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OZET

BiR ISLETMENIN URETIM SURECINDE KARSILASILAN SORUNLARA
ANALITIiK AG SURECI DESTEKLi HATA TURU VE ETKIiLERIi
ANALIZININ UYGULANMASI

AVCI, Biisra
Yiiksek Lisans Tezi, isletme Ana Bilim Dah
Tez Damismani Dr. Ogr. Uyesi Esra YILDIRIM SOYLEMEZ
Agustos, 2019, 121 sayfa

Teknolojinin gelismesi ile birlikte yogunlasan rekabet ortaminda isletmeler i¢in
kalite ve siirekli iyilestirme kavramlari ¢ok daha fazla 6nem kazanmaya baslamistir.
Isletmelerde yasanilan olumsuzluklarin veya olasi sorunlarin dnlenmesi, gelecekte de
yasanmamasi i¢in gergeklestirilen iyilestirme yontemlerden biri Hata Tiiri ve Etkileri
(Failure Mode and Effects Analysis-FMEA) analizidir. Isletmelerde tiim siireglerde
uygulanabilen Hata Tiirii ve Etkileri Analizi, liretimin ilk asamasindan son agsamasina
kadar hatalarin tespiti ve onlemesine katkida bulunmakta; kalitenin 6nemini artirmakla
birlikte isletmelere rekabet avantaji saglamaktadir

Isletmelerde yaygin kullanilan Hata Tiirii ve Etkileri analizi, bu calismanin
temelini olusturmaktadir. Otomotiv yan sanayiinde faaliyet gésteren bir isletmenin tiretim
siirecinde karsilagilan hata tiirleri, bunlarin sebepleri ve etkileri ile ortaya c¢ikma
olasiliklarinin incelenmesinin yaninda bu faktorlerin birbiri ile iligkisi ve etkilesiminin de
dikkate alinmasi amaclanmistir. Bu dogrultuda karmasik yapidaki karar problemlerinde,
sahip olunan birden fazla kriterin karsilikli etkilesimi ile ¢6ziim sunmaya ¢alisan Analitik
Ag Siireci (Analytical Network Method-ANP) yonteminden faydalanilmistir.

Uretim siirecinde karsilasilan hata tiirleri ve risk olabilecek faktorlerin, isletmeden
elde edilen veriler dogrultusunda Analitik Ag Siireci destekli Hata tiirii ve etkileri analizi
modeli ile onceliklendirilmesi ve en riskli hatalarin belirlenmesinin amaglandigi bu
calismada olusturulan modelin analizi ve Olgiitlerin ikili karsilastirmasi igin Super
Decisions paket programi kullanilmustir.

Hata Turii ve Etkileri Analizindeki faktorlerin birbirinden bagimsiz ele
alinmasindan ziyade risk olusturabilecek diger faktorlerle birlikte etkilesimlerinin de
dikkate almmasmin daha etkin ve dogru sonuglar verecegi diisiiniilmektedir. Bunun
yaninda tiretim siirecinin bir sistem olarak ele alinmasi ile biitiinciil yaklasimi saglayacak
sekilde Analitik Ag Siireci ile Hata Tiirti ve Etkileri analizinin birlestirilmesinin hem
siire¢c hem de iirlin kalitesini 6nemli oranda gelistirecegi; bunun da miisteri memnuniyeti,
karlililk ve rekabet avantaji agisindan isletmeye Onemli katki saglayacag:
diistiniilmektedir. Ayrica bu ¢alismanin, literatiirdeki FMEA ve ANP yontemlerini bir
arada kullanan kisith calismalara ve uygulamalara onemli bir katki saglayacagi
umulmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Kalite, Kalite Kontrol, Hata Tiirii ve Etkileri Analizi, Risk Oncelik
Sayisi, Kriter, Analitik Ag Siireci
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ABSTRACT

APPLICATION OF ANALYTICAL NETWORK PROCESS SUPPORTED
FAILURE MODE AND ITS EFFECTS ANALYSIS TO PROBLEMS OCCURED
IN THE PRODUCTION PROCESS OF AN ORGANIZATION

AVCI, Biisra
M. Sc. Thesis, Deparment of Business
Supervisor: Dr.Faculty Member Esra YILDIRIM SOYLEMEZ
August, 2019, 121 pages

Today’s existed development of technology, puts firms into an intensive rivalry
race. By the increased ambient of rivalry, quality and continuous improvement methods
fact comes into question more than all times. Failure Mode and Effects Analysis (FMEA),
a technique that aims to identify and prevent existing failure or potential failures and
eliminate the impact on the future. Failure Mode and Effects Analysis, that can be applied
in all processes in enterprises, contributes to the detection and prevention of failures from
first part to the last part of production process; it will bring high quality products and
consequently will provide competitive advantage.

Failure Mode and Effects Analysis is one of the commonly used techniques by
the firms is main part in this study. Failure Mode and Effects Analysis aim destroying the
failures that encountered in the production process of an enterprise operating in the
automotive sub-industry and not appear in present state but could appear in future.
Therefore the Analytical Network Process (ANP) method was used to find solutions to
complex problems.

In order to prioritized was used datas obtained from the firms to determine that
what are the most risky factors. In addition to Super Decisions Package Program was used
for the analysis of the model and pairwise comparison of criteria.

To get better results, factors in failure type and effects analysis should be taken
into consideration along with other risk factors. In addition to combining the production
process as a system and combination analytical network process with failure mode and
effects analysis improve both process and product quality; thus the firms will make a
significant gain in terms of customer satisfaction, profitability and competitive advantage.
In addition to these, it is hoped that the study makes a significant contribution a limited
number of studies which FMEA and ANP methods was used together in the literatiire.

Keywords: Quality, Quality Control, Failure Mode and Effects Analysis, Risk Priority
Number, Criterion, Analytical Network Process



vii

ICINDEKILER

Sayfa
[0 F7/ Dl RO UPTOURUPROPROP %
AB ST RACT et Vi
ICINDEKILER .......ccooviviiieiceeeeeteee ettt vii
TABLOLAR LISTESI.......coooooiiiiiiiiiiiiiiiiiiiissississ iX
SEKILLER LISTESI ..ottt X
KISALTMALAR ettt Xi
L] 1 23 1T TR 1

BIRINCI BOLUM
TOPLAM KALITE YONETIMI

1.1. KALITE VE TOPLAM KALIiTE YONETIM SISTEMI (TKY)................... 5
1.1.1. Kalite ve Toplam Kalite YONEtIMI .....cevvvvriiiieiiiieiiiie e 5
1.1.2. Toplam Kalite Yonetimi Tarihsel Geligimi ........c.ccovvvvvrieiiiiniiiiiisicieene, 7
1.1.3. Kalitenin BOYULIAIT .....c.coviiviiiiiiieieieiesie et 9
1.1.4. Toplam Kalite Yonteminin UnsSurlart ............cccooveviiiieniiiinicnicicneseene 11
1.1.5. Toplam Kalite Yonetiminde Kullanilan Teknikler ..........c.ccccvvveiiiiiiiinnnns 14

1.1.5.1. Siirekli Gelistirme ve lyilestirme / Kaizen .........cc.cccccoeeverrvnenan 14
1.1.5.2. Kalite Cemberleri.........cccouveeiiiiiiieiiiiiiee e e 15
1.1.5.3. Tam Zamaninda UTetim ...........cccceureeereeereeceeeccesesceeeeeeecseseeeens 16
1.1.5.4. K1yaslama ........cccccooiiiiiiiiiiiiii e 16
1.1.5.5. Alt1 Sigma YONTEMI ....oveivveiiieiiiieiesec e 17
1.1.5.6. Hata Tiirli ve Etkileri Analizi .......cccoooeeiiiiiiiiiienieee e 17
1.1.6. Toplam Kalite Yonetiminde Kullanilan Aract Yontemler ..o 18
o IKINCI BOLUM .
HATA TURU VE ETKILERI ANALIZI (FMEA) VE ANALITIK AG SURECI
(ANP)

2.1. HATA TURU VE ETKILERI ANALIZI (HTEA-FMEA) .........cccecevvvuevnnnn. 22
2.1.1. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA) Tanimu - ilgili Kavramlar ............. 22
2.1.2. FMEA nin Amag ve Faydalart ........ccccooviiiiiiii e 23
2 IR TR S\ 02 N O3 11 (=) ST 24
2.1.4. FMEA’nin Tarihsel Gelisimi ve Gliniimiiz Endiistrisindeki Yeri .............. 26
2.1.5. FMEA nin Toplam Kalite Yénetimindeki Yeri ve Onemi..............cc.c....... 27
2.1.6. FMEA AdIMIATT....ccoiiiiiiiiiiiic e 27
2.1.7. FMEA Uygulamalarinda Karsilagilan GU¢IUKIer ..........cccocoeeviiiiiniiinnnnne 34

2.2. ANALITIK AG SURECIH (ANP) ......ooooivieieieeeeeeeeeseeeves e enensen s 34

2.2.1. Analitik AgZ SUrecinin YapISl....ouoveiieriiiiiieiieie e 36



viii

2.2.2. Analitik Ag Stirecinin AdImIart ........cccocvviiiiiniiii e 38

2.3. LITERATUR ARASTIRMASI: ANP iLE BUTUNLESTIRILMIS FMEA
UYGULAMALARI oottt 42

. UCUNCUBOLLM .
ANALITIK AG SURECI (ANP) DESTEKLI HATA TURU VE ETKILERI
ANALIZI (FMEA) - BIR ISLETME DENEMESI

3. ISLETME TANITIMI ........oooviiiiiiieieeceeeees s enae st s st 46
3.2. UYGULAMAYA GIREN URUNUN TANITILMASI .....cccocoovvniinniinnrrnnnnnn. 46
3.3. UYGULAMANIN AMACH ..ottt 47
3.4. UYGULAMANIN KAPSAMI ..ottt 48
3.5. UYGULAMANIN YONTEMI .....cooviiiiiniiiiiininssessesssse s 48
3.6. FMEA UYGULAMASI ..o 48
3.6.1. FMEA Takiminin Kurulmasi..........cccceiiveiiiieeiiieeiie e 48
3.6.2. Uriiniin Uretim S{ireci ASAMAlart .........cocvvveeererieeecreesssesesesesesesenenns 49
3.6.2.1. Girdi Kontrol STUIECI ......ccccvvveeiieeiriiiieiiee et esee e e 49

3.6.2.2. Pastal Kesim SUIECT ...ocovvvveiiiiiiiiiiniiiee e 50

3.6.2.3. PIES SUICCT .uvvvieiiiiiiieeiiiiie e e ettt e e sttt e e et e e s e e e st re e e e enneeeeens 50

3.6.2.4. Enjeksiyon SUIECT .....coevviiviiiieiiieiee e 50

3.6.2.5. Ultrason Kaynak SUIeCI .........cccoceiiiiiiiiiiiiiiiiiiicisc e 51

3.6.2.6. Reflektor Montaj SUIECT ......cvevvveviieiiesiieie e 52

3.6.3. FMEA Formunun Doldurulmasi ve Puanlama ............cccccooeviiiiiiiiiininnnns 53
3.6.4. FMEA Uygulama Sonuglart ve Yorumlanmast .........ccccceevvveiiiiennieennneene 59

3.7. ANP iLE BUTUNLESTIRILMIiS FMEA UYGULAMASI .........c.cccoeouu..... 59
3.7.1. ANP Modelinin Olusturulmast ..........ccccceeiiiiiiiiiiniiieiiec e 59
3.7.2. Tkili Karsilagtirma MatriSIETi ......o.vvverererurerececeeecececceceeeceeeeseseeeeesssee s 68
3.7.3. Siipermatris’in OluSturulmast.........ccccovveiiiiiieiiiiei e 68
3.7.4, LIMIt SUPEIMALITS ..vviiiieieieciee ettt ettt 68
3.7.5. ANP-FMEA Uygulama Sonuglar1 ve Yorumlanmast ...........cccceeeeverrunnnne 68
SONUC ..ottt et et e et e ebe e e abe e s bt e anbeesbeeanbeeabeeanbeesreeanbeesrees 73
EILER .ottt ettt ettt et e raeare e 76
KAYNALKCA ottt ettt e b e st e e s be e anteesbeeanbeesneeanteens 111



Tablo 2.1:
Tablo 2.2:
Tablo 2.3:
Tablo 2.4:
Tablo 3.1:
Tablo 3.2:
Tablo 3.3:
Tablo 3.4:
Tablo 3.5:
Tablo 3.6:
Tablo 3.7:

Tablo 3.8:
Tablo 3.9:

TABLOLAR LiSTESI

Sayfa
Olasilik Degerlendirme TabloSU ........ccocvviiiiiiiiiiiiniiieciie e 31
Siddet Degerlendirme TabloSu .......c.ccoiviiiiiiiiiiiiiiie e 32
Tespit Edilebilirlik Tablosu ... 33
ANP’de Kullanilan OIGeK ........covvevveeveeeieeeeceeieieses e eses st es s 41
Ornek isletmenin Siddet Degeri TabloSU ..........cccoeveveveveeeveeersseeseeeienn, 54
Ornek Isletmenin Olasilik Degeri TabloSU.........c.ceveveveveveeerieirirsrerereeeienennns 55
Ornek Isletmenin Tespit Edilebilirlik Degeri Tablosu .............ccccevuevienens 55
Stireg FMEA FOImMU .....oooiiiiiiiic e 57
THSKIIET MALTIST .vveiieiieeeeee ettt sttt sttt n et 66
Demir Ayak Hatas1 Agisindan Hata Sebepleri Oncelik Tablosu ................. 69
Oncelik Demir Ayak - Hata Tiirii A¢isindan Hata Sebeplerinin ikili
Karsilagtirtlmast MatriST .....cocveeieeiieeiieeiiie e e 70
Hata Tiirlerinin Oncelik Deger Tablosu .........cccovevririveiiirererieresieresssennn, 70

Geleneksel FMEA ile ANP-FMEA Yaklasimi Ozet Tablo ............c.co....... 71



Sekil 2.1:
Sekil 2.2:
Sekil 2.3:
Sekil 2.4:
Sekil 2.5:
Sekil 2.6:
Sekil 2.7:
Sekil 2.8:
Sekil 2.9:
Sekil 3.1:
Sekil 3.2:
Sekil 3.3:

SEKILLER LISTESI

Sayfa
FMEA Tiirleri Arasindaki TlSKi.........cocooviiiiiiiiiieeeceeee s 25
Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Akis Diyagrami .........cccccovveiiienniienniiiennnnn, 28
FMEA Uygulanacak Sistem YapiSI .......cccoceeririeiiieiiniieneenieseeseeseene e 29
ANP SCMAST ... 35
Analitik AZ STUIECT YaPIST covvviiiiiieiiiieiiii e siie sttt 36
ANP Yontemi Uygulama Adimlart........cccooveeiiiiniiinniiieie e 38
ANP’de Digsal BagimliliK .........cccooiiiiiiiiiiic e 39
ANP’de Igsel BaBIMIIIK .......covcvevieciiiicieicecieseeee et 40
ANP-BOCR MOGEIT ..oouiiiiiiiiiiiiiii i 41
Reflektdr SeKilsel OMNEK .....ccovovevivveieieeieeieeeeeesie e 47
Kriterler Arast EtKilesimler ..o 64
ANP MOGEIT ..o 67



Xi

KISALTMALAR

AHP Analitik Hiyerarsi Prosesi

ANP Analitik Ag Siireci

ANP Analytic Network Process

ASQC ABD Kalite Kontrol Dernegi

E4 Euro Emisyon Standarti

EOQC Avrupa Kalite Kontrol Organizasyonu
FANP Bulanik Analitik Ag Stireci

FMEA Failure Mode And Effect Analysis
FMEA Hata Tiirii ve Etkileri Analizi

IATF Uluslararas1 Otomotiv Is Giicii Standart1
I1ISO Uluslararasi Standartizasyon Orgiitii
M.O Milattan Once

OEM Orijinal Ekipman Uretimi

OES Orijinal Ekipman Tedarik¢isi

ROG Risk Oncelik Sayisi

RPN Risk Priority Number

TKY Toplam Kalite Yonetimi

TSE-TS Tirk Standartlar1 Enstitiisu



TEZ METNI



GIRIS
Teknolojinin gelismesi ile kiiresel rekabet artmis ve isletmelerin kaliteye bakis
bakis1 giderek 6nem kazanmustir. Kalite ile ilgili bir¢ok tanim yapilmistir, fakat en genel

hali ile kalite: Bir iiriin ve hizmetin miisteri beklentilerine uygun bir sekilde onlarin

ihtiyac ve beklentilerini karsilayabilmesi olarak tanimlanabilmektedir.

