organizasyonun hata Onleme
calismalarin1  detaylandirmasini  ve sistemi bir matematiksel model dahilinde
degerlendirerek elle tutulur, gbézle goriiliir sonuglara ulasmasini saglamaktadir. Bu
sonuglar, 6zellikle hata maliyetlerinin azalmasini saglayacak, sirket karliliginin artmasi

sonucunu doguracaktir.
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2.4. HTEA Kapsamina Giren Standartlar

HTEA ile ilgili yayinlanan standartlar asagida listelenmis olup baglicalar1 sunlardir:

1-

SAE J-1739 : Otomotiv Miihendisleri Prosediirii olarak da bilinen bu standart,
blinyesinde; iiretim ve montaj iserinde, tasarimda, makinelerde ve

ekipmanlarda yapilacak HTEA caligmalarini barindiran bir standarttir.

SAE ARP 5580 : Bu standart, HTEA ‘nin otomotiv sektorii disindaki kullanim
alanlarmi belirleyen bir diger ifadeyle cergevesini ¢izen bir standarttir. Bu
standart, MIL-STD 1629A isimli askeri standart ile SAE J-1739 isimli
otomotiv sektoriindeki HTEA kullanimini anlatan standardin harmanlanmig

sekli olarak diisiiniilebilir.

BS 5760 : Bu standart, ingiliz sirketleri tarafindan referans standart olarak
kabul edilen, HTEA ‘ya ek olarak HTEKA (Hata Tiiri Etkileri ve Kritikligi

Analizi) konularina da yon veren bir standarttir.

MIL-STD 1629A : 1 Kasim 1974 ‘te yayinlanan MIL-STD 1629 ile 12 Haziran
1977 de yaymlanan MIL-STD 2070 yerine gegen ve 24 Kasim 1980 yilinda son
sekli verilip yliriirliige giren bu standart, ABD ordusu tarafindan 6zellikle
askeri uygulamalardaki hata onleme konularinda kullanilmigtir. HTEA ‘nin

askeri uygulamalarini igerir.

AMDEC : Renault sirketinde kullanilan HTEA tekniklerine ait standarttir. Tam
adi ise; “Analyse des Modes de Defaillance, de leurs Effects, et de leur

Criticite” dir.

DIN 25448 : Almanya ‘da ¢ok yaygin olarak kullanilan ve HTEA tekniklerinin
anlatildig standarttir. Tam adi; “Ausfallffekten Analyse, Fehler Moglichkeits
und Einflup Analyse” dir.

IEEE STD 352-1975 : Niikleer gii¢ iiretim sistemlerinin korunmasiyla ilgili bir
standarttir. Tam adi; “General Prenciples of Reliability Analysis of Nuclear

Power Generation Protection System” dir.
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Tablo 1. de ise HTEA konusuyla ilgili yayinlardan bazilar1 gosterilmistir:

Tablo 1. HTEA Kismi Yayin Listesi

Yil flgili HTEA Yaymlar1

1964 “Failure Effect Analysis”, Transactions of NY Acad. of Sciences.
(J.S. Couthino)

1974 US Department of Defence (DoD) Mil-Std-1629 (ships)
“Procedures for Performing a Failure Mode, Effects, and
Criticality Analysis.”

1980 US DoD Mil-Std-1629A

1984 US DoD Mil-Std-1629A / Notice 2

1985 International Electrochemical Commission (IEC) 812 “Analysis
techniques for system reliability — procedure for failure mode and
effects analysis.”

1988 Ford published “Potantial Failure Modes and Effects Analysis in
Design and for Manufacturing and Assembly Processes Instruction
Manual.”

1994 SAE J1739 Surface Vehicle Recommended Practice.

1995 “FMEA: from theory to execution” (D.H. Stamatis):
1995 “FMEA: predicting and preventing problems before they occur”
(P.Palady)

1996 Verbrand der Automobil Industrie, Germany VDA Heft 4 Teil 2:

1996 “The Basics of FMEA” (R.E. Mc. Dermott et. al.)

1998 Proposal for a new FMECA standart for SAE (J. Bowles)

Kaynak : Steven ve Ishii (2000:2)

Bununla birlikte, HTEA ‘da yapilacak islemler listesi niteliginde olan bir uygulama

plani, Sekil 7. ‘de gosterilmistir:
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Sekil 7. HTEA Uygulama Plam

Fonksiyonlarin Tanimlanmasi

Hata Turlerinin Tanimlanmasi

Y

Hata Tirtintin Etkilerinin
Tanimlanmasi

Siddetin Belirlenmesi

Hatalarin Neden Olabilecegi
Etkilerin Arastirilmasi

Olas1 Sebeplerin Tanimlanmasi

Kesfedilebilirligin Belirlenmesi

A

Onemlerin Hesaplanmasi

Proses Kontrolleri veya Tasarimin

Tanimlanmasi

Kesiflerin Belirlenmesi

Risk Oncelik Gostergesi ve Sonug

Riskinin Degerlendirilmesi

ﬂ{

Ana Sebebin
Tanimlanmasi

Ozel Karakteristiklerin
Tanimlanmasi

Y
Y

Risk Azaltic1 Faaliyetlerin Kabul
Edilmesi

Kaynak

: Morrison (1990:47)
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2.5. HTEA Cesitleri

HTEA temelde 4 farkli ¢esitte degerlendirilmistir. Bunlar Sistem HTEA, Proses
(Stire¢) HTEA, Tasarim HTEA ve Servis HTEA ‘dir. Bu ayrim yapilirken HTEA ‘nin

en ¢ok kullanildig1 konular ile timevarimsal bir metotla alt amaglar1 dikkate alinmistir.
[lk olarak Stamatis ‘in ortaya attig1 bu dortlii ayrim, Sekil 8. ‘de agikga gdsterilmistir:

Sekil 8. HTEA Cegsitleri

Sistem Tasarim Proses Servis
A 4 A 4 A 4 A 4
) ) Insan Giicii Insan Giicii
Bilegenler Bilesenler Makine Insan Kaynaklari
) ] Metot Makine
Alt Sistemler Alt Sistemler Malzeme Metot
Olciim Malzeme
Ana Sistem Ana Sistem Cevre Olciim
Cevre
A 4 A 4
Makineler Insan Kaynaklari
A 4 A 4
Araglar Gorevler
Is Istasyonlari Is Istasyonlari
Uretim Hatlar Servis Hatlar1
Prosesler Servisler
Gostergeler Performans
Operator Egitimi Operator Egitimi
Odak / figi: Odak / ilgi: Odak / ilgi: Odak / figi:
Sistemdeki hata Tasarimdaki hata Toplam prosesteki Toplam
etkilerini minimize etkilerini minimize|  |hatalar1 minimize organizasyondaki
etmek etmek etmek servis hatalarini
Amac / Hedef: Amacg / Hedef: Amacg / Hedef: minimize etmek
Sistemin kalitesini, Tasarimin Toplam prosesteki Amac / Hedef:
giivenilirligini ve kalitesini, kaliteyi, Toplam prosesteki
stirdiiriilebilirligini giivenilirligini ve stirekliligi, kalite, giivenilirlik
maksimize etmek. stirdiiriilebilirligini giivenilirligi ve ve servis ile
maksimize etmek. verimliligi miisteri
i maksimize etmek. memnuniyetini
Kaynak : Stamatis (1995) maksimize etmek.




Bu ayrima ek olarak; 4 farklt HTEA ¢esidi arasindaki iliskiyi Tasan, asagidaki sekilde

sematik olarak agiklamistir:

Sekil 9. Belli Bash HTEA Tiirleri Arasindaki liski

Iihandislik

weya Misteri

Dedigiklikler
Tedarikei Tedarikgi
Firmalar Firmalar

A 1 ?

Sistemn [—SHTEA Dagitimissie] Tazarm —THTZL Dagitim -] Proses

3 FHETEA Dagitim
HTEZA HTEA BETEA
AN Y Al A
Tasanm Tasanm
Dogrulama Dagrulama
Plam we Lriin Flani ve L Froses K-::Inntr:ul d
Tasanmin Tasanminin Dokimantasyoenu ve
Gazden Gizden Froses Tmr}rrlﬁlq
Gegirimesi Eagiriimasi Ghzden Gegirilmesi !
kisternin
Giszden
Miistarnin Misternin Gegirmesi
Gizden Giszden Onay
Gecirmesil Gegirmesi’
Onayl Onayi
i |
Freje Ekili
-

HTE4 Ekip Lideri |

Kaynak : Tasan (2006:44)

2.5.1. Sistem HTEA (SHTEA)

Sistem HTEA, sistem daha yapilandirma asamasindayken sistem bilesenlerinin ve bu
bilesenlere bagli varsa alt bilesenlerin; gorevlerini ilgili, zamanli, dogru ve eksiksiz bir
sekilde gerceklestirebilmeleri i¢in, ana sistemin ve bu sisteme bagli tiim elemanlarin

daha islevsel olmasi yolunda yapilan, hatalara iligkin bir analiz teknigidir.

“Sistem HTEA sistemin tasarim asamasindayken alt sistemlerle birlikte olusturulmasi
veya mevcut sistemin ve alt sistemlerin analiz edilmesi ve daha etkin bir sekilde

kullanilabilir hale gelmesini saglar.” (Bektas, 2007:13)

“Biitlin ekipmanlarin ve tasarimin tamamlanmasindan sonra liretim ve kalite giivence

gibi sistemlerin akisini optimize etmek i¢in kullanilan bir yontemdir.” (Usug, 2002:28)

50



“Sistem HTEA, fonksiyonlar arasindaki sistem kusurlarindan kaynaklanan olasi
hatalara odaklanir. Ayrica sistemler ve sistemin elemanlar1 arasindaki etkilesimi de

icerir.” (Ondemir, 2004:47)

“Sistem 0zellik rehberine dayanarak, sistemin alt sistemlerine ait fonksiyonlarin,
birbirlerine olan etkilerini ve ileride olusabilecek hata ve saha risklerinin

onlenmesindeki iliskilerini incelemektedir.” (Oztekin, 2006:13)

Tanimlardan ¢ikarilabilecek bir takim sonuglar bulunmaktadir. Bu sonuglar 6zellikle
HTEA ‘nin faydalar1 {iizerinedir. O zaman Sistem HTEA ‘nin, tanimlardan

cikartilabilecek faydalarini su sekilde siralayabiliriz:

e Organizasyondaki eksiklik ve fazlalik olusturan konularin, daha agik bir

sekilde ortaya konulmasi,

e Sistem tasarim asamasinda oldugundan dolayi, en iyi tasarimin

secilmesinde yol gdsterici olunmast,

e Hatalar1 bulup tespit etme ve tespite bagli teshis koymaya iliskin
organizasyon igerisinde bulunan prosediir ve talimatlar i¢in bir alt yap1

olusturulmasi,

e Olast hatalarin  bulunabilecegi konularin, sistemdeki hatalarin

bulunmasi neticesinde azaltilmasi.

Yine ek olarak; Durhan ‘a gore, Sistem HTEA ‘nin ¢iktis1 olabilecek 3 adet konu

bulunmaktadir. Bunlar:
“- Risk oncelik sayisina gore siralanmis potansiyel hata tiirleri listesi,
- Potansiyel hata tiirlerini yakalayabilecek potansiyel sistem fonksiyonlar listesi,

- Hata tiirlerini ortadan kaldiracak, giivenlik konularini 6n plana ¢ikaracak ve ortaya
cikmayi azaltacak potansiyel sistem tasarim 6nlemlerinin listesi.” (Durhan, 2006:16)

olarak siralanabilir.

2.5.2. Proses HTEA (PHTEA)

Proses HTEA (PHTEA), prosesteki olasi hata tiirlerini belirleyen, belirlenen bu hata

tiirlerindeki olas1 hata etkilerini detaylandiran, prosesin herhangi bir kisminda tespit

51



edilen hataya kars1 proses degisikliklerini 6neren analitik bir tekniktir. Diger bir adi

Stireg HTEA “dur.

“Tasarim FMEA ve miisteri tarafindan tanimlanan kalite, gilivenilirlik, maliyet ve
verimlilik kriterlerini saglamak i¢in miihendislik ¢ozlimleri iiretmeyi hedefleyen bir

yontemdir.” (Usug, 2002:28)

Proses HTEA ‘nin amaglarmma baktigimizda; bu konuda farkli fikirlerin oldugu

goriilmektedir:

“Bu analiz liretim veya montaj prosesindeki eksiklerden dogabilecek hata tiirlerini
ortadan kaldirmak ve prosesi analiz etmek amacina hizmet etmektedir.” (Oztekin,

2006:14)

“Stire¢c HTEA, tasarim1 yapilmig {iriiniin en az hata ile miisteriye ulagsmasini saglamak
amaciyla, ongoriilen 6zelliklere uyulmadiginda imalat veya hizmet esnasinda ortaya
cikacak sorunlari tanimlamaya calisir.” (Ondemir, 2004:48)
“Uretim ve montaj islemlerini analiz etmek igin kullanilir.Uretim ve montaj
islemlerinde aksakliklara yol agan hata tiirleri lizerine odaklanir. Bu analiz, iiretim
veya montaj prosesindeki eksiklerden dogabilecek hata tiirlerini ortadan kaldirmak ve

iiretim ve montaj prosesini analiz etmek amacina hizmet etmektedir.” (Bektas,
2007:15)

Proses HTEA ‘nin kullanilmasinin nedeni, sistemde problem ve hata olusturmasi
muhtemel olan siireclerin yeniden gézden gegirilmesine imkan vermesidir. Bununla
birlikte siireclerde islerlige yonelik herhangi bir hatanin bulunmasi, hatanin

onlenmesine yonelik ¢aligsmalarin baglatilmasini da saglayacaktir.

Proses HTEA ‘nin kullanilacagi durumlari Usug, (2002:29) asagidaki sekilde

tanimlamistir:

“4 Biitiin yeni liriinler ve pargalar,
¢ Degisiklik yapilan iiriin ve parcalar,
¢ Yeni liretim teknolojilerinin uygulandig: bilinen iirtinler / parcalar.”

Bu belirtilen 3 konu aslinda mevcut durum ile olmasi gereken durum arasindaki

uyumun saglanmasi acisindan kritik 6neme sahiptir. Prosesin islerligini etkileyecek her
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konu, aslinda proses HTEA ‘nin konusu dahilinde degerlendirilmeli ve buna yonelik

bir ¢calisma baslatilmalidir.

Proses HTEA ‘min faydalar ile ilgili olarak; Ondemir ‘in fikirleri ise sunlardir:

“- Siire¢ kusurlarini tanimlar ve bir diizeltici faaliyet plani sunar,
- Kritik ve 6nemli karakteristikleri tanimlar ve kontrol planlarinin olusturulmasina
yardim eder,
- Diizeltici faaliyetlerin 6nceligini olusturur,
- Imalat ve montaj siirecinin analizine yardim eder,
- Degisiklikler icin temel gerekgeleri belirler.” (Ondemir, 2004:49)

“Uretim sirasinda herhangi bir hata olusuyorsa, prosesin neden bu hatayr meydana
getirdigini incelemek i¢in yapilir. Bu amagla planlanmis {retimin dizayn
karakteristiklerini analiz eder ve imalat ve kontrol proseslerinde yapilmasi
gerekenlerin {izerinde yogun bir ¢alisma yapar.” (Akin, 2005:276)

Sonu¢ olarak; PHTEA, siire¢ degisiklikleri ve bu degisikliklerin sistem {izerindeki
olumlu sonuglar1 lizerine yogunlagan bir HTEA teknigidir. Bu teknik sayesinde, hem

prosesler diizene girer, hem de prosesler arasindaki uyum artar.
2.5.3. Tasarim HTEA (THTEA)

Yeni lirlin dizayni, hi¢ kuskusuz tasarim ve tasarim agamalar1 konusunu da beraberinde
getirmektedir. Tasarlanan her {irliniin hatasiz olmas1 beklenmekte ve daha onceden
belirlenen standartlara olan uyumun mikemmel diizeyde olmasi istenmektedir.
Dolayisiyla; {iriin {iretilmeden daha tasarim asamasindayken, hatasizlagtirilmasi
gerekmektedir. Bunun i¢in kullanilan yontemlerden biri olan THTEA, {irliniin tasarim

asamasinda hatalardan arindirmasinda kullanilan HTEA ‘nin bir alt koludur.

Tanimlamaya iliskin diger goriisleri inceledigimizde, asagidaki agilimlar yonlendirici

nitelik tagimaktadir:

“Potansiyel veya bilinen hata tiirlerini tanimlayan, ilk tiretim gerceklesmeden hatalarin
tanimlanmast ve diizeltici faaliyetlerin uygulanmasini saglayan bir ydntemdir.”

(Y1ilmaz, 2000:136)

“Tasarim HTEA, tasarim yaklasimlariyla ilgili kararlarin verilmesinde ve tasarim

seceneklerinin degerlendirilmesinde yararlt bir aractir.” (Canbolat, 2008:9)

Tasarim HTEA ‘nin faydalar1 konusunda Durhan ‘in fikirleri aydinlatici olabilir:
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“s Tasarim iyilestirme ¢aligmalari igin oncelikleri belirler.
* Tasarim istekleri ve tasarim segeneklerinin objektif degerlendirilmesine yardim eder.
* Degisikliklerin ne amagla yapildigin1 dokiimante eder.
« Uriin tasarim dogrulama ve test etmede yardimei bilgi saglar.
* Kritik veya 6nemli karakteristikleri belirlemede yardimcidir.
* Tasarim gereksinim ve alternatiflerinin saptanmasina yardimcidir.
* Olasi hata sekilleri ve sistemin ¢alismasinda bunlarin etkilerinin tasarimin
gelisme asamasinda goz Oniinde tutulmasini saglar.
* Potansiyel giivenilirlik gereksinimlerini belirleme ve ortadan kaldirmada yardimcidir.
* Gelisme ve iyilesme programlar1 ve planlarinda kullanilacak bilgiyi saglar.” (Durhan,
2006:18)

Tasarim HTEA ‘nin faydalari, yapilan isin niteligine gore degisiklik arz etmektedir.
Agir, agdali tasarim niteligi tasiyan islerde Ozellikle, HTEA ‘nin hata Onleme
calismalari, detaylandirilmalidir. Cok agdali tasarim 6zellikleri tasimayan islerde ise,
HTEA ‘nin hata Onleme konusunda yaptigi c¢aligmalar, ¢ok detayli caligsmalar
olmayabilir. Miisteri isteklerine gore projelerin yapildigi firmalarda, tasarim
asamasinda islemler detaylandirildigindan, THTEA ¢alismalarinda bulanik modelleme
mantiginmn  kullanilarak, ROS ‘lere gore risk oOnceliklerinin belirlenmesi yerinde

olacaktir.
2.5.4. Servis HTEA (SeHTEA)

Miisteriye servis hizmetlerinin ulastirilmas1 noktasinda, servisin miisterilere
sunulmasindan Once yapilan analiz ¢alismalaridir. Bu analiz c¢aligmalari, servise ait

sistem ya da iglem hatalarindan kaynaklanan gorev hatalar iizerinde yogunlagmaktadir.

Ondemir, Servis HTEA ‘nin ¢iktis1 olan konular1 asagidaki gibi siralandirmugtir:

“- Olas1 hatalarin ROS ‘e gore siralanmus bir listesi,
- Kritik ve/veya 6nemli gorevlerin yada islemlerin bir listesi,
- Olas1 darbogaz islemlerin yada gorevlerin bir listesi,
- Hatalar1 yok edecek faaliyetlerin bir listesi.” (Ondemir, 2004:49)

Servis HTEA ‘nin uygulanma amaci hakkinda; Bektas (2007:16) ise, “Servis
organizasyonundaki isleyisi aksatabilecek kritik ve onemli 6zellikleri belirleyerek,
ortaya c¢ikabilecek potansiyel hatalarin sistemi minimum diizeyde etkilemesini
saglayacak sekilde iyilestirilmesini amaglar.” seklinde bir agiklama getirerek, servis

HTEA ‘nin amacinin ne olabilecegi iizerinde durmustur.
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Servis HTEA da fayda olusturabilecek konulari Durhan asagidaki sekilde

maddelendirmistir:

“e [ akisinin analiz edilmesinde yardimcidar.
* Sistem ve / veya proseslerin analiz edilmesinde yardimeidir.
» Islem yetersizliklerini belirler.
* Kritik veya dnemli islemleri belirler ve kontrol planlarinin gelistirilmesinde
yardimci1 olur.
» lyilestirme ¢alismalari icin ncelikleri ortaya koyar.
* Degisiklerin ne amagla yapildigini dokiimante eder.* (Durhan, 2006:20)

Servis HTEA ,nin, bu faydalara ek olarak asagidaki faydalara da sahip oldugu

sOylenebilir:

e Miisteri taleplerine uygunluk ve miisteri bazli veri madenciligi

metotlarinin hatasizlagtirilmasina yardimer olur.
e Sunulacak servisin kalitesini arttirir.
e CRM ve ERP programlarinin etki alaninin genisletilmesine yardimeidir.

e Gorev tanimlarmin yeniden diizenlenmesiyle kurumsallasmada bir

kademe daha ileriye gidilmesini saglar.

e Gergeklestirilen dokiimantasyon sayesinde miisteri taleplerindeki
degisikliklerin ve bu noktada olusabilecek hatalarin tekrarlanmasi

engellenmis olur.
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BOLUM 3 : SUREC IYILESTIRMEDE HTEA UYGULAMA
ASAMALARI VE YENI “ROS” DEGERLENDIRME YONTEMIi

3.1. HTEA Uygulama Asamalari

HTEA uygulama asamalar1 sirasiyla su sekildedir: HTEA Ekibinin Olusturulmast,
Fonksiyonel Parca veya Bilesenin Belirlenmesi, , Hata Tiriiniin Belirlenmesi, Hata
Etkisinin Belirlenmesi, Hata Kritikliginin Tanimlanmasi, Hata Siddeti (S), Hata
Sebebinin Tanimlanmasi, Hata Olasilig1 (O), Hata Tespiti (T), Risk Oncelik Sayist
(ROS) ‘nin Hesaplanmasi, Hatalara Iliskin Onleyici Faaliyetler ve Onerilen

iyilestirmelerdir.
3.1.1. HTEA Ekibinin Olusturulmasi

HTEA ekibinin olusturulmasi, uygulanacak HTEA ¢esidi ne olursa olsun, biiylik 6nem
arz etmektedir. Ciinkii, bu ekibin yanlis bir bicimde organize edilmesi, HTEA ‘nin
saglikli sonuclar vermesini engelleyecek, yapilacak c¢aligmalarin giivenilirligini

olumsuz yonde etkileyecektir.

HTEA c¢alismasi sonucu belirlenecek hata tiirleri, hata sebepleri ve tiim bunlara iligkin
HTEA ekibi tarafindan ortaya atilacak onleyici faaliyet fikirleri arasindaki paralelligin
saglanmas1 amaciyla sirket icerisinde yapilacak her calisma, HTEA ‘nin gecerliligi
{izerinde olumlu bir etki olusturacaktir. Ozay (1999:42-44) bir THTEA ekibi igerisinde
“Ekip Lideri, Uriin Tasarimcis1, Uretim Miihendisligi Uzmam, Kalite Yoneticisi, Satis
Uzmani (Misteri Sozciisli), Yan Sanayiciler (Satinalma Yetkilisi), Servis Yetkilisi”

gibi kisilerin olmasi1 gerektigini vurgulamistir.

HTEA ekibi, maksimum 7 minimum 5 kisiden olusmalidir. HTEA ekibi igerisindeki
kisiler, ozellikle; iiretim, tasarim, montaj ve kalite konularinda bilgi sahibi olmalidir.
Ekibin bir lideri olmali, diger kisiler ise ekip liyesi konumunda faaliyetlere katilmalidir.