Kalitenin amaci, misteri ihtiyaglari1 ve begenilerini daha iyi kavrayip
rakiplerinden daha 6nde olacak mal ve hizmeti iiretmektir. Uriin ve hizmetin kaliteli olup

olmayacagini son kullanic1 miisteri karar verecektir.

Batili iilkelerin II. Diinya Savasi sonrasinda uyguladiklari kalite yonetimi iirtint
uygun sartlara gore tiretmek oldugu i¢in, gelisen miisteri ihtiyaglari tizerinde durmamalari
lizerine ayni donemde Japonya’da miisteri ihtiyaglarinin 6n planda tutuldugu ve onlarin

degisen ihtiya¢larinin karsilandigi Toplam Kalite Yo6netimi anlayist uygulanmistir.

Toplam Kalite Yonetimi anlayisini, isletmenin i¢ miisteri ve dis misteri
beklentilerinin  karsilanip bunlarin  asilmasi amaci ile isletmede ¢alisanlarin
bilgilendirilmesi, yetki verilmesi, takim ¢alismasi ile biitiin siireglerin siirekli bir sekilde

iyilestirmesini hedefleyen yontem olarak tanimlanabilir.

Toplam Kalite Yonetimi miisteri odaklilik ile birlikte isletmeler agisindan da
onemli bir yere sahiptir. Verimlilik artisi, maliyetlerin diisiiriilmesi, savurganligin
onlenmesi, stirekli iyilestirme ve gelistirme gibi isletmelere yarar saglayacak amaclar

igerisinde barindirmaktadir.

Toplam Kalitenin “olmazsa olmaz” bir hal almasi, beraberinde yeni yontemlerin
dogmasina neden olmustur. Kalite ve siireg iyilestirmede yararlanilan yontemler istatiksel
yontemlerdir. Bu yontemler Ishakawa’nin yedi basit aract olan siiflandirma, kontrol
cizelgeleri, histogram, cetele tablosu, serpilme ve kontrol c¢izelgeleri, sebep sonug
diagramlar1 ve pareto analizidir. Son donemde kalite iyilestirme silirecinde kullanilan
yontemler arasinda deney tasarim yapay zeka teknikleri, kalite gemberleri ve Hata Tiiri

ve Etkileri Analizi (Failure Mode and Effects Analysis-FMEA) yer almaktadir.

Bu hata yontemleri icerisinden ele alinan Hata Tiirii Etkileri Analizi (Failure

Mode and Effects Analysis -FMEA) yontemi, kalitenin sadece iiretim sonrasi kontroller



ile saglanmasi yerine, liretimin ilk asamasindan son asamasina kadar hatalarin tespiti ve
onlenmesine biiylik katki saglamaktadir. FMEA riskleri daha onceden tahmin edip
hatalar1 6nlemeye ¢alismaktadir. Temel ilkesi ise, ortaya ¢ikan hata ile olusan problemi
miisteri algisi ile algilamasidir. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi uygulamasinda belirlenmis

olan tiim hatalara olasilik, siddet ve tespit edilebilirlik degerleri tahmin edilmektedir.

FMEA’da hatalarin ortaya ¢ikma olasiliklari, ortaya c¢iktiklarinda etkilerinin
neler olacag ve tespit edilebilirligine gore Risk dncelik sayisi (RPN) hesaplanmaktadir.

Burada amag; en riskli hata tiirlerini belirlemek ve hata tiirlerini ortadan kaldirmaktir.

FMEA’da ortaya c¢ikan bir hatanin diger hatalar1 etkilemedigi diistinildigi
goriilmektedir. Oysa hata sebepleri, hata kriterleri ve alt kriterleriyle hata tiirleri arasinda
cok yonli iliskiler var olmaktadir. Geleneksellesmis FMEA yonteminde bu iliskiler
tizerinde durulmamasi nedeniyle FMEA ile birlikte kullanilabilecek yeni yontemler
arastirilmistir. Bu ¢alismada, Thomas L. Saaty tarafindan gelistirilen Analitik Ag Siireci
(ANP) yontemi segilmistir. Analitik Ag Siireci, faktorler arasi iliskileri dikkate almakla
birlikte faktor ve faktorlerin i¢ yapisindaki iliskileri dikkate alan, karmasik iliskilere

uygun bir ag yapisi ile modellenmektedir.

Bu calisma otomotiv yan sanayiinde faaliyet gosteren bir isletmede yapilmis
olup; ¢alismanin amaci, {retim siirecinde karsilasilan hata tiirlerinin, bunlarin
sebeplerinin, etkilerinin ve ortaya ¢ikma olasiliklarinin incelenmesi ile birlikte, bu
faktorlerin birbiri ile iliskisi ve etkilesiminin de dikkate alinmasidir. Bu dogrultuda
karmasik yapidaki karar problemlerinde, sahip olunan birden fazla kriterin karsilikli
etkilesimi ile ¢6zlim sunmaya ¢aligan Analitik Ag Siireci Yonteminden faydalanilmistir.
Hata Tirti ve Etkileri Analizi (FMEA), Analitik Ag Siireci Yontemi ile birlikte

kullani1ldiginda Hata Tiirii ve Etkileri Analizinin etkinliginin artmasini saglamaktadir.

Geleneksellesmis FMEA, ANP destegi ile alternatif yeni bir model gelistirilmis
ve ¢Oziimlemesi yapilmistir. Model analizi, 6l¢iitlerin ikili karsilastirilmasi i¢in Super

Decisions paket programindan yararlanilmistir.

Bu calismada amag, geleneksellesmis FMEA ‘da yapilan analizlerde
goriilmeyen, ilgili hatalarin sebepleri, tiirleri, tespit edilebilirlikleri, etkileri ve diger hata
tiirleri ile ayni anda iligkilendirilmesini saglayacak model gelistirmek ve geleneksellesmis

FMEA ve gelistirilen ANP destekli model karsilastirilarak onerilen yontemlerin tistiinliik



ve farkliliklarinin goriilmesidir. Hem {iriin kalitesi hem de siire¢ 6nemli oranda gelisecek
bununla birlikte karlilik ve miisteri memnuniyeti ve rekabet avantaji agisindan isletmeye

katki saglayacagi diistiniilmektedir.

Tez igerik olarak, ti¢ boliimde incelenmistir. Birinci boliimde Kalite ve Toplam
Kalite Yontemlerinden, ikinci boliimde Hata Tiirii ve Etkileri Analizi ile Analitik Ag
Siireci yontemlerinden bahsedilmis olup, {igiincii boliimde ise uygulamaya yer verilmis,

bu iki yontemin yer aldig1 bir isletme denemesi sunulmustur.



BIiRINCi BOLUM

TOPLAM KALITE YONETIMIi



1.1. KALITE VE TOPLAM KALITE YONETIM SiSTEMI (TKY)

1.1.1. Kalite ve Toplam Kalite Yonetimi

Endiistri alaninda teknolojinin ve bilginin gelismesi ile birlikte, iretimde rekabet
strateji on plana ¢ikmis , “Ne tretirsem onu satarim” anlayis1 yerini “Satilabilir tiret”
anlayisina birakmistir. Isletmeler varliklarmi siirdiirebilmeleri igin kalite zorunluluk
haline gelmistir. Miisteri iliskilerinde “Kaliteli iiret kazan anlayisi” gelmesi ile ana hedef

miisteri olmustur. Kalite kavraminin babasi olarak bilinen W. Edwar Deming:

Kalite Kavrami, sistemlerin ve insanlarin hata yapmamasi, miikemmele
ulagmay1 istemesinden ortaya ¢ikmis ve nasil olustugu anlaminda olan “Qualis”

kelimesinden tiiremis “Qualitas” latince bir kelime ile ifade edilmistir (Y1lmaz, 2003: 3).

Kalite kavrami, tarihsel gelisim siirecinde bu konuda ¢alisan uzmanlar tarafindan
farkli sekillerde tanimlanmistir. Genel anlamda bir triiniin veya hizmetin misteriler
tarafindan deginilen veya ima edilen istekleri karsilayabilme yetenegine sahip niteliklerin

toplami olarak tanimlanabilmektedir (Kotler, 1996: 56).

Tiirk Standartlar1 Enstitiistiniin (TSE, TS-ISO 9005 ) kalite tanimi1 s6yledir, “Bir
tirlin ya da hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglari kargilama yetenegine dayanan

ozelliklerin toplamidir” (http://www.tse.org.tr, 2019).

ABD kalite Kontrol Dernegi (ASQC)nin kaliteyi, “Bir iiriin ya da hizmetin
belirli bir ihtiyaci karsilayabilme yeteneklerinin tiimiidir” seklinde, Avrupa Kalite
Kontrol Organizasyonu (EOQC) kaliteyi “Bir {iriin ya da hizmetin tiiketicinin isteklerine

uygunluk derecesi” seklinde tanimlamaktadir (Kaya, 2010: 8).

Feigenbaum kaliteyi soyle tanimlamaktadir, Bir hizmetin ya da {irliniin kalitesi,
tiikketicinin ithtiya¢larin1 miimkiin olan en minimum seviyede karsilayan imalat, pazarlama

ve miihendislik 6zelliklerinin biitiiniidiir (Nazman itik, 2016: 5).

Kalite kusursuzluk olarak da tamimlanabilmektedir. Ilk yapilan isin dogru
yapilmasi, miisteri memnuniyetsizligi, sahadaki basarisizliklar, miisteri sikayetleri gibi

hatalarla sonuglanmamasidir (Sert, 2015: 5).

Kalitenin iki boyutu bulunmaktadir. Bunlardan ilki “Gergek Kalite” dir, Ger¢ek

kalite bir hizmet ya da {iriinii olusturan kisi ya da isletmenin, bu hizmeti ve tiriinii sunmak
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icin katlandig1 maliyetler, harcadig1 ¢aba dogrulusunda hizmet ve iiriiniin belirlenen
ozelliklere ulagsmasi sonucunda ulasilan kalitedir. ikincisi ise “Algilanan Kalite” dir.
Miisterinin algiladigi ve benimsedigi kalite olup siibjektif bir kavramdir. Miisteri
beklentileri karsilandigr durumda algilanan kalite gergeklesmis olmaktadir (Hatipoglu,
2008: 6).

Kalite kavraminda, teknolojide yasanan ve miisterilerin istek ve ihtiyaglarindaki
degisimlerle yasanan kiiresellesme ile birlikte yeni bir yonetim tarzi ortaya ¢cikmistir. Bu

yonetim tarzi Toplam Kalite Yonetimi (Total Quality Management-TKY) felsefesidir.

1980°1i yillara kadar sadece Japonlar tarafindan ilgi gérmiis ve yiirtitiilmiis olan
Toplam Kalite Yonetimi (TKY); pazarda diisiik kaliteli olarak bilinen Japon iiriinlerinin,
diisiik maliyet ile ve minimum zaman kullanilarak daha kaliteli elde edilmesini saglamus,
pazardaki rakiplerine oranla iiriin satislarini daha iyi bir seviyeye ulasmigtir. Bu durum
Amerika basta olmak tizere bir¢ok tlilkede toplam kalite yonetiminin dikkat ¢ekmesine
sebep olmustur (Oztiirk, 2014: 13).

TKY, miisteri tatminini saglamak amaci ile kalite ve kalite siire¢lerinde devamli
olarak gelismeyi ama¢ edinmis biitlinlestirici bir yonetim felsefesine dayanmaktadir.
TKY, tim hizmetlerin, {irinlerin ve siireglerin tam olarak katilmasi ile gelistirilmesi,
miisteri bagliliginin olusturulmasi, i¢ ve dis miisteri memnuniyetini arttirmak amaci ile
miisterinin beklentilerini her seyden iistiin tutan, miisterinin algiladig kaliteyi, biitiin
caligmalarin ylriitiilmesi sirasinda hizmet ve {riin yapisinda olusturulan, isletmelerde
alinan sonuglarin siirekli olarak iyilestirilmesine dayanan bir yontem seklinde tanimlanir
(Oztiirk, 2014: 13). Baska bir ifade ile her seyi dogru olarak, iist yonetim ile giiclii bir
liderlikle birlikte takim calismasi ve katilimci yonetim uygulamalarini bildirir. Toplam
kalite kavrami bir seyi mitkemmel bir sekilde iiretmek veya hatasiz iriinler tiretmek

anlaminda kullanilmaktadir.

Masaiki Imaj ise TKY’yi organizasyonlarda her diizeydeki performansin
tyilestirmesine yonelik olarak entegre edilmis ¢abalar ile, en {ist diizeydeki yoneticilerden
en alt diizeydeki personele kadar biitiin galisanlar1 kapsayan faaliyetler sirasi olarak
tanimlamaktadir (Giines, 2018:11). Bu dogrultuda TKY deki toplam sozciigii, herkesin
katilim gostermesi, katilimin biitiin isletme islevlerine entegre edilmesi anlamina

gelmektedir. Kalite sozctigii, dis ve i¢ miisterilerin istek ve beklentilerini karsilayarak, bu



beklentileri asan iiriin ve hizmetler sunmak iken; yonetim ise, belli bir amag
dogrultusunda, isletmedeki faaliyetlerinin ya da ilgili siireclerin ve isletme sistemlerinin

gelistirilmesi ve bunlarin siirdiiriilmesi olarak tanimlanabilmektedir (Titiinci, 2013: 33).

TKY, calisanlara yetkilendirme, egitim, performanslarini 6lgme ve gelistirme,
yaraticilik ve egitim olanag1 vermektedir. Klasik kalite yonetimi yetkileri tepe noktada
toplarken, TKY vyetkileri is gorenlere dagitmaktadir.

Deming, IshikaWa, Juran gibi TKY onciileri gesitli kalite modellerini
gelistirmislerdir. Bu modellerde; amag¢ paylasimi, siirekli egitim, agiklik, yaraticiligin
tesviki, slire¢ yonetimi, miisteri odaklilik, dinamizm ve esneklik, basariya tesvik, stirekli
iyilestirme, takim g¢aligsmasi ve tam katilim, hatay1 basinda 6nleme gibi ortak noktalar
gbze carpmakta; bunlar arasindan miisteri memnuniyeti en énemli yere sahip faktor
olmaktadir. Ciinkii TKY ’nin temel amacini, miisteri ihtiya¢c ve beklentilerine uygun

olarak iiretim olusturmaktadir (Kargika, 2017: 4).