Ekip liderinin gorevlerini Akin asagidaki gibi siralamistir:

“- Ekibin galigmasini diizenler,
- Toplant1 giindemini belirler,
- Toplantinin yonlendirilmesini yapar,
- Toplant1 notlarinin alinmasi ve sonugta toplanti raporunun hazirlanmasini saglar,
- Caligmalarin devamliligi i¢in gerekli dnlemleri alir.” (Akin, 2005:275)
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HTEA ekibi olusturulmasinin amaglarini; Oztekin, su sekilde agiklamaktadir:

“p Miimkiin olan en erken zamanda tiim ilgili béliimlerin birlikte ve
eszamanli (paralel) caligmasi
» Daha genis bir bilgi ve tecriibe birikiminin kullanilmast
» Yeni fikirlerin arttirilmasi
» Erteleme yerine, yerinde ve zamaninda hizl bir sekilde karalarin
almmast
» Alinan kararlarin daha genis katilimli ortamda mutabakat
saglanmasi
» Bolimler arasi igbirliginin gelistirilmesi ve tegvik edilmesi
» Calisanlara takim ic¢inde kisisel gorevler vererek, onlara 6zgiiven asilanarak sinerji
yaratilmas1.“ (Oztekin, 2006:28)

Ekibin Kalitesi, HTEA c¢aligmasinin kalitesini verir. Bu yiizden ekip icerisindeki
herkesin bu ¢aligmay1 benimsemesi gerekmektedir. Ekip iiyelerinin siirekli katilimi ve

ekip liderinin dogru yonlendirmesi, ekip basarisinin temelini olusturur.
3.1.2. Fonksiyonel Parca veya Bilesenin Belirlenmesi

Fonksiyonel Parga, {irline ait bir alt sistem 6gesidir. Her bir fonksiyonel par¢a i¢in ayri
ayr1 hata tiirleri, hata etkileri ve hata sebepleri belirleneceginden ve bu pargalara ait
farkl1 farkli olugsma olasiligi, siddet ve tespit edilebilirlik degerleri atanabileceginden;
“Fonksiyonel Par¢a” kavrami, tasarimin bir asamasinmi ifade etmekte ve genellikle

THTEA da kullanilmaktadir.

Bilesen kavrami ise biraz farklidir. Bilesen kavrami, Proses HTEA ig¢in bir proses
asamasini, Sistem HTEA igin bir alt sistem 6gesini, Servis HTEA igin ise bir servis

uygulama asamasini ifade eden bir kavramdir.
3.1.3. Hata Tiiriiniin Belirlenmesi

“Hata Tiri” kavramindan kasit, bir {iriin veya bu iirline ait bir bilesenin, faydali dmrii
boyunca kendisinden beklenen islevsel faydayi yerine getirememe durumu olarak
Ozetlenebilir. Elbetteki buradaki tanim, Tasarim HTEA (THTEA) igin gegerlidir.
Proses, Sistem ve Servis HTEA i¢in ise; bir proses, sistem veya servis bilesenin

islevsel faydasini yerine getirememe durumu olarak tanimlanir.

Konuyla ilgili olarak Boran ‘in yaptig1 tanim su sekildedir:
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“Hata sekli, hatanin gozlenen tarzi (sekli) dir. Hatanin ortaya c¢ikma sekli bir
fonksiyona bagli oldugunda, hata sekli, bir sistemin fonksiyonlarini yerine getirememe

durumu veya anormal igleyigidir.” (Boran, 1996:58)

Hata tiirleri belirlenirken; her bir fonksiyonel par¢a veya bilesen icin ayr1 ayri
belirleme yapmak gerekmektedir. Bununla birlikte bir hata tiiri belirlemesi yaparken
hatanin ger¢eklesmis olmasi gerekmez. Hata gerceklesmese dahi gerceklesebilecegi
varsayimindan yola ¢ikarak potansiyel nitelikteki hatalar belirlenir. Yine, belirlenen
hata tiirleri aslinda birer performans problemidir. Baslangi¢ olarak daha 6nce yapilan
HTEA calismalar1 varsa, hata tiirlerinin belirlenmesinde bu ¢alismalarda daha dnce

belirlenmis olan hata tiirlerinin de gézden gecirilmesi faydali olacaktir.

Hata tiirleri listelemesinde olusan ve olusmasi muhtemel olan hata tiirlerinin tamami
diisiiniilerek bir listeleme yapilmasi sarttir. “Olas1 Hata” kavrami igerisine girebilecek
hatalar detayli irdelenmelidir. “Olas1 Hata” kavramindan ne kastedildigini, Usug
(2002:34), “Sistemin gorevini tam anlamiyla yerine getirememesi hata olarak
adlandirilir ve bu hatanin ortaya ¢ikma sekli ise hata tiiriidiir. Olas1 hata tiirii, hatanin
ortaya ¢ikma durumunu ve sistemi etkilemesinin tanimini igerir.” seklinde agiklayarak

hatanin sistem {izerindeki etkisini vurgulamistir.

Hata tiirlerini belirlerken Boran, asagidaki sorulardan faydalanilabilecegini ifade

etmistir:

“- Tasarimla veya prosesle ilgili sorun nedir?
- Parganin spesifikasyonlar karsilayamadigi durumlar nelerdir?
- Ongoriilen miihendislik 6zelliklerini hi¢ gz oniine almadan, miisterinin itiraz
edebilecegi diisiiniilen herhangi bir unsur var midir?
- Bir sonraki veya daha sonraki operator neyi kotii olarak nitelendirecektir?
- Son kullanici (miisteri) neyi, kabul edilmez olarak tanimlayacaktir? (Boran, 1996:58)

Oztekin (2006:32) ise, “Hata tiiriinii tanimlarken hareket noktasi olarak, gecmiste
miisteriyi rahatsiz etmis hususlar, sikayetler, hata raporlar1 ekibin gerceklestirdigi
beyin firtinasina ait veriler almabilir.” diyerek beyin firtinasinin da kullanilabilecek

metotlardan biri olabilecegini savunmustur.

Hata tiirlerinin belirlemesi noktasinda sorulacak sorular, her bir HTEA c¢esidi i¢in
farkli olmaktadir. Ornegin; Tasarim HTEA i¢in Tasan asagidaki gibi sorularmn THTEA

‘nin uygulanmasinda fayda getirebileceginden bahsetmistir:

58



“* Tasarim, arzu edilen fonksiyonunu yerine getirirken hangi sekillerde hata
verebilir?
* Ne yanlis gidebilir?
* Fonksiyon test edilirken hata tiirii nasil farkina varilabilir?
* Tasarim nerede, nasil ve hangi ¢evresel kosullar altinda ¢aligacak?
* Tasarim bir iist seviye montajli komplelerde kullanilacak mi?
* Tasarim diger sistemler ile nasil etkilesime girecek?* (Tasan, 2006:59)

Sonug olarak diyebiliriz ki; hangi HTEA ¢esidi kullanilirsa kullanilsin, hata tiirlerinin
belirlenmesi, fonksiyonel parcaya veya bilesene karar verildikten sonra yapilacak ilk

istir. Bundan sonra yapilacak islem ise, hata etkisinin belirlenmesi olmalidir.
3.1.4. Hata Etkisinin Belirlenmesi

Hata etkisi, fonksiyonel parca veya bilesen belirlendikten sonra hata tiirliniin
olusturdugu etkidir. Hata etkisi; daha dnce gerceklesen etki ve gergceklesmesi kuvvetle
muhtemel olan etki seklinde 2 ¢esittir. Hata etkileri belirlenirken hata tiirleri ile olan
uyumu saglama adina, bu 2 ¢esit hata etkisine de, yer verilir. Hata Etkisi ile ilgili
olarak; Soylemez asagidaki gibi bir agiklama getirmistir:
“Fonksiyonlar ve hata tiirleri belirlendikten sonra HTEA siirecindeki asama hata tiirii
olustugunda gergeklesebilecek potansiyel sonuglart tanimlamaktir. Bu takimin

yapacagl bir beyin firtinasi faaliyetidir. Sonuglar belirlendikten sonra HTEA
modelinde etkiler olarak yer alacaktir.” (Soylemez, 2006:27)

MIL-STD 1629A da hata etkileri asagidaki sekilde siiflandirilmistir:

“- Yerel Etki : Analizi yapilan fonksiyonel par¢a veya bilesene ait hata tiirliniin
fonksiyonel, operasyonel veya durumsal sonucudur.

- Sonraki Yiiksek Diizey Etki : Analizi yapilan fonksiyonel parca veya bilesene ait
g0z Oniinde bulundurulan anlagma diizeyinde, hata tiiriiniin fonksiyonel, operasyonel
veya durumsal sonucudur.

- Son Etki : Analizi yapilan fonksiyonel parga veya bilesene ait en iist seviye anlasma
diizeyinde, hata tiiriiniin fonksiyonel, operasyonel veya durumsal sonucudur.”
(MIL-STD 1629A, 1980:4)

MIL-STD 1629A “da gegen etkileri 6rneklendirmek gerekirse; bir {irlin argiimanindaki
hata yerel etkiyi olustururken, iirliniin montaj edilmesi sirasinda olusan bir hata sonraki
yiikksek diizey etkiyi olusturmaktadir. Son etki ise, nihai {iriin iizerindeki hatadan

kaynaklanan etkidir.
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Boran, olasi hata etkisi 6rneklerini ise agagidaki gibi listelemistir:

“* Gurilti * Yanlig islem
* Arizalanmaya yatkinlik * Kesintili islem
* Tekrar kullanilamama * Tamir edilemeyen islem
* Kazaya yatkinlik * Miisteri memnuniyetsizligi
* Asiri ¢aba isteme * Kotii goriiniis
* Imaj kayb1 * Uyumsuzluk

* Yaralanma veya 6liim” (Boran, 1996:60)

Hata etkisinin kapsami, hata tiiriiniin 6zelligine gore degisiklik gosterebilir. Hata etkisi,
miisteri agisindan diisiiniilen olasi bir hatanin etkisi olarak da diisiiniilebilir. Bu konuda
Yaylali (2008:43), “Olas1 hata etkisi, hatanin ortaya ¢ikmasi durumunda, miisterinin
neyin farkinda olacagini gosterir. Kisaca, hata ile karsilasan miisterinin tepkisini, yani
olast hatayla karsilastiginda olusan sonuclari tanimlar.” diyerek hata etkisinin

mantiksal yoniine vurgu yapmaistir.
3.1.5. Hata Kiritikliginin Tanimlanmasi

Bir siiregteki olasi hata tiirlerinin belirlenmeye ¢alisilmasi, liriiniine ait alt pargalarin
kontrol edilmesi ile miimkiin olmaktadir. Bu kontroliin saglikli olup olmamasi ise,
kritik hatalarin olusmasina neden olur. Dolayisiyla hata kritikligi, liriine ait giivenlik
riskinin  belirlenmesi ve bu riskin fonksiyonel noktadaki etkiler {izerinde

yogunlagmasidir.

Hata kritikliginde 6nemli olan; hata kritiklik sayisinin hesaplanmasidir. Hata kritiklik

sayist, MIL-STD 1629A da asagidaki gibi formiilize edilmistir:

“Cpy = Poidypt

C,, : Hata Tiirii Kritiklik Say1st
B : Hata Etkisi Kosullu Olasiligi
o : Hata Tirii Olasiligt
A, : Birim Hata Oram

t : Operasyon Siiresi. Bu silire genelde saat veya operasyon dongiisii sayisi ile
belirtilen gérev uygulama siiresidir.” (MIL-STD 1629A, 1980:102-4)

Bu formiilizasyonda, birim hata orani, giivenilirlik analizlerinde kullanilan oranla ayni
olmalidir. Giivenilirlik analizlerinde baz alinacak giivenilirlik oranlari, aragtirmacinin
geemis deneyimlerinden faydalanarak hazirladigi ve her parga icin ayr1 belirlenen

oranlar1 ifade etmektedir.
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Birimsel kritiklik sayis1 hesab1 da yine MIL-STD 1629A ‘da formiilize edilen bir diger

konudur:
j
“Cr= 2(Bo‘)‘pt)n n=12,........... ]
n=1
Burada;

C, : Birimsel Kritiklik Sayisi,

n : Birimsel Kritiklik Siniflandirmasi I¢indeki Hata Tiirii Sayist,
j :Kritiklik Siniflandirmasi I¢indeki Son Hata Tiirii”
(MIL-STD 1629A, 1980:102-4/102-5)

Kritiklik sayisinin bulunmasinda yardimer elemanlardan biri de Kritiklik matrisidir.

MIL-STD 1629A da konuyla ilgili su agiklama yapilmistir:

“Kritiklik matrisi, her bir hata tiiriinii tanimlayarak, diger hata tiirleri ile 6nemlilik
diizeyine gore bir karsilagtirma yapilmasini saglar. Kritiklik matrisi, matris alanindaki
onemlilik sinifi ve goziikkme olasilik seviyesi adli kisimlara, birimsel veya genel hata
tiirii tantmlama numaralarinin girilmesiyle olusturulur.” (MIL-STD 1629A, 1980:102-5)

Boran ise kritiklik matrisi hakkinda su goriisleri ortaya koymustur:

“Matrisin siitununda artan Snemlilik diizeyine gore onemlilik smiflari, satirinda ise
orjinden baslayarak yukari ¢iktikca olasilik diizeyleri artan hata siiflar1 yer almaktadir.
Hata seklinin kritiklik sayisi, orjinden baglayan kosegen boyunca biiyiir. Diizeltici
faaliyetlerde buna gore en {istteki hata seklinden baglayarak oOnceliklendirilir. Bu
nedenle, kritiklik matrisi diizeltici faaliyet onceliklerinin atanmasim kolaylagtiran bir
arag olarak kabul edilir.” (Boran, 1996:69)

Kritiklik matrisinin bir 6rnegi, Sekil 10. ‘da gosterilmistir:

Sekil 10. Ornek Kritiklik Matrisi
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(ARTAN ONEMLILIK SEVITVESl —»)
Kaynak : MIL-STD 1629A (1980:102-7)
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3.1.6. Hata Siddeti (S)

Hata siddeti, olusan veya olugsmasi muhtemel hata tiirlerinin olusturdugu sonuglarin
seviyesidir. Akin (2005:276), siddet kavrami i¢in “Hatanin ciddiyeti ve etkileridir”
demistir. Bektas (2007:35) ise, “Siddet, hatanin ciddiyetini tanimlamakta olup, siddet
ile misteriye yansiyan olasi hata sonuglarinin diizeyi degerlendirilir.” seklinde bir
aciklama getirmistir. Ozay (1999:53), “Siddet, bir olas1 hata tiirii etkisi (leri)
ciddiyetinin karsiligi olan bir derecelendirmedir. Siddet sadece bir hata tiiriiniin

etkisiyle uygulanir.” seklinde bir tanimlamada bulunmustur.

Tanimlardan da anlasilacag: iizere, siddet konusu, hata etkisine ait bir kavramdir.
Burada 6nemli olan nokta; iiriin parcasina, sisteme, alt sitem ve gruba, bizzat iiriiniin
kendisine, kanunlara, miisteriye bagli olarak hazirlanmis her bir hata tiiri etki listesinin
ciddiyetinin degerlendirilmesidir. Bu degerlendirme bize hatalara ait siddet digerlerini

verecektir.

Hataya ait siddet, hatanin miisteriye olan etkisi diisiiniildiigiinde 1 ile 10 arasinda
derecelendirilir. Bu derecelendirme yapilirken kritik nitelikteki hatalar, en yiiksek
puani alir ve puanlama hatanin biiyiikliigline gore yapilir. Tablo 2. de bu baglamda

ornek olabilecek bir siddet derecelendirme tablosu goriilmektedir:

Tablo 2. Hata Siddeti Derecelendirmesi

Etki Diizeyi Siddet Kriteri Derece
Etki Yok Hatanin higbir etkisi yoktur. 1
(Sifir Etki Diizeyi)

Uriin performansi veya hizmet kalitesi iizerinde
Cok Onemsiz Etki | ¢ok Onemsiz etkisi vardir. Cok nadir 6nemsiz

Diizeyi kusurlar ve Oziirler goriilmektedir. Miisteri
rahatsizlik duymamaktadir.
Uriin performansi veya hizmet kalitesi iizerinde
Onemsiz Etki Onemsiz etkisi vardir. Ara sira onemsiz kusurlar 3
Diizeyi ve Oziirler gozlenir. Miisteri ¢cok az da olsa

rahatsiz olur.

62



Tablo 2. ‘nin devamudir.

Kiigiik Etki Diizeyi

Uriin performansi veya hizmet kalitesi iizerinde
kiigiik etkisi vardir. Hayati nitelik tagimayan
kusur ve Ozilrler siirekli gozlenmektedir.
Miisteri bu kiigiik etkinin farkindadir.

Orta Siddetli Etki
Diizeyi

Uriin performansi veya hizmet kalitesi {izerinde
orta siddette etkisi vardir. Hayati nitelik
tagimayan parcalar, tamir ve bakim gerektirir.
Miisteri iiriin veya hizmetle ilgili bir takim
tatminsizlikler yasar.

Onemli Etki Diizeyi

Uriin islevini yerine getirip giivenli bir sekilde
caligsa da {irlin performanst veya hizmet
kalitesi  diigmistir. Misteri  kullanimdan
rahatsizlik duymaktadir. Hayati en az bir parga
islevini yerine getirmiyordur.

Biiyiik Etki Diizeyi

Uriin performansi veya hizmet kalitesi ciddi bir
sekilde etkilenmistir. Miisteri tatmin
olmamakta ve {irlinde bir alt bilesen veya
sistem iglevini yerine getirmemektedir.

Cok Biiyiik Etki
Diizeyi

Uriin kullanilamiyor fakat emniyetlidir. Sistem
caligmamaktadir. Miisteri tatminsizligi ¢ok
fazladir.

Ciddi Etki Diizeyi

Bu asamada bir kaza gergeklesmeden iiriiniin
kullanimini durdurmak miimkiindiir. Tehlikeli
etki diizeyine her an ulasma potansiyeli vardir.
Yasalara olan uygunluk tehlikeli  bir
pozisyondadir.

Tehlikeli Etki
Diizeyi

Yasalara herhangi bir uygunluk
bulunmamaktadir.  Tehlikeli etki  olusan
diizeydir. Giivenlik veya emniyetle ilgili ani
hatalar / arizalar olusur.

10

Kaynak : Stamatis (1995)

3.1.7. Hata Sebebinin Tanimlanmasi

Hata etkisi, hata tiirliniin sonucunu olustururken; hata sebebi, hata tiirliniin nedenini
olusturan ve sorgulayan bir kavramdir. Ozay (1999:55), “Hatanin sebebi, sonugta bir

hata tilirline neden olacak, tasarim zayiflig1 seklinde tanimlanir.” demistir. Bununla
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birlikte, Usug (2002:35) “Listelenen hata tiirleri ve etkilerinden sonra, bu hatalara
sebep olan kosullarin belirlenmesi gereklidir ve genel olarak bu, hata tiirlinii olusturan
ilk anormalliktir.” seklinde bir tanimlama getirerek hata tiirlerinin sebeplerinin, hata

tiirlerinin olugsmasindaki ilk anormal kosulun ger¢eklesmesi oldugunu savunmustur.
Konu hakkinda Boran, asagidaki goriisii ortaya koymustur:

“Olas1 hata seklinin ortaya ¢ikmasinda etkili olacak unsur(lar), neden olarak tanimlanir.
Hatanin nedeni, hatanin seklini olusturabilecek ilk anormalliktir. Hatanin nedenleri,
tasarim veya proses esnasinda sorunlarin gozilkme gerekgelerini gosterir. Hata
nedenlerini ortaya c¢ikarmak i¢in, “Olas1i hata seklinde sonuglanabilir islem
degiskenleri nelerdir?” sorusuna yanit aranir.” (Boran, 1996:61)

Diizgiiner ise;

“Cok yonlii ekibin FMEA uygulamasi igerisinde en énemli gérevi hata sebeplerinin
analizidir. Tecriibeye dayal1 ve 6zellikle de yeni hata sebeplerinin eksiksiz bir sekilde
belirlenmesi ve listelenmesi FMEA tekniginin onleyici olmasi yoniinden 6nemlidir.”
(Diizgiiner, 2002:57)

seklinde bir aciklama yapmis ve hata sebeplerinin belirlenmesinin HTEA tekniginin

Onleyici olma gorevini arttirdigindan bahsetmistir.

Yine, hata sebeplerinin belirlenmesinde kullanilan yontemlerden bir tanesi de balik
kilgig1 (sebep-sonug) diyagramlaridir. Bu diyagramlarin kullanilmasinda makine,
malzeme, metot ve insan dortlemesi temel alinmaktadir. Tabi ki burada ¢evre ve 6lgme
gibi konular da dikkate alinir. Tim konularla ilgili hata nedenleri belirlenmesi
asamasina gelindiginde ise beyin firtinast teknigi kullanilarak gruba ait her iiyenin

bilgi ve gecmis tecriibelerinden faydalanilir.

Balik kil¢ig1 diyagramlarinin yani sira, Boran (1996:61), “Ge¢mis donem kayitlarinin
yer aldig1 veri bankalari, analiz yontemleri (hata agaci analiz teknigi, blok diyagramlari,
benzetim), yaraticilik yontemleri (benzetme).” gibi olanaklardan da gerekli faydanin

elde edilebileceginin altin1 6nemle ¢izmistir.

Usug (2002:35) hata sebeplerine, “Kotii ¢evre kosullari, asirt yiikleme, asir1 zorlama ve
operatdr egitiminin yetersizligi” gibi konular1 6rnek gostermistir. Durhan ise hata

sebeplerine 6rnek olarak verilebilecek konulari, su sekilde siralamistir:

“e Asir1 yliklenme * Kotii gevre kosullart
* Asir1 zorlanma * Yanlis malzeme se¢imi
* Dengesizlik » Uygun olmayan tasarim omiir kabulii
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* Uygun olmayan bakim » Isgiiciiniin egitim yetersizligi
talimatlari » Makine ayarsizliklar

* Yanlis tanimlanmig malzeme kalinliklari

* Operatdr hatast

* Yanlis kullanim

* Proses ve kalite kontrollerinin yapilmamasi.” (Durhan, 2006:32)

Olas1 hata sebeplerinin belirlenmesi sirasinda dikkat edilecek hususlari Stamatis
(1995:20), “1- Bir hata sebebi, bir veya birden fazla hata tiirline yol agabilir. 2- Birden
fazla hata sebebi, tek bir hata tiirline yol acabilir. 3- Bir hata sebebi, bir veya birden
cok faktoriin bir araya gelmesiyle ortaya ¢ikabilir.” seklinde ifade ederek hata
sebepleri ile hata tiirleri arasindaki bagintidan yola ¢ikarak faktor analizi yapilmasi

gerektigini savunmustur.
3.1.8. Hata Olasihig1 (O)
Hata olasilig1 konusunda, Ozay “in fikirleri su sekildedir:

“Olasilik, bir parcanin verilen bir sebep icin tasarim 6mrili boyunca ortaya c¢ikacak
tahmin edilen parca hatalarmin kiimilatif sayisina (HKS) tekabiill eden bir
derecelendirmedir. Diger bir deyisle, Olasilik, bir parganin tasarim 6mrii boyunca,
sebebin ortaya ¢ikma olasiligina tekabiil eden bir derecelendirmedir. Her bir sebep icin,
parcanin tasarim Omrii boyunca ortaya g¢ikaracagi, her 1000 parcaya karsilik parca
hatalarinin kiimilatif sayisina oran1 (HKS/1000) tahmin edilir.” (Ozay, 1999:59)

Soylemez ise;

“Olusum siralamasi tahmin edilirken, ortaya ¢ikacak ve boylece belirtilen hata cinsiyle
sonuglanacak hatanin potansiyel sebebinin olasilig1 diisiiniiliir. Bu tahmin yapilirken,
hata cinsi ve hatanin sebebinin, miisteriye ulagsmadan once kontrol edilmedigi
varsayilir. Meydana gelme, hatanin ortaya ¢ikma sikligini gosterir ve her bir olas1 hata
tiiriiniin gergeklesmesi olasilig ile ilgilidir.” (Soylemez, 2006:28)

seklinde bir aciklama yaparak, olusma olasiligina iliskin yapilacak siralama
kosullarindan bahsetmistir. Durhan (2006:35) ise, “Ortaya ¢ikma, olas1 hata nedeninin
olugmasi ve trliniin beklenen omri i¢inde kullanimi sirasinda hata tiiriine yol
acmasinin ihtimalidir. Hatanin ortaya ¢ikma sikligini gosterir ve her bir olasi hata
tiirlinlin gergeklesmesi olasiligi ile ilgilidir.” diyerek tanimlamaya iliskin bir aciklama

getirmistir.

Oztekin (2006:45), “Olasilik, hatanmn ya da onu yaratan sebebin ne kadar siklikla

ortaya ¢ikabileceginin yansimast; liriiniin dmrii siiresince hata tiirtinde sonuglanacak ve
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meydana gelecek belirli bir nedenin olasiligidir. Bu deger, sebepler ve hata tiirii ile

iligkilidir.” gibi bir tanimlama yapmuistir.