TKY, kalite—verimlilik-kar-maliyet iliskisine geleneksel kalite anlayisina gore
daha farkli bir bakis agisi ile yaklagsmaktadir. Kalite ¢alismalar1 savurganligi 6nleyerek
verimlilikte artisa ve maliyetlerin minimuma inmesini saglamaktadir. Isletmelerin daha
karl1 bigimde faaliyetlerini siirdiirmesine, yiiksek kalitedeki tirtinlerin daha uygun fiyatlar
ile pazara sunulmasina ve pazar paymin arttirilmasina yardimci olmaktadir (Yayla, 2019:

7).

1.1.2. Toplam Kalite Yonetimi Tarihsel Gelisimi

Kalite kavrammna M.O. 2150 yilinda ilk kez iinlii Hammurabi Kanunlarinda yer
alan “Bir insaat ustas1 bir kisi i¢in bir ev yapar ve bu ev yeterli derecede saglam olmayip
sahibinin ilizerine ¢okerse, insaat ustast idam edilir” maddesiyle ulasilir. Biraz daha ileriye
gittigimizde Fenikeli denetgilere rastlariz. Burada denetgiler, tiiketiciye verilen {iriiniin
hatal1 veya bozuk olmas1 durumunda iireticinin elini keserlerdi. 13. yiizyildan itibaren ahi
ve lonca teskilatlanmalarinin olusmasi da kalitenin evrim basamaklarindan biri kabul
edilebilir. Sanayi devrimi ve ikinci Diinya Savasi kalite olgusunun en énemli degisim ve
gelisim siireci olmustur. Sanayi devriminin bir sonucu olarak makinelesme artmis ve seri
bir liretim baglamistir. Bu asamada {iriin kalitesi muayene temellidir, tamamen kalite

adma fabrikalarda bir olusum bulunmamaktadir (Gedik, 2007: 20-23).



19’uncu yy. sonlarinda Taylorizm akimi ortaya ¢ikmistir. Bu akim ile birlikte
tiretim artis1 saglanmig ama kalitede ¢ok fazla ileriye gidilememistir. Bunun sebebi,
iscilerin ancak {iretim asamasmin sonunda, iiretilen iirlinlerin kalitesinin kontrol
edilmesidir. Bu durum israf ve maliyet artisina sebep olmakta kalite kontroller, hatalar

Onleyici degil saptayict yapidadir (Yayla, 2019: 10).

Ikinci Diinya Savasindan sonra Amerika'da Amerika Kalite Kontrol Dernegi
(American For Quality Control) olusturulmustur. TKY ’nin temellerini atan isimler W.
Edwards Deming, Joseph Juran, Kaoru Ishikawa, Philip Crosby ve toplam kalite kontrol
kavramint ilk defa 1957 yilinda Amerika'da yayimladigi bir makalesinde ortaya atan
Armand Fergenbaum'dur (Uzun,2000:6-10). Ornegin W. Edwards Deming, Japonlar1 da
kendi yontemlerini kullanmaya ikna etmis ve bu yeni kalite anlayis1 Japonya sanayisine
de girmistir. Daha sonra Kaoru Ishikawa'nin kaliteyi sebep sonuclar zincirlerine baglayip
ortaya koymasiyla kalite kavrami 20. yiizyilin son geyreginde isletmelerin biitiin
alanlarinda dikkat edilen ve 6nemsenen bir durum haline gelmistir. Kiiresellesmenin ve

rekabetin son derece arttigr 21. yiizyilda kalite isletmelerin her alanina yayilmaya

baslamistir (Ecevit, M. 2009: 4-5).

Onceleri sadece iiriin bazl1 agiklanan kalite artik ¢ok yonlii bir boyut kazanmig
ve calisanlardan, ¢alisma ortamlarina veya yapilan sosyal sorumluluk projelerinden
tutundurma faaliyetlerine kadar yayilmistir. Bu sayede isletmeler boylesine bir rekabet
ortaminda farklilasmak icin kalite kavramini bir strateji olarak gormeye baslamislar ve
toplam kalite yonetimi dogmustur. Toplumsal kalite yonetimi kavrami, glinlimiizde

kalitenin evrim siirecinde geldigi son noktadir.

Kalitenin bahsedilen tarihsel gelisimi siireci igerisinde isletmelerdeki

uygulanmasi da basamaklar halinde ger¢eklesmistir. Bunun ilk basamagi muayenedir.

Muayene basamaginin temel amaci yalnizca tiiketicinin eksik, yanlis ya da hatali
bir liriin almamasini saglayabilmektir. Bu agsamada tiiketici korunmus olsa da iireticiler
icin bir fayda yoktur. Ornegin M.O. 15. Yiizyilda eski Misir’da kalitenin kontrol
edilmesinden sorumlu gorevliler yapilan taslarin dikligini tel ile yapilmis bir arag ile
kontrol etmislerdir (Ecevit, 2009: 4-5).

Ikinci basamag: Istatiksel Kalite Kontroldiir. Istatiksel Kalite Kontrol

basamaginda, sanayilesme sonrasinda artan seri iiretimler ve iriinlerdeki cesitlilik,



kalitenin kontrol edilmesi i¢in istatistik biliminin kullanilmasinit mecbur kilmistir (Gedik,
2007: 18). Muayene islemleri sadece son asamada degil; baslangig ve ara kontrol
asamalarinda da yapilmaya baslanmistir. Istatistiksel veriler ile belli standartlar

saptanmaya baslanmis ve kalite kontrol islemi daha bilimsel bir hal almaya baglamistir.

Ucgiincii basamag ise Toplam Kalite Kontrol ve Toplam Kalite Y®&netimidir.
Toplam Kalite Kontrol basamaginda, hassas ve karmasik tiriinlerin gogalmasi ile kalitenin
onemi artmis ve kalite adina standartlar daha belirgin hale gelmeye baslamistir. Uriin ve
hizmetlerin miisteri beklentilerini karsilayarak kalite standartlarina uygun sekilde
verilmesi i¢in ¢alisilmistir. TKY” de ise miisteri odaklilik yaklasimi tamamen 6n planda
olup; Kalite kavrami, {iirliniin tasarlanma asamasindan Once baglayip, satin alma

isleminden sonra bile devam ettigi bir siirece yayilmaktadir (Dogan, 2000: 11-20).

1.1.3. Kalitenin Boyutlar

Kalitenin belirli kriterler dogrultusunda olgiilebilirligine iliskin yapilan
tartismalarla birlikte iirlin veya hizmet sunan biitiin isletmeler ve miisteriler i¢in bu durum
biiylik onem tagimaktadir. Bu dogrultuda 1987 yilinda Garvin tarafindan, kalite
kavraminin daha iyi yorumlanmasi i¢in bir takim Olgiitler gelistirilmistir. Gilinlimiizde
hala kullanilmakta olan bu 6lgiitler kalitenin sekiz boyutu olarak asagida siralanmaktadir
(Gedik, 2007: 14-23).

a. Performans Boyutu

Bir iiriiniin temel nitelikleri anlamina gelmektedir. Ornegin bir motosikletin
giicli veya hiz1 ya da bir buzdolabinin sogutma o6zelligi bu boyut kapsaminda yer
almaktadir. Kalitenin bu boyutu hizmet isletmelerinde servisin ¢abuklugu veya bekleme
siiresinin azlig1 ile Olclilebilmektedir. Kalitenin bu boyutunda iiriin i¢in “Vadedilen

ozelligi yerine getiriyor mu?” sorusunun cevabi olarak diistiniilmektedir.
b. Giivenilirlik Boyutu

Tiiketicinin, iiriinden bekledigi tiim 6zelliklerin her kosulda ve isletmenin {iriin
icin vaat ettigi kullanim zamani igerisinde eksiksiz yerine getirilip getirilmedigi boyut
olup; iiriiniin ariza yapma siiresi baz alinarak &lgiilebilir. Ornegin bir akilli telefonun

garanti kapsam1 boyunca kag¢ kez bozulup bozulmadigi giivenilirlik boyutu ile ilgilidir.
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c. Uygunluk Boyutu

Uriiniin bu boyutu, isletmenin iiriin i¢in sdyledigi islevsel 6zellikler ve tasarim
Ozelliklerinin 6nceden belirlenen kullanima uygun olan standartlar ile eslesmesidir.
Kalitenin bu boyutunda “Uriin eksiksiz olarak sdylendigi gibi iiretilmis mi?” sorusuna

cevap aranmaktadir.
d. Dayanikhihik Boyutu

Uriiniin satin alindiktan sonra ne kadar siire ile kullanilabilecegi yani kullanim
omrii ile ilgili boyutudur. Ornegin elektronik esyalarm satin alma isleminden
bozulmasina kadar gecen siire o iiriiniin dayaniklilik seviyesi olarak tanimlanmakta;

“Uriin maksimum kag y1l kullanilabilmektedir?” sorusu dikkate alinmaktadir.
e. Servis Boyutu

Bir iirlinlin arizalandiginda diizeltilmesinin ne silirede ve nasil yapildig1 veya
irtin bakim siiresi geldiginde isletmenin bu konuda sundugu nitelikler, kalitenin servis
boyutunu belirlemektedir. Isletme iiriinle ilgili sorunlara dogru cevaplar bulamiyorsa ya
da sikayetleri ele alma siirecini 1yi bir sekilde yonetemiyorsa kalitenin bu boyutunun eksik
oldugu soylenebilmektedir. Bu basamakta miisteri “Uriiniin bakim1 ve onarimi ne kadar

hizli ve kolaydir?” sorusunu sormaktadir.
f. Ozellikler Boyutu

Bir {irlin veya hizmette birincil 6zelliklerinin disindaki ek 6zellikleridir. Bu
ozellikler {irlin veya hizmetin tercih edilmesini ve ¢ekiciligini artirmaktadir. Ayrica bu
basamakta {riinlin ve hizmetin digerlerinden ayrigmasi yani {irlinlin farklilagtirilmasi
saglanir. Ornegin bir akilli telefonun birincil islevi iletisimi saglamasidir, fakat burada
ayni telefonun su gegirmez 6zellikte olmasi onu farklilagtirmaktadir. Hizmet isletmesi
olarak ise 6rnegin bir ulagim isletmesinin yolculuk boyunca sagladig1 yiyecek, igecek,

internet, 6zel yastiklar gibi imkanlarinin olmasi onu karakterize etmektedir.
g. Estetik Boyutu

Uriiniin, tiiketicilerin duyularina hitap edebilmesi; miisterilerin tercihlerine gore
dizayn edilmesi ve sunulmasidir. Ornegin bir arabanin rengi ve tasarimi onun

performansini direkt olarak etkilemese bile miisteri begenilerine yonelik yapilmakta ve
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memnuniyeti saglamaktadir. Oznel bir boyuttur. Kalitenin bu boyutunda “Uriin nasil

goriiniiyor?” sorusu sorulabilmektedir.
h. Algilanan Kalite Boyutu

Uriin ve hizmete yakistirilan, atfedilen kalitedir. Miisterilerin ¢evreden ve
reklamlardan 6grendigi ve sahip oldugu iriin imajiyla ilgili olup; estetik boyutunda
oldugu gibi miisteriden miisteriye degisebilen siibjektif bir kalite boyutudur. Ornegin;
uzun yillar hazir giyim sektoriinde birinci olan giiclii bir isletmenin yeni ¢ikaracagi bir
ayakkabinin daha higbir 6zelligini bilinmeden iyi olacag: diisiincesi o markanin itibari
yani algilanan kalite boyutudur. “Markanin veya iiriiniin sdhretinin ne oldugu” sorusu ile

bu boyuta cevap aranabilmektedir.

Garvin tarafindan gelistirilen 8 kalite boyutu hizmet isletmelerinin
gereksinimlerini tam olarak karsilayamamaktadir. Bu boyutlara ek olarak; Sunulan
Hizmetin Giivenilirligi, Cevap Verebilme Yeterliligi, Miisteri Odaklilik ve Saygi,
Ozdeslik Tlkesi ve Isletmenin Maddi imkéanlar1 olmak iizere hizmet kalitesi ile dogrudan

iliskili bes boyut daha olusturulmustur (Cevik, 2011: 7-12).

1.1.4. Toplam Kalite Yonteminin Unsurlari
v Miisteri Odaklilik

Miisteri odaklilik, TKY'nin ilk ve en énemli 6gesidir. Insanlarin yapilari geregi
stirekli olarak tatmin edilemeyecek sonsuz istekleri vardir ve miisteri memnuniyeti bir
kez karsilandiktan sonra bu siirekli olmalidir. Miisteri odaklilik, miisterilerin istek ve
ihtiyaglarinin ilk seferde, her zaman tam veya beklentileri asacak olan hizmet ve {iriin
kalitesinin gelistirilmesi gerektirmektedir. Isletmeler yasamlarim siirdiirebilmeleri ve
miisteri memnuniyeti arasinda dogrudan bir iliski bulunmaktadir. Dolayisiyla TKY ile
isletmelerin, i¢ ve dis miisterilerini belirleyerek beklentilerini karsilama adina
miisterilerin  sesini dinlemesi ve Kkalitenin tasarimlastirilarak hatalart  6nlemesi
gerekmektedir (Titiinci, 2013: 51-52).

Toplam Kalite Yonetiminde o©nemli kisim isletme dis miisterilerinin
memnuniyetini arttirtp karmi maksimuma ¢ikartarak pazar payini da arttirmaktir. Bu
durumun gerceklesebilmesi i¢in atilacak ilk adim “i¢ miisteri” yani isletme c¢alisanlarinin

memnuniyetleri ile olmaktadir. Isletmede bu durumun saglanmasi igin yetenekli kisiler
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calistirmali, isletme igerisindeki iletisim giiglii hale getirilmeli, ¢alisanlar takim
calismasina yoneltilerek i¢ misterilerin dis misterilere odaklanmasi ile miisteri

memnuniyetinin en st diizeye ¢ikmasi i¢in ¢alismalar yapilmalidir (Yayla, 2019: 24).
v' Ust Yonetimin Liderligi

Deming’e gore lider, sistemin gelistirilmesi ve kalitenin saglanmasinda énemli
bir role sahip olup; ¢alisanlarin islerinden daha fazla zevk alacagi ve gelismelerine katki
saglayacak bir ortam hazirlamak ile gorevlidirler. Bunu yaparken de yargilamadan uzak,
yardimsever olmali ve giiven vermelidirler. Kalitenin uzun donemde sonug vermesi, lider
ve st yonetimin kararli olmasini gerektirmektedir. Verimliligin ve kalitenin siirekli

iyilestirilmesi iist yonetimin en 6nemli sorumluluklarindandir (Kirag, 2016: 17).