Burada hata olasiligindan kasit, hatanin olugma olasiligidir. Olusma olasiliginin
belirlenmesinde C; olarak da bilinen proses yetenek gostergesi de kullanilabilir.
Proses yetenek gostergesi, hatalarin olusma olasiliklartyla ters orantilidir. Yani Cpk
artarsa, hatanin olusma olasilig1 diiser. Tabi ki burada olusma olasiligi tablosu
olusturarak ve her bir durum i¢in bir olasilik degeri atayarak da hata olasiliklarimi

belirlemek mimkiindir.

Stamatis ‘e gore, olusma olasilig1 degerini belirlemek icin 2 farkli yol bulunmaktadir:

“- Birinci yolda, bir hata tiirii veya nedeni i¢in ortaya ¢ikma olasiligini olusturan deger
belirlenmelidir.
- Ikincisi; hata nedeninin ortaya ¢ikma olasilik degeri ile hata nedeninin sonucunda
olusan hata tiirliniin iligkilendirmesi ile bulunur. Neden olusursa, hata tiiriiniin de
olusacagi esas alinmaktadir. Bu deger, sozii edilen 2 olasilik degerinin ¢arpilmasi
sonucu bulunur.” (Stamatis, 1995:22)

Burada birinci yolda belirlenmesi diisliniilen hata olasilik degerleri, firmaya o6zel,
sektorel dinamiklerin dikkate alindigi, HTEA ekibinin fikir alig verisi sonucu ortaya

cikaracagi verilerin degerlendirilmesi sonucu olusturulabilir.

Ikinci yol ise; hata tiirlerine ait hata sebep varyasyonlarmin her bir hata tiirii icin
cesitlendigi durumlarda kullanilir. Burada her bir hata sebebine bir olasilik degeri
tespit edilerek, mevcutta her bir hata tiirli i¢in daha 6nce belirlenmis olan olasilik
degerleri ile hata sebeplerine ait olasilik degerlerinin ¢arpilma durumu s6z konusu olur.
Burada nasil ki hata sebeplerine bir olasilik degeri atamak; alternatifsel bir durum arz
ediyorsa, hata sebeplerinin etki diizeyleri diisliniiliip, ona gore her bir hata tiirline bir
olugsma olasilig1 degeri atamak da, diger bir alternatifsel durum olarak karsimiza

cikmaktadir.

Hatalara iliskin olusma olasiligi tablolari, 1 ile 10 arasinda degerlendirilebilecek
tablolar halinde hazirlanir. Burada hatalarin olugsma frekansi dikkate alinmaktadir.
Gegmise yonelik verilerin istatistiki olarak yorumlanmasi sonucunda ortaya
cikabilecek sonugclar, burada olusma olasiliklarinin belirlenmesinde
kullanilabilmektedir. Tablo 3. ‘de ornek olarak diistiniilebilecek, THTEA ‘ya ait bir

olasilik degerlendirme tablosu goriilmektedir:
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Tablo 3. Tasarim HTEA Olasilik Degerlendirme Tablosu

HATANIN ORTAYA CIKMA OLASILIGI | ORTAYA CIKMA SIKLIGI DEGERLENDIRME
Uzak: Basansizhik ¢ok uzak = Bin iirtinde 0,010 1

Bin iiriinde 0,1 2
Diigitk: Oldukca seyrek basarisizhk

Bin iirlinde 0,5 3

Bin iiriinde 1 4
Orta: Ara sira olan basarisizhiklar Bin tirlinde 2 3

Bin iirtinde 5 6

Bin tirtinde 10 7
Yiiksek: Tekrar eden basansizhiklar

Bin lirlinde 20 3

Bin tirlinde 50 9
Cok Yiiksek: Basansizlik kacimlmaz

Bin tirtinde 100 2 10

Kaynak : Tagan (2006:66)

3.1.9. Hata Tespiti (T)

Hatalarin tespiti konusunda; potansiyel hatalarin, miisterinin kullanimi esnasinda
ortaya c¢ikabilme ihtimali bulundugundan; iiretim esnasinda bir takim tespit
asamalarindan ge¢mis olmasi gerekmektedir. Bektas (2007:37), “Saptama ile ilgili
olasilik degeri, ortaya ¢iktig1 varsayillan hata nedeninin ya da seklinin miisteriye
ulagsmama olasilig1 olarak tanimlanir.” diyerek hata tespiti noktasinda bir tanimlama

getirmistir.

Yine bununla birlikte, S6ylemez (2006:30), “1 ile 10 derecelendirme ile parga veya
bilesen, imalat veya montaj hattin1 terk etmeden Once, tanimlanan hatanin sebep
oldugu bir kusuru bulma olasiligimin tahmin edilmesidir.” seklinde bir tanimlama
yapmig, Aran (2006:59) ise, “Saptama, mevcut kontrollerin hatanin bulunarak

miisteriye ulagmasini engelleme derecesidir.” demistir.
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Goriilmektedir ki; Hata tespiti; kalite kontrol ¢abalarinin bir sonucu olarak hatali {iriin,
hizmet, proses, sistem alt bileseni veya servis alt bilesenin ilgili, zamanl ve dogru bir
sekilde yakalanmasi ve nihai misteride memnuniyetsizlik olusturacak herhangi bir

konuya mahal verilmemesidir.

Hatanin tespiti noktasinda, hem hatanin siddeti ($), hem de hatanin olasiligi (O)
konularina uyum saglama adina, 1 ile 10 arasinda bir derecelendirme yapmak burada
olmazsa olmaz bir kosuldur. Istatistiki verilerin boliinmemesi ve saglikli bir sekilde

uyum i¢inde degerlendirilebilmesi agisindan bu gereklidir.
Hata tespiti degeri belirlenirken;

e Daha once farkl iiriin ve / veya prosesler icin yapilmis olan HTEA

verilerinden,
e Uriine ait test ve muayeneler sonucu elde edilen sonuglardan,
e HTEA ekibinin ge¢gmis deneyimlerinden,
e Benzer iiriin veya proseslerdeki ¢alismalardan,
e Daha 6nceki IPK ve KK kayitlarindan faydamilabilir.

Tablo 4. de, hata tespitine iligkin , ornek olabilecek bir derecelendirme tablosu
verilmistir. Bu tablo sayesinde hatalarin tespit (saptanabilirlik) edilme olasilig
belirlenerek ROS ‘{in hesaplanmasinda kullanilacak son c¢arpan degerleri elde

edilebilmektedir:

Tablo 4. Tespit (Saptanabilirlik) Degerinin Verilmesi

Hatanin miisteriye
Kriter Siralama
ulasma olasihigi

Uriiniin hatal1 bir sekilde gdnderilmesi
¢ok az bir olasiliktir. Hata bir sonraki

operasyon tarafindan rahatlikla tespit edilir. 1 %0 - %1
Hata “ fonksiyonel ” olarak ¢ok agik bir
karakteristiktedir.
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Tablo 4. ‘iin devanudir.

edilebilir degildir. Hata goriinmez

edilemez.

niteliktedir, imalat ve montaj hatlarinda fark

2 %1 - %10
0 _o
Uriiniin hatal1 bir sekilde gdnderilmesi 3 7010 - %20
diisiik bir olasiliktir. Hata agik bir
karakteristige sahiptir. 4 2420 - %30
5 %30 - %40
6 %40 - %50
Uriiniin hatal bir sekilde gonderilmesi
orta bir olasiliktir. Hata kolaylikla tespit 7 %50 - %60
edilebilen bir karakteristiktedir.
8 %60 - %70
Uriiniin hatal bir sekilde gonderilmesi
yiiksek bir olasiliktadir. Hata gizli bir 9 %70 - %80
karakteristiktir.
Uriiniin kesinlikle hatali bir sekilde
gonderilmesi ¢ok yiiksek bir olasilik.
Uriin kontrol edilmez veya kontrol 10 %80 - %100

Kaynak : S6ylemez (2006:31)

edilmesi gerektiginin de bilgisini verir.
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3.1.10. Risk Oncelik Sayis1 (ROS) ‘nin Hesaplanmasi

Risk oncelik sayisi, hatalarin siddet, olusma olasilig1 ve tespit degerlerini kullanarak
risk olusturabilecek hatalarin Onceliklendirilmesi amaciyla hesaplanan sayisal bir
degerdir. ROS, yaptig1 risk siralamasi ile hatalar konusunda iizerinde yogunlasilmasi

gereken konular1 dnceliklendirerek hangi hata tiiriiniin ilk olarak ele alinip elimine

Akin (2005:273), bu konuda “ROS, her hatanin etkilerine gére siralanmasi,
diizenlenmesi veya oncelikli risk olasiligina gore derecelendirilmesi prensibine gore

belirlenir.” seklinde bir aciklama yapmustir. Yine, Usug (2002:39), “Risk Oncelik




Gostergesi, hata sebeplerinin birbirine nazaran goreceli dnemini gosterir. Bu deger,
hata endiselerini biiyiikten kii¢lige dogru siralamak igin kullanilmalidir.” diyerek ROS

“Un ifade ettigi anlam ile ilgilenmistir.

Risk oOncelik sayisinin  hesaplanmasinda genelde iki farkli sayisal metot
kullanilmaktadir. Bu sayisal metotlardan ilki, hata siddeti, hata olasilig1 ve hata
tespitine iliskin degerlerin ¢arpilmasi sonucuyla elde edilmektedir. Ikinci metot ise
yine bu 3 farkli degerin toplanmasi ile elde edilen sonucun ROS olarak

degerlendirilmesidir.
I. ROS Hesaplama Metodu: ROS=SxOxT
II. ROS Hesaplama Metodu: ROS=S+0+T

Burada en ¢ok uygulanan metot, 1. hesaplama metodu olan ve hataya iligkin siddet,
olasilik ve tespit degerlerinin ¢arpilmasi sonucu elde edilen metottur. Bircok kaynakta
“Risk Oncelik Gostergesi (ROG)” olarak da gegen ROS ‘iin igerdigi anlam i¢in Ozay
(1999:73), “ROG, faaliyet 6nceliginin degerlendirme kistasini temsil eder. ROG ‘iin
biiyiikliigii ile bagintili olarak iyilestirme faaliyetlerine ihtiya¢ vardir.” seklinde bir
aciklama yaparak, ROS ‘iin yiiksek oldugu faaliyetlere ait risklerin de yiiksek
oldugunu ve bu nedenle iyilestirmede ilk siraya alinmasinin yerinde olacagim

savunmustur.
Bir 6rnek vermek gerekirse; herhangi bir hata tiirii icin,

Hata Siddet Degeri = 8, Hata Olasilik Degeri = 2, Hata Tespit Degeri = 5

olarak verilmis olsun.
L. Hesaplama Metodu ile ROS Hesabi =8 x 2 x 5 = 80,
II. Hesaplama Metodu ile ROS Hesab1 = 8 + 2 + 5 = 15 degerini vermektedir.

Burada, eger hata tiirline ait siddet, olasilik ve tespit degerlerinin tamamu,
derecelendirmede en yiiksek deger olan 10 degerini almis olsaydi, I. Hesaplama
metodu olan c¢arpma metodunda ROS degeri, 1000; II. Hesaplama metodu olan
toplama metodunda ise, ROS degeri, 30 olacakt1. Buradaki 1000 degeri, ayn1 zamanda

carpma metodu sonucu ROS ‘iin alabilecegi en biiyiik deger, 30 degeri ise toplama
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metodu sonucu ROS ‘iin alabilecegi en biiyiik deger olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Ozetle;
1. Hesaplama Metoduna Ait En Biiyiik Olas1t ROS Degeri = 10 x 10 x 10 =1000,

II. Hesaplama Metoduna Ait En Biiyiik Olas1 ROS Degeri = 10 + 10 + 10 = 30
seklindedir.

ROS ‘leri “%” sel bir deger olarak ifade etmeye ¢alistigimizda:
L. Metot ROS Orani1 = (80 / 1000) = 0.08 = %8,
II. Metot ROS Oran1 = (15 /30) = 0.5 = %50 dir.

Burada goriilen %8 ve %50 ‘lik oranlar, ROS degerlerinin, maksimum alinabilecek
ROS degerleri igerisindeki paylarimi gdstermektedir. Burada 1. Metot ROS orami
olan %8 degerinin, II. Metot ROS orani olan %50 ‘den daha kiigiik olmasi, ¢carpma
metodu sonucu elde edilecek her bir ROS degeri arasindaki farkin, toplama metodu
sonucu elde edilecek her bir ROS degeri arasindaki farka kiyasla daha fazla olacaginin
bir gostergesidir. Bu gibi durumlarda II. metot olan toplama metodu sonucu elde
edilecek toplam ROS degerlerinin ayni ¢ikma ihtimali, I. metot olan garpma islemine
gore daha fazladir. II. Metot sonucu hesaplanan ROS degerleri arasindaki farkin;
islemin toplama olmasindan dolayi, I. metot olan ¢carpmaya gore daha diisiik olmast; II.
Metot olan toplama islemi kullanildigi zaman, ROS ‘lerin aym ¢ikma ihtimalini

arttiracak ve ayni1 ¢ikan ROS “ler arasinda bir ROS siralamasi yapmak giiglesecektir.

Bu durum, hata sebep varyasyonlarmma gore detaylandirilmis hata tiirii tespit
calismalarinda, 1. metot olan ¢arpma metodunun kullanilmasint gerekli kilmaktadir.
Hata sebeplerine dayali olan ve ROS degerlerinin hata tiirii bazinda toplanmas1 sonucu

hesaplanan toplam ROS degerinin degerlendirilmesi bu baglamda diisiiniilmelidir.

Hem toplama hem de ¢arpma igleminde 1 den 10 a kadar olan sayilarin kendi i¢inde
ticerli carpilmasi veya toplanmasiyla ka¢ adet farkli alternatif elde edilebilecegi

kombinasyon formiilii ile hesaplanirsa;

Formiil : NCh =
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10! 3628800 3628800

0zlim: 10C = = = = 120
L 3
3! (|0 - 3)! 6 x 5040 30240

Burada goriilmektedir ki; 1 ve 10 sayilar1 dahil olmak {izere, 1 den 10 kadar olan
sayilarin kendi iginde iicerli ¢arpilmasi veya toplanmasiyla 120 farkli alternatif elde
edilebilmektedir. Ornegin; 1. Metot olan carpim icin 1 den 1000 e kadar olan
sayilardan birbirinden farkli 30 tanesine bu 120 adet alternatifsel yolla ulasilabilecektir.
Bu 120 alternatif, II. Metodu olusturan toplama yontemi i¢in de gecerlidir. 1000 degeri
icinde sayisal bir degere sahip 30 birbirinden farkli say1 arasindaki farklar toplami, 30
degeri icinde sayisal bir degere sahip 30 birbirinden farkli sayr arasindaki farklar
toplamindan daha fazladir. Bu yiizden ¢arpma metodu, toplama metoduna goére daha
avantajhidir. Bu c¢alismanm uygulama béliimiinde ROS “‘ler, ¢carpma metoduna gore

hesaplanacaktir.

ROS “ler belirlendikten sonra en yiiksek ROS ‘den baslamak iizere bir ROS siralamasi
yapilir. Bu siralamada birinci ncelik, en yiiksek puani alan ROS ‘e atanir. Eger birden
fazla en yiiksek puani alan ROS varsa; o zaman, birinci dnceligin atanmasi, en fazla
maliyet getirebilecegi diisiiniilen konu {izerine olmalidir. Listede ilerleyen asamadaki

ROS “lere de ardisik dncelik atamas1 yapilmaya devam edilir.

ROS ‘ler kendi iginde g¢esitli gruplara ayrilabilmektedir. Bu ayrmm, yapilacak
faaliyetlerin genel ¢ergevesini ¢izip ana basligini olusturacagindan; karar almada kritik

onem tasir. Konu hakkinda Usug, asagidaki gibi bir gruplamadan bahsetmistir:

“. Kiiciik ise diizeltici faaliyete gerek yoktur. (ROG < 40)

- Orta biiyiikliikteyse, diizeltici 5nlemler alinmasi gerekebilir. (40 < ROG < 100)

- Yiiksek oldugu durumlarda, diizeltici 6nlem alinmalidir. Eger ROG degeri, cok
yiiksek ise mutlaka diizeltici 6nlemler alimmali, hatta proses ya da tasarim iizerinde
degisikliklere gidilmelidir. (ROG < 100)” (Usug, 2002:40)

Usug ‘un calismasinda belirtmis oldugu Risk Oncelik Gostergesi (ROG) ile ROS
kavrami, ayn1 anlamdadir. ROS, bazi kaynaklarda ROG olarak da kullanilmaktadir.
Bununla birlikte, Usug ‘un ¢alismasinda ROS icin verdigi araliklar, 1. Hesaplama

metodu olan ¢arpma metoduna gore hesaplanan ROS degerleri igindir.
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3.1.11. Hatalara iliskin Onleyici Faaliyetler ve Onerilen Iyilestirmeler

Hatalara iliskin 6nleyici faaliyetler belirlenirken ROS ‘deki siralama dikkate aliir.
Onleyici faaliyetler hata nedenleri iizerinde gergeklestirilmesi gereken konulardir.
Onleyici faaliyetler, hata nedenlerini elimine edecek konular1 kapsayan faaliyetlerdir.
Hata nedenlerini elimine edecek onleyici faaliyetler belirlenirken, iyilestirme Onerileri
de beraberinde ortaya konulur. Ortaya koyulan her bir iyilestirme Onerisi, kendisiyle

alakal1 olan 6nleyici faaliyet kararinda yonlendirici olmalidir.

Bununla birlikte; Onleyici faaliyetler, diizeltici faaliyetler konusunu da beraberinde
getirebilir. Dolayisiyla, diizeltici faaliyetlerin neler oldugu ve bu konuda yapilacaklar
da bu kisimda belirlenebilir. Usug (2002:40), “Diizeltici 6nlemler, olas1 hata tiirlerini
ve sebeplerini ortadan kaldirmak ya da olumsuz etkilerini minimize etmek igin tasarim,
proses, malzeme gibi unsurlarda yapilacak gelistirme faaliyetleridir.” diyerek diizeltici

faaliyetlerin kapsamina bir aciklik getirmistir.

Ozay ‘i konu hakkindaki fikirleri ise su sekildedir:

“Diizeltici onlemler miispet olmali ve o duruma 6zgii olarak belirlenmelidir. Eger
Onerilen 1iyilestirmeler, yiiksek bir maliyet ve uzun bir gerceklestirme siiresini
gerektiriyorsa, birkag¢ alternatif ¢6ziim Onerilmeli ve bdylece karar vericiye en uygun
¢oziimii segme olanagi saglanmalidir.” (Ozay, 1999:75)

Onleyici ve diizeltici ¢alismalar ile mevcut ROS degerleri asag1 cekilmeye calisir.
Elbette ki bunun bir amaci vardir. ROS degeri kiigiiliirse, yapilacak diizeltici ve
onleyici ¢alismalar azalir. ROS degerinin kiigiiltiilmesi i¢in ROS degerini olusturan

siddet, olasilik ve tespit degerlerinin kii¢iiltiilmesi sarttir.

Konu hakkinda Boran:

“Hata go6zilkme faktorii ele alindiginda, hatanin ortaya c¢ikma olasiligi birtakim
onlemler ile azaltilabilir. Ornegin;

e Planlar, sartnameler,

e Uretim yontemleri, {iretim akis yontemleri,

e Organizasyon,

e Tasarimlar,

e (Cevre ve koruma kosullari
iizerinde degisiklikler yapilarak hatanin ortaya ¢ikma olasiligi, dolayisiyla ROS degeri
kiiciiltiilebilir.” (Boran, 1996:81)
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seklinde bir aciklama getirerek, olusma olasiligi konusunda yapilabilecekleri

siralamastir.

Yine, Ozellikle tespit degeri ile siddet degerinin diisiiriilmesi icin, sirketin iginde
bulundugu sektorel kosullar1 ve {iriin 6zelliklerini dikkate alarak; siddet degerinin
diisiiriilmesi i¢in tasarimi, tespit degerini diisiirmek i¢in ise kalite kontrol tekniklerini

yeniden gozden gegirmelidir.

Diizeltici ve Onleyici ¢alismalar, HTEA ‘nin elle tutulur, gozle goriiniir, aktif yoniinii
ifade etmektedir. Diizeltici ve Onleyici faaliyetler, iyilestirme Onerilerinin de 1s18inda

yeniden sekillenerek planlanir ve son sekli verilerek uygulanir.
3.2. Yeni ROS Degerlendirme Yéntemi

ROS hesaplama konusundaki bu yeni ydntem; ¢arpma metoduyla ROS hesaplama
isleminde, carpanlart olusturan siddet, olasilik ve tespit degerlerinden en az birinin
ayni oldugu ve esit ¢ikan ROS durumlarinin ¢dziimlenmesine yonelik gelistirilen bir

yontemdir.

Ornegin; 2 farkli hata tiirii icin ROS degerlerinin, Tablo 5. deki gibi oldugunun
varsaylldigi durumlarda, carpma metoduyla bulunan ROS degerlerinin, toplama
metoduyla bulunacak ROS degerleriyle toplanip aritmetik ortalamasinin alinmasi
esasina dayanan bu yontem, ROS “leri de kendi iginde agirliklandirmaktadir. Eger hata
sebepleri her bir hata tiirii i¢in birden fazla ise; o zaman toplam ROS degerleri i¢in de

bu yeni yontem kullanilabilir.

Tablo 5. Yeni ROS Degerlendirme Veri Tablosu

Hatalar | (S) (0) I (T) I ROS(1) oS (0) I (T I ROS(2)
Hata 1 4 |x| 3 x| 8 | = 96 4 |+ | 3 +| 8 | = 15
Hata 2 6 |x| 2 |x| 8 |= 96 6 |+ 2 |+]| 8 |= 16

74



Formiil : [[O+S+T)+(O0xSxT)]/2

Ormegin Tablo.5 ‘deki gibi bir durum ele alindiginda; “Hata 1 i¢in, uygulanacak yeni

yontem ROS 1A, degeri:
(15 +96) /2 =55.5 olacak,

“Hata 2” i¢in uygulanacak yeni yontem ROSA1A2 degeri ise;
(16 +96) /2 =56 olacaktir.

Hata 2 ‘ye ait ROS degeri, Hata 1 ‘e ait ROS degerinden biiyiik oldugu igin Hata 2,

ROS siralamasinda, Hata 1 “in bir iist 6nceliginde yer alacaktir.

Aym sayisal degere sahip iki ROS ‘te; bu ii¢ ¢arpan degeri farkli yerlerde ama aym
sayisal degere sahipse, toplamlar1 da ayni ¢ikacak ve ayrim yapmak hem toplama
yontemi hem de carpma yoOntemi i¢in miimkiin olmayacaktir. Bu gibi durumlarda;
organizasyon i¢in hatanin siddet, olasilik veya tespit degerlerinden hangisine daha
fazla 6nem verdigi, bir diger ifadeyle hangisinin daha kritik derecede dnemli oldugu
HTEA ekip lideri onderliginde sorgulanmalidir. Tablo 6. bdyle bir duruma 6rnek

verilebilecek bir alternatif gosterilmektedir:

Tablo 6. ROS Degerlerinin Esitligi

Hatalar | (S) (0)) I (T) I ROS(1) o) O) I (T) I ROS(2)
Hata 3 3 /x| 4 [x| 2 |= 24 30+ 4 |+] 2 |= 9
Hata 4 2 |x| 3 x| 4 | = 24 2 |+ 3 +| 4 | = 9

Bu noktada, HTEA ekibindeki her bir uzmanin goriisii alinmali bu goriislere iliskin
olarak firmaya, calisilan sektdre gore bir agirliklandirma tablosu olusturulmali ve bu

tabloya gore ROS siralamasina karar verilmelidir.
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BOLUM 4 : UYGULAMA

4.1. Firmanin Tanitimi

GAMATEKS Tekstil San. ve Tic. A.S., 1990 yilinda kurum olma 6zelligi kazanan ve
Denizli Organize Sanayi Bolgesi ‘nde 1993 yilinda kurdugu yeni fabrikasiyla daha da

giiclenen Tiirkiye ‘nin ¢ok 6nemli tekstil firmalarindan biridir.

1993 yilinda kurulan fabrikanin 12500 m’ kapali alan1 i¢inde 6zellikle ¢cozgii, hasil ve
dokuma makineleri kurulmustur. Firma, 1996 yilinda boya ve kumas terbiye
islemlerini gergeklestirebilecegi isletmesini devreye almig ve rutin liretime gegisin ilk

adimin1 bu sayede gerceklestirmistir.

GAMATEKS calisan sayisi, belirli periyotla degiskenlik gostermektedir. Firmanin
yaklasik olarak, Karakurt yolu iizerindeki fabrikasinda 500, Denizli Organize Sanayi
lizerindeki fabrikasinda 300, satis magazasinda 15 ve Istanbul biirosunda da 5 kisi
olmak iizere toplamda 820 ¢alisan1 bulunmaktadir. I¢ dinamiklerine Snem veren firma,
calisanlarinin egitimi ve gelisimine yonelik ¢alismalara kurumsal bir g¢erceveden
bakmakta ve bu noktadaki hassasiyetini, deneyimli ydnetim kadrosuyla
pekistirmektedir. Calisan profili noktasinda, siirekli gelismeye acik olan GAMATEKS,
yenilik¢i, profesyonel ve deneyimli kadrosuyla kalite bilincini 6n planda tutmay1

basaran nadir tekstil firmalarindandir.

Firmanin belirli periyotlarla yenilenen ve gelisen makine parki igerisinde, 2 adet
Benninger Zell hasil makinesi, 2 adet Benninger seri ¢6zgii makinesi, 1 adet Benninger
konik ¢ozgii makinesi, 18 adet dokuma makinesi, 2 adet Dornier eksantrikli dokuma
makinesi, 6 adet Pignone dokuma tezgahi, 4 adet jakarli dokuma tezgahi, 6 adet bez
tezgahi, 60 adet kiralik muhtelif dokuma tezgahi, 4 adet yuvarlak 6rgii makinesi, 4 adet
Karl Mayer dokuma makinesi, 1 adet merserize makinesi, 1 adet yikama makinesi, 13
adet Overflow, 5 adet boyama makinesi, 1 adet Patch-Batch boyama makinesi, 1 adet
baski makinesi, 2 adet ahtapot baski makinesi, 3 adet ramé6z, 1 adet hava yastikl
kurutma, 5 adet sardon, 1 adet acik en sanfor, 1 adet kalandir, 1 adet tiip sanfor, 1 adet
cift fularli balon sikma, yaklasik 170 adet dikis makinesi, 2 adet 12 kafali nakis

makinesi, 1 adet 8 kafali nakis makinesi bulunmaktadir.
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Firmanin {iirlin yelpazesinde ise; bornoz, havlu, pijama, gecelik, sabahlik, ¢cocuk ve
bebek giysileri, masa oOrtiileri, nevresim takimlari, sandalye minderleri ve 6zel proje

kapsaminda degerlendirilebilecek daha bir ¢ok ev tekstili {irlinii bulunmaktadir.

GAMATEKS Tekstil San ve Tic. A.S., ISO 9001:2000, WRAP, EKO-TEX-
STANDART 100, AQAP gibi kalite belgelerine sahiptir.

4.2. HTEA ‘min Firmada Uygulanmasi

HTEA ‘nin firmada wuygulanmasinin belirli bir standardi yoktur. Standart
olusturulacaksa bunun firmaya 6zel olmasi ve belirli asamalarda gergeklestirilmesi
gerekir. Bu asamalar, firmadan firmaya, yapilan is ve iginde bulunulan sektore gore
detaylandirilmaktadir. Ama elbetteki uygulama konusunun da bir takim olmazsa
olmazlar1 mevcuttur. Bu calismada, uygulama bolimi 11 alt asama ile
sekillendirilmistir. Bu asamalar sirasiyla: HTEA Ekibi ve Calisma Tarzi, HTEA
Uygulanacak Prosesin Belirlenmesi, Proses I¢in Hata Tiirlerinin Tespiti, Hata
Sebeplerinin Belirlenmesi, Olast Hata Etkilerinin Belirlenmesi, Hata Olasiliklarinin
Derecelendirilmesi, Hatalara Ait Siddet Derecelendirmesi, Hata Tespitlerinin
Derecelendirilmesi, HTEA Formu ile Degerlendirme, Yeni ROS Degerlendirme

Yonteminin Uygulanmasi, Uygulamaya Ait Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler “dir.
4.2.1. HTEA EKkibi ve Calisma Tarz1

HTEA c¢alismasina baglanilmadan 6nce firmanin yonetim kuruluna, yapilacak calisma
hakkinda bir sunum dahilinde detayl1 bilgi verilmis, teknigin uygulanmasinin firmaya
saglayacagi ek kazang ve maliyetlerden bahsedilmistir. Bununla birlikte; bir diger
yandan HTEA ekibi olusturulmasi islemlerine baglanmis ve 7 kisiden olusan bir ekip
meydana getirilmistir. Bu HTEA ekibinin uygulamaya konu olacak prosesin her
asamasinda gorevli olacak personel i¢inden seg¢ilmesi saglanmistir. Prosesin her
asamasinda gorevli olan kisilerden olusacak bir HTEA ekibi, hata sebeplerini daha
saglikli belirleyecek, hata tiirleri hakkinda daha detayli bir yorum yetisine sahip

olacaktir.

Alt1 ekip tiyesi ve bir ekip lideri olmak {izere toplamda 7 kisilik bu ekibe 3 giinliik

detayli bir egitim verilmistir. Verilen egitim kapsaminda 6zellikle; hata tiirlerinin ve
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nedenlerinin belirlenmesi, olas1 hata etkilerinin belirlenmesi, hatalara iliskin siddet,
olasilik, tespit ve risk oncelik sayisi kavramlari ile hesaplama metotlari, yeni ROS
degerleme yonteminin kazandiracaklari gibi konular yer almaktadir. 3 giinliik egitimin
2 giinii teorik, 1 glini ise uygulama ve simiilasyon g¢alismalara ayrilmistir. HTEA
ekibi, 28 giin boyunca Cuma ve Cumartesi giinleri, isletmenin is yiikiine gore degisen
saatlerde haftada 4 saat toplantt yapmis ve HTEA calismasinin viicut bulmasim

saglamistir.

4.2.2. HTEA Uygulanacak Prosesin Belirlenmesi
GAMATEKS ‘de HTEA uygulanacak proses olarak; “Uretim” departmanindaki genel

isleyis prosesi se¢ilmistir. Firmadaki iiretim departmaninda ozellikle; hata tiirlerinin
tespit edilmesi, olas1 hata etkilerinin hata tiirleri temel alinarak sekillendirilmesi, hata
sebeplerinin belirlenmesi, hatalara ait siddet, olasilik ve tespit degerlerlerinin atanmasi

ile ROS degerlerinin tespiti noktasinda yapilan ¢alismalar detaylandirilmustir.

HTEA uygulamasinda iiretim departmaninin secilmesindeki amag, tekstil sektoriinde
gerceklestirilen 6n, ara ve final kontrollerindeki olas1 hatalar {izerine yogunlagsmaktir.
Uretime bagh kalite kontroldeki bu alt sistemlerde meydana gelen hatalarm firma
acisindan Onemi ise, hangi asamada ne tiir hatalarin meydana geldigini gérmek ve
bununla ilgili olarak hatalarin yogunlastigi hata tiirleri iizerinde iyilestirme c¢alismalari

yapmaktir.

4.2.3. Proses icin Hata Tiirlerinin Tespiti

Tekstil sektoriinde, ozellikle konfeksiyon alaninda hata tiirlerinin belirlenmesi, 6n
kontrol, kesim, dikim, temizlik, ara kontrol, iitli, paketleme ve final kontrol alt sistem
bilesenleri i¢in uygulamada detay ihtiva etmektedir. Bununla birlikte hata tiirlerinin
belirlenmesinde ortaya ¢ikan hataya ait tespitin dogru yapilmasi, diger bir ifadeyle
tespit dahilindeki hatanin dogru sekilde ifade edilmesi olmazsa olmaz konularin
basinda gelmektedir. Konfeksiyon islemleri disinda yer alan diger tiim tekstil
islemlerinde belirlenecek hata tiirleri de, bir zincirin halkalar1 misali genel isleyis
prosesinin bir parcasidir. Bu sebepten dolayi, firma bazinda tiretime konu olan genel

bir hata tiirli belirleme ¢aligsmasi igerisine girilmistir.
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GAMATEKS iiretim faaliyetlerini gerceklestirirken; firmayi

hem direkt hem de

dolayli olarak etkiledigi belirlenen hata tiirleri, Tablo.7 ‘de gdsterilmektedir:

Tablo 7. Genel Uretim Prosesinde Belirlenen Hata Tiirleri

HATA .. .
KODLAMASI HATA TURLERI
Farklh Renkteki Boya Lekesi Kumas boyama islemi
FLR-1 gerceklestirilirken boya kazanina bagka renkte bir boyanin
bulagmasidir.
Makine Yag Lekesi : Dikis makinesi lizerindeki yagin kumasa
FLR-2 . <
damlamasi veya dokuma sirasinda makine yaginin bulagsmasidir.
Likra Kacig1 : Terbiye isleminde likra ipinin yiiksek sicaklik
FLR-3 altinda esnekligini kaybetmesi sonucu, dokuma sirasinda bu ipligin
kopmasiyla kumasta olusan hatalardir.
Cozgii Ipi Hatas1 : Dokuma sirasinda ¢dzgii ipinin kopmasi
FLR-4
sonucu kumasta olusan hatadir.
Farkh Elyaf Hatas1 : Hafif bir 6zellik gdsteren elyafin dokuma
esnasinda hava kompresorleri kullanilmast sonucu havalanmasiyla
FLR-5 .o . .
diger makinelerde dokunan kumasin igine karigmasi sonucu
kumasta goriilen hatalardir.
Kumas Tarak Izi : Dokuma makineleri iizerindeki taraklari
FLR-6 olusturan tirnaklarin yipranmasi sonucu kumasta enine olusan
cizgilerdir.
Kumas Renk Farkhhgi : Boyanan kumasin basing farkliligindan
FLR-7 - -
dolayi sag ve solunda olusan renk farkliligidir.
FLR-8 Baski Hatas1 : Baskili kumaslardaki baskinin kumasin istenilen
yerine yerlestirilmemesidir.
FLR-9 Iplik Diigiimii Hatas1 : Dokumada iplik diigiimlenmesi sonucu
kumasin iizerinde goriilen kii¢iik topaklanmalardir.
FLR-10 Tela Hatasi : Tela islemi sirasinda gergeklesen hatalardir.
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4.2.4. Hata Sebeplerinin Belirlenmesi

HTEA ckibi tarafindan hata sebepleri belirlenirken, hata tiirlerinin olusum

asamasindaki sebepler, bir 6n calisma olarak balik kilgigr yontemi ile
detaylandirilmistir. Bununla birlikte; yapilan toplantilarda kullanilan Delphi teknigi ile,
oturum baskani nezaretinde herkesin fikrini agik¢a ifade etmesi saglanmis ve bu
fikirlerden en ¢ok dile getirilen, en ¢ok puan alan ve oy birligi ile kabul edilenler, hata
tiirlerine ait sebepler olarak kabul edilmistir. Bu sebepler, hata tiirliniin olusumundaki
olas1 sebepler olarak degerlendirilmistir. GAMATEKS ‘de belirlenen hata tiirlerine ait

hata sebepleri Tablo.8 ‘de agikca gosterilmistir:

Tablo 8. Hata Sebeplerinin Belirlenmesi

HATA 5 .

TURLERI BELIRLENEN HATA SEBEPLERI
Farkli Renkteki Is emrini incelememe, isci dikkatsizligi, ekipmandaki
Boya Lekesi ergonomik uyumsuzluk
Makine Yag Makine bakimlarindaki diizensizlik, is¢i dikkatsizligi, asiri
Lekesi eskimis makine
Likra Kagig1 Makine ayar hatasi, is¢i dikkatsizligi, hammadde hatasi
Cozgii Ipi Hatas1 | Hammadde hatasi, makine ayar hatasi, tezgah ayar hatasi
Farkli Elyaf Havalandirma kosullarindaki olumsuzluklar, yeterli temizlik
Hatasi yapilmamasi
Kumas Tarak Izi | Makine taraklarinin eskimesi, makine ayar hatasi
Kumas Renk . . P
Farklilig Makine ayar hatasi, isci dikkatsizligi
Baski Hatasi Isci dikkatsizligi, tezgah ayar hatasi, makine ayar hatasi
Iplik Diigiimi Hammadde hatasi, tezgah ayar hatasi
Hatas1
Tela Hatas: Isci dikkatsizligi, makine bakimlarindaki diizensizlik,

hammadde hatasi
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4.2.5. Olas1 Hata Etkilerinin Belirlenmesi

Olas1 hata etkilerinin belirlenmesi noktasinda, bir 6nceki boliimde belirlenen hata

tiirlerinden yola c¢ikilmasi gerekmis ve bu hata tiirlerinin firmaya olan etkilerinin

arastirilmasi tizerinde durulmustur.

Bu kisimda , MIL-STD 1629A adli standartta gegen ve bu tezin “3.1.4. Hata Etkisinin
Belirlenmesi” adli kisminda da deginilen “Son Etki” kavrami iizerinde durulmus ve
hata etkileri, hata tiirlerinin fonksiyonel, operasyonel ve durumsal bir sonucu olarak

diisiiniilmiistlir. Tablo.9 ‘da firmada meydana gelen hata tiirlerine iliskin olas1 hata

etkilerinin neler oldugu acikc¢a belirtilmistir:

Tablo 9. Hata Tiirlerine Ait Olas1 Hata EtKileri

HATA
TURLERI

OLASI HATA ETKILERI (SON ETKI)

Farkli Renkteki
Boya Lekesi

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Makine Yag
Lekesi

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Leke ¢ikarma boliimiinde ¢ikartilabilecek nitelikte
olan {irlinler ayrilip temizleme islemi gergeklestirilir. Lekesi
cikartilamayanlar, bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya
sahislara diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda
muhafaza edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Likra Kac1g1

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
diistik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Cozgii Ipi Hatas

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Farkli Elyaf
Hatasi

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.
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Tablo 9. ‘un devamudir.

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Kumas Tarak Izi

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
Kumas Renk degildir. Bu tip hatalar kabul edebilecek firma veya sahislara

Farklilig diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
Baski Hatasi diisiik fiyata satilir. Bu tip mamuller, 2. kalite mamul
deposunda muhafaza edilir. Depolama maliyeti s6z
konusudur.

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
Iplik Diigiimii degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
Hatasi diistik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza

edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Miisteri firma tarafindan hatanin kabul edilmesi s6z konusu
degildir. Bu tip hatalar1 kabul edebilecek firma veya sahislara
diisiik fiyata satilir. 2. kalite mamul deposunda muhafaza
edilir. Depolama maliyeti s6z konusudur.

Tela Hatasi

Goriildigi gibi firmada olusan hata tiirleri, firmanin faaliyet gosterdigi sektortin tekstil
olmasindan dolay1, nihai {iriin lizerinde geri doniisii ¢ok zor etkilere neden olmakta ve
direkt maliyet olusturur nitelige biiriinmektedir. Hata tiirleri birbirinden bagimsiz

olmasina kargin hatalarin son etkileri ya ayn1 ya da benzer niteliktedir.

Bununla birlikte, GAMATEKS ‘de hata sebepleri ile hata etkilerinin kiimiilatif
degerlendirmesi, HTEA ekibi Onderliginde gerceklestirilmistir. Hata sebeplerinin
olusturdugu hata etkilerinin diizeysel baglamda agirliklandirilmasi, hatalara ait siddet
derecelendirmesinin firmaya 6zel bir konuma gelmesini saglamis ve siddet
derecelendirmesinin mantiksal alt yapisini olusturmustur. Bu konu, “4.2.7. Hatalara
Ait Siddet Derecelendirmesi” kisminda; hata tiirlerine ait siddet degerleri atamanin,

firma icin nasil hayata gegirildigi anlatilirken, daha detayl1 olarak ele alinacaktir.

Hata sebepleri ile hata etkilerinin iligkilendirilmesini saglayan bu kiimiilatif

degerlendirme Tablo.10 'da acik¢a gdsterilmektedir:
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Tablo 10. Hata Sebeplerine Ait Hata Etkileri

) OLASI HATA
HATA TURLERI | BELIiRLENEN HATA SEBEPLERI ETKILERI
(DUZEYSEL)
Is Emrini incelememe Yiksek
Farkli Renkteki Lo e .
Boya Lekesi Isci Dikkatsizligi Cok Yiiksek
Ekipmandaki Ergonomik Uyumsuzluk Ihbarl Zarar
Makine Bakimlarindaki Diizensizlik Ihbarl Zarar
Makine Yag Lekesi | Isci Dikkatsizligi Orta
Asir1 Eskimis Makine Orta
Makine Ayar Hatasi Diisiik
Likra Kagig1 Isci Dikkatsizligi Yiiksek
Hammadde Hatasi Cok Yiiksek
Hammadde Hatasi Cok Yiiksek
Cozgii Ipi Hatasi Makine Ayar Hatasi Orta
Tezgah Ayar Hatasi Yiiksek
g?ﬁ:&ﬁgﬁ:}osuuarmdakl Cok Yiiksek
Farkli Elyaf Hatas1
Yeterli Temizlik Yapilmamasi Orta
Makine Taraklarinin Eskimesi Yiksek
Kumas Tarak izi
Makine Ayar Hatasi Disiik
Makine Ayar H k Yiiksek
Kumas Renk akine Ayar Hatasi Cok Yiikse
Farkliligt . . .
Isci Dikkatsizligi Ihbarsiz Zarar
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Tablo 10. “‘un devamudir.

Isci Dikkatsizligi Ihbarsiz Zarar
Baski Hatas1 Tezgah Ayar Hatasi Cok Yiiksek
Makine Ayar Hatasi Orta
iplik Diigiimii Hammadde Hatasi Cok Yiiksek
Hatasi Tezgah Ayar Hatasi Orta
Isci Dikkatsizligi Ihbarsiz Zarar
Tela Hatas1 Makine Bakimlarindaki Diizensizlik Yiiksek
Hammadde Hatas1 Orta

4.2.6. Hata Olasiliklarinin Derecelendirilmesi

GAMATEKS Tekstil San. ve Tic. A.S. HTEA Ekibi onciiliiglinde, HTEA Formunda
kullanilacak olan hata olasilik degerleri i¢in bir referans tablo hazirlanmasi gerektigine
karar verilmis, toplanan veriler ve karsilikli fikir alis verisleri sayesinde olasilik

derecelendirmesine iligkin asagidaki gibi bir referans tablo olusturulmustur:

Tablo 11. Firma i¢in Hazirlanan Referans Hata Olasilik Derecelendirmesi

HATA OLASILIK HATA ORANLARI (HO) HATA
TANIMI (Her 1000 parca icin) OLASILIK-
DERECESI
> 100 10
Cok Yiiksek (HO > 0,10)
(Devamlilik Gosteren Hatalar) 51-100 9
(0,10 HO >0,051)
21-51 2
Yiiksek (0,051<HO >0,021)
(S1k Tekrar1 Olan Hatalar) 10-21 7
(0,021<HO >0,010)
6-10 6
(0,010< HO >0,006)
3-6
Orta 5
(Ara-Sira Yinelenen Hatalar) (0,006= HO =0,003)
1-3 4
(0,003< HO >0,001)
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Tablo 11. ‘in devanudir.

Diisiik 0,6 -1 3
(izafi Noktada Seyrek Tekrar1 (0,001= HO =0,0006)
Olan Hatalar) 0.1-0.6 2
(0,0006< HO >0,0001)
Cok Diisiik <0,1 1
(Hata Olasilig1 Sifira Yakindir.) (HO < 0,0001)

Bu referans tablo, GAMATEKS ‘de tespit edilmis olan hata tiirlerinin, toplam tiretim
miktar1 i¢indeki paylarina karsilik gelen hata olasilik derecesinin tespit edilmesinde

kullanilmak iizere hazirlanmistir.

Tablo.12 de ise, GAMATEKS ‘deki hata tiirlerinin adetleri, toplam hata miktar
icerisindeki ylizdesel pay1, toplam iiretim miktar1 i¢indeki pay1 ve referans tablo olan

Tablo.11 araciligiyla bulunan firmaya ait hata olasilik dereceleri goriilmektedir.

Tablo.12 ‘deki hata olasilik dereceleri, bu tabloda yer alan hata tiirlerine ait toplam
tiretim miktar1 i¢indeki paylarm, Tablo.11 ‘deki hata oranlar1 siitunundaki HO

araliklaria karsilik gelen hata olasilik dereceleridir.

Tablo.12 ‘de, 6zellikle hata olasilik dereceleri firma igin bulunurken; toplam iiretim
miktar1 icindeki yiizdesel paylarin baz alinmasindaki neden, c¢aligmayr iiretimin
geneline yaymak ve hesaplanacak ROS degerine ait daha dogru istatistiksel sonuclara
ulagmaktir:

Tablo 12. Firmaya Ait Hata Tiirlerine Karsilik Gelen Hata Olasilik
Derecelendirme Tablosu

TOPLAM HATA TOPLAM
HATA HATALI MIKTARI URETIM HATA
TORLERI URUN igiNDEKi MIKTARI OLASILIK
ADEDI YUZDESEL ICINDEKI PAYI | DERECESI
PAYI (HO)
Farkli
Renkteki 1350 % 6,3 0,0039 5
Boya Lekesi
Makine Yag | 155 % 6 0,0036 5
Lekesi
Likra Kagig1 2500 % 12 0,0072 6
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Tablo 12. ‘nin devamudir.

Cozgi Ipi 2325 % 10,9 0,0067 6
Hatasi
Farkli Elyaf | 40 % 6.6 0,0040 5
Hatasi
Kumas Tarak | 535 % 11 0,0068 6
1z1
Kumag Renk | 340 %17 0,0104 7
Farklilig
Baski Hatas1 2430 % 11,4 0,0070 6
iplik
Diigiimii 1880 % 8.8 0,0054 5
Hatasi
Tela Hatas1 2100 % 10 0,0061 6

Tablo.12 'de bulunan ve firmaya 6zel bir nitelik tasiyan hata olasilik dereceleri,
ilerleyen asamalarda HTEA formunda yeni ROS degerinin hesaplanmasinda bir alt
bilesen olarak kullanilmis ve uygulamada verisel bir biitiinliik saglanmistir. Bu verisel
biitiinlilk; yapilan uygulamayr firmanin uzun vadede kullanabilmesi, iyilestirme
calismasini standartlagtirabilmesi ve i¢ dinamikleri noktasinda, marjinal bir fayda

saglayabilmesi agisindan 6nemlidir.

Tablo.12 ‘de bir hata tiirliniin yiiksek yiizdesel degere sahip toplam hata icindeki
yiizdesel payinin aldig1 sayisal deger ne kadar yiiksek ise; bu ylizdesel degere ait hata
olasilik derecesinin de ayni Olglide yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu durum, firmada
olusan, adetsel bazda fazla olan hata tiirlerine ait olusma olasilig1 degerinin yiiksek
cikmasinin bir gostergesidir. Bu uygulamada, hata tiirline ait hata adedi ile hatanin

olusma olasilig1 dogru orantilidir.

Bununla birlikte, Sekil.11 ‘de hata tiirlerine ait olan ve firma i¢in tespit edilmis hata
olasilik derecelerinin grafiksel gosterimi bulunmaktadir. Sekil.12 ‘de ise firma igin
tespit edilmis hata tiirlerinin toplam hata icindeki yiizdesel paylarinin grafiksel

gosterimi bulunmaktadir:
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4.2.7. Hatalara Ait Siddet Derecelendirmesi

GAMATEKS i¢in olas1 hata etkilerine karsilik gelen hata siddet derecelerinin
standartlastirilmas1 ve bu konuda bir referans bir tablo olusturulmasi konusu, HTEA
toplantisinda giindeme gelmis ve karsilikli fikir alig verislerinde bulunularak toplanan
veriler 1518inda Tablo.13 ‘deki gibi firmanin siddet derecelendirmelerinin hata tiirleri

bazinda bulunmasina yardimci olacak bir referans tablo hazirlanmistir:

Tablo 13. Firma icin Hazirlanan Referans Siddet Derecelendirmesi

OLASI HATA
E}“KiLERi
(DUZEYSEL)

HATA ETKILERININ ACIKLANMASI

HATA
SIDDET
DERECESI

[hbarsiz Zarar

Herhangi bir uyaric faktor olmadan hatanin
gerceklesmesi durumunda, hatanin firmaya
verdigi zarari ifade etmektedir. Bu zarar en
siddetli zarardir.