Y oneticiler, yonetimsel kararlarin alinmasi ve takibinin yapilmasinda gérevlidir.
Isletmelerde, mevcut sistemden Toplam Kalite Yoénetimine gecilmesi iist ydnetimin
alacagi karara bagli olup; bdyle bir gegis yoneticinin liderligi ile gerceklesir. Toplam
Kalite Yonetimine gegislerin alt basamaktan baglanmasi yonetimde c¢atigsmalara sebep

olacagindan, gegislerin iist basamaktan baslamasi gerekmektedir

Thomas H. Lee’nin belirttigi Toplam Kalite Yonetimindeki liderlik
fonksiyonlar1 asagidaki gibidir Gencel,2001: 56):

e QGiligsiizliik yonetimi

e Insanlara yetki vermek

e  Orgiitiin grenen bir yapida olmasimi olmasini saglamak

e Vizyon yaratmak ve paylasilmis gorev anlayist saglamak

e FEtkilesimci oOrgiit olusturmak ve insanlar arasindaki karsilikli etkilesimleri

yonetmek.
v Egitim
Toplam kalite onciilerinden Ishikawa, kalitenin egitim ile baslayip, egitim ile
son buldugunu savunur. TKY ye gecilmesi ile isletmedeki ¢alisanlarin davranislarinin
olumlu yonde degismesi gerekmektedir; bu degisimi saglamanin en 6nemli yolu da en alt

diizeydeki ¢alisandan en {iist diizeydeki ¢alisani kapsayan egitimden ge¢cmektedir (Biger,
2011: 34).
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TKY’de egitimden beklentiler; verimliligi arttirmak, performansi arttirmak,
calisanlarin becerilerini yiikseltmek, departmanlar ve calisanlar arasindaki haberlesme
yapisina destek olmak, kurum sayginligi, calisanlarin ise devamsizliklarini ve ise geg
kalmalarini minimum seviyeye indirmek, orgiitsel gelisime katkida bulunmak, is
gorenlerin yetenek ve bilgisini arttirmak, isin nasil yapilmasi gerektigine destek olmak

seklindedir (Zemalpour, 2016: 33).
Isletmelerin kalite egitimleri su asamalarda gergeklestirilir (Biger, 2011: 35):

¢ Kalite kavramlari

e Kalitenin araglari

e Miisterilerin memnuniyetinin 6l¢timii ve 1ISO 9000 serisi

e Yoneticilerin calisanlari motive etmek i¢in diizenlenen ortalama 40 saat siiren

programlar.
v" Tam Katihm ve Ekip Calismasi

TKY’nde c¢alisanlarin katilimei, Orgiitin  amaglarima katkida bulunarak,
kurumsal bir 6rgiit ortamina duygusal ve zihinsel yonden dahil ve sorumluluk paylasimi
igcerisinde olmalidir. Katilma, g¢alisanlarin aldig1 kararlarin genel amaglar dogrultusunda
rasyonel olmasini ve alinan bu kararlarin basarili olarak uygulamalarini saglayan yontem

olarak tanimlanmaktadir (Albak, 2019: 19).

Bozkurt (1997)’a gore, ancak tam katilimcili ¢alisanlarin tiim beceri ve
yeteneklerinden faydalanilabilir ve bir isletmede tam katilim yok ise isletme birkag

kisinin yeteneklerine bagl kalacak ve sinerji yakalayamayacaktir (Ecevit, 2009:34).

Toplam Kalite yonetiminde biitiin ¢alisanlarin katilimi ongoriiliir. Ishikawa’ya

gore isletmede kalite kontrol yaklasimi 3 6zellikte birlesmistir. Bunlar (Akbaba, 2010:9):

e Biitiin boliimlerin tiim siireglerde kendi fonksiyonlari ile ilgili kalite faaliyetlerine
katki saglamast,

e Genel miidiirden isciye kadar biitiin ¢alisanlarin kalite kontrol faaliyetlerine
katilmasi,

o Kalite kontrol fonksiyonunun isletmenin diger fonksiyonlari ile entegre olmasidir.
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Ekip c¢alismasi, TKY’nin ana bileseni olmakla birlikte miisteriler ve
tedarikgilerin, yoneticiler ve yonetici olmayan kisilerin is birligi igerisinde olmasi

seklinde tanimlanir (Baglar, 2019:23).

TKY felsefesinde, iiretim yapan bir isletme igerisindeki biitiin birimler, kendi
caligmalarinin  takibini yapan siiregleri yliriiten birimleri miisterisi olarak
benimsemektedir. Bu durum i¢ miisteri kavraminin gelismesini saglamistir. Uygulanan
faaliyetlerin i¢ misteriyi tatmin edecek bigimde olmasi gerekmektedir. Boylece TKY
katilimeciligi ve ekip c¢alismasina tesvikte bulunur, karar siireclerinin gelistirilerek
maliyetlerin azaltilmasina ve orgiit igerisindeki catismayr minimum seviyeye ¢ekmeye

yardimci olur (Gencel, 2001: 52).

Bagarili takim calismasmi yakalayabilmek icin is gorenler tarafindan kabul
edilecek gorevler ve amaglar seffaf olarak belirlenmelidir. Basarili takim galismasinda is
gorenler arasinda formal ve informal iletisimler olmalidir. Orgiit calisanlar1 birbirlerini

dinleyerek saygi gercevesinde ortak karara varmalidir (Kirag, 2006: 19).
1.1.5. Toplam Kalite Yonetiminde Kullanilan Teknikler

1.1.5.1. Siirekli Gelistirme ve Iyilestirme / Kaizen

Iyilestirme ve gelistirme anlamina gelen Kazien kelimesi TKY nin énemli bir
parcasidir. Daha ¢ok Japon isletmelerinde goriilen bu yontemin temel felsefesi kiiclik
fakat siirekli olan degisimdir. Kaizen bir bulus¢uluk olmamakla birlikte bundan farkli
olarak, laboratuvar ortaminda bir gelismeden ziyade, dogrudan isin yapildig: alanlarda ve
kisiler tarafindan gerceklestirilerek, kisisel ¢abalar ile birlikte yaraticiligin kullanilmasi

ve giiciinii ekip ¢calismasindan almasidir (Tiitiinct, 2013:82).

Kaizen, siirekli gelistirme iyilestirme demektir, bu degisimi ise yonetmektir.
Kaizen, kalitenin iiretim asamasindan baslayarak, {iretim agamasi ve satiy asamasina
kadar olan her adimda olmasinin yaninda siirdiiriilebilir bir iyilestirme i¢in sarttir (Nayir,

2018: 13).

Kaizen, batinin gelisme anlayisinin diger bir secene8i degil, aksine
tamamlayicisidir. Bati Japonlarin kendilerini taklide ettiklerini sdyleyip, bununla da

kalmay1p mal ve hizmetlerini onlardan daha ucuz ve kaliteli olarak sattiklarindan sikayet
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etmektedirler. Bunun nedeninin, batida teknolojinin laboratuvardan ¢ikan hali ile standart
hale gelmesinin aksine Japonlarin ayni teknolojiyi uygularken bunun yaninda siirekli

gelisim uygulamalar1 oldugu s6ylenebilmektedir (Ecevit, 2009: 45).

Kaizenin faydalari, isletme igerisinde, dinamik yapinin olusmasi, boliimlerin
islerini daha verimli ve etkin olarak yerine getirmeleri, kolay problem ¢ozmeleri, i¢
miisterilerin bilgi beceri ve motivasyonlarinin artmasi, ayn1 ama¢ ve hedefe dogru

calisarak rekabet avantajini1 saglamasi seklinde siralanabilmektedir (Yayla, 2019: 28-29).

1.1.5.2. Kalite Cemberleri

Japonya'da kalite cemberleri "Jishu Kami" (kendi kendini yoneten) anlamina
gelmektedir. Kalite gemberleri bir isletmenin kalite etkenlik, verimlilik gibi ¢esitli
problemlerini goriisiip tartisarak ¢oziime kavusturulmasi amaci ile tamamen goniilliiliik

esasina dayali, diizenli olarak bir araya gelen kiiciik yapili calisma gruplaridir (Bayazit,

1998: 96-97).

Kalite ¢emberleri organizasyona bagli bir orgiit yapisidir. Calisanlar isletme
icerisinde kendi gorevlerini yerine getirirken bir yandan da goniillii olarak iyilestirme
calismalarin1 yiirlitmektedirler. Rehber, lider, organizasyon komitesi ve c¢ember
tiyelerinden olusan Kalite ¢cemberlerinin lideri arabuluculuk ile iist yonetim gdrevini
tistlenir. Kurulan ¢emberin sorun inceleme yontemi bes asamadan olusmaktadir. Bu

asamalar (Ozbay ve Sarngik, 2015: 714):
Asama 1-Sorunlarin birini saptama ve onlardan birini segme
Asama 2- Sorunlarin gerekgelerini arastirip onlarin analizini yapmak
Asama 3-C6ziim bulma ve se¢im yapma
Asama 4- Secilen ¢6ziimii deneme
Asama 5-YOnetime sunus

Kalite cemberlerinde ekip caligmasi zorunlulugu vardir ve bu uygulamalarin

temel yararlar1 ve genel amaglar1 asagidaki gibidir (Ecevit, 2009: 49).

e Isletme calisanlarmn katilim ve motivasyonunu arttirmak

e Ast ve lst iliskilerini gelistirmek
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e Maliyetleri minimum seviyeye indirmek ve isletme kiiltiiriinii gelistirmek

e Kalitenin gelismesini saglamaktir.

1.1.5.3. Tam Zamaninda Uretim

Tam zamaninda iiretim (Just In Time) Japonlarin II. Diinya savasindan sonra
icinde olduklari ekonomik sartlar1 sonucu ortaya ¢ikan bir yontem olup, ilk olarak Toyota
Motor Fabrikas1 bagsmiihendisi Taiichi Onho tarafindan 1940’11 yillarda gelistirilmis ve
uygulanmaya baslanmistir. 1970°1i yillarda petrol krizinin yasanmasi ile birgok Japon
firmas1 tam zamaninda tretimi kullanmaya baslamig, Amerika ve Avrupa ya ise
1980’lerin basinda ulasmustir. Kisa siire icerisinde Ozellikle otomotiv ve elektronik
sanayii gibi alanlarda kullanilmaya baslanmis ve {iretim felsefesi halini almistir. Tam
zamaninda tiretimin sifir stok ve sifir hata olarak belirlenmis iki amaci bulunmaktadir

(Firuzan ve Ayvaz ,2004: 20-21).

Odak noktasi miisteri memnuniyeti olan Tam zamanli iretim, gereksiz
harcamalar1 ortadan kaldirir. Uriin iiretimi, tahminlere gore degil gercek ihtiyaglara gore
gerceklesmekte; isletme diisiik veya sifira yakin hammadde ve stok seviyesi ile
calismaktadir. Tam zamaninda Uretim sisteminde ilk asama olarak iiretime alinacak
malzeme tedarigi o anda yapilmaktadir. Ikinci asama iiretilen pargalar montaj hattinda
kullanilabilmesi i¢in tam zamaninda bitirilmektedir. Son asamada ise iriinler tam

zamaninda tamamlanip misterilere teslim edilmektedir (Ecevit, 2009: 52).

1.1.5.4. Kiyaslama

Kiyaslama (Benchmarking) kavrami, isletmenin ayn1 ya da baska bir sektorde,
alaninda en 1yisi olarak bilinen bir isletmeyi kendine 6rnek almasi, ornek aldigi bu
isletmenin yonetim ve organizasyonunu kendisine uygulamasi yontemidir (Topaloglu ve

Kaya, 2008: 209).

Taklit ile kiyaslama birbiri ile karistirlmamalidir. Kiyaslama; eksiklikleri
gormeyi ve rakip isletme diizeyine ulasmayi, hatta rakip isletmeyi ge¢cmeyi
amaclanmaktadir. Taklit ise; gelismeyi onleyerek basarinin engellenmesine sebep olur.
Kiyaslama yontemi isletmeye, verimliligi arttirmasinda, isletmeye yeni anlayis yapisi

kazandirmasinda, rakipleri karsisinda zayif ve gii¢lii yonlerinin farkina varmasinda, hem
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zaman hem de para tasarrufu yapabilmesinde ve olumlu isletme performansinda 6nemli
faydalar saglamaktadir (Yayla, 2019: 31-32).

1.1.5.5. Alt1 Sigma Yontemi

Toplam Kalite Yo6netiminin 6nemli odak noktalarindan Alti Sigma Yontemi,
stireglerin iyilestirilmesi ve kalitenin 6l¢limii i¢in kullanilan bir metodoloji, bir yontem
olarak ifade edilmektedir. istatistiksel bir 6lciim teknigi olan Alt1 Sigma; siireglerin,
rtinlerin ve hizmetlerin ne diizeyde iyi oldugunu sayisal olarak gostermekte ve
performansin milyonda 3.4 hata olasiligin1 gegmemesini hedeflemektedir (Akbaba,2010:
23).

Alt1 Sigma, sifir hata stratejisinden yararlanilan bir kontrol diizenegidir. Isletme
diinyas1 Altt Sigmayi, “istatistik¢iler ve miihendislerin proses ve {irlinlerin ince
ayarlamasini yapmak i¢in kullandiklart ileri diizeyde teknik gerektiren bir yontem” olarak
tanimlamaktadirlar (Ergiin, 2003: 20-21).

Alt1 Sigmanin konusu, karlilik ve miisteri memnuniyetidir, bu yaklagim
isletmenin biitiin siireclerine de diisiik hata oran1 ve yliksek kalite uygulamalaridir. Alti
Sigma Yontemi, bir siirecte olusan hatalar 6lgiilebildigi zaman sistemsel olarak hatalar
ortadan kaldirip yok edilme yollari olabilecegi ve hedefi olan sifir hataya yaklasabilecegi
temel bir diisiince yapisina sahiptir. Alt1 Sigmanin tiim 6rgiite benimsetilmesi, yayilmast

ve egitimin siirekli hale getirilmesi olduk¢a 6nemlidir (Basoglu, 2007: 36-45).

1.1.5.6. Hata Tiru ve Etkileri Analizi

Toplam Kalite Yonetiminde kullanilan yontemlerden biri olan Hata Tiirii ve
Etkileri Analizi, olusabilecek riskleri tahmin ederek hatalarin 6niine gegilmesini saglayan
analiz yontemidir. Ortaya ¢ikabilecek hatalarin miisteri gibi algilanmasi ilkesi ile hareket
eden Hata Tiirii ve Etkileri Analizi ¢aligmasi yapilirken biitiin hatalar igin siddet, tespit
edilebilirlik ve olasilik degerleri tahmin edilmelidir (Cevik ve Aran, 2009: 224).

Gii¢lii bir teknik olan FMEA, giiniimiizde otomobil, uzay, atom, ilag sanayii gibi
pek ¢ok alanda uygulanmaktadir. Hata Tiirti ve Etkileri Analizi tezin ikinci boliimiinde

ayrintili olarak ele alinmigtir.
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1.1.6. Toplam Kalite Yonetiminde Kullanlan Araci Yontemler
Beyin Firtinasi

1957 yilinda Amerikali yazar Alex Osborn tarafindan gelistirilen beyin firtinasi
pek ¢ok alanda kullanilan etkili bir yontemdir. Grup olarak fikir alisverisine dayanan bu
yontem problem ile nasil basa cikilacagi iizerine bir tartisma ortami yaratarak grupta
bulunan herkesin problemin ¢6ziimii i¢in diisiincelerini soyleyerek, hep birlikte bu fikirler
diizenlenip bir sonuca varilmasini saglamaktadir. 3-4 kisilik gruplar halinde yapmak

idealdir (Alim ve Giil, 2013: 359).
Pareto Analizi

Ismini Italyan ekonomist Wilfredo Pareto’dan alan bu teknik, onemli olam
onemsiz olanlardan ayirmaya odaklanir. 80/20 analizi olarak da bilinen pareto analizi,
probleme neden olan faktorleri yiizde olarak ayirdiktan sonra odaklanilmasi gereken
noktay1r belirler ve bu nokta iizerinde ¢oziim liretmeyi amaglar. Yani elde edilen
sonuclarin sebeplerinin, problemlerin ¢ok az fakat dnemli kisimlari oldugunu savunur.
Ornegin bir isletmeye olan sikdyetlerin %80’i,  sikdyet edenlerin %20’sinden
gelmektedir. Diger bir drnek, “toplumun %20’si gelirin %80 nini elinde tutmaktadir”
ifadesidir. Biitiin bunlar géz Oniine alindiginda pareto analizi kalite artirnminda ve

problem ¢ézmede son derece onemlidir (Kaya ve Aga, 2004: 252-253).
PUKO Déngiisii

Kalite kavraminin gelismesinde Oncii isimlerden biri olan William Edwards
Deming tarafindan gelistirilen PUKO déngiisii sistematik bir sekilde her bir detay:
planlama esasina dayanir. “Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem al” olmak iizere 4 asamadan

olusmaktadir.

PUKO déngiisiiniin en 6nemli kism1 planlama asamasidir. Planlama asamasinda;
ne zaman, kim tarafindan, ne sekilde, nerede ve nasil yapilacak gibi birgok soru sorulur
ve biitlin detaylar ve amaglar tek tek hesaplanir. Planlama bdliimiindeki ¢aba ve ugras,
dongiliniin son basamagi olan 6nlem al asamasinda yapilmasi gerekenleri azaltacaktir.
Uygulama asamasinda yapilan biitiin planlar gerceklestirilir ve takip edilir. Bir sonraki
asama olan kontrolde ise amaglara ne Ol¢iide ulasildigi, var ise hatalarin neler oldugu ve

nereden kaynaklandigi belirlenir ve son basamak olan 6nlem alma boliimiine gegilir.
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PUKO déngiisii, iiriin veya hizmet sunan isletmeler icin bir standartlasma imkani saglar.
Yapilan isin daha etkili ve verimli olabilecegi konusunda bulgular sunmaktadir (Aydin

ve Arikan Kargi, 2018: 44-48).
Sebep-Sonug ( Balik Kil¢igt) Diyagrami

1943 yilinda Kaoru Ishikawa tarafindan gelistirilen diyagramin dolayisiyla bir
diger ismi Ishikawa diyagramidir. Yontemin amaci, kaliteyi artirmak i¢in sonuglar
tizerinde etkili olan nedenleri gozler Oniine sermek ve bu nedenleri gidermek veya
minimum diizeye ¢ekebilmektir. Ishikawa diyagrami genellikle kaliteyi olumsuz
etkileyen hatalarin giderilmesi i¢in iiriin planlama asamalarinda kullanilir. Balik kil¢ig:
ismini almasinin nedeni, sorunlar1 olusturabilecek temel faktorlerin yan yana dizilerek
balik kil¢i1g1 seklini almasidir. Bu temel faktérler; Insan (Personel, yonetim, tedarikgiler),
makine (Donanim, tesis) ¢evre, malzeme (hammadde) metot (Yo6netmelikler, proses) ve
Olgiimlemedir. Sorunun hangisinden kaynaklandigr tespit edildikten sonra

detaylandirilmasi yapilmaktadir.
Agag Diyagrami

Belirlenen bir hedefe ulasabilmek i¢in yapilmasi gerekenleri giderek
detaylandirarak aciklayan agac diyagrami, genel varsayimlart ayrintilandirmak i¢in ve
tim uygulama alternatiflerinin belirlenmesi i¢in bagvurulan bir yontemdir. Agag
diyagrami, bir problemi yaratan nedenleri hiyerarsik bir sekilde siralayarak
gorsellestirmeyi ve bir biitiin olarak goriilmesini saglar. Yontem O6zellikle pazara yeni
girecek olan bir {iriiniin kalite cergevesini ve tasarimini olusturmak ve sebep-sonug
diyagrami olusturmaya zemin hazirlamak i¢in kullanilmaktadir (Elevli ve Y1lmaz, 2009:

35).
Histogram

Kalite 6zelliklerinin ne sekilde dagildigini dikey grafikler yardimiyla gérmemizi
saglayan tablolardir. Histogram tablolarinda, veriler ne kadar fazla ve detayli olursa
arastirmaci i¢in 0 kadar kolaylik saglayacaktir. Histogramlar genel olarak 6l¢timlenebilen
agirlik, hacim veya sicaklik gibi verilerin belirli bir siirede nasil degiskenlik gosterdigini
gormek i¢in kullanilmaktadir. Elde edilen veri farklarina bakilarak bu farklara nelerin

sebep oldugu arastirilir. Ayrica histogramlar isletmeler i¢in siirecin kontrol altina
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alimmasini ve degerlendirilmesini kolaylastirir. Bu yontemde standart sapma, ortalama,
mod, medyan gibi matematiksel yontemlerden faydalanilmaktadir (Yavuz, 2010: 5-6).



IKiNCi BOLUM

HATA TURU VE ETKILERI ANALIZi (FMEA) VE ANALITIiK AG SURECI
(ANP)
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2.1. HATA TURU VE ETKILERI ANALIZi (HTEA-FMEA)

2.1.1. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA) Tanim - flgili Kavramlar

Teknolojinin her gecen gelismesi ile isletmeler arasindaki yogun rekabet hatasiz
tiretimi zorunlu kilmaktadir. Miisteriler artik {istiin ozelliklere sahip kaliteli iiriin
beklentisindeyken ayni zamanda bu {irlinleri uygun fiyatla satin almak istemektedir. Bu
sartlar altinda tireticiler de kaliteli iiriin elde etmeye ¢aligirken, bunlar1 daha uygun fiyata

iiretmek baslica amaglarindan biri olmustur (Ozyazgan, 2013: 303).

Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (Failure Mode and Effects Analysis - FMEA),
lriiniin tasarim asamalarindan baglayarak iiretim asamalart ile ilgili olusacak hata
tirlerini, sebeplerini etkilerini belirleyerek degerlendiren ve hatalarin olusum riskini
minimum seviyeye getirecek faaliyetleri belirleyerek bunlar1 yazili hale getiren bir grup

caligmasi olarak tanimlanabilmektedir (Sengoban Kaya, 2019: 11).

FMEA iiriin, yontem, servis, siire¢ ve model olusturulurken, olusan ya da
onceden saptanmig hatalarin Oncelikleri belirlenerek diizenleyici ve Onleyici

iyilestirmelerin belirlendigi gelismis bir yontemdir (Ates, 2016: 4).

FMEA, bu beklenti ve amaclara ulagsmada kullanilan etkin yontemlerden biri
olup, isletmeyi kotlii yonde etkileyecek basarisiz triinlerin {iretilmesini engellemekte
uygulanan bir yol olarak tanimlanmaktadir. FMEA, sistem ve iiriin dizayni, tiretim siireci
ve bakim faaliyetleri sirasinda kullanilabilecek en yararli yontem olup dogru uygulanirsa

isletmelere yliksek kar saglamasiyla birlikte kalitenin 6nemini de artirmaktadir.

Bu hedeflere ulagmaya calisirken asagidaki unsurlarin belirlenmesi istenir

(Ozyazgan 2013: 303):

e Sistem veya bilesenleri,

e Olas1 hata tiirleri

e Olast hatalarin etkileri,

e Siddet degerleri,

e Olas1 hatalari nedenleri,

e Hata sikligi,

e Diizeltici faaliyetlerin tasarima,

e Risk Oncelik Katsayis.
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Hata Tiri ve Etkileri ile ilgili kavramlar kisaca asagidaki gibi 6zetlenebilir:

Hatanin Siddeti; Hatanin 6nemini ifade eder ve riskin degerlendirilmesine
dayanmaktadir. Hatanin Olasiligi; yapilan islemlerin kaginda hatanin ortaya ¢ikacagini
yani hatanin ne sikilikla meydana geleceginin sikligini ifade etmektedir. Hatanin tespit
edilebilirligi; Hatanin uygulanan kontrol yontemleri destegi ile belirlenebilmesini ifade
etmektedir. Hatanin olasilik, siddet ve tespit edilebilirlik degerleri 6nceden hazirlanan
olgekler yardimi ile yapilmaktadir. Risk Oncelik Sayisi (RPN), dlgekler yardimi ile
belirlenen siddet olasilik ve tespit edilebilirlik degerlerinin ¢arpimi sonucu elde edilen
sayisal degeri ifade etmektedir. RPN degerinin diisiik olmas1 riskin az, yliksek olmasi

riskin fazla oldugunu gostermektedir (Aydan,2010: 35-37).

2.1.2. FMEA’nin Amag ve Faydalari

FMEA'nin amaci, miisteri memnuniyetini en yiikksek noktada tutmak ve bu
noktada igletmenin imajin1 arttirmak, iiretim hatalarindan kaynaklanan maliyetleri azaltip
tiretim verimliligini artirarak rekabet tistiinliigii saglamaktir (Tasan, 2006; Tungelli, 2006;
Ozyazgan, 2013). Bu ama¢ dogrultusunda karsilasilan hatalarin etkilerini ve hata

nedenlerini en aza indirmek hedeflenmektedir (Oztiirk, 2008).

FMEA’nin genel olarak amaglari su sekilde siralanabilir (Oztiirk, 2008: 9;
Sekeroglu, 2018: 41;Canpolat, 2008: 10) :

e Mamul ve yar1 mamulde olusabilecek hatalar1 ve etkilerini karsilastirmak,

e Mamul ve yar1 mamulde olusabilecek potansiyel hatalari iiretim Oncesinde
belirleyerek engellemek,

e Mamuliin miisteri ihtiyacina ve beklentisine cevap verdiginden emin olmak i¢in,
planlanan tiretimin prosesleri ile baglantili olarak tasarimin fizibilitesini analiz
etmek,

e Belirlenen potansiyel hata tiirlerini 6nlemek adina siirekli onlarin olusum
potansiyellerini minimuma indirmek ve gelistirmek,

e Uretim prosesi adina sistemin sebebi ve amacini raporlamak.
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Glinlimiizde yaygmn olarak kullanilan FMEA’nin  birgok faydalari

bulunmaktadir. Bu faydalar {iriin ve siire¢ kalitesi, sistemin gelistirilmesi, yonetim,

rekabet avantaji1 gibi pek ¢ok alan1 kapsamaktadir.

FMEA faydalar1 su sekilde ozetlenebilmektedir (Oztﬁrk, 2008:9; 2018:41;

Canpolat, 2008:10) :

Yontemin uygulandigi esnada hatanin minimuma indirilmesi,

Hata maliyetlerini ve tiriiniin islevini yerine getirmesi,

Uriiniin kalitesinin iyilestirilmesi,

Firmaya pazarda yiiksek imaj vermesi,

Erken miidahale ile zamaninda uygulandiginda yukaridaki maddelerin daha
yiiksek verimde gerceklesmesidir,

Geri doniisiimii olmayan malzemelerde azalma olugturmasidir.

2.1.3. FMEA Cesitleri

FMEA’nin birgok ¢esidi bulunmakla birlikte en ¢ok kullanilanlar; sistem,

tasarim ve siire¢ (proses) olarak siralanmaktadir. Servis FMEA ise az da olsa

kullanilmakta olan c¢esitidir. Sekil 2.1°de belli bash hata tiirleri arasindaki iliskiyi ve

FMEA gesitlerini gosteren akig semasi verilmektedir (Tasan, 2006: 44).
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Sekil 2.1: FMEA Tiirleri Arasindaki Iliski

Mihendislik
veya Musten
Degisiklikleri
Tedarikei Tedarikei
Flimmalar Firmalar
\ 4 4 *
Sistem f—=SHTEA Dagitimi=-p=| Tasarin p==THTEA Dagitimi=—p={ Proses PHTEA Dagitin
HTEA HTEA HTEA
/Y ) AlA AlA
Tasarim Tasarim
Dogrulama Dogrulama
Plam ve Uron Plani ve Uron P{oses Kontrol
Tasarimin Tasariminin Doktmantasyonu ve
Gozden Gazden Proses Tasanminin
Gecirilmesi Gegirlmesi Gozden Begmimes: !
Masterinin
Gozden
Masgterinin Masterinin Gegcirmesi/
Gozden Gozden Onayi
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\ 4
Proje Ekibi
™1 HreaEdpLiden [

Kaynak: Tasan, 2006: 44.
v' Sistem FMEA

Sistemlerin, alt sistemlerin birbirleriyle etkilesimlerinin incelemesini yaparak
sistem islevlerindeki olasi hata tiirlerini belirlemeyi amaglamaktadir. Sistemin kalitesini,
bakimin1 ve giivenilirligini gelistirip diizeltmek sistem FMEA nin asil hedefi olmaktadir.
.Bu hedefe miisterinin istek, ihtiya¢ ve beklentilerini dikkate alarak ulasabilmektedir.
Sistem FMEA calismas: sistem eksikliklerinden kaynaklanan, sistemin fonksiyonlari

arasindaki olas1 hata tiirlerini ele almaktadir (Oztiirk, 2008: 11).
v' Tasarim FMEA

Bir {irlin tasarimi sirasinda olasi arizalari, nedenlerini ve etkilerini belirleyip
onlemek, tasarrm FMEA’nin islevidir. Nihai tasarimdan once tasarim FMEA’ya
baslanmalidir. Ornegin, otomotiv endiistrisinde, tasarim FMEA, iiriin tasarimmni

bitirmeden 6nce dogru hammadde ve materyallerin kullanildigini, miisteri isteklerine
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uydugunu ve standartlara uyuldugunu amaclayan bir yontem olmaktadir (Ceber, 2010:

41; Pastirmaci, 2014: 19).
v Servis FMEA

Hizmetlerin miisteriye ulagsmasindan Once hizmetlerin analiz edilmesini
saglamaktadir. Odak noktasi proses veya sistem eksikliklerinden kaynaklanan hata
tirleridir ( Akpinar, 2015:15). Servis FMEA is akisi, sistem ve proses analizinin etkin
sekilde yapilmasi, hatalarin ve kritik islerin belirlenmesi, kontrol planlarmin

olusturulmasinda yol gosterici olma gibi faydalar saglamaktadir (Okumus, 2015: 16).
v Siirec FMEA

Siirec FMEA, imalat ve montaj prosesleri ile ilgilenmektedir. Uretim/montaj
islemleri, makineler, demirbaglar ve liretimden meydana gelebilecek arizalar1 veya
hatalar1 tespit etmektedir. Stire¢ FMEA’dan Once, iiretim prosesinin hangi boliimiiniin
dikkate alinacaginin tespit edilmesi 6nemlidir. FMEA tasarim raporu hazir oldugunda
FMEA prosesi baglamaktadir. FMEA siirecinin amaci, yetersiz liretim kollarinin tespit
edilip gerekli islemlerle diizeltmeye ¢alismaktir (Pastirmaci, 2014: 20;Canpolat, 2008:9).

2.1.4. FMEA’nin Tarihsel Gelisimi ve Giiniimiiz Endiistrisindeki Yeri

FMEA’nmn tarihi lkinci Diinya Savasi yillarina dayanmaktadir. Ik defa
Amerika’da uygulanmistir. Sistem ve ekipmanlarda ortaya ¢ikacak problemlerin
degerlendirilmesi i¢in kullanilmistir. FMEA, 1949 yilinda Amerikan ordusu tarafindan
kullanilmaya baslanmistir. “Procedures for Performing a Failure Mode, Effects and
Criticality Analysis” isminde prosediirlerin yer aldig1 standart yayinlanmistir. Bu standart
incelendiginde FMEA’nin tanimi, kullanilan terimlerin agiklamalar1 ve uygulama
prosediirlerinin yer aldig1 ve Tasarim FMEA iizerinde duruldugu goriilmektedir (Ceber,
2010: 34).