10

fhbarli Zarar

Bir uyarici faktoriin varligi biliniyor ve bu
uyarict faktér olmasina ragmen hata
gerceklesmis ise, ilgili hatanin firmaya
verdigi zarar1 ifade etmektedir. Bu zarar ise
en siddetli ikinci zarardir.

Cok Yiiksek

Gergeklesen hata sonucu, mamuliin %100
oraninda 2. kalite mamul deposuna
gonderilmesi s6z konusudur veya gerekli
durumlarda mamul en az 1,5 saat tamir
stireci gegirebilir.

Yiksek

Gergeklesen hata sonucu, mamuliin %85 -
%100 oraninda 2. kalite mamul deposuna
gonderilmesi s6z konusudur veya gerekli
durumlarda mamul 45 dakika ile 1 saat aras1
tamir siireci gegirebilir.

Orta

Gergeklesen hata sonucu, gerekli
durumlarda mamul 45 dakikadan daha az
tamir siireci gecirebilir. Mamuliin % 50 lik
bir kisminin 2. kalite mamul deposuna
gonderilmesi s6z konusudur.

Disiik

Mamul, %100 yeniden tabi

tutulabilir.

isleme

Cok Diisiik

Etkinin mamule olan yansimasi bazi
miisteriler i¢in kabul edilebilir niteliktedir.
Partinin %15 - %20 lik bir kismu yeniden
isleme tabi tutulabilir.

Zararsiz

Etkinin mamule olan yansimasi bazi
miisteriler i¢in kabul edilebilir niteliktedir.
Partinin %10 - %15 lik bir kismu yeniden
isleme tabi tutulabilir.
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Tablo 13. “iin devamudir.

Etkinin mamule olan yansimasi bazi
miisteriler i¢in kabul edilebilir niteliktedir.
Partinin %1 - %10 luk az bir kismi yeniden
isleme tabi tutulabilir.

Iscinin yaptig1 operasyona hafif de olsa
Yok uygun olmama durumu s6z konusudur veya 1
etki hic yoktur.

Cok Zararsiz

Bu asamadan sonra, GAMATEKS °‘de belirlenen hata tiirlerine karsilik gelen siddet
derecelendirmesi yapilmistir. Bu derecelendirme, her bir hata tiirline ait belirlenen
olas1 hata sebeplerinin olusturdugu olasi hata etkileri baz alinarak gerceklestirilmistir.
Tablo.14, HTEA uygulama formunda iyilestirme sonucu bulunacak yeni ROS
degerlerinin hesaplamasinda kullanilacak bir alt bilesen olan siddet degerlerinin
belirlenmesi agisindan énemlidir.

Tablo 14. Firmaya Ait Hata Tiirlerine Karsilik Gelen Siddet
Derecelendirme Tablosu

OLASI HATA
HATA BELIRLENEN HATA HATA SIDDET
TURLERI SEBEPLERI ETKILERI | DERECESI
(DUZEYSEL)
Is Emrini incelememe Yiiksek 7
Farkl Lo . .
Renkteki Isci Dikkatsizligi Cok Yiiksek 8
Boya Lekesi . ) )
Ekipmandaki Ergonomik ihbarli Zarar 9
Uyumsuzluk
I\/I‘gkme.nglmlarmdakl ihbarl: Zarar 9
Diizensizlik
Makine Yag
Lekesi Isci Dikkatsizligi Orta 6
Asirt Eskimis Makine Orta 6
Makine Ayar Hatasi Diistik 5
Isci Dikkatsizligi Yiiksek 7
Likra Kacgig1
Hammadde Hatasi Cok Yiiksek 8
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Tablo 14. “iin devamudir.

Hammadde Hatasi Cok Yiiksek 8
Cozgii ipi .
Makine Ayar Hatasi Orta 6
Hatasi
Tezgah Ayar Hatasi Yiiksek 7
Havalandirma Kosullarindaki . 8
Farkli Elyaf | Olumsuzluklar Cok Yitksek
Hatasi
Yeterli Temizlik Yapilmamasi Orta 6
Makine Taraklariin Eskimesi Yiiksek 7
Kumas Tarak
Izi
- Makine Ayar Hatasi Diistik 5
Kumas Renk Makine Ayar Hatasi Cok Yiiksek 8
Farkliligt . e :
Isci Dikkatsizligi Ihbarsiz Zarar 10
Isci Dikkatsizligi Ihbarsiz Zarar 10
Baski Hatas1 | Tezgah Ayar Hatasi Cok Yiiksek 8
Makine Ayar Hatasi Orta 6
. . __._. . | Hammadde Hatasi Cok Yiiksek 8
Iplik Diigtimii
Hatasi
Tezgah Ayar Hatasi Orta 6
Isci Dikkatsizligi Ihbarsiz Zarar 10
Tela Hatasi M‘?klne.nglmlarmdakl Yiiksek 7
Diizensizlik
Hammadde Hatas1 Orta 6

Tablo.13 ‘deki olas1 hata etkilerine karsilik gelen hata siddet dereceleri, Tablo.14 ‘deki
her bir hata sebebine ait olasi hata etkileri ile karsilastirilmis, Tablo.13 referans
aliarak Tablo.14 ‘deki firmaya O6zel hata siddet derecelerine ulasilmistir. Diger bir
ifadeyle; Tablo.13 ve Tablo.14 ‘deki, olas1 hata etkileri siitunlari iliskilendirilerek
Tablo.14 ‘deki hata siddet dereceleri elde edilmistir.
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4.2.8. Hata Tespitlerinin Derecelendirilmesi

Hata tespitlerinin derecelendirilmesi yapilirken, HTEA ekibiyle yapilan fikir alis
verigleri sonucunda, GAMATEKS i¢in hata tespit diizeylerinin belirlenmesi ve
belirlenen bu hata tespit diizeylerine birer hata tespit derecesinin atanmasi konusu

giindeme gelmistir. Bu sebeple; Tablo.15 olusturulmus ve hata tespit diizeylerine ait

hata tespit dereceleri firma bazinda belirlenmistir:

Tablo 15. Firma icin Hazirlanan Referans Tespit Derecelendirmesi

HATA TESPIT HATA TESPITLERININ T};‘g‘a
DUZEYI ACIKLANMASI DERECESI
Tespiti imkansiza | Hatanin tespit edilememe olasili§1 ¢ok ama 10
Yakin cok yiiksektir.
Hatanin tespit edilmesi ¢ok zor olmakla
Cok Zor birlikte, hata kontrollerinin hatayr tespit 9
etme ihtimali ¢ok diistiktiir.
Hatanin tespiti zor olmakla birlikte, hata
Zor kontrollerinin hatay1 tespit etme ihtimali 8
diisiiktiir.
Cok Zayif Hatanin tespit edilme olasilig1 ¢ok zayiftir. 7
Hata kontrolleri bu diizeyde hatay
Zayf yakalayabilmektedir. 6
Hata kontrolleri, bu agamada hatay1
Orta yakalayabilir niteliktedir. Tespit 5
olasilig1 %50 civarindadir.
Ortanim Ustii Hata kont.roll.erlmn hatay‘l yal;alayabﬂme 4
durumu niteliksel olarak iyidir.
Yiksek Hata yiiksek bir ihtimalle tespit edilir. 3
Cok Yiiksek Hat.a kontrollerinin hatay1 yakalama ihtimali )
kesine yakindir.
.Tesplt . Hata kontrolleri, hatay1 ¢ok ama ¢ok biiytik
Edilememesi . 1
. bir olasilikla yakalayacaktir.
Imkansiza Yakin
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Tablo.15 ‘de onemle lizerinde durulmasi gereken konu, hatalarin tespit edilebilme
olasiliginin artmas1 durumunda tespit derecelendirmesinde alinan puan degerinin

diismesidir.

Hatirlanacag: iizere, hata tiiriine ait ROS degeri ne kadar biiyiik olursa, hata tiiriiniin
firma igin 6nemi o derece yiiksek olmaktadir. Tespit degeri de ROS “iin carpanlarindan
biri olduguna gore, tespit degeri ne kadar kiigiik olursa ROS ‘de ayni1 oranda diisiik
cikacaktir. Bu durum, tespit degerinin ne derece onemli oldugunu, ROS ‘iin

hesaplanmas1 noktasinda gozler oniine sermektedir.

Tablo.16 ‘da ise; hata tiirlerine ait hata sebeplerinin olusturdugu hata tespit
diizeylerinin, firmaya 6zel hata tespit derecelerinin olusturulmasinda nasil kullanildig:
goriilmektedir. Her bir hata sebebine, referans tablo olan Tablo.15 vasitastyla 6ncelikle
bir hata tespit diizeyi atanmis daha sonra da bu tespit diizeylerine karsilik gelen hata
tespit dereceleri Tablo.15 ‘den bulunarak, Tablo.16 ‘ya islenmistir:

Tablo 16. Firmaya Ait Hata Tiirlerine Karsilik Gelen Tespit
Derecelendirme Tablosu

HATA BELIRLENEN HATA HATA TESPIT T};‘g‘a
TURLERI SEBEPLERI DUZEYI DERECESI
Is Emrini Incelememe Ortanin Ustii 4
Farkl Lo P .
Renkteki Isci Dikkatsizligi Yiiksek 3
Boya Lekesi | gkjpmandaki Ergonomik
Zayif 6
Uyumsuzluk
Makine Bakimlarindaki
. - Orta 5
Diizensizlik
Makine Yag
Lekesi Is¢i Dikkatsizligi Cok Yiiksek 2
Asir1 Eskimis Makine Yiiksek 3
Makine Ayar Hatas1 Ortanin Ustii 4
Likra Kagigi | Is¢i Dikkatsizligi Cok Zayif 7
Tespit Edilememesi
Hammadde Hatasi imkansiza Yakin 1
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Tablo 16. ‘nin devanudir.

Hammadde Hatasi Cok Yiiksek
CozgiiIpi | Makine Ayar Hatasi Ortanin Ustii
Hatasi
Tezgah Ayar Hatasi Yiiksek
Havalandirma
Kosullarindaki Cok Yiiksek
Farkli Elyaf | Olumsuzluklar
Hatasi
Yeterli Temizlik Yiiksek
Yapilmamasi
Makine Taraklariin Zavif
Kumas Tarak | Eskimesi ayl
Izi
Makine Ayar Hatasi Orta
Kumas Renk | Makine Ayar Hatasi Ortanin Ustii
Farklhg | jo; pilckatsizligi Cok Zor
Isci Dikkatsizligi Orta
Baski Hatas1 | Tezgah Ayar Hatasi Cok Yiiksek
Makine Ayar Hatasi Ortanin Ustii
Tespit Edilememesi
Iplik Diigiimii Hammadde Hatast Imkansiza Yakin
Hatasi
Tezgah Ayar Hatasi Zor
Isci Dikkatsizligi Yiiksek
Tela Hatas1 Makine.nglmlarmdaki Zayif
Diizensizlik
Hammadde Hatasi Cok Yiiksek

4.2.9. HTEA Formu ile Degerlendirme

HTEA uygulamasinin, HTEA formu ile pekistirilmesindeki amag, ROS ‘i olusturan
olasilik, siddet ve tespit degerlerinin hata tiirleri bazinda detayl bir sekilde goriilmesini
saglamak ve yapilan iyilestirmelerin sagladigi faydanin, sayisal saglama siirecini
gerceklestirmektir. Bununla birlikte; HTEA formu, istatistiksel veri saglamanin en
kolay yoludur. Saglanan istatistiksel veriler GAMATEKS ‘de analiz edilmis,

iyilestirme Oncesi ve sonrasi firmada saglanan marjinal fayda ortaya ¢ikartilmistir.

93



GAMATEKS ‘de yapilan HTEA c¢alismasi, HTEA formu ile degerlendirmeye tabi

tutulurken iki temel asama etrafinda islemler gergeklestirilmistir. Bu agamalar:

. Asama — Tecriibeye dayali ROS bilesenlerinin atanmast ile yeni olusturulan firma

standardizasyonuna gére ROS bilesenlerinin atanmasi arasindaki iliskinin irdelenmesi,

II. Asama — Yeni olusturulan firma standardizasyonuna gére ROS bilesenlerinin
atanmasi ile firma icinde gerceklestirilen faaliyetler sonrast ROS bilesenlerinin

atanmasi arasindaki iligkinin irdelenmesidir.
Bu asamalar1 sirasiyla ele alirsak:

o I. Asama iyilestirme Cahismas1 - Tecriibe ve Firma Standardizasyonu
Arasindaki Iliskinin irdelenmesi: Bu asamada firmada uygulanan HTEA
formundaki hata tiirlerine ait ilk ROS bilesen degerleri (olasilik, siddet ve tespit
degerleri), yeni olusturulan HTEA standardizasyonuna nazaran farklari gérmek
amaciyla; HTEA ekibindeki kisilerin onderliginde, ge¢cmise dayali tecriibeler dikkate
alinarak atanmistir. HTEA formundaki faaliyetler sonrasi belirlenen ROS bilesen
degerleri ise; bu tezde Tablo.12, Tablo.14 ve Tablo.16 ‘da firmaya 6zel hazirlanmis,
cesitli varyasyonlara gore standardize edilmis olasilik, siddet ve tespit degerleri
kullanilarak atanmistir. Standardize edilmis bu kisim, 1. asama iyilestirme ¢alismasinda
kullanilan HTEA formu olan Tablo.17 ‘de ilk ROS degerleriyle karismamasi amaciyla

koyu siyah ¢erceve igine gosterilmistir.

Bu tezin, “4.2.4. Hata Sebeplerinin Belirlenmesi, 4.2.5. Olas1 Hata Etkilerinin
Belirlenmesi, 4.2.6. Hata Olasiliklarinin Derecelendirilmesi, 4.2.7. Hatalara Ait Siddet
Derecelendirmesi, 4.2.8. Hata Tespitlerinin Derecelendirilmesi” adli alt basliklarinda
firma icin yeni olusturulan standardizasyon sistematigi sayesinde ROS bilesenlerinin
atanmasi, tecriibeye dayali izafi bir faktdr olmaktan c¢ikartilmig, hata sebep
varyasyonlarina gore detaylandirilmistir. Bu tarz bir iyilestirme c¢abasi; uzun vadede

GAMATEKS ‘e marjinal fayda saglayacaktir.

Uygulama, 12.10.2009 — 23.10.2009 tarihleri arasindaki 10 1is giinlik siireyi
kapsamaktadir. Tablo.17 ‘deki HTEA formu, bu siire dahilinde gergeklestirilen

uygulama verilerini igermektedir:
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Tablo 17. 1. Asama iyilestirme Cahsmasinda Kullamilan HTEA Formu

HTEA FORMU

HTEA Kapsamu: Uretim Hatalarmin Oniine Gegilmesi
:—-, ~ GAMATEKS Uygulamanin . Form Yerilerini
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET AS. Ger(;eklestirildigi Uretim Uygl’;‘l:;?l?i.Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 1/10 Faaliyetlerden Sonra
. AR
i (]
Potansiyel Hata Potansivel Hata |y s Tiiriiniin oy % 2| = . | Gergeklestirilen | = [ | 5 | E
M Etkisi . .| @ s | 4 ©: | Coziim Onerisi . . Slw | =
Tiirii . Potansiyel Sebebi | = | & | 7] Yeni Faaliyet | 5 |5 |2 | ®
(Diizeysel) = |~ | = 2 | = .E. 8
% - =N
‘ Makine ROS Hesaplama Mgili
Kumas Tarak Izi Yiiksek Taraklarinin 5 8 7 | 280 Sistematigi Standardizasyon | 6 7 6 |252
Eskimesi Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Tgili
Cozgii Ipi Hatasi Orta Makine Ayar 3 9 5 | 135 Sistematigi Standardizasyon | 6 6 | 4 |144
Hatas1 . > -
Geligtirilmelidir. Saglandi.
. L ROS Hesaplama Tgili
Farkli Elyaf Hatas1 Orta Yeterli Temizlik 2 2 4 16 Sistematigi Standardizasyon | 5 6 3190
Yapilmamast o - -
Geligtirilmelidir. Saglandi.
Kumas Renk ROS Hesaplama Ngili
Farkshh'l [hbarsiz Zarar Is¢i Dikkatsizligi 8 |10 | 3 | 240 Sistematigi Standardizasyon | 7 | 10 | 9 | 630
& Gelistirilmelidir. Saglandi.
Havalandirma ROS Hesaplama Ngili
Farkli Elyaf Hatas1 Cok Yiiksek Kosullarindaki 4109 1 | 36 Sistematigi Standardizasyon | 5 81 2| 80
Olumsuzluklar Geligtirilmelidir. Saglandi.




Tablo 17. ‘nin devamudir.

96

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
<e'\ GAMATEKS Uygulamanin - '
- TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gerﬁeklestirildigi I"Jretim Uygl’;‘l:;?l?i.Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 2/10 Faaliyetlerden Sonra
. AR EE
1 (¢}
Potansiyel Hata Potans1yfel.Hata Hata Tiiriiniin ) (5_’) e =~ .. .= .. | Gerceklestirilen 5 = = | =
S Etkisi . e | a8 ©: | Coziim Onerisi . . S|l ]| =
Tiiri . Potansiyel Sebebi | = | & = 2 Yeni Faaliyet a: i I =
(Diizeysel) = |~ | = IZ I 8
l=n (¢} 0
w - -
. ROS Hesaplama Mgili
Kumas Tarak Izi Diisiik Makine Ayar 8 8 3 |192 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 5 5 1150
Hatas1 e > -
Gelistirilmelidir. Saglandi.
' Makine ROS Hesaplama Ngili
Makine Yag Lekesi Ihbarli Zarar Bakimlarindaki 4 16 | 2 | 48 Sistematigi Standardizasyon | 5 9 51225
Diizensizlik Gelistirilmelidir. Saglandi.
‘ Tezgah Avar ROS Hesaplama Ngili
Cozgii Ipi Hatast Yiiksek & Y 6 | 10 | 1 60 Sistematigi Standardizasyon | 6 7 3 | 126
Hatas1 e > -
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Kumas R?nk Cok Yiiksek Makine Ayar 717 | 4 |196 Sistematigi Standardizasyon | 7 8 | 4 1224
Farklilig: Hatasi o 1 g
Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Mgili
Likra Kagig1 Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 8 | 2 | 7 | 112 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 8 1| 48
Gelistirilmelidir. Saglandi.




Tablo 17. ‘nin devamudir.

L6

HTEA Kapsamu: Uretim Hatalarimn Oniine Gegilmesi
:—-, ~ GAMATEKS Uygulamanin . Form Yerilerini
7 TECSTIL SANAYIVE TICARET A5, Gergceklestirildigi Uretim Uygl,;,l::;ll?i.]sltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numaras: 3/10 Faaliyetlerden Sonra
. AR
i o
Potansiyel Hata Potans1yfel.Hata Hata Tiiriiniin ) {£ 2| B oo | Gergeklestirilen 5 2[5 | 2
s Etkisi . e |2 |2 ©: | Coziim Onerisi . . S lw]|=
Tiirii N Potansiyel Sebebi | = | & | = | & Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = | =~ | = Z IR I 8
= o o
w - -~
. : . ROS Hesaplama Tgili
Farkh Renkteki Yiiksek 15 Emrint 6 | 8|3 |144| Sistematisi | Standardizasyon | 5 | 7 | 4 [140
Boya Lekesi Incelememe s > g
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. Ekipmandaki ROS Hesaplama Tgili
F%ﬂ;haf}i}g ;kl [hbarl1 Zarar Ergonomik 5 5 5 | 125 Sistematigi Standardizasyon | 5 91 6 1270
Y Uyumsuzluk Gelistirilmelidir. Sagland.
' ROS Hesaplama Ngili
Likra Kac1g1 Yiiksek Isci Dikkatsizligi | 4 7 8 | 224 Sistematigi Standardizasyon | 6 7 7 | 294
Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Ngili
Tela Hatas1 Orta Hammadde Hatas1 | 1 6 | 7 | 42 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 6 | 2 | 72
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Baski Hatast Orta Makine Ayar 8 | 9| 9 | 648 | Sistematigi | Standardizasyon | 6 | 6 | 4 | 144
Hatasi e 1 -
Gelistirilmelidir. Saglandi.
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Tablo 17. ‘nin devanmudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamu: Uretim Hatalarinin Oniine Gegilmesi
:—-, ~ GAMATEKS Uygulamanin . Form Yerilerini
7 TECSTIL SANAYIVE TICARET A5, Gergceklestirildigi Uretim Uygl,;,l::;ll?i.]sltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama. . 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 4/10 Faaliyetlerden Sonra
Baslama Tarihi:
. AR
i o
Potansiyel Hata Potans1yfel.Hata Hata Tiiriiniin ) {£ z | = ..o .. | Gergeklestirilen 5 15| 2
s Etkisi . e 2|2 ©: | Coziim Onerisi . . S| =
Tiirii N Potansiyel Sebebi | = | & | = | & Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = |~ | = 2 | 2|8 8
= (¢~ o
w - -~
Tezgah Avar ROS Hesaplama Mgili
Bask1 Hatas1 Cok Yiiksek £ Y 319 |10 |270 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 8 | 2 | 96
Hatasi e L .
Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Tgili
Makine Yag Lekesi Orta Is¢i Dikkatsizligi | 5 8 | 4 | 160 Sistematigi Standardizasyon | 5 61211 60
Gelistirilmelidir. Saglandi.
' ' ROS Hesaplama Tgili
Baski Hatast Ihbarsiz Zarar Isci Dikkatsizligi 9 8 6 | 432 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 10 | 5 | 300
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Likra Kac1g1 Diisiik Makine Ayar 7 5 3 | 105 Sistematigi Standardizasyon | 6 5 4 1120
Hatasi e 1 .
Gelistirilmelidir. Saglandi.
inlik Diiziimii ROS Hesaplama Mgili
P Hataflu Cok Yiiksek | Hammadde Hatas1 | 8 | 8 | 4 | 256 | Sistematigi | Standardizasyon | 5 | 8 | 1 | 40
Gelistirilmelidir. Saglandi.




66

Tablo 17. ‘nin devanmudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamu: Uretim Hatalarinin Oniine Gegilmesi
:—-, ~ GAMATEKS Uygulamanin . Form Yerilerini
7 TECSTIL SANAYIVE TICARET A5, Gergceklestirildigi Uretim Uygl;l:lTl;Pltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 5/10 Faaliyetlerden Sonra
o AEHEHE
i o
Potansiyel Hata Potans1y.el.Hata Hata Tiiriiniin ) {£ Py =z v o« o .. | Gerceklestirilen 5 = = | 2
s Etkisi . |2 |22 ©: | Coziim Onerisi . . Sl ]| =
Tiirii N Potansiyel Sebebi | = | & | S | @& Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) |~ | = Z e |3 8
= (¢~ o
w - -~
o ROS Hesaplama Mgili
Iplik Diigiimi Orta Tezgah Ayar 9 | 10| 3 |270 | Sistematigi | Standardizasyon | 5 | 6 | 8 |240
Hatasi Hatasi e L N
Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Mgili
Likra Kagig1 Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 4 | 4 | 8 | 128 Sistematigi Standardizasyon | 6 8 1 | 48
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. - ROS Hesaplama Mgili
Farkl1 Elyaf Hatas1 Orta Yeterli Temizlik 5 712170 Sistematigi Standardizasyon | 5 613190
Yapilmamasi . > N
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Kumas Tarak zi Diisiik Makine Ayar 9 | 9| 2 |162| Sistematizi | Standardizasyon | 6 | 5 | 5 | 150
Hatasi e > g
Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Mgili
Likra Kagig1 Yiiksek Isci Dikkatsizligi | 10 | 5 6 | 300 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 7 | 7 | 294
Gelistirilmelidir. Saglandi.




Tablo 17. ‘nin devanmudir.