FMEA daha sonra Nasa tarafindan 1960 yilindan itibaren aya ilk insan gotiirecek
olan Apollo projesinde uzay aracinin maliyetinin fazla olmasi ve hicbir parcanin ariza
yapmamasini saglamak i¢in, 1970 yilinda Amerikan ugak sanayinde, 1972 yilinda Ford
Motor Company de, kullanilmistir. 1988 yilinda ise Amerika’nin ii¢ biiyiik isletmesi olan

General Motor, Chrysler, Ford tarafindan standart olarak benimsenmistir.
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FMEA giiniimiizde ISO 9001:2000, ISO/TS 16949, QS 9000 ve diger Kalite
Yonetim Sistemleri dahilinde zorunlu hale gelmistir. Tiirkiye’de ilk kez beyaz esya

sektoriinde kullanilmistir (Okumus, 2015: 6-7).

FMEA’nin giliniimiiz endiistrisinde otomotiv, ilag, iletisim, uzay, atom ve ev

esyalar1 gibi alanlarda kullanilmaktadir (Cevik ve Aran: 243).

2.1.5. FMEA’nin Toplam Kalite Yonetimindeki Yeri ve Onemi

Kalite alaninda yapilan arastirmalarin, mamul, yart mamul, sistem gibi her iiriin
ve hizmetin olusturulmasinda her asamada karsilasilan problemleri belirleyip, bu
problemleri onleyecek, giivenilirligi artiracak, kalite alaninda devamli iyilestirme
saglayacak yollar {lizerinde durdugu goriilmektedir. Ge¢miste yasanan olumsuzluklari
Ogrenerek gelecekte yeniden yasanmamasi igin siirekli iyilestirme gergeklestirilir.

FMEA’da bu amagta hizmet veren bir uygulamadir.

Toplam Kalite Yo6netiminde kontrol 6nemli olmakla birlikte kontrol yontemi ile
hatayr yakalamak hedeflenen basarmin elde edilmesinin Oniine gegmektedir. Bunun
yerine hatanin neden olustugu ve bu hata olusumlarinin nasil 6niine gecilecegi konusunda
kusursuzluk hedeflemesi yapmak gerekmektedir. Bu nedenle FMEA yontemi, TKY de
onemli bir yere sahiptir (Celikdemir, 2012: 25).

Bu yontem isletmelerin pazarlarda ytliksek giivenilirlik, diisiik maliyetli kaliteli
iirlin iiretilmesi ve tasarlanmasi, hatalarin miisteriye ulasmadan 6nlenmesi ve yliksek

miisteri memnuniyeti avantajlarini saglamaktadir (Yilmaz, 2017: 13).

2.1.6. FMEA Adimlar:

FMEA’nin uygulama siirecine iliskin akis semas1 olarak bir¢ok standardin
mevcut olmasi ile birlikte Sekil 2.2’de yaygin kullanilan Hata Tiiri ve Etkileri Analizi

(FMEA) akis diyagrami goriilmektedir.
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Sekil 2.2: Hata Tiirti ve Etkileri Analizi Akis Diyagrami

Kaynak: Tasan, 2006: 41.

Giliniimiizde bircok isletme kendi FMEA akis semasini olusturmaktadir (Tasan,
2006: 40).

FMEA Boyut (Kapsam) Belirlenmesi

FMEA yoOntemine baglamadan dnce bazi hazirliklarin yapilmasi gerekmektedir.

FMEA’nin konusunun, simrlarinin ve amacimin belirlenmesinin ardindan, konu
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tizerinden hangi kapsamda caligilacaksa onun saptanmasi ve buna gore hareket edilmesi

gereklidir (Sekeroglu, 2018: 56; Yiiksel, 2010: 55).
FMEA Ekip Uyelerinin Belirlenmesi

FMEA uygulamasina katilacak olan ekip tiyelerinin, oturum 6ncesinde yonteme
ait temel bilgiler ve uygulama adimlar1 konusunda bilgi sahibi olmalar1 gerekmektedir.
FMEA ekip temeline dayanan bir yontem oldugu i¢in sadece tek kisi tarafindan
gerceklestirilemez. Bu say1 5-10 kisi arasinda olabilir. Ekipte iist yonetimden se¢ilmis
konu uzmanlari kisiler olmal1 ve ekip, FMEA konusunda iyi egitilmis bir kisi tarafindan
da yonetilmelidir (Y1lmaz, 2017: 22-23).

FMEA Siirecinin Incelenmesi

FMEA yontemi ile iyilestirilmesi yapilacak olan siireg, tasarim, servis, sistemin,
FMEA ekibi tarafindan ayrmtili olarak incelenmesi gerekmektedir. lyilestirme firsatlari
belirlenerek onceliklendirilir. Boylece c¢alismaya nereden baslanacagi belirlenerek
slirecte ne gibi problemlerin ortaya ¢ikabilecegi sorgulanabilmektedir. Dikkat edilecek
hususlar ve miisteri beklentileri varsa bunlarin karsilanip karsilanmayacagi sorgulanir

(Aydan ve Kaya, 2017: 480).

Sekil 2.3: FMEA Uygulanacak Sistem Yapisi

| Alt Stireg 1.1

Siirecl =
™ Al Siireg 1.2 361
Ana
Stireg —=
) | Alt Stireg 2.1 Makine

Siirec 2 = S
\-'\

Alt Stirec 2.2

Method

Cevre

Kaynak: Ceber, 2010: 58.

Sekil 2.3’deki gibi siireci olusturan fonkSiyonlar, alt siiregler ve bilesenler
belirlenerek ilgili biitiin dokiimantasyonlar detayli bir sekilde incelenmelidir (Ceber,
2010: 57).
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FMEA siirecin incelenmesinde is akis diagramlarindan yararlanilabilir. Bu is
akis diagramlarin1 incelemek, olasi problemleri ortaya ¢ikartmada yardimci

olabilmektedir (Aydan ve Kaya, 2017: 480).
FMEA Olasi Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

FMEA’da 6nceki hazirlik asamalardan sonra ilk olarak yapilmasi gereken olasi
hata tiirlerinin belirlenmesidir. Bu siiregte, sistemin onceki verilerinden faydalanilir;
bunun yaninda ileride olusabilecek olasi hatalar da goz oniinde bulundurulur (Sekeroglu,

2018: 56; Yiiksel, 2010: 58).

Olasi hata tiirleri belirlenmeye ¢alisilirken sistem, siireg, servis veya tasarim ile
ilgili problemlerin neler oldugu, iriiniin belirlenen sartlar1 ne kadar karsiladigi,
miisterinin itiraz edebilecegi durumun olup olmadigi gibi sorulara cevap aranmaktadir.
Hatalar1 kategorilere ayirirken balik kilgig1 diagrami bu konuda yardimci olabilmektedir
(Durhan, 2006: 29).

FMEA Olast Hata Nedenlerinin Belirlenmesi

Bu asamada hatanin sebebi ve nasil olusabilecegi hakkinda bilgiler toplanir.
Hata ile hata sebebi arasinda bir iliski vardir ve bu iliski “6yle olursa; boyle olur” seklinde
bir mantik kullanilarak ortaya ¢ikarilir. Kok nedenlerin bulunabilmesi igin neden sonug

iliskisinin ¢ok iyi kurulmasi1 gerekmektedir (Yiiksel, 2010: 60).

Olas1 hata nedenleri belirlenirken; birden ¢ok hata nedeninin bir hata tiiriine
sebep oldugu, bir hata nedeninin bir veya birden ¢ok hata faktoriiniin birlesmesi sonucu
olustugu ve bir hata nedeninin bir veya birden ¢ok hata tiiriine sebep olabilecegi

unutulmamalidir (Durhan, 2006: 31).
FMEA Olast Hata Etkilerinin Belirlenmesi

Hata etkisi, olas1 hatanin gerceklesmesi sonucunda miisteri iizerinde yaratacagi
durum olarak tanimlanabilir. FMEA uygulamalarinda miisteri son kullanici olarak
diistiniilmektedir. Olas1 hata etkisi, hatanin meydana gelmesi durumunda miisterinin neyi
fark edecegini gostermektedir. Hata tiirli ortaya ¢ikmasi durumunda ne tiir sonuglara yol

acacag1 sorgulanmaktadir (Akpinar, 2015: 24).
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Mevcut Kontrollerin Saptanmasi

FMEA siirecinin mevcut durumunda uygulanmakta olan kontrol islemleri,
hatanin engellenmesi ya da bir nebze de olsa Onlenmesini saglamaktadir. Siireci
incelerken kontrol islemlerini belirlemek gerekmektedir. Bu islemler iiretim hatt
kontrolii, ara iiriin iizerinde uygulanan kontrol, hammadde kontrol islemleri gibi

uygulamalarda kullanilmaktadir (Yiiksel, 2010: 61).
Olasilik Degerinin Belirlenmesi

Hatanin meydana gelme sikligin1 gostermektedir. Hatanin olusma olasiligina
gore bu degerlere 1-10 aras1 degisen rakam/sayi, Olasilik degerlendirme tablosundan

puanlama yapilarak ulagilmaktadir.

Olasilik oranimin kiiclik olmas1 hata ortaya ¢ikma olasiligiin yiiksek, biiyiik
olmast hata ortaya ¢ikma olasiliginin diisiik oldugunun gostermektedir (Giilgigek, 2014:
104).

Tablo 2.1’de FMEA’da standart olarak kullanilmakta olan bir olasilik

degerlendirme tablosu bulunmaktadir.

Tablo 2.1: Olasilik Degerlendirme Tablosu

Olasilik Degerlendirme Tablosu

Hata Olasihg Tasarim Siiresince Hata Olasihig: Derece
Oldukea Yiiksek: kaginilmaz 1888 :;:g X: E:zﬁzg: tla(zg ;_/8 daha gok ;0

ol Vi ik 100w s s a2 ?
Orta: bazen olabilecek hatalar 1888 :zg X: E:E:g: zz; g
Diisiik:az miktarda olabilecek hatalar 1888 :;:g X: E:E:g: zz (1) 5 g
T e e

Kaynak: Tungeli, 2006: 18, Sekeroglu, 2018: 49.
Siddet Degerinin Belirlenmesi

Siddet, olas1 hatanin miisteriye yansiyan sonuglarinin degerlendirilmesi olarak
tanimlanabilmektedir. Hatanin miisteriye olan etkileri ve siddeti 1-10 derecesinde tahmin

edilmesidir. Boylece siddet degeri belirlenmis olmaktadir (Sonmez ve Ungan, 2017: 225).
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Tablo 2.2°de FMEA’da kullanilan standart bir siddet degerlendirme tablosu
bulunmakta ve bu tablo sadece hata etkisine uygulanmaktadir. Hata tiirii ve etkilerinin
derecelendirilmesi en ciddi hata tiiriine gore yani hata siddetine gére yapilmaktadir.

Derecenin azaltilmasi tasarimin revize edilmesiyle saglanmaktadir (Tungelli, 2006:18;

Yiiksel, 2010:64).

Tablo 2.2: Siddet Degerlendirme Tablosu

Siddet Degerlendirme Tablosu
Etki Etkinin Siddeti Derece
Uyarisiz  Gelen | Uyarisiz halde bir olas hata tiirii giivenli par¢a kullanim etkilemekte ve 10
Tehlike 6liim ve yaralanmalara neden olabilecek hata
Uyarili  Gelen | Birincil islev kaybina neden olarak parga ve nesnenin islevini yerine
. . . . 9
Tehlike getirememesine neden olabilecek hata
Cok Biiyiik B1r.1nc:1l 1sleY kaybina ned.en olarak par¢a ve nesnenin islevini yerine 8
getirememesine neden olabilecek hatalar
- Diisiik performansa ve miisteri memnuniyetsizligine sebep olabilecek arag
Biiyiik . 7
ve lirlin kullanilamaz hale gelecek
Kullaniminda aksaklik olmayacak ve miisteri sikayetinde asirilik
Orta 6
olmayacak hatalar
Diisiik Kullaniminda aksaklik olmayacak ve miisterinin az sikayeti olacak hatalar | 5
- Kullaniminda aksaklik olmayacak ve miisteride ¢ok az sikayet olacak
Gok Disiik hatalar, kullanicilarin %75’si farkeder 4
Onemsiz Kullaniminda aksaklik olmayacak ve miisteride diisiik sikayet olacak 3
hatalar, kullanicilarin %50’i farkeder
" . Kullaniminda aksaklik olmayacak ve miisteride ¢ok diisiik sikayet olacak
CokliiPinsiz hatalar, kullanicilarin%25’1 fark eder 2
Yok Onemsiz 1

Kaynak: Tungelli, 2006: 17, Sekeroglu, 2018: 47.

Tespit Edilebilirlik Degerinin Belirlenmesi

Tespit edilebilirlik olas1 hatalarin, risklerin son miisterinin kullanim1 veya bir

sonraki iglem sirasinda ortaya g¢ikabilecegi diisiiniilerek riskin veya hatanin fark edilme
olasilig1 olarak tanimlanabilmektedir. Hatanin nedenlerinin miisteriye ulagsmama olasilig1

olarak da ifade edilebilmektedir (Ates, 2016: 11).

Tablo 2.3’de hatanin tespit edilebilirlik degeri icin FMEA’ da standart olarak
kullanilmakta olan tablo yer almaktadir. Tespit edilen kontroller birden fazla ise her

zaman en kiigiik dereceli olan ele alinmaktadir. Herhangi bir kesif soz konusu degilse

derece her zaman 10 degerini almaktadir (Tungelli, 2006: 20; Yiiksel, 2010: 67).
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Tablo 2.3: Tespit Edilebilirlik Tablosu

Kesfedilebilirlik Tablosu

Kesif Olciit: Tasarim Kontrolii Tarafindan Kesif Kontrolii Derece
Fark edilmez Hatanin sebebi ve takip edilmesi miimkiin degil 10
Cok Az Hatanin sebebi ve takip edilmesi ¢ok az 9
Az Hatanin sebebi ve takip edilmesi az 8
Cok Diisiik Hatanin sebebi ve takip edilmesi ¢ok diisiik 7
Diisiik Hatanin sebebi ve takip edilmesi diisiik 6
Orta Hatanin sebebi ve takip edilmesi orta 5
Ortanin iistii Hatanin sebebi ve takip edilmesi ortanin iistii 4
Yiiksek Hatanin sebebi ve takip edilmesi yiiksek 3
Cok Yiiksek Hatanin sebebi ve takip edilmesi ¢ok yiiksek 2
Kesin Hatanin sebebi ve takip edilmesi kesin 1

Kaynak: Tungelli, 2006: 20, Sekeroglu, 2018: 50.
Risk Oncelik Sayisinmin (RPN) Bulunmasi

Risk oncelik sayisi (RPN), belirlenen olasilik, siddet ve tespit edilebilirlik
degerlerinin carpilmasi ile elde edilmektedir. Risk dncelik sayisi en yiiksek olan degerden
en diisiik olana kadar biitiin olas1 hatalar siralanmaktadir. Siralanan RPN degerlerinde en
yiiksek degere sahip olan hata tiirleri i¢in Oncelikli iyilestirme faaliyetleri uygulanilmasi
gerektigi anlagilmaktadir. Esit RPN degerine sahip iki ya da daha ¢ok hata varsa, oncelikli
olarak siddet degeri en yiiksek olan sonra da tespit edilebilirlik degeri yiiksek olan dikkate
alinmalidir (Ceber, 2010: 68-69).

Risk Oncelik Sayis1 (RPN) = Olasilik x Siddet x Tespit Edilebilirlik
Almmacak Tedbirlerin Belirlenmesi

Diizeltici islemler veya tedbirler, RPN siir degerini agan (RPN >100) hatalara
uygulanmaktadir. Hatalarin RPN degerleri yani hatalarin riski azaltilmaya ¢alisilmaktadir

ve bunun i¢in de su yollara dikkat edilmelidir:

e Siddet miktarinda azaltmaya gidilmesi
e Olasilik degerinde azaltmaya gidilmesi

e Tespit edilebilirlik degerinde azaltmaya gidilmesi

Iyilestirme islemleri FMEA ekibindeki iiyelerle yapilan tartismalar sonucu

uygulanabilecegi gibi farkli gruplarca da ele alinabilmektedir (Yiiksel, 2010: 70).
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Yeni RPN Hesaplanmasi

Onlemlerin uygulanmas1 ile olast hatalar igin yeniden RPN degerleri
hesaplanmaktadir. Belirlenen yeni degerin bir Onceki degerin altinda olmasi
gerekmektedir. Yeniden hesaplanan RPN degeri istenilen seviyeye ulasmis ise uygulanan
onlemlerin sonuglar1 basarilidir. Istenilen degere ulasilmadiysa olasilik, siddet ve tespit

edilebilirlik degerlerinin tekrar gozden gegirilmesi gerekmektedir (Ceber, 2010: 70).

2.1.7. FMEA Uygulamalarinda Karsilasilan Giicliikler

FMEA pratik ve kullanimi kolay bir yontem olmasinin yaninda, uygulama
sirasinda bir takim giigliiklerle karsilagilabilmektedir. Veri kaynaklarinin eksik olmasi
veya olmamasi, ortak bir kavram kargasasi olmasindan dolay1 yonetimde yer alan kisiler
bu yontemi kullanmak istememektedirler. Hatalarin engellenmesine yonelik
iyilestirmelerin belirlenmesi siibjektif olarak yapilmasi ve RPN puanlama kurallari,
uygulamay1 yapan isletmeden isletmeye degisiklik gosterir. Bu da FMEA nin olumsuz
Ozelligini yansitmaktadir (Cevik ve Aran, 248).

Son zamanlarda FMEA ’ya farkli elestiriler de gelmektedir. FMEA’nin 6nerdigi
RPN siralama kaynaginin gereksiz israfa yol actigi diisiiniilmektedir. Bunun yaninda
FMEA’da risk faktorlerinin esit kabul edilmesi durumunda onlemlerin degisecegi
ihtimali de bir diger elestiri olarak goriilmektedir. Diger yandan veri elde edilemedigi ve
sayisallagtirma gerektiren durumlarda yetersiz bir yontem oldugu disiiniilmektedir

(Sekeroglu, 2018: 59; Cevik, Aran, 248).

2.2. ANALITIK AG SURECI (ANP)

Karar verme, mevcut olan alternatifler i¢cerisinden amag veya amagclara en uygun
olanlardan bir yada birkagini se¢gme siireci olarak adlandirilmaktadir (Canbolat, 2008:15).
Genel olarak, giinlik yasam sorunlar1 tek kritere indirgenir ve sonuglar sezgisel olarak
hesaplanir. Coklu, uygunsuz ve ¢eliskili kriterler géz oniine alindiginda ¢esitli segenekler
arasinda en iyi alternatifi segmek karar vericilerin biligsel sinirlarini asarak, karar vermeyi
zorlastiracak sekilde konu karmasik bir hal almaktadir. Dogru karar verebilmek kisiler,
gruplar, hatta isletmenin gelecegi iizerinde 6nemli bir etken olusturmaktadir (Golciik ve

Baykasoglu, 2016:346-363).
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Karar verme siirecinde yaygin kullanilan yontemlerden biri olan Analitik
Hiyerarsi Yontemi (AHP), 6gelerin arasindaki iliskilerin modellemesini tek yonli bir
hiyerarsi ile modellemektedir. Birbiri ile bagimliligi bulunan iligkilerin modellenmesini
g6z ard1 etmesi nedeni ile elestirilmektedir. Bu elestiriler dogrultusunda yine Thomas L.
Saaty tarafindan gelistirilen Analitik Ag Stireci (Analytic Network Process - ANP), 6geler
arasindaki daha karmagik ve ¢ok yonlii iliskilerin de géz 6niine alinmasina izin veren bir

yontemdir (Karamahmutoglu, 2010: 29).

ANP, unsurlar arasindaki karsilikli bagimliliklar ile daha karmasik olan sorunlar
igin gelistirilen bir Analitik Hiyerarsi seklidir. Analitik Hiyerarsi Siirecinin bir hedeften
krirterler, alt kriterler ve alternatifler (tim elemanlar) igerisine giren hiyerarsik yapisi
ANP tekniginde bir aga doniismektedir (Mahmodkelaye ve Azari ve Pourvaziri ve
Asadian, 2018:1-20). ANP'nin tercih edilmesinin nedeni, karmasik ¢ok kriterli bir karar
verme siirecinde ¢6ziim sunmaya uygunlugundan dolayidir. Sekil 2.4 “de basit bir analitik

ag yapisi verilmistir (Bayhan, 2015: 47).

Sekil 2.4: ANP Semasi

=

3 ) ™
| = ¥

X, Yye bashun
wmda
Y. X'e bagh

Kaynak: Bayhan, 2015: 48.

ANP modeli, kontrol hiyerarsilerinden, kiimelerden, elemanlardan, elemanlar

arasindaki baglantidan ve kiimeler arasindaki baglantidan olusmaktadir

Analitik Ag siireci yonteminin temel ozellikleri sdyledir (Pamukgu, 2004: 12-
12):

e Analitik Ag Siireci (ANP), Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP) iizerine kurulmustur.
e ANP faktorler arasindaki bagimliliklar dikkate alarak AHP’nin Gtesine geger.
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e ANP aym kiimelerdeki i¢ bagimlilik, farkli kiimelerdeki dis bagimliliklar ile
ilgilenir.

e ANP’nin ag yapisi elastiktir. AHP‘de oldugu gibi, 6nce hangi faktoriin gelecegini,
hangi faktoriin sonra gelecegine bakilmaksizin karar problemini modellemesi
mimkiindiir.

e ANP dongii, hedef ve kaynaklardan olusan dogrusal olmayan yapidadir.

e ANP ger¢ek hayattaki gibi sadece faktorlerin degil, gruplarin veya faktorlerin
kiimelerini de dnceliklendirir.

e ANP farkl kriterleri degerlendirirken kontrol hiyerarsisi ya da kontrol agindan

yararlanir.

2.2.1. Analitik Ag Siirecinin Yapisi

ANP yonteminde ag seklinde modellenen karar verme problemleri ve ardindan
kriter gruplari igerisindeki dis bagimliliklari, geri bildirimleri ve ayni kriter kiimesi i¢cinde
yer almakta olan i¢ bagimliliklar1 da hesaplanmaktadir. Boylelikle hiyerarsik yapilar ile
modellenemeyecek kadar karmasik problemlerin  basit olarak modellenmesi

saglandigindan etkin kararlar alinmas1 saglanmaktadir. Analitik Ag Siireci’nin ag yapist

Sekil 2.5’de gosterilmektedir (Simsek, 2014: 312; Akay, 2011: 18; Ozden, 2018: 14).

Sekil 2.5: Analitik Ag Siireci Yapist

Kaynak: Akay, 2011: 19.
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Analitik Ag Yonteminde, kiimeler arasindaki iliskiler oklar ile gosterilmektedir.
Oklarin yonii tarafli olan bagimliliklar1 gostermektedir Okun giris kismi etkileyen
kiimeyi, ¢ikis kismi ise kiimenin etkilenen kismini ifade etmektedir. Kiimedeki elemanlar
eger baska kiimedeki elemanlar1 etkilemis ise buna digsal bagimlilik, eger kiimedeki
eleman kendi kiimesindeki elemani etkilemis ise i¢sel bagimlilik adi verilir. Karsilikli
olarak kiimelerin birbirlerini etkilemelerine ise geri bildirim ad: verilir (Imamoglu, 2015:
21). Kiimelerdeki elemanlarin hepsinin baska bir kiimedeki elemani etkileme zorunlulugu

yoktur. Eger etkilesimi yok ise 6ge degeri sifirdir (Akay, 2011: 18).

Yaygin kullanilan ve Analitik Hiyerarsi Siirecine gore daha fazla tercih edilen

Analitik Ag Yonteminin avantajlar1 asagidaki gibidir (Karamahmutoglu, 2010: 32):

e Kararlarla ilgili biitiin ol¢iitleri kapsamaktadir,

e (Odak noktas: alternatiflerden ¢ok amacgtir.

e Modele nitel ve nicel 6l¢iitler dahil edebilir.

e Karar verme siireci ortak diisiinceye sahip olana kadar devam etmektedir.
e Kriterler arasi i¢sel bagimliliga olanak saglar.

e Karar ag1 ¢cok asamalidir, bu da geri bildirime olanak tanimaktadir.

Bahsedilen avantajlarin yaninda Analitik Ag siireci yonteminin bir takim

dezavantajlar1 da bulunabilmektedir. Bunlar (Erseven, 2018: 30):

e Karar ag1 ve kontrol hiyerarsisi olusturma siireci zor ve deneyim gerektirir

e (ok diizeyli ve faktorlii karar aglar1 ve kontrol hiyerarsisi olusturuldugunda bu
ancak yazilim destegi ile olabilmektedir, aksi takdirde olduk¢a zaman alacaktir.

e Seceneklere bir yenisi eklendiginde veya c¢ikartildiginda secenek siralari
degisiklige ugrayacaktir.

o Kontrol ve alt kriterlerin dogru secilmesi gerekmektedir, aksi takdirde hedefe
ulagilmasina engel olacaktir

e Ikili karsilagtirmalarin yapilmasi ve modelin belirlenmesinde deneyim gerektiren
uzman kisilere gerek duyulmaktadir.

e Karar asamasi siibjektiflige dayanmaktadir.
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2.2.2. Analitik Ag Siirecinin Adimlar:

Etkili karar verme yontemlerinden biri olan ANP yontemi son yillarda farkl
sektorlerde ve bir¢ok alanda yaygin olarak kullanilmistir. Bu yontem pratik ve uygun
coziimler saglamaktadir. Analitik ag siireci uygulama adimlar1 Sekil 2.6’da sematize

edilmistir. (Yurdakul ve Yildirim, 2013: 217).

Sekil 2.6: ANP Yontemi Uygulama Adimlari

| Problemin Tammlanmasi I

4

| Cahgma Grubunun Olusturulmas: |

!

[ Alternatiflerin Belirlenmesi |

¥

| Kriterler ve Altkriterlerin Belirlenmesi |

v

Kriterler Aras iliskilerin Af ¥apis:
Dikkate Alinarak ifade Edilmesi

'

Kriter Ve Alternatifler Arasi
Karsilastirmalarin Yapilmasi

!

Karsilastirma Matrislerinin Tutarilik

Analizlerinin Yaoilmasi
.—-’_/
Tuarhlik

Oranlan (CRY >

+ Hayr

Stiper Matrislerin Olusturulmas: |

v

Limit Stper Matrisin
Olugturulmasi

¥

| En iyl Alternatifin Secilmesi |

Adim 1: Problemin Tanim ve ANP iliskilerinin Tanimlanmasi

Bu adimda ¢6ziilmesi amaglanan karar verme probleminin agik bir seklide
tammlanip yapilandirilir. ilk olarak, siirecin amaci belirlenir. Daha sonra bu amag,
kiimelere (bilesen), faktorlere, kriterlere ve alternatiflere boliiniir; bagimliliklar ve geri
bildirimler dikkate alinarak ag yapisindaki iliskileri tanimlanir (Simsek, 2014: 313,
Demirci, 2018: 75).

Karar probleminin c¢oziimiinde alternatiflerin belirlenmesi 6nemlidir; bu
asamada alternatiflerin tespiti deneyimli kisilerden olusan uzman grup tarafindan yapilir
(Peker, 2012: 38).
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Adim 2: Modelin Olusturulmasi

Karar probleminin tanimlanmasindan sonra Ag modeli yapilandirilirken, karar
vericilerin fikirlerine gore birbirleriyle iligkili oldugu diisiiniilen faktorlerden kiimeler
olusturularak; kiimeler ve kiime elemanlar1 arasindaki iligskiler veya bagimliliklar
tanimlanir. Bagimliliklarin tanimlanmas: siirecinde dikkate alinmasi gereken bazi

kavramlar vardir (Kulag, 2006: 48-49):

e Dissal Bagimlilik (Outer Dependence): Kriterin, alternatiflerinin oldugu kiime ya
da kendisinden farkli kiimede bulunana kriter ile etkilesimini gosteren bagimliliga

denilmektedir.

Sekil 2.7: ANP’de Digsal Bagimlilik

——
_

\

e Igsel Bagimhlik (Innear Dependence): Ayni kiime igerisinde bulunan kriterlerin

birbiri ile etkilesimlerini gosteren bagimliliga denilmektedir.



40

Sekil 2.8: ANP’de igsel Bagimlilik

——
_

\

e Geri Bildirim (feedback): ANP’nin, AHP’den en biiyiik farki geri bildirimleri de
icermesidir. Analitik Ag Siirecinde hem kriterler, hem alt kriterler ve

alternatiflerin birbirleri ile etkilesimleri gosterilmektedir.

Kiimeler ve kiime elemanlar1 arasindaki etkilesimlerin tanimlanmasi ile ag
modeli tamamlanir. Problem modellemesi ag biciminde olabilmesi i¢in benimsenen iki
yaklasim bulunmaktadir. Tk yaklasim Saaty tarafindan &nerilmis olup BOCR (Benefits,
Opportunities Costs, Risks) adi verilmistir. Bu yaklagimda fayda ve maliyet seklinde
cesitli kategoride olaylari siniflamak problemi modellemeyi kolaylasmistir. Maliyet, risk
kontrol, fayda ve firsat kriterleri hiyerarsinin iist seviyesini olusturmaktadir. Bu her dort
yapinin altinda ayri bir ag yapist vardir. Bu yaklagim indirgemeciligi esas aldigindan
yetersiz gelmektedir. Ikinci yaklasimin ise herhangi bir standart yapis1 olmayan serbest
modelleme yaklagimidir. Bu yaklagimin uygulanmasi da karmagik karar problemlerinde
zordur (Cakin, 2013: 54). BOCR yaklasgimimin goérsel modelleri asagidaki sekilde

gosterilmistir.
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Sekil 2.9: ANP-BOCR Modeli

All...| An

Adim 3: ikili Karsilastirma Matrisinin Olusturulmasi

Ag modeli ile kiimeler, elemanlar ve aralarindaki iliskilerin belirlenmesi ile
birlikte ikili karsilastirmalar yapilmaktadir. Ikili karsilastirma matrisleri bir elemanin
veya kiimenin diger eleman veya kiimeye gore ne kadar 6nemli oldugunu ifade edebilme
seklidir. ANP yonteminde ikili karsilastirma yapilirken Satty tarafindan gelistirilen1-9
Olgegi kullanilmaktadir (Simsek, 2014: 313;Canpolat, 2008: 20; Bayhan, 2015: 52). Bu
dlcegin skalasi, tanimlar1 ve degerleri Tablo 2.4> de gosterilmistir (imamoglu, 2015:22).

Tablo 2.4: ANP’de Kullanilan Olgek

Oneny . Tamm Aciklama

Derecesi

1 Esit Onemli iki kriter de amaca esit katkida bulunur

3 Orta Derecede Onemli | Biri kriter digerine gore orta derece tercih edilir

5 gﬁ;’r\ﬁ“ Derecede Bir kriter digerine gore Kuvvetli derecede daha tercih edilir

7 Cok Kuvvetli Derecede | Bir kiriter digerlerine gore daha baskindir ve ¢ok kuvvetli
Onemli derecede tercih edilir

9 Kesin Onemli Bir kriter digerine gore en yiiksek diizeyde tercih edilir

2468 Ara Degerler U“zlasma ngrekhgmde kullanmak tizere iki ardisik yargi agisina

diigen degerler

Kaynak: Saaty 1995

ANP, ana faktorlerin etkilesimlerine dayanmaktadir. Grup karari, karar vericinin
Onyargisina engel olmak i¢in ikili karsilagtirma matrislerinde de kullanilabilmektedir.
Bunlar fikir birligi, oylama, uzlasma ve kisisel yargilarin geometrik ortalamasindan
gelmektedir. Daha sonra yerel Oncelikli agirliklar hesaplanir.. Son olarak, tutarlilik
oranlar1 belirlenir (Simsek, 2014: 313; Demirci, 2018: 76). Tutarlilik sonuglar1 0,1’den
diisiik olmasi durumunda karsilastirmalar tutarliligin 0,1 ‘den biiyiik olmas1 durumunda

ise kontroller yeniden yapilmalidir. (Ozden, 2018: 16).



42

Adim 4: Siipermatrisin Olusturulmasi

Ikili karsilastirma sonucu elde edilen yerel oncelik vektdrleri, siipermatrise
yazilmaktadir. Bir iist matris, bir kesit matrisidir ve bu matristeki her bir parca, sistemdeki
iki faktor arasindaki iliskiyi gostermektedir. (Canpolat, 2008: 22; Demirci, 2018:76).
Karsilagtirmalt matrislerden Oncelik vektorleri tiiretilir ve bu Oncelik vektorleri her
slipermatrisin alakali siitun ve satirlarina yerlestirilerek matris olusturulur olusturulan bu
matris agriliklandirilmamuis siipermatristir. Agirliklandirilmamis siipermatristeki degerler
ile alakali faktoriin bulundugu kiimenin agirlig1 ile carpilarak yeni bir matris ortaya
cikartiir. Bu yeni matris agirhiklandirilmig — siipermatristir.  agirliklandirilmig
stipermatrisin stokastik olma zorunlulugu olacagi igin siitun toplami 1’¢ esitlenerek
stokastik hale getirilir (Karamahmutoglu, 2010: 37-38).

Stipermatrisin yiiksek derecede kuvveti alinarak elemanlarin birbirleri lizerinde
dolayli iliskileri bulunmaya ¢alisilir. Matrisin 6nem agirliklarinin bir noktada esitlenmesi
igin siiper matrisin ( 2b+1) kuvveti alinir. Burada “b” rastgele segilmis bir biiyiik sayidir.
Elde edilen son matris limit siipermatris olarak adlandirilir ve en biiylik 6ncelik degerleri

bulunur (imamoglu, 2015: 23).
Adim 6:En Uygun Alternatifin Secilmesi

Elde edilen siipermatris ile karsilastirilan kriterlere veya alternatiflere iliskin
onem agirliklar belirlenir. Agirliklandirma probleminde en yiiksek 6nem agirliga sahip
olan kriter, karar siirecini etkileyen en 6nemli kriter, se¢cim probleminde ise en yiiksek
onem agirligina sahip olan alternatif en iyi alternatif olarak adlandirililir (Yurdakul ve

Yildirim, 2013:216).

2.3. LITERATUR ARASTIRMASI: ANP iLE BUTUNLESTIRILMIS FMEA
UYGULAMALARI

Kalitenin ve miikemmelligin gittikce Onem kazandigr gilinlimiiz rekabet
ortaminda pek cok sektdr ve pek cok alanda FMEA veya ANP uygulamalar ve
arastirmalar1 yapilmaktadir. Fakat bu iki yontemi bir arada etkilesimli kullanan kisith
calisma ve arastirmaya rastlanmistir. Bu boliimde FMEA ve ANP yontemlerinin birlikte

uygulandig literatiir aragtirmasi yer almaktadir.
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Canpolat (2008)’1n, Hata Tiirli ve Etkileri Analizinde Analitik Ag Siireci ve
bulanik mantik uygulamas: ile ilgili ¢aligmasinda iki biitiinlesik yaklasim ile risk
onceliklerini degerlendirme ve c¢ok Olgiilii karar verme siireclerine destek saglamayi
amaclamistir. Birinci yaklasimda; FMEA’da en riskli hata tiiriinii segme stirecinde ANP
yontemi kullanilmistir. ikinci yaklasimda; FMEA’da bulanik ANP uygulamasi
yapilmistir. Bulanik ortamda risk degerlendirmesi yapmanin risk faktorii ve iligki
uyumsuzlugu sebebiyle zor oldugu belirtilmis; bulanik ANP yontemini kullanmanin daha

mantikli oldugu sonucuna ulasilmistir.

Esmaellian, Tahan, Hamedi ve Divanipoor (2015), FMEA ve ANP kullanarak
kritik Makineler icin Onleyici bakim siiresini belirlemeye yonelik bir optimizasyon
modeli gelistirme ile ilgili ¢alisma yapmislardir. Bu ¢alismanin amaci, rafineriler ve
petrokimya sirketleri gibi siirekli siireglerle imalat isletmelerinde hassas teghizatin
onleyici bakimi i¢in genel bir cerceve gelistirmektir. Onerilen modelde ANP yéntemi
kullanilarak iyilestirme yaklagimini etkileyen faktorler tespit edilmistir. Hata nedenleri
tespit edilip FMEA teknigini kullanarak siniflandirarak pratik bir yaklasim getirmislerdir.
Elde edilen model, bir petrokimya kompleksinde hassas (benzersiz) ekipmanlarla test
edilmistir. Sonuglara gore, bakim planlarmin gilivenilirligi  %56’dan %87 ye

yiikseltmistir.

Mirzaei ve Darestani (2014), ANP ve bulanik ANP ile hata tiirleri ve etkileri
analizi ile ilgili calisma yapmislardir. Bu ¢alismada FMEA’daki RPN degerlerine iliskin
eksikliklerin ortadan kaldirilmasi/azaltilmasi i¢in 6nemli ugraslar verilmistir. Yetkililerin
FMEA'da belirsiz olan ikili karsilastirmalarin = belirlenmesinde  degiskenleri
kullanabilmelerine olanak saglayan bulanik bir yaklasim benimsenmistir. Bulanik
analitik ag siireci (FANP) ve analitik ag siireci (ANP) risk onceligi numarasi ile
tanitilmistir. Mevcut ¢alisma, modelin bulanik ortamdaki kullanimini azaltan ve ardindan
oncelik sayisindaki azalmayr beraberinde getirdigini gostermektedir. Bu ylizden
FANP’nin, RPN sorunlarini ANP'den daha iyi ¢0zebildigi sonucuna ulasilmistir
(Mirzaeil ve Darestani, 2014:439).

Chen ve Lee (2007), hata tiiriinde ANP tarafindan degerlendirilen hata tiirii ve
etki analizi ile ilgili calima yapmislardir. FMEA 6zellik bakimindan ¢ok tutulmus ve

bir¢cok imalat sirketlerinde ve hizmet endiistrisinde, hatta baz1 6zel alanlarda bile standart
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bir uygulama haline gelmistir. FMEA, biiyiik risk numarasindan kiigiiklerine kadar sirali
olmakla birlikte, bir¢ok bilim adami1 RPN yontemini sorgulamis ve iyilestirmek igin bazi
yeni yontemler Onermistir. RPN'nin Onceligini arttirdigini, hata riskini iyilestirmekle
kalmayip, ayn1 zamanda, geleneksel RPN yonteminden daha etkili olan fiili vakaya gore
toplam riskleri etkin bir sekilde azalttigini1 kanitlamaktadir. Sonug olarak, FMEA-ANP
yontemin gergek bir olay ile toplam riski azalttigini, bdylece yontemin uygulanabilirligini

ve etkinligini dogruladigini kanitlamaktadir.



UCUNCU BOLUM

ANALITIK AG SURECI (ANP) DESTEKLI HATA TURU VE ETKILERI
ANALIZi (FMEA) - BiR ISLETME DENEMESI
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3.1. ISLETME TANITIMI

Otomotiv yan sanayii sektoriine hizmet vermekle birlikte ana miisteri grubu
OEM (iireticiler) ve OES (distriibitdr) olan isletme 2012 yilinda faaliyete ge¢mistir.
Diinyanin 6nde gelen otomobil markalarinin global tedarikgisidir. Biinyesinde 219
calisan1 yer almakta olup, bunlarin 31’1 Beyaz yaka personelden olusmaktadir. Kadin
istihdam orani1 %80 olan ve buna 6nem veren bir isletmedir. Trafik setlerinin igerisinde
bulunan driinlerin imalatin1 kendi biinyesinde gergeklestiren tek isletme olarak
Tiirkiye’de ve Diinyada bir ilki gerceklesmistir. Uretim felsefesi siparise dayal iiretim

olup, iirtin portfoyiinde;

o Trafik setleri

e ilk yardim setleri
e Reflektor

e (Cekme Halat1

e Katlanir Takoz

o Reflektif Yelek

e Yangin sondiiriicii

e Ilk yardim seti (DIN) yer almaktadir.

Isletme hem dis pazar hem de i¢ pazar igin iiretim faaliyeti gdstermektedir.
Uretiminin %80’nini ihracat olarak yapmaktadir. Bu ihracat Almanya, Fransa, Romanya,
Bulgaristan, Finlandiya, Isvigre, Isveg, Birlesik Arap Emirlikleri, Liibnan, Kuveyt, Suudi
Arabistan gibi 15 den fazla iilkeye yapmaktadir. Renault, Nissan, Mitsubishi, Mercedes,
Ford Otosan gibi miisteri grubuna sahiptir. Isletmenin temel amaci miisterilerine kaliteli,
hizli ve giivenilir bir iiriin sunmak ve hizmet vermektir. Firma Uluslararas1 kalite
standartlarina uygun seklide ¢alismalarini siirdiirmekte olup 1SO 14001, ISO 18001, ISO
9001, ISO IATF 16949, I1SO 13485 kalite belgelerine sahiptir.

3.2. UYGULAMAYA GIREN URUNUN TANITILMASI

Arastirmada isletmenin incelenen tiriini olan reflektor, otomobillerde tehlikeleri
onlemek i¢in ikaz ve yol malzemeleri arasinda yer almaktadir. Reflektor, hem giindiiz

hem de gece yansitict 6zellikleri tasiyan komponenterden olusmaktadir. Katlanir dort
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metal ayaklart vardir. Ayaklar agildiginda kilit mekanizmasi devreye girmekte ve geri

kapanmasini 6nlemektedir. Uygulanan zeminde saglam sekilde durmasini saglamaktadir.

60 km/h siddetindeki riizgara dayanaklidir ve E4 standartlarina uymaktadir.
Kullanim talimati ve koruma kutusu ile birlikte tirin tamamlanmaktadir. ECE R27 Kalite

belgesine sahiptir.

Sekil 3.1: Reflektor Sekilsel Ornek

3.3. UYGULAMANIN AMACI

Bu aragtirmada otomotiv yan sanayiinde faaliyet gosteren isletmede reflektor
tirtiniiniin iretim stirecinde karsilasilan hatalarin, sebep ve etkileri ile birlikte belirlenmesi
ve bunlarin rasyonel sekilde onceliklendirilmesi amaglanmaktadir. Bu alanda yaygin
kullanilan Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (FMEA) yonteminin yaninda karmasik ve
kapsamli problemlerin ¢6ziimiinde etkin ¢6ziim olanagi saglayan Analitik Ag Siireci
(ANP) yonteminin Hata Tiirli ve Etkileri Analizine (FMEA) entegre edilmesinin, calisma
amacina ulagsmada katki saglayacag diisiiniilmektedir. Elde edilen analiz sonuglarinda,
ortaya ¢ikan hatalara iliskin 6nlemler alinmasi ile isletmeye yol gdstermesi, isletmenin
stratejik planlarina katki saglanmasi, iiriin kalitesini 6nemli derecede gelistirilmesi,

karlilik ve miisteri memnuniyetinde artig saglanmas1 amaglanmustir.
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3.4. UYGULAMANIN KAPSAMI

Faaliyeti Otomotiv {irlinleri {iretimi olan bir isletmenin iiretim siirecini kapsayan
uygulama; Reflektor tirtiniiniin tiretimi ve bu tiretimin alt siiregleri ile kisith tutulmustur.
Uriin siiregleri; Girdi Kontrol, Pastal Kesim, Pres, Enjeksiyon, Ultrason Kaynak,
Reflektor Montaj asamalarindan olugsmaktadir. Uygulamada reflektor iiretim siirecinde
karsilagilan hatalar, bu hatalarin sebepleri, etkileri, ortaya ¢ikma olasiliklar1 ve tespit
edilebilirlikleri ele alinmakta, analiz sonucunda hatalarin oncelik siralar1 ile bu 6ncelik

siralaria gore hatalarin 6nlenmesine iliskin alinmasi gereken 6nlemler incelenmektedir.

3.5. UYGULAMANIN YONTEMIi

Bu calismada, olast hata tiirleri ile etkileri, potansiyel hata sebepleri,
alternatifleri ve hatalarin ortadan kaldirilmasi igin gerekli tedbirlerin alinmasinda Hata
Tiirti ve Etkileri Analizi ile Hata Tirii ve Etkileri Analizi destekli Analitik Ag Siireci

yontemlerinden yararlanilmistir.

3.6. FMEA UYGULAMASI

Isletmede Reflektor iiretiminde karsilasilan tiim sorunlar Siirec FMEA tiirii
kapsaminda incelenmistir. Uygulamada takip edilen adimlar asagidaki sekilde takip

edilmistir.

3.6.1. FMEA Takiminin Kurulmasi

FMEA c¢alismasina katilacak olan kisilerin gerekli bilgi birikimlerine sahip
olmasi gerekeceginden, takimin olusturulmasinda titiz davranilmistir. Calismayi
stirdiirecek ve gereken koordinasyonu saglayacak capraz fonksiyonlu ¢ekirdek bir ekip
kurulmus; ekip lideri oy birligi ile biitiin tiretim siireglerinde yeterli bilgiye sahip olan

Kalite Miidiirii se¢ilmistir. FMEA ekibi asagidaki tiyelerden olusmustur:

o Kalite Miidiiri

e Uretim Miidiirii

e Tasarim

e Kalite kontrol sorumlusu

e Siireg ile ilgili Formeller
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3.6.2. Uriiniin Uretim Siireci Asamalar1
Reflektor tiretimi alt1 temel asamadan olugmaktadir. Bunlar;

e Girdi Kontrol

e Pastal Kesim

e Pres

e Enjeksiyon

e Ultrason kaynak

o Reflektér Montaj seklindedir.

Bahsedilen agamalarin her birinde ayr