001

HTEA Kapsamu: Uretim Hatalarinin Oniine Gegilmesi
:—-\ GAMATEKS Uygulamanin . Form Yerilerini
7 TECSTIL SANAYIVE TICARET A5, Gerceklestirildigi Uretim Uygl%l::?lz}sltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 6/10 Faaliyetlerden Sonra
. AEHEHE
1 o
Potansiyel Hata Potanmyfel.Hata Hata Tiiriiniin ) %_) = = w « .. | Gerceklestirile | ~ = |2 E
S Etkisi . .l e | &2 |2 ©: | Coziim Onerisi . . S lw |
Tiiri . Potansiyel Sebebi | = | & | 77 n Yeni Faaliyet | 5 |5 |2 | B
(Diizeysel) = | =~ | = 2 | = .E. 8
% - =N
Makine ROS Hesaplama Mgili
Tela Hatas1 Yiiksek Bakimlarindaki 7 9 | 6 | 378 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 7 | 6 | 252
Diizensizlik Gelistirilmelidir. Saglandi.
C e e ROS Hesaplama Mgili
Iplik Digiimii Orta Tezgah Ayar | g 1 51 4 | 252 | Sistematigi | Standardizasyon | 5 | 6 | 8 | 240
Hatasi Hatasi . 2. <
Geligtirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
F%ﬂghalie:g;kl Cok Yiiksek isci Dikkatsizligi | 8 | 8 | 6 | 384 | Sistematigi | Standardizasyon | 5 | 8 | 3 | 120
y Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Kumas Renk Cok Yiiksek Makine Ayar 4| 7] 7 |196| Sistematizi | Standardizasyon | 7 | 8 | 4 | 224
Farkliligt Hatas1 oo > .
Gelistirilmelidir. Saglandi.
Kumas Renk ROS Hesaplama Mgili
Farkshh'l [hbarsiz Zarar Is¢i Dikkatsizligi 8 [ 10| 7 | 560 Sistematigi Standardizasyon | 7 | 10| 9 | 630
& Gelistirilmelidir. Saglandi.
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Tablo 17. ‘nin devanmudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsami: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
< ~ GAMATEKS Uygulamanin - '
e-j TEKSTIL SANAY] VE TICARET A.S. Gergeklestirildigi Uretim Uygl,;,l::ill?i.Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarast: 7/10 Faaliyetlerden Sonra
===
<] =
. O E- («] o
Potansiyel Hata Potans1y.el.Hata Hata Tiiriiniin ) % = | = . .= .. | Gergeklestirilen o = = g
s Etkisi . e | =12 ©: | Coziim Onerisi . . 2 || =
Tiirii .. Potansiyel Sebebi | = | & | S | @ Yeni Faaliyet sl ]| 7
(Diizeysel) = |~ | = Z I = 8
= o =.
w - -
Asirt Eskimi ROS Hesaplama Ngili
Makine Yag Lekesi Orta 3 . 3 3 5 7 | 105 Sistematigi Standardizasyon | 5 6 13190
Makine . > 1 -
Geligtirilmelidir. Saglandi.
Havalandirma ROS Hesaplama Mgili
Farkl1 Elyaf Hatas1 Cok Yiiksek Kosullarindaki 10 | 2 6 | 120 Sistematigi Standardizasyon | 5 81 21 80
Olumsuzluklar Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Ngili
Tela Hatasi Ihbarsiz Zarar Isci Dikkatsizligi | 9 8 7 | 504 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 10 | 3 | 180
Gelistirilmelidir. Saglandi.
Makine ROS Hesaplama Ngili
Tela Hatas1 Yiiksek Bakimlarindaki 6 5 7 1210 Sistematigi Standardizasyon | 6 7 6 | 252
Diizensizlik Geligtirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Tgili
Kumas Renk Cok Yiiksek Makine Ayar | g | 5| g | 360 | Sistematigi | Standardizasyon | 7 | 8 | 4 |224
Farklilig: Hatasi o > 1 g
Geligtirilmelidir. Saglandi.
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Tablo 17. ‘nin devanmudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
& GAMATEKS Uygulamanimn " .
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET AS. Gergeklestirildigi I"Jretim Uygl’;‘l::;ll?i-Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 8/10 Faaliyetlerden Sonra
. A EE
i (]
Potansiyel Hata Potans1yfel.Hata Hata Tiiriiniin 5 % s | = W .o | Gerceklestirilen a =[5 =2
o Etkisi . .| @ a2 | 35 ©: | Coziim Onerisi . . = |« |-
Tiirii N Potansiyel Sebebi | = | & |2 | @ Yeni Faaliyet |5 |2 | o | ®
(Diizeysel) |~ | = 2 | = .5 8
;. - =N
Makine ROS Hesaplama Mgili
Kumas Tarak Izi Yiksek Taraklarinin 9 6 5 1270 Sistematigi Standardizasyon | 6 7 6 |252
Eskimesi Gelistirilmelidir. Saglandi.
tolik Ditgiimii ROS Hesaplama Tgili
P Hataflu Cok Yiiksek | Hammadde Hatas1 | 7 | 3 | 4 | 84 | Sistematizi | Standardizasyon | 5 | 8 | 1 | 40
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. : . ROS Hesaplama Mgili
Farkli Renkteki Yiiksek s Emrini 8 | 4| 6 |192| Sistematizi | Standardizasyon | 5 | 7 | 4 | 140
Boya Lekesi Incelememe o > 1 g
Gelistirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Mgili
Tela Hatas1 Orta Hammadde Hatas1 | 5 4 6 | 120 Sistematigi Standardizasyon | 6 6 2172
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. L ROS Hesaplama Mgili
Farklt Elyaf Hatast Orta Ygerh Temizlik 101 5\ 10 | 420 | Sistematizi | Standardizasyon | 5 | 6 | 3 | 90
apilmamasi o > 1 <
Gelistirilmelidir. Saglandi.
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Tablo 17. ‘nin devanmudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsami: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
& GAMATEKS Uygulamanimn " .
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET AS. Gergeklestirildigi Uretim Uygl’;‘l:;?l?i.Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarast: 9/10 Faaliyetlerden Sonra
. A EE
i o
Potansiyel Hata Potansny.el.Hata Hata Tiiriiniin | & %_2 Z | = .o e L | Gergeklestirilen a =15 |2
M Etkisi . .| @ s | =2 ©: | Coziim Onerisi . . =l |-
Tiiri . Potansiyel Sebebi | = | & | B » Yeni Faaliyet s lzle =
(Diizeysel) = | =~ | = 2 | |3 8
= | e =
w- - -
ROS Hesaplama Mgili
Cozgii Ipi Hatasi Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 8 | 4 5 1160 Sistematigi Standardizasyon | 6 81 2196
Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Iplik Diigiimi Orta Tezgah Ayar | o1 ¢ | 6 | 216 | Sistematizi | Standardizasyon | 5 | 6 | 8 | 240
Hatas1 Hatas1 . - <
Geligtirilmelidir. Saglandi.
Tezeah Avar ROS Hesaplama Igili
Cozgii Ipi Hatasi Yiksek I§Iata 1y 5 3 7 | 105 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 7 | 3 | 126
S Gelistirilmelidir. Saglandi.
. ROS Hesaplama Mgili
Likra Kagigt Diisiik Maﬁgfagyar 1 10| 7 | 70 | Sistematigi | Standardizasyon | 6 | 5 | 4 | 120
Geligtirilmelidir. Saglandi.
. L ROS Hesaplama Mgili
Farkli Elyaf Hatast Orta Yeterli Temizlik |5 | ¢ | 5 | yoe | Sistematigi | Standardizasyon | 5 | 6 | 3 | 90
Yapilmamast o > N
Gelistirilmelidir. Saglandi.
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Tablo 17. ‘nin devanmudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsami: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
& GAMATEKS Uygulamanimn it .
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET AS. Ger?eklestirildigi Uretim Uygl;}::;ll:-Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama Sayfa Numarasi: .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 10/10 Faaliyetlerden Sonra
===
<] =
. O E- (] o
Potansiyel Hata POtalEtll};fsliHata Hata Tiiriiniin g % g g Coziim Onerisi Gergeklestirilen ) 3 i g
Tiirii " Potansiyel Sebebi | = | & | 2. | & YeniFaaliyet |5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = |~ | 2 IR = 8
= o =.
w - -
. ROS Hesaplama Mgili
Kumas Tarak izi Diisiik Mall‘{l:faﬁyar 8 | 4 | 6 |192| Sistematigi | Standardizasyon | 6 | 5 | 5 [ 150
Gelistirilmelidir. Saglandi.
Asirt Eskimi ROS Hesaplama Ngili
Makine Yag Lekesi Orta sMakine 3 5 7 7 | 245 Sistematigi Standardizasyon | 5 613 1] 90
Geligtirilmelidir. Saglandi.
ROS Hesaplama Ngili
Baski Hatas1 Ihbars1z Zarar Isci Dikkatsizligi | 6 9 3 | 162 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 10 | 5 | 300
Geligtirilmelidir. Saglandi.
Makine ROS Hesaplama Mgili
Tela Hatasi Yiiksek Bakimlarindaki 4 | 8 3196 Sistematigi Standardizasyon | 6 | 7 6 | 252
Diizensizlik Gelistirilmelidir. Sagland.
. ROS Hesaplama Tgili
Kumas R?nk Cok Yiiksek Makine Ayar 10 | 1 71 170 Sistematigi Standardizasyon | 7 8 | 4 |224
Farklilig1 Hatasi Gelistirilmelidi Sasland
S elidir. aglandi.




Tablo.18 ‘de ise; HTEA ekibindeki kisilerin tecriibeleri sonucunda elde edilen bilgiler
1s1¢1nda, firmada olusan her bir hata tiiriine atanan ROS degerlerinin ilgili hata tiirleri
baglamindaki kiimiilatif toplamlari ve bu toplamlara gore gergeklestirilen ROS

siralamasi goriilmektedir:

Tablo 18. Tecriibeye Dayali Olusturulan ROS Siralamasi

o TOPLAM TUM HATA ROS
HATA TURU ROS TURLERI iCINDEKI SIRALAMASI
DEGERI YUZDESEL PAYI
Kumas Renk o
Farklilig1 1622 % 15,8 1
Bask1 Hatas1 1512 % 14,7 2
Tela Hatas1 1350 % 13,1 3
Kumas Tarak 1096 % 10,7 4
1z1
Iplik Diiglimii 1078 % 10,5 5
Hatasi
Likra Kacgig1 939 % 9,1 6
Farkli Renkteki o
Boya Lekesi 843 78,2 7
Farkl1 Elyaf 230 o 8 3
Hatasi
Makine Yag 558 % 5,4 9
Lekesi
(0zgi Ipi 460 % 4,5 10
Hatasi
TOPLAM 10290 100%
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Tablo.18 ‘deki degerlere bakildiginda; tecriibeler 1s18inda firma i¢in en ¢ok risk ihtiva

eden ilk 3 hata tiirii, sirasiyla kumas renk farkliligi, baski hatasi ve tela hatasidir.

Sekil.13 “de ise; Tablo.18 ‘de yer alan toplam ROS degerlerine ait pareto diyagrami

goriilmektedir:

Sekil 13. Tecriibeye Dayali Olusturulan ROS Toplamlarina Ait Pareto

Diyagramm
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HATA TURLERI

Bu diyagramdan da anlasilabilecegi gibi, firma agisindan risk olusturan birincil hata
tiri olarak “Kumas Renk Farklilig1” c¢ikmistir. Bu hata tiirline ait hata sebep
varyasyonlar1 ile hata tekrarlari sonucu olusan ROS degerleri toplami1 1622 olarak

belirlenmistir.

Sekil.14, bizlere Tablo.18 ‘de olusturulan toplam ROS degerlerinin, tiim hata tiirlerine

ait kiimiilatif ROS degeri igindeki yiizdesel payin1 gostermektedir:
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Sekil 14. Tecriibeye Dayah Olusturulan ROS Toplamlarinin Tiim
Hata Tiirleri icindeki Oranlan

2 Kumag Renk Farkliligt
£ Baski Hatasi
& Tela Hatast
B Kumas Tarak Izi
% 8,2 3 % 14,7 Iplik Diigiimii Hatas1
: B Likra Kagigt
Farkli Renkteki Boya Lekesi
Voo E ,9%%%\‘ Farkp Elyat: Hatam.
09, \ﬁﬁﬁ& =i Makmej Yag Lekesi
w‘vy@%ﬁg W Cozgii Ipi Hatas1

7
.
%

I
I

{3
ey
/ /%
S
e

i

5
£

% 10,5 =

% 10,7

Burada 6nemle iizerinde durulmasi gereken konu, bu yiizdesel paylarin ilgili ROS
siralamasiyla olan paralelligidir. Yizdesel pay ne kadar yiiksekse, risk oOncelik

siralamasinda hata tiirleri o kadar 6n siralarda yer almistir.

Bu 10 hata tiirii icinde % 4,5 ‘luk yiizdeyle “Cozgii Ipi Hatas1” ROS siralamasinda
firmada en az risk olusturan hata tiirii olarak karsimiza ¢ikmis olmakla birlikte, %15,8

‘lik ylizdeye sahip “Kumas Renk Farklilig1” en ¢ok risk olusturan hata tiiriidiir.

Tecriibeye dayali ROS belirlemenin, firma igerisinde herhangi bir standard
bulunmamaktadir. Tamamen HTEA ekibindeki uzman pozisyonunda olan kisilerin

sektorel tecriibeleri baz alinarak olusturulmustur.

Bununla birlikte firmada ROS bilesenleri olan olasilik, siddet ve tespit degerlerinin
belirlenmesi konusunda; olusturulmus olan standardizasyon, yapilan bir iyilestirme
faaliyeti olarak diisiiniilmiis ve bu standardizasyona gore atanmis ROS bilesenlerinden
elde edilen ROS degerlerinin toplami, kendi iginde bir siralamaya tabi tutulmustur.

Tablo.19 ‘daki bu siralama, durumu agiklar niteliktedir:
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Tablo 19. Firma Standardizasyonuna Dayah ROS Siralamasi

TUM HATA .
N TOPLAM .. i . ROS
HATA TURU - - . | TURLERI ICINDEKI
ROS DEGERI YUZDESEL PAYI SIRALAMASI
Kumas Renk o
Farkliligt 2156 % 24,2 1
Tela Hatas1 1080 % 12,1 2
K“mafziT arak 954 % 10,7 3
Likra Kacgig1 924 % 10,4 4
Baski Hatasi 840 %9,5 5
Iplik Diigiimii 300 99, 6
Hatasi
Farkli Renkteki o
Boya Lekesi 670 %75 7
Farkl1 Elyaf 520 % 5.9 3
Hatasi
(0zgi Ipi 492 % 5,5 9
Hatasi
Makine Yag 465 % 5,2 10
Lekesi
TOPLAM 8901 100%

Tipki tecriibeye dayali ROS siralamasinda oldugu burada da éncelikle toplam ROS
degerleri her bir hata tiirii i¢in tespit edilmis ve daha sonra bu ROS toplamlarina iliskin
yiizdesel paylar tim hata tiirleri diisiiniilerek hesaplanmistir. Siralama yapilirken, hem

toplam ROS degerleri hem de yiizdesel paylar g6z dniinde bulundurulmustur.

108



Tablo.19 ‘dan da anlasilacag iizere, siralamadaki ilk 3 hata tiirii sirasiyla; kumas renk

farklilig, tela hatas1 ve kumas tarak izidir.

Sekil.15 ‘de standardizasyona dayali olusturulan ROS toplamlarina ait pareto diyagrami

goriilmektedir:

Sekil 15. Standardizasyona Dayali Olusturulan ROS Toplamlarina Ait
Pareto Diyagramm
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HATA TURLERI

Bu pareto diyagraminda, tecriibeye dayali olusturulan ROS toplamlarma ait pareto
diyagramindan farkli olarak 2. siradaki hata tiirinlin tela hatasi oldugu goriilmektedir.
Yine bu diyagramda 3. sirada olan kumas tarak izi adli hata tiirii, tecriibeye dayali
verilerle hazirlanan pareto diyagraminda 4. siradadir. ki pareto diyagraminda da, her bir
hata tiiriine ait ROS degerlerinin farkli olusu, siralamanm otomatikman degistigini

gormemize neden olmustur. Bu degisim, firmanin iyilestirmeden onceki tecriibeye
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dayali durumu ile standardizasyon iyilestirmesi sonucu elde ettigi durum arasindaki

farklar1 anlamamizi saglamistir.

Sekil.16 ‘da acikca anlasilabilecegi gibi, standardizasyona dayali olusturulan ROS

toplamlarinin tiim hata tiirleri igindeki yiizdesel paylar1 goriilmektedir:

Sekil 16. Standardizasyona Dayali Olusturulan ROS Toplamlarinin Tiim
Hata Tiirleri Icindeki Oranlar
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Sekil.16 ‘da yer alan ve birinci risk Onceligine sahip hata tiirii olan kumas renk
farkliliginin, tecriibeye dayali olusturulan ROS toplamlarinin yiizdesel payi, % 15,8
iken sekilden de goriildiigii tlizere iyilestirme g¢alismasi sonucu bu oranin % 24,2
yiikseldigi goriilmektedir. Bu oranin yiikselmesi, diger hata tiirlerine ait yiizdesel
oranlarin da azalmasina neden olmustur. 2. risk 6ncelik sirasina sahip olan tela hatasinin
tecriibeye dayali olusturulan ROS toplamlarmin yiizdesel payr % 13,1 iken, iyilestirme
ve iyilestirme kapsaminda degerlendirilebilecek standardizasyon ¢alismasi
sonucunda % 12,1 ‘e diistligli halde 2. risk oncelik sirasinda yer aldig1 goriilmektedir. 3.
risk onceligine sahip kumas tarak izi adli hata tiiriiniin Sekil.16 ‘daki yiizdesel pay1, %
10, 7 olarak bulunmustur. Hata tiiriiniin risk onceligi sirasi ise iigtiir. Tecriibeye dayali
olusturulan ROS toplamlarin tiim hata tiirleri icindeki yiizdesel paylarmi gosteren

Sekil.15 ‘de bu oran Sekil.16 ile ayn1 olmasina ragmen 4. sirada yer almistir.
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Sekil.17 ‘de tecribbe ve firma standardizasyonu arasindaki iliskinin toplam ROS

degerleri ve ROS siralamasi bazinda degerlendirmesi yapilmustir:

Sekil 17. Tecriibe - Firma Standardizasyonu Arasindaki Iliskinin Toplam
ROS Degerleri ve ROS Siralamasi Bazinda Degerlendirilmesi

Kumas Rezk. I I 2156 (1. Strada)

Farklilig1
Baski Hatas1
1080 (2. Sirada)
Tela Hatast 1350 (3. Sirada)
.. 954 (3. Sirada)
Kumas T arak Tz B 11096 (4. Sirada)
& iplik Diigiimii 800 (6. Sirada)
é Hatas1 ] 1078 (5. Sirada)
) |
=
ﬁ Likra Kagig1 :_-._-_.:924 (4. Sirada)
= .
=
Farkli Renkteki
Boya Lekesi
Firma Standardizasyonuna
Farkli Elyaf Gore Hesaplanan Toplam ROS
Hatasi Degerleri
Makine Yag Tecriibeye Dayah Hesaplanan
Lekesi Toplam ROS Degerleri
Cozgii Ipi Hatasi
0 500 1000 1500 2000 2500
TOPLAM ROS DEGERLERI

Sekil.17 ‘den de anlasilabilecegi gibi; kumas renk farkliligi, farkli renkteki boya lekesi
ve farkli elyaf hatasi isimli {i¢ hata tiirliniin, hem tecrilbbeye dayali hem de

standardizasyona gore yapilan ROS siralamasinda aymi sirada yer aldig1 bununla birlikte
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baski hatasi, tela hatasi, kumas tarak izi, iplik diigiimii hatasi, likra ka¢ig1, makine yag
lekesi ve ¢ozgii ipi hatas1 adli hata tiirlerinin ise farkli siralama degerlerine sahip oldugu

tespit edilmistir.
Tablo.20 ‘de, bu farklilik acik¢a gdsterilmistir:

Tablo 20. I. Asama Sonundaki ROS Siralama Iliskisi

o TECRUBEYE | STANDARDIZASYONA ROS
HATA TURU DAYALI ROS DAYALI ROS SIRALAMA
SIRALAMASI SIRALAMASI ILISKISI
Kumas Renk
Farkhihg: 1 1 Aym
Baski Hatas1 2 5 Farkli
Tela Hatasi 3 2 Farkl
Kumas Tarak Izi 4 3 Farkl1
Iplik Diigiimii
Hatasi 5 6 Farkl
Likra Kac1g1 6 4 Farkli
Farkh Renkteki
Boya Lekesi 7 7 Aym
Farklh Elyaf
Hatasi 8 8 Aym
Makine Yag
Lekesi 9 10 Farkli
Cozgii Ipi Hatasi 10 9 Farkl1

I. asama sonunda ilkin; kumas renk farkliligi adli hata tiirlinde, firmanin acilen
iyilestirme c¢alistirmasi basglatmasi ve bu hata tiiriinii 6nleyici faaliyetleri belirlemesi
gerekmektedir. Yine standardizasyon c¢aligmasinin bir sistem iyilestirme ¢abasi olmasi
nedeniyle, 2. risk onceligine sahip tela hatasi ile 3. risk onceligine sahip kumas tarak izi,
kumas renk farkliligi hata tiirlinden sonra sirasiyla ele alinmalidir. 4,5,6,7,8,9,10.
siradaki diger hata tiirleri de burada ele alinmal1 ve iyilestirmelerle diizenlenmelidir. Bu

konuyla ilgili yeni iyilestirme ¢alismalar II. asamada gergeklestirilmistir.
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o II. Asama iyilestirme Calismas1 — Firma Standardizasyonu ve Firmada
Gergeklestirilen Iyilestirme Faaliyetleri Arasindaki Iliskinin irdelenmesi: II.
asamada; standardizasyona gore hazirlanmis ROS siralamasinda, tiim hata tiirleri igin
¢Oziim Onerileri gelistirilmis ve firmanin alacagi orta diizey ve lst diizey kararlarla bu
¢Oziim Onerileri hayata gecirilmistir. Firmada gerceklestirilen iyilestirme faaliyetleri
sonucunda; standardizasyona gére hazirlanmis ROS degerleri, faaliyetlerin sagladig
faydanin hata tiiriinii; olasilik, siddet ve tespit noktasinda ne kadar etkiledigine gore
yeniden hesaplanmistir. Yeniden hesaplanan ROS degerleri, 1. asama iyilestirme
calismasinda kullanilan ve HTEA form verilerini iceren Tablo.21 ‘de koyu siyah

cergeve icinde gosterilmistir.

Burada, firmada uygulanan HTEA formundaki hata tiirlerine ait ilk ROS bilesen
degerleri (olasilik, siddet ve tespit degerleri), standardizasyon sistematigi dikkate
alinarak atanmustir. Iyilestirme ¢alismas1 sonucu yeniden hesaplanan ROS degerleri ise;
firmada gerceklestirilen iyilestirmelerin, hata tilirliniin olusturdugu risk dncelik sayisinin
standardizasyon sistematigiyle hesaplanmis olan ROS degerlerine gore nasil azaldigimi

gostermektedir.

Bununla birlikte, her bir hata tiiriine ait detaylandirilmis hata sebeplerine ayr1 ayri
¢Oziim Onerileri gelistirilmis ve gelistirilen ¢6ziim onerileri 15181nda gergeklestirilen yeni

iyilestirme faaliyetleri firmada uygulanmistir.

Gergeklestirilen iyilestirme faaliyetleri sonucu olusan yeni ROS degerlerinin
hesaplanmasinda kullanilan yeni olasilik, siddet ve tespit degerleri; HTEA ekibinin
onderliginde hata tiiriiniin igerigine, ifade ettigi anlama ve firmanin 6zel kosullarini ne
derece etkiledigine gore belirlenmistir. Yine; her bir hata tiiriine ait hata sebebi dikkate
aliarak gelistirilen ¢oziim Onerilerinin, firmada daha once bir ¢6ziim Onerisi olarak
sunulup sunulmadigr ile bu ¢6ziim Onerileri sonucu gergeklestirilecek faaliyetlerin

firmaya saglayacagi marjinal faydalar HTEA toplantilarinda degerlendirmeye alinmistir.

Tablo.21 adl1 II. Asama iyilestirme ¢alismasinda kullanilan HTEA formu sayesinde tiim
bu konular tek bir form iizerinden kontrol altinda tutulmus ve firmada gergeklestirilen

iyilestirmeler gézlemlenmistir:
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Tablo 21. II. Asama iyilestirme Cahismasinda Kullanilan HTEA Formu

148!

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimn Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
Ce'\ GAMATEKS Uygulamanin . '
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET AS. Gerﬁeklestirildigi Uretirn Uygl;}::;ll:-Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 1/10 Faaliyetlerden Sonra
o A B
1 o
Potansiyel Hata Potanmygl.Hata Hata Tiiriiniin ) % o =~ v .o .. | Ger¢eklestirilen 5 = 2| =
Tiirii Etkisi P . 2 a8 ©: | Coziim Onerisi . . =2 |2 =
urii .. otansiyel Sebebi | = | & | | * Yeni Faaliyet 5|5 ]|oe
(Diizeysel) = |~ | = ZI I 8
= o =
w - -
' Makine Taraklarinin Makine taraklar
Kumas Tarak Izi Yiiksek Taraklarinin 6 7 6 | 252 | degistirilmesi o e et 5 6 7 1210
. . degistirildi.
Eskimesi gerekmektedir.
o i Makine Ayar Ayar yeniden Ayar
(-0zgii Ipi Hatast Orta Hatasi 6| 6] 4 |144 yapilmalidir. diizenlenmistir. > S|4 [100
Yeterli Temizlik Temizlik siiresi, | Temizlik siiresi,
Farkli Elyaf Hatas1 Orta Vapilmamast 5 6 | 3 | 90 20 dakika 15 dakika 415 3160
p arttirilmalidir. arttirilmistir.
Kumas Renk . . Isci dinlenme | Dinlenme siiresi,
Farkshh“l Ihbarsiz Zarar Isci Dikkatsizligi 7 | 10| 9 | 630 | siiresi 15 dakika 10 dakika 6 8 6 | 288
& arttirilmalidir. arttirilmistir.
Havalandirma Yeni makineler Yeni
Farkli Elyaf Hatas1 Cok Yiiksek Kosullarindaki 5 8 2 | 80 | icin ek kanallar havalandirma 5 7 2170
Olumsuzluklar acilmalidir. kanallar1 agildu.




Sl

Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimn Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
@& GAMATEKS Uygulamanin N :
z TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gel’(}ekle§til‘ildigi Uretirn Uygl’;‘l::-;l]:li-Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama. . 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 2/10 Faaliyetlerden Sonra
Baslama Tarihi:
. AR EE
1 o
Potansiyel Hata Potanmygl.Hata Hata Tiiriiniin ) % e = v .o .. | Ger¢eklestirilen 5 = 2| =
s Etkisi . e 2|2 ©: | Coziim Onerisi . . S|l =
Tiirii n Potansiyel Sebebi | = | & [ =. | & Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = |~ | = ZI I 8
= o =
w - -
' Makine Avar Yanlis takilan | Tarak makineye
Kumas Tarak Izi Diisiik y 6 5 5 1150 tarak dogru sekilde 6 4 4 1 96
Hatas1 R ..
diizeltilmelidir. takilmistir.
Makine Makine Makine
Makine Yag Lekesi Ihbarl1 Zarar Bakimlarindaki 5 9 5 | 225 Bakimlar Bakimlar 51101 2 1100
Diizensizlik Kayda Alinmali. | Kayda Alindi.
. Tezgah Ayar Ip gerginligi Tezgahin yeri
Cozgii Ipi Hatast Yiiksek gall Ay 6| 7|3 |126| PEIEME yeniden 516|390
Hatasi azaltilmalidir. . .
diizenlendi.
. Basing ayar S
Kumas Renk Cok Yiiksek Makine Ayar | 5| g | 4 | 99y tablosu llgili tablo 1 4 4 | 468
Farkliligi Hatasi olusturulmustur.
olusturulmalidir.
AR-GE Iplik terbiye
Likra Kag181 Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 6 8 1 48 calismalari sicaklik tablosu | 5 6 1130
arttirilmalidir. olusturuldu.
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
& GAMATEKS Uygulamanin o .
z TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gel’(}eklestil‘ildigi Uretim Uygl’;‘l:;?l?i.Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 3/10 Faaliyetlerden Sonra
| - AHEHE
Potansiyel Hata Potans1y.el.Hata Hata Tiiriiniin | & % 5 | = . .o .. | Gergeklestirilen 5 18|
o Etkisi . .| @ s | £ ©: | Coziim Onerisi . . = |« |-
Tiirii .. Potansiyel Sebebi | &= | & |2 | & Yeni Faaliyet | 5 | &2 |2 | &
(Diizeysel) = | =~ | = 2 | a2 |3 8
= (¢} o
W - -
. . .. Is emirleri daha Is emir formu
Farkh Renkte.k ! Yiiksek 15 Emrini 5 71 4 | 140 anlagilir hale yeniden 5 6 | 4 |120
Boya Lekesi Incelememe . . . .
getirilmelidir. diizenlendi.
. Ekipmandaki Boyama .
Farkh Renkte.k ! Ihbarli Zarar Ergonomik 5 9 6 | 270 ekipmanlari Eklpm anlg r 4 8 6 | 192
Boya Lekesi . -1 yenilendi.
Uyumsuzluk yenilenmelidir.
Kumas cesitleri |50 115 egitim
Likra Kagig1 Yiiksek Isci Dikkatsizligi | 6 7 7 | 294 | hakkinda is¢iler veril d% 6 6 7 1252
egitilmelidir. ’
Hammadde alim Proses yeniden
Tela Hatas1 Orta Hammadde Hatas1 | 6 6 2 | 72 | prosesi gbozden SCS yenic 5 6 2160
AP o diizenlendi.
gecirilmelidir.
Makine Ayar Bazi makine Makine parcalar1
Baski Hatasi Orta 6 | 6 | 4 | 144 parcalart . . 5141 4] 80
Hatasi . - yenilendi.
yenilenmelidir.




Tablo 21. ‘in devamudir.

L11

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
@& GAMATEKS Uygulamanin N :
z TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gel’(}ekle§til‘ildigi Uretim Uygl’;‘l::olil]?i-Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama. . 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 4/10 Faaliyetlerden Sonra
Baslama Tarihi:
. AR
i o
Potansiyel Hata Potans1y.el.Hata Hata Tiiriiniin | & % 5 | ® ..o | Gergeklestirilen 5 -
s Etkisi . e | 2|2 ©: | Coziim Onerisi . . 2|l | =
Tiirii N Potansiyel Sebebi | & | & | S | & Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = | =~ | = ZI IR I 8
= (¢} ~0
W - -
Tezgah Tezgah
Baski Hatasi Cok Yiiksek Tezgah Ayar 6 | 8 |2 | 96 konumlari konumlari 6 | 71 2| 84
Hatas1 o e ..
degistirilmelidir. ayarlandi.
Makine yaglar1 | Makine yaglama
Makine Yag Lekesi Orta Is¢i Dikkatsizligi | 5 6 | 2 | 60 | bakim odasinda talimati 4 5 3] 60
durmalidir. degistirildi.
. ‘ Yeni iriinlerle Egitim
Baski Hatasi Ihbarsiz Zarar Isci Dikkatsizligi | 6 | 10 | 5 | 300 ilgili isciler prosediirii 6 8 | 4 |192
bilgilendirilmeli. giincellendi.
. Iplik terbiye Sicaklik kontrol
Likra Kagig1 Diistik Makine Ayar 6 5 4 | 120 | islem sicaklig kartlart 3 7 4 | 84
Hatas1 . .
kontrol edilmeli. hazirlandu.
Iplik Dugiimi Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 5 | 8 1 | 40 BaE1 t'ec'larlkg?ll'a Yeni tedarikeiler 41213 24
Hatasi degistirilmelidir. bulundu.
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsami: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
@& GAMATEKS Uygulamanin N :
z TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gergeklestirildigi Uretirn Uygl;}:zll?iFltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 5/10 Faaliyetlerden Sonra
<= ]| =
<] =
. o E- (] o
Potansiyel Hata Potans1y.el.Hata Hata Tiiriiniin ) {£ o = v« oo .. | Gergeklestirilen ) = 2. g
s Etkisi . e |22 ©: | Coziim Onerisi . . S || =
Tiirii n Potansiyel Sebebi | = | & | S | & Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = | =~ | = ZI IR = 8
= | & =.
w - -
s Tezgah konumu
Iplik Digimi Orta Tezgah Ayar |5 | ¢ | ¢ | 240 |  yeniden Tezgah konumu |50 1 | 449
Hatasi Hatasi degistirildi.
ayarlanmalidir.
Likra Kagig1 Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 6 8 1 48 Bafl t?(.larlk(’?ll.er Yeni tedarikiler 6 7 1| 42
degistirilmelidir. bulundu.
Yeterli Temizlik Temizlik siiresi, | Temizlik siiresi
Farkl1 Elyaf Hatas1 Orta 5 6 3190 10 dakika 10 dakika 6 6 2 172
Yapilmamasi
arttirtlmalidir. arttirild.
‘ Makine Avar Yanlig takilan | Tarak makineye
Kumas Tarak 1zi Diisiik y 6 5 5 | 150 tarak dogru sekilde 5 5 4 1100
Hatas1 R ‘o
diizeltilmelidir. takilmustir.
. Likra kumas1 Gerekli egitim
Likra Kagig1 Yiiksek Isci Dikkatsizligi 6 7 7 | 294 | hakkinda is¢iler veril dfi; 6 6 8 | 288
egitilmelidir. )
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsam: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
:—-E\ GAMATEKS Uygulamanin . Form Yerilerini
7 TECSTIL SANAYIVE TICARET A5, Gergceklestirildigi Uretim Uygl;,l:;?l?i_mtls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 6/10 Faaliyetlerden Sonra
. AEHEE
i o
Potansiyel Hata Potansiyel Hata | =y ) Tiiriinin | & 27| =z .= | Gergeklestirilen | = [ = | B | 2
s Etkisi . e e g ©: | Coziim Onerisi . . Slw|=
Tiiri (Diizeysel) Potansiyel Sebebi | = e | = 72 Yeni Faaliyet Blelg g
y d = I = I
W - -
Makine .
Tela Hatasi Yiksek Bakimlarindaki 6 7 6 | 252 Firmaya bakim Bakim sefi 51616 ]180
. - sefi atanmalidir. | atamasi yapildi.
Diizensizlik
C e s Tezgah konumu
Iplik Digiimi Orta Tezgah Ayar | 5| o | g 1 549 yeniden Tezgah konumu 51 5 1 ¢ | 45
Hatas1 Hatasi degistirildi.
ayarlanmalidir.
. Isciler plastik Plastik
FaBrlgllalng:fl Cok Yiiksck | i Dikkatsizligi | 5 | 8 | 3 | 120 cldiven cldivenler |4 | 8 | 2 | 64
y takmalidir. is¢ilere dagitildi.
. Kazanlarin Yeni kontrol
K‘gzﬁlﬁej’k Cok Yiiksek Mall‘{l:faﬁyar 7 | 8 | 4 | 224 | basingayarlart kartlart 7171|3147
g kontrol edilmeli. olusturuldu.
Iscilere makine D
K‘;‘;‘;‘jlﬁ?k ihbarsiz Zarar | Isci Dikkatsizligi | 7 | 10 | 9 | 630 egitimi Gerjﬁ;l‘fﬁ‘“m 7199|567
& verilmelidir. ’
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
& GAMATEKS Uygulamanin i .
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gergeklestirildigi Uretim Uygl’;‘l::l?i -Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 7/10 Faaliyetlerden Sonra
. AEHEHE
i o
Potansiyel Hata Potans1yf:l.Hata Hata Tiiriiniin s %_) s | = . . oo | Gergeklestirilen a = |2 | B
o Etkisi . .| @ s | =2 ©: | Coziim Onerisi . . = |« |-
Tiirii . Potansiyel Sebebi | = | & |S. | @& Yeni Faaliyet | & |5 | g | B
(Diizeysel) = | = | = @ = | 2 8
=g o e
= - -
Makine Yag Lekesi Orta Asint Eskimis 5| 6| 3 | gp | Banmakincler | lgilimakineler -, - | 5 | ¢f
Makine yenilenmelidir. yenilendi.
Havalandirma Yan duvarlara 2 veni pencere
Farkli Elyaf Hatas1 Cok Yiiksek Kosullarindaki 5 8 2 | 80 pencere yemp 4 7 2 156
yapilmustir.
Olumsuzluklar yapilmalidir.
. . Presleme siiresi Presleme siresi
Tela Hatas1 Ihbarsiz Zarar Isci Dikkatsizligi | 6 | 10 | 3 | 180 12 saniye olarak | 5 6 | 4 ]|120
arttirtlmalidir. . .
belirlenmistir.
Makine Yeni Yeni ekipmanlar
Tela Hatas1 Yiiksek Bakimlarindaki 6 7 6 | 252 | ekipmanlar satin p 5 41 7 |140
. . satin alinmigtir.
Diizensizlik almmalidir.
. Basing kontrol | Kazan kullanma
Kumas R?nk Cok Yiiksek Makine Ayar 7 8 4 | 224 sikliklar1 talimat1 7 7 3 | 147
Farklilig1 Hatasi . .
arttirllmalidir. giincellendi.
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamai: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
Ce'\ GAMATEKS Uygulamanin .. '
Yz~ TEKSTIL SANAYi VE TICARET AS. Ger?eklestirildigi Uretirn Uygl’;‘l:ll-lillili .Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarasi: 8/10 Faaliyetlerden Sonra
. AR EE
1 ()
Potansiyel Hata Potanmygl.Hata Hata Tiiriiniin ) fs_ﬂ e = v .o .. | Gergeklestirilen 5 = 2| =
s Etkisi . |l e | = |2 ©: | Coziim Onerisi . . S|l =
Tiirii N Potansiyel Sebebi | = | & | S. | & Yeni Faaliyet | 5 |5 | o | ®
(Diizeysel) = |~ | = 2 | = .E 8
% - =N
' Makine Taraklarinin Makine taraklar
Kumas Tarak Izi Yiiksek Taraklarinin 6 7 6 | 252 degistirilmesi deFistirildi 5 6 6 | 180
Eskimesi gerekmektedir. g ’
Iplik Digiimi Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 5 8 1 40 Ba? ! t?(.larlk(’tll.er Yeni tedarikgiler 5 6 1] 30
Hatasi degistirilmelidir. bulundu.
. . . Uretim Toplant1 yapildi.
Farkls Renkte}( ! Yiiksek s Emrini 5 7 4 | 140 toplantisi Uretim is akist 5 5 5 1125
Boya Lekesi Incelememe .. .
yapilmalidir. giincellendi.
Tela Hatas1 Orta Hammadde Hatas1 | 6 6 2|1 72 Ba? ! t.ec'larlkgll'er Yeni tedarikgiler 4 6 1] 24
degistirilmelidir. bulundu.
Firmada .
Yeterli Temizlik temizlik zamani Temizlik zaman
Farkl1 Elyaf Hatas1 Orta 5 6 3190 . planlamast 5 6 2 1] 60
Yapilmamasi yeniden .. .
giincellendi.
planlanmalidir.
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsamu: Uretim Hatalarinin Oniine Gegilmesi
@& GAMATEKS Uygulamann it Form Yertlerint
- TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gerceklestirildigi Uretim Uygl’;‘l:;?]?i-Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama . .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 | Sayfa Numarast: 9/10 Faaliyetlerden Sonra
Sl=] =
Potansiyel Hat S | w s e | &
Potansiyel Hata 0 ans1yfl,. ata Hata Tiiriiniin s | = e = e . . | Gergeklestirilen 5 = =. E
o Etkisi . .| @ s | 4 ©: | Coziim Onerisi . . =|l=2|-
Tiirii . Potansiyel Sebebi | &= | & | S | & YeniFaaliyet | 5 | | o | 7
(Diizeysel) = | = | = ZI I = 8
= | & =.
w - -
. i . Bazi tedarikgiler | Yeni tedarikeiler
Cozgii Ip1 Hatasi Cok Yiiksek Hammadde Hatas1 | 6 812 | 96 degistirilmelidir. bulundu. 6 171 2|84
Iplik Diigiimii Tezgah Ayar Tezgah konumu Tezgah konumu
Orta 5 6 8 | 240 yeniden e et 4 6 4196
Hatasi Hatasi degistirildi.
ayarlanmalidir.
Tezgah konumu
Cézgi Ipi Hatast Yiiksek Tezgah Ayar 11 71 3 | 126 | yeniden Tezgah konumu |- oo f 5 f
Hatasi degistirildi.
ayarlanmalidir.
. Makine ayar
Likra Kagig1 Diisiik Makine Ayar | o | 5 | 4 | 120 | alavazu Ayarkilavuzu |5 |5 | g
Hatasi olusturuldu.
olusturulmalidir.
. . Giinliik temizlik .
Farkl1 Elyaf Hatast Orta Yeterli Temizlik | 5| o | 5 | g9 alam Temizlik alanm |- f 5 | 5 | 69
Yapilmamast L . genisletildi.
genisletilmeli.
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Tablo 21. ‘in devamudir.

HTEA FORMU

HTEA Kapsami: Uretim Hatalarimin Oniine Gegilmesi
Form Verilerini
C"\ GAMATEKS Uygulamanin ) o '
e-j TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.S. Gergeklestirildigi Uretim Uygl,;,l:;:ll?l .Bltls 23.10.2009 Giren
Departman: Osman YAKIT
Uygulama Sayfa Numarasi: .
Baslama Tarihi: 12.10.2009 10/10 Faaliyetlerden Sonra
. A EE
i o
Potansiyel Hata Potansny.el.Hata Hata Tiiriiniin s % 5| ® ..o | Gergeklestirilen a =22
M Etkisi . .| @ a2 | =2 ©: | Coziim Onerisi . . =l |-
Tiiri .. Potansiyel Sebebi | = | & |E. | & Yeni Faaliyet S =z | e =
(Diizeysel) = |~ | = 2 I = 8
= IR =
w- - -
Gevseyen tarak | Gerekli kontrol
Kumas Tarak izi Diisiik Makine Ayar 6 5 5 | 150 Vldglarl haftada perlyqdu, bakim 5 3 s | 75
Hatasi bir kontrol talimatina
edilmelidir. eklenmistir.
Makine Yag Lekesi Orta Aswt Eskimis |5 o 5| g | Bazimakineler | lgili makineler |5 o | 5 | g9
Makine yenilenmelidir. yenilendi.
‘ ‘ Ba?ggzrgall;)san Tgili siire artis1,
Baski Hatasi Ihbarsiz Zarar Isci Dikkatsizligi | 6 | 10 | 5 | 300 dakika fazla uygulamaya 6 1 7] 4 |168
. e alindi.
dinlenmelidir.
Makine Makine bakim iloili talimatlar
Tela Hatasi Yiiksek Bakimlarindaki 6 7 6 | 252 talimatlari & . 3 8 6 | 144
N o . . giincellendi.
Diizensizlik giincellenmeli.
. Basing kontrol | Kazan kullanma
Kumas R?nk Cok Yiiksek Makine Ayar 7 8 4 | 224 sikliklar1 talimati 8 8 3 1192
Farklilig1 Hatasi . .
arttirllmalidir. giincellendi.




II. Asama sonrast GAMATEKS ‘de gergeklestirilen iyilestirme faaliyetlerine ait bir

ROS siralamasi gergeklestirilmistir. Bu siralama, toplam ROS degerlerinin biiyiikten

kiigiige dogru

gostermektedir:

siralanmasiyla elde edilmistir.

Tablo.22, bu siralamayi

acikca

Tablo 22. Tyilestirme Faaliyetleri Sonras1 ROS Siralamasi

124

o TOPLAM _ TUM HATA )
HATA TURU ROS TURLERI ICINDEKI | ROS SIRALAMASI
DEGERI YUZDESEL PAYI
Kumas Renk o
Farkliligt 1509 /24,7 1
Likra Kacgig1 756 % 12,4 2
Tela Hatas1 668 % 10,9 3
K“mafziT arak 661 % 10,8 4
Bask1 Hatas1 524 % 8,6 5
Farkli Renkteki o
Boya Lekesi >01 /08,2 6
Iplik Diigtimii 440 % 7.2 7
Hatasi
Farkl1 Elyaf 378 % 6.2 3
Hatasi
Siralamadaki yeri belli
P degildir. Ciinkii
C;’{th“ Ilp‘ 334 % 5,5 “Makine Yag Lekesi”
atas adli hata tiirliyle ayni
ROS degerine sahiptir.
Siralamadaki yeri belli
. o degildir. Ciinkii
Ma]lj;'lzzs‘i{ag 334 % 5,5 “Cozgii Ipi Hatast”
adl1 hata tiirtiyle ayni
ROS degerine sahiptir.
TOPLAM 6105 % 100



Tablo.22 ‘den de anlasilabilecegi gibi; ¢ozgii ipi hatas1 ve makine yag lekesi adli hata
tiirlerine ait bir ROS siralama degeri bulunmamaktadir. Bu kistmdaki siralama degerleri
bu tezin “4.2.10. Yeni ROS Degerlendirme Y&nteminin Uygulanmasi” adli kisimda
acikliga kavusturulacak ve hangi hata tiirlinlin 9, hangisinin 10. sirada oldugu

belirlenecektir.

Iyilestirme faaliyetleri sonrasi risk oncelik sayis1 en yiiksek olan ilk 3 hata tiiri,
Tablo.22 ‘de de yer aldig1 sekilde sirasiyla kumas renk farkliligi, likra kagigi ve tela
hatasidir. Hatirlandig1 iizere; standardizasyona dayali hesaplamada ¢ikan risk oncelik
siralamasinda ilk 3 sirada, kumas renk farkliligi, tela hatasi, kumas tarak izi yer almakta
idi. Kumas renk farklilig: adli hata tiirii, hem standardizasyona dayali ROS hesabinda
hem de iyilestirme sonrasi ROS hesabinda ilk sirada yer aliyorken, iyilestirme
faaliyetleri sonras1 2. sirada likra kacigi adli hata tiiriiniin yer aldigi goriilmiistiir.
Toplam ROS degerlerinin tamamu, yapilan iyilestirme sonucunda yeniden siralanmus,
firmanin AR-GE faaliyetlerini hangi hata tiirleri {izerinde yogunlagtirmasi gerektigi

belirlenmistir.

Standardizasyona dayali toplam ROS degerlerine kiyasla iyilestirme faaliyetleri
sonucunda ¢ikan toplam ROS degerlerinin daha diisiik oldugu gériilmektedir. Bu durum,
her hata tiirlinde genel bir iyilestirme yapildiginin bir gostergesidir. Hata tiirlerine ait
toplam ROS degerleri, her bir hata tiiriiniin hata sebepleri dikkate almarak
olusturuldugu igin, toplam ROS degerleri, hesaplamalarda dikkate alman birinci

degisken olarak kullanilmistir.

Makine yag lekesi adli hata tiirii, hem standardizasyona dayal1 ROS hesabinda hem de
iyilestirme faaliyetlerine dayali ROS hesabinda en diisiik degerlerden birini almustir.
Iyilestirme faaliyeti sonrasinda, standardizasyona kiyasla bu hata tiiriiniin toplam ROS
degerinde de kendi i¢inde bir diisiis saglanmistir. Bununla birlikte, ¢6zgii ipi hatasinda;
bu diislis, makine yag lekesine gore daha fazladir. Ciinkii iyilestirme faaliyetleri sonucu
bulunan toplam ROS degerleri esittir ve ¢ozgii ipi hatasina ait standardizasyona dayali

toplam ROS degeri, makine yag lekesine oranla daha fazladir.

Sekil.18 ‘de ise; iyilestirme faaliyeti sonucunda olusturulan ROS toplamlarina ait pareto

diyagrami yer almaktadir:
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Sekil 18. iyilestirme Calismasi Sonucunda Olusturulan ROS Toplamlarina

Ait Pareto Diyagranm
1600
1509
T
1400 4[24
T
fmt
. v
=~ 9
1200 | 44
= v
é v
Pt
v
B 1000 | 5
Q9 w
= S
fmet
a o~
w800 B 756
Q N —
[~ K = 668 661
=
T —
= 60 B =
< e = 324 5o
i o = i
- = 5 40
O a0 B = o
= = i %
A = i
. — 2 /
T — i /
200 B = 0 /
P — 1 /
R = I /
e = I /
e = i
0 T 3 T \ \
3! = 3!
2 £ § 7 F L E QO
= & ® = =~ a ~ 6 .
) ) ~ = = c 5
;U o o —~ ] [¢)] Q¢ o ,_<
& Q 2 & = S H- - o
=N S = I I 3 - &
T e % = m 8 -
g N. - an S 7] o
~ T 2 2 2
= g & =
Qe
= -
(€]
o,
a
Z.
HATA TURLERI

Bu pareto diyagraminda, toplam ROS degerleri biiyiikten kiigiige dogru siralanmis ve

olusturulan ROS siralamasiyla olan paralellik agikca gosterilmistir.

Sekil.19 ‘da da iyilestirme ¢alismalar1 sonucunda olusturulan ROS toplamlarinin tiim
hata tiirleri i¢indeki yiizdesel paylar1; pasta grafik seklinde, ilgili ROS siralamas1 baz

alinarak gorsellestirilmistir:
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Sekil 19. iyilestirme Calismasi Sonucunda Olusturulan ROS Toplamlarinin
Tiim Hata Tiirleri I¢cindeki Yiizdesel Paylar

% 35,5
= % 24,7 -
% 6,2 A Kumas Renk Farklilig
B Likra Kacig
L3 B Tela Hatasi
% 7.2 K ..
0 /58 SN E Kumas Tarak Izi
U
S 3 Baski Hatasi

Farkli Renkteki Boya Lekesi
Iplik Diigiimii Hatas1

Farkl1 Elyaf Hatasi

¥ Cozgii Ipi Hatasi

B Makine Yag Lekesi

% 10,8

Iyilestirme faaliyetleri sonucunda hesaplanan toplam ROS degerlerinin toplami 6105
degerini vermistir. Sekil.19 ‘daki yiizdesel degerler hesaplanirken, her bir hata tiiriine ait
toplam ROS degerleri, 6105 sayisina boliinmiis ve ¢ikan yiizdesel degerler, hata tiirleri

ile eslestirilmistir.

Standardizasyona dayali olusturulan yiizdesel degerler ile Sekil.19 ‘daki iyilestirme
faaliyetleri sonucu olusturulan yiizdesel degerleri kiyasladigimizda; siralamada ilk
sirada yer alan kumas renk farklilig1 adli hata tiiriiniin iyilestirme faaliyetleri sonras1 %
24,7 standardizasyona dayali calisma sonrasi ise % 24,2 yiizdesel degere sahip
oldugunu gérmekteyiz. lyilestirme faaliyetleri sonucu olusturulan ROS siralamasinda 2.
sirada yer alan likra kacigma ait oran, % 12,4 iken; standardizasyona dayali ROS
hesaplamasinda bu oran % 10,4 ¢ikmistir. Ayni sekilde; siralamada 3.sirada yer alan
tela hatasinin  orami iyilestirme faaliyetleri sonrast % 10,9 iken, bu oran
standardizasyona dayali hesaplamada % 12,1 degerini vermistir. Yiizdesel degerlerdeki

degisim aslinda siralamadaki degisimi ifade etmektedir.

Sekil.20 ise, iyilestirme ¢aligmasi ile firma standardizasyonu arasindaki iligkinin toplam

ROS degerleri bazinda degerlendirmesini grafiksel olarak gostermektedir:
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Sekil 20. iyilestirme Calismasi - Firma Standardizasyonu Arasindaki
iliskinin Toplam ROS Degerleri Bazinda Degerlendirilmesi

Kumas Renk (0000008 e eaad 1509
FarkliZ MMM i 2156
) SILTTTTTIEE 668
Tela Hatasi &\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ﬁ 1080
Kummas Tarak i RREEs01
; AN
E Likra Kagig1 \\\\\i\{\{\{\i\i\i\iﬁ\\ o024
= il
é Baski Hatas! S et
= A IIMNN 840
5 Iplik Diigiimii  F22E2%%% 440
= Hatasi \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ﬁ 800
| 52 1yilestirme Caligsmas1 Sonucu
Farkli Renkteki [geettttee)sol Hesaplanan Toplam ROS
Boya Lekesi \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ 670 Degerleri
Farkli Elyaf 444444378 Standardizasyona Daya._h
Hatast \\\\\\\\\ 520 gzzz%l:rrilan Toplam ROS
Cozgii Ipi Hatasi @ 490
Makine Yag @4
Lekesi 465
(; ‘ IO‘OO 1560 2060 25‘00
TOPLAM ROS DEGERLERI

Sekil.20 ‘de standardizasyona dayali hesaplanan toplam ROS degerlerinin biiyiikten
kiigtige dogru siralanmis oldugunu gormekteyiz. Bu siralamada standardizasyona dayali
hesaplanan toplam ROS degerleri ile iyilestirme ¢alismasi sonucunda olusturulan
toplam ROS degerleri arasindaki farklarm her bir hata tiirii i¢in diisiis seyri gdstermesi,

her bir hata tiirliniin ilgili iyilestirmeden olumlu yonde etkilendiginin bir kanitidir.
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4.2.10. Yeni ROS Degerlendirme Yoénteminin Uygulanmasi

Bu kisimda bu tezin “3.2. Yeni ROS Degerlendirme Yéntemi” adli kisminda ele alman

sekliyle GAMATEKS “de iyilestirme faaliyetleri sonrasi yapilan ROS siralamasinda esit

¢ikan toplam ROS degerlerinin degerlendirilmesi yapilmistir. Tablo.23 ‘de iyilestirme

faaliyetleri sonras1 esit ¢ikan ROS toplamlarina ait alt bilesen tablosu yer almaktadir:

Tablo 23. Iyilestirme Faaliyetleri Sonrasi Esit Cikan ROS Toplamlarina Ait

Alt Bilesen Tablosu
< | < <] =
[¢] [¢] (] («]
N B.|B |B | E
Hata | Potansiyel Coziim Onerisi | Gergeklestirilen | o | | 5 | ®
No | Hata Tiirii Yeni Faaliyet | 5 | & | & | &
= | & | =
=
. g . Makine
1 Makine Yag Makine Bakimlari Bakimlar1 Kayda | 5 | 10 | 2 | 100
Lekesi Kayda Alinmali.
Alind1.
. o Makine yaglari Makine yaglama
2 Maﬁéﬁi;{ag bakim odasinda talimati 4 15]|3] 60
durmalidir. degistirildi.
Makine Yag Bazi makineler Ilgili makineler
3 . . . o . . 4 713 84
Lekesi yenilenmelidir. yenilendi.
Makine Yag | Bazi makineler Igili makineler s|ol2] 9
4 Lekesi yenilenmelidir. yenilendi.
i Cozgii Ipi Ayar yeniden Ayar s|s|alioo
Hatasi yapilmalidir. diizenlenmistir.
Cozgii Ipi Tezgah k onumu Tezgah konumu
2 yeniden e e et s 5161 2] 60
Hatas1 degistirildi.
ayarlanmalidir.
3 Cozgii Ipi Bazi tedarik¢iler | Yeni tedarikgiler 6|l 712 s4
Hatasi degistirilmelidir. bulundu.
A . e Tezgahin yeri
4 (0zgli Ipi Ip gerginligi yeniden 5161 3] 9
Hatasi azaltilmalidir. . .
diizenlendi.
Tablo.23 ‘de dort adet makine yag lekesi hatasina ait, iyilestirme faaliyetleri sonrasi

yeni belirlenen; olasilik, siddet ve tespit degerlerine baktigimizda, 100 olarak bulunan

ROS degerinin 5 x 10 x 2 seklinde, 60 olarak bulunan ROS degerinin ise 4 x 5 x 3
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seklinde, 84 olarak bulunan ROS degerinin 4 x 7 x 3 seklinde ve 90 olarak bulunan
ROS degerinin 5 x 9 x 2 seklinde olusturuldugunu gérmekteyiz.

Ayni sekilde, dort adet ¢ozgli ipi hatasina ait yeni belirlenen; olasilik, siddet ve tespit
degerleri ise; 100 olarak bulunan ROS degeri igin 5 x 5 x 4 seklinde, 60 olarak bulunan
ROS degeri i¢in 5 x 6 x 2 seklinde, 84 olarak bulunan ROS degeri igin 6 x 7 x 2
seklinde ve 90 olarak belirlenen ROS degeri icin 5 x 6 x 3 seklinde olusturulmustur.

Oncelikle makine yag lekesi adli hata tiirii icin yeni ROS degerlendirme yontemi

1s1¢1nda hesaplama yapacak olursak;

» Birinci makine yag lekesi icin yeni degerlendirme savyisi,

[(5+10+2)+100]/2=117/2=58,5

» ikinci makine vag lekesi icin veni degerlendirme savisi,

[(4+5+3)+60]/2=72/2=36

» Uciincii makine vag lekesi icin veni degerlendirme savisi,

[(4+7+3)+84]/2=98/2=49

» Dordiincii makine yag lekesi icin veni degerlendirme sayisi,

[(5+9+2)+90]/2=106/2=53

P Makine vag lekeleri icin yeni degerlendirme sayilarinin toplami,

58,5+36+49 +53=196,5

seklinde bulunmustur. Daha sonrasinda ¢6zgii ipi hatalar1 igin yeni ROS degerlendirme

yontemi 1s181nda hesaplama yapacak olursak;

» Birinci ¢dzgi ipi hatasi icin yeni degerlendirme sayisi,

[(5+5+4)+100]/2=114/2=57

» ikinci ¢c6zgii ipi hatasi icin yeni degerlendirme savyisi,

[(5+6+2)+60]/2=73/2=365
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» Uciincii cozgii ipi hatasi icin yeni degerlendirme sayisi,

[(6+7+2)+84]1/2=99/2=495

» Dordiincii cozgii ipi hatasi icin veni degerlendirme sayisi,

[(5+6+3)+90]/2=104/2=52

» Cozeii Ipi Hatalari icin veni degerlendirme sayilarinin toplami,

57+36,5+49,5+52=195

seklinde bulunmustur. 196,5 > 195 oldugundan makine yag lekesinin ROS
siralamasindaki yeri ¢ozgli ipi hatasina gore daha yiiksek onceliktedir denilebilir.
Dolayisiyla iyilestirme faaliyetleri sonrast ROS siralamasii gosteren Tablo.22 ‘de 9.

sirada makine yag lekesi, 10. sirada ise; ¢ozgii ipi hatasi olmalidir.

Bilinen degerlendirme ydntemleri genellikle tecriibeler dogrultusunda esit ¢ikan ROS
degerlerinin onceliklendirilmesini kapsamaktadir. Bu yeni degerleme yonteminde ise;
mantik g¢ercevesinde bir degerlendirme sistematigi gelistirilmis ve se¢im, sayisal bir

platformda ele alinmistir.
4.2.11. Uygulamaya Ait Diizeltici ve Onleyici Faaliyetler

Uygulamaya ait diizeltici ve onleyici faaliyetler, hata tiirleri agisindan HTEA formunda
“Coziim Onerisi” adli siitunda yer almaktadir. Bu kisimda gelistirilen ¢6ziim onerileri,
her bir hata sebebine gore ayri ayr1 disiiniilmiis ve uygulamaya alinmistir. Firmada
uygulama noktasinda gerceklestirilen ¢oziim Onerilerinde, firmanin iginde bulundugu

kosullar da dikkate alinmistir.

Bu ¢alismada kullanilan HTEA formundaki “Coziim Onerisi” adli siitunda yer alan ve
her bir hata tiirline ait farkli hata sebeplerine degisik ¢oziimler sunan tiim Oneriler,
hatanin ilk defa gergeklestigi durumda diizeltici bir nitelige sahip olup; hatanin birden
fazla tekrarlandigr durumlarda ise; bir sonraki hata tekrarnin gergeklesmesini
engelleme amacin1 da tasidigindan, dnleyici bir 6zellik kazanmigtir. Uygulamadaki her
bir ¢6ziim Onerisi hem Onleyici hem de diizeltici bir faaliyet seklinde ele alinmis ve

uygulanmustir.
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SONUC VE ONERILER

Uygulamadan ¢ikarilacak en temel sonug; HTEA c¢alismasinin firmalara sagladigi
marjinal faydanin boyutu ile ilgilidir. Bir firma, HTEA gibi bir iyilestirme sistemini ne
kadar uzun siire uygularsa; elde edecegi verileri detaylandirmasi, analiz etmesi ve bu
verilerin igerdigi hata olusturan konular1 tespit etmesi kolaylasacaktir. Tespitleri
dogrultusunda gergeklestirecegi iyilestirme calismalar ile de faydayr somut bir sekle

doniistiirebilecektir.

Yeni ROS degerlendirme yontemi sayesinde ROS siralamasinda esit ROS degerine
sahip iki farkli hata tiiriiniin risk &ncelik siralamasi yapilmistir. Yeni ROS degerleme

yonteminin bilinen metotlardan farki {izerinde durulmustur.

Hata sebeplerine iliskin carpma ydntemine gore hesaplanan her bir ROS degeri, hata
tiirleri bazinda toplanmis ve toplanan ROS degerleri iizerinden siralama yapilmistir.
Calisma sonucunda gerceklesen hatalarin birgogunun makine temelli hatalar oldugu

tespit edilmistir.

HTEA uygulamas1 sonucunda, belirlenen 10 hata tiiriiniin 10 ‘unda da hem adetsel hem

de yiizdesel iyilestirme saglanmistir.

Bununla birlikte, HTEA uygulamasinda hayata gecirilen ¢oziim Onerileri, hata
sebeplerinin zaman igerisinde daha da detayli degerlendirilmesine neden olmaktadir.
Sebeplerin  detayli degerlendirilmesi ise, bu sebeplere bagli hata tiirlerinin

detaylandirilmasi anlamina gelmektedir.

HTEA calismas1 sayesinde daha once fark edilemeyen hatalar, fark edilebilir hale
gelmekte, firma ve firmada calisanlar, hatalar noktasinda daha duyarli davranmaktadir.
Yine calisan yetkinlikleri artmakta, kisiler firma i¢inde hata nedenlerini sorgulayarak

¢Oziim Onerileri gelistirmektedir.

HTEA c¢alismast sonucu elde edilen bulgular sayesinde firmada iyilestirmeye agik
yonler Dbelirlenerek bu konular {izerinde arastirma - gelistirme c¢aligmalari
baslatilabilmektedir. En yliksek risk Onceligine sahip hatalar konusunda yapilacak
arastirma - gelistirme caligsmalar1 sayesinde, firmanin rekabet edebilme giicii, elde

edilecek yeni bulgulara paralel olarak artacaktir.
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Yine bununla birlikte, hata smiflandirmasi ve hata Onleme c¢alismalar1 adli konular
detaylandirilarak, genis bir cercevede degerlendirilmistir. Ayrica hata maliyetleri
tizerinde durulmus, i¢ basarisizlik ve dis basarisizlik maliyetlerinin ifade ettigi anlama

gore, genel cercevede degerlendirilmesi saglanmistir.

Hata ve hasar kavrami arasindaki fark ile kusur ve 6ziir arasindaki farkin agiklanmasi ve
aciklamalar 1s18inda detaylandirilmasi saglanmistir. Bu konularda farkli, yorumsal bir

bakis agis1 gelistirilmistir.

Firmalarin i¢inde bulunduklari sektér ve nihai iiriin Ozelliklerindeki iyilestirmeler
diisiiniildiigiinde; segilecek HTEA c¢esidinin 6nemi, yadsinamaz bir gercek olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Bu ¢alismada HTEA ‘nin tarihsel gelisim siireci ve HTEA
cesitleri tizerinde durularak, dort temel HTEA ¢esidinin neler oldugu ve ifade ettigi

anlamlarin detaylandirilmasi saglanmistir.

HTEA uygulama asamalarinin neler olmasi gerektigi ve bu asamalarda yapilmasi
gerekenler genis bir c¢ergevede ele alinarak, sistematik ve genel bir mantigin

olusturulmasi saglanmistir.

Bu c¢alismada, iliskisel Yapiya Goére Hata Smiflandirmasi ile Organizasyonel Yapiya
Gore Hata Siniflandirmasi konularinda farkli alt siniflandirmalarin gerceklestirilmesi

saglanarak bu iki siniflandirma konusunun ¢ercevesi genisletilmistir.

Ayrica, yeni ROS degerlendirme yontemi sayesinde, bir hata tiiriinii olusturan hata
sebeplerine ait siddet, olasilik ve tespit degerleri ayr1 ayri isleme tabi tutularak, hata
tiiriine ait yeni bir degerlendirme sayisina ulasilmaktadir. Bu degerlendirme sayisi ise;
bizlere esit ¢ikan ROS degerlerindeki siralamanin nasil olmasi konusunda yol gosterici
olmaktadir. Tabi ki burada gézden kacirilmamasi gereken nokta, hata tiirlerine ait hata
sebeplerinin sahip oldugu ROS bilesen degerlerinin tamaminin ayni olmamasidir. Boyle
bir durumun pratikte gergeklesmesi, her bir hata tiirline ait hata sebeplerinin farkli hata

etkilerine sahip olmasindan dolay1 pek de miimkiin degildir.

“4.2.9. HTEA Formu ile Degerlendirme” adli boliimde belirtilen uygulama
asamalarindan ilkinde, tecriibeye dayali ROS degerlerinin atanmasi saglanmis ve

firmanin sahip oldugu dinamikler 1s18inda; ROS degerlerinin hem tecriibeye dayali
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degerlerle kiyaslanmasi hem de uzun vadede uygulamanin devam ettirilebilmesi adina
firma standardizasyonu olusturulmustur. Birinci asamada yine tecriibeye dayali ROS
degerleri ile standardizasyona dayali ROS degerlerinin kiyaslanmasi saglanmustir. Ikinci
asamada ise; olusturulan firma standardizasyonuna gore yeniden hesaplanan ROS
degerleri ile fiiliyatta firmada gerceklestirilen iyilestirmeler sonucu yeniden
hesaplanmasi bir gereklilik haline gelen ROS degerlerinin kiyaslamasi iizerinde
durulmustur. Cikan sonuglarda, HTEA sayesinde firmada gergeklestirilen tiim

iyilestirmelerin asama asama gozlemlenmesi saglanmistir.

Tecriibeye dayali ROS siralamasi ile standardizasyona dayali ROS siralamasi ve
standardizasyona dayali ROS siralamasi ile gerceklestirilen iyilestirme faaliyetleri
sonucu olusan yeni ROS siralamasindaki hata tiirlerinin siralamadaki yerinin; her iki
asamada da bazi hata tiirleri bazinda sabit kaldig1 ve bazi hata tiirleri agisindan da

degistigi gozlemlenmisti. ROS siralamalarindaki bu degisiklik, gerceklestirilen

tyilestirmelerin firmaya sagladigi marjinal faydanin bir gostergesidir.

Uygulama asamasinda HTEA formlari iizerindeki ROS degerlerine baktigimizda; ilgili
iyilestirmeler oncesi ROS degerleri ile iyilestirmeler sonrasi yeniden hesaplanan ROS
degerlerinin, her bir iyilestirme faaliyeti sonucunda diislis seyrinde oldugu
goriilmektedir. Bu durum, bir¢ok hata tiirii i¢in sahip olunan hata sayilarinin diistiigiinii

ve bdylece hata tiirlerinin firmaya olan mali etkisinin de azaldigini gostermektedir.

HTEA uygulamasinda genel iyilestirme yiizdeleri, uygulamanin I. asamasinin ilk adimi
olan tecriibeye dayali hesaplanan toplam ROS degerleri ile II. asamanin son adimini
olusturan iyilestirme faaliyetleri sonrasi hesaplanan toplam ROS degerleri arasindaki
farkin; tecriibeye dayali hesaplanan toplam ROS degerlerine oranlanmasi sonucu her bir

hata tiirli i¢in ayr1 ayr1 hesaplanmalidir:

4 Kumas Renk Farklilig1 icin genel iyilestirme yiizdesi

[(1622 — 1509) / 1622] = 113/ 1622 = % 6,9

4 Baski Hatasi icin genel ivilestirme viizdesi

[(1512 —524)/ 1512] = 988 / 1512 = % 65,3
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4 Tela Hatasi icin genel ivyilestirme viizdesi

[(1350 - 668) / 1350] = 682 / 1350 = % 50,5

¢ Kumas Tarak izi icin genel ivilestirme vyiizdesi

[(1096 — 661) / 1096] = 435 / 1096 = % 39,6

¢ Iplik Diigiimii Hatas1 icin genel iyilestirme vyiizdesi

[(1078 —440)/1078] =638 / 1078 = % 59,1

4 Likra Kacig1 icin genel ivilestirme yiizdesi

[(939 — 756) / 939] = 183 / 939 = % 19,4

4 Farkli Renkteki Bova Lekesi icin genel ivilestirme viizdesi

[(845 — 501) / 845] = 344 / 845 = % 40,7

4 Farkli Elyaf Hatasi1 icin genel ivilestirme viizdesi

[(830 — 378) / 830] = 452 / 830 = % 54,4

¢ Makine Yag Lekesi icin genel iyilestirme yiizdesi

[(558 —334)/558] =224 /558 =% 40,1

¢ Cozeii Ipi Hatasi icin genel ivilestirme viizdesi

[(460 — 334) / 460] = 126 / 460 = % 27,3

Genel iyilestirme ylizdesi; hata tiirli i¢in yapilan iyilestirme calismasina karsilik,
firmanin verdigi olumlu tepkinin bir 6l¢iitiidiir. Genel iyilestirme yiizdesi konusunda ilk
lic sirayi, sirastyla baski hatasi, iplik diigiimii hatas1 ve farkli elyaf hatasi almaktadir.
Bununla birlikte siralama, sondan basa dogru diistiniildiigiinde; kumas renk farkliligi %
6,9 ‘luk degerle son sirada (10.sirada), likra kagig1 % 19,4 ‘liik degerle 9. sirada yer
almaktadir. 1I. asamada gerceklestirilen iyilestirme faaliyetleri sonrasi ¢ikan ROS
siralamasini hatirlayacak olursak; kumas renk farkliligi adli hata tiiriintin 1. sirada, likra
kacig1r adli hata tilirliniin 2. sirada yer aldigini goriiriiz. Bununla birlikte; iyilestirme

faaliyetleri sonucunda en az genel iyilestirme yiizdesine sahip 2 farkli hata tiirliniin,
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iyilestirme faaliyetleri sonras1t ROS siralamasinda ilk 2 sirada sirasiyla yer aldigini da
gérmekteyiz. Yani en az iyilestirilen ilk 2 hata tiiriiniin risk &nceligi, ilgili ROS
siralamasinda 1. ve 2. sirada ¢ikmistir. Yalniz bu durum her zaman; en az genel
iyilestirme yiizdesine sahip hata ftiiriiniin, iyilestirme faaliyetleri sonrast ROS
siralamasinda ilk sirada yer alacagini ve diger hata tiirlerine ait genel iyilestirme
yiizdelerinin  biiyiikten kiigiige dogru swralamip ilgili ROS siralamasi ile
iligkilendirilebilecegi anlamina gelmez. Ciinkii hata tiirlerinin her birine ait hata
sebepleri birbirinden farkli nitelik ve niceliktedir. Bununla birlikte; genel iyilestirme
yiizdesi, firmada alman kararlar sonrasinda ilgili hata tiiriindeki ROS diisiisiiniin, diger
bir deyisle toplam ROS degerleri arasindaki farklarmn tecriibeye dayali hesaplanan
toplam ROS degerlerine oranidir. Iyilestirme faaliyetlerine verilen olumlu tepki
diizeyini ifade eden genel iyilestirme yiizdesi, hata tiirliniin 6nlenme ¢abasinda firmanin
mevcut i¢ ve dis kosullar1 dahilinde hata tiiriine kars1 aldigr mali bir nitelik tagiyan
onleyici kararlarin basarisim da ifade etmektedir. ROS siralamasi ise; toplam ROS
degerleri arasindaki farklara bakilmadan hata tiirlerinin kendi aralarinda, aldiklari
toplam ROS degerlerine gore siralanmasidir. Yani, ROS siralamasindaki toplam ROS
degerleri ve genel iyilestirme ylizdelerinin hesaplanma mantiklar1 ve ifade ettikleri
anlam birbirinden farklidir. Her iki konu da toplam ROS degerlerinin farkli birer
degerlendirmesidir. Ayrica risk Onceligi yliksek olan bir hata tiiriiniin iyilestirme
faaliyetlerine verecegi olumlu tepki her zaman yiliksek bir ylizdesel degere sahip
olmayabilir. Bu hatanin kendine ait karakteristik 6zelligine gore degiskenlik arz eden bir
durumdur. Yine firmanin mali konulardaki imkan1 ve iyilestirme faaliyetlerinin firma ici
makine, malzeme ve insan unsurlari lizerindeki etkisi de burada belirleyici rol
oynamaktadir. Firmalar acisindan da, eldeki imkanlar diginda daha fazla mali gii¢
gerektiren, HTEA kapsaminda degerlendirilebilecek hata onleme g¢aligmalarinin hata

tiirleri bazinda baglatilmasina hiz kazandirilmasi gerekmektedir.

Sonug olarak diyebiliriz ki; HTEA ¢alismalar1 sayesinde, firmalarin iginde bulunduklari
sektorlere paralel olarak, hatalarin azaltilmasi ve Onlenmesi gibi konularda ¢oziim
Onerileri getirilebilmekte ve bu ¢oziim Onerileri firmalara 6zel bir sekilde tekrar tekrar

lyilestirmeye tabi tutulabilmektedir.
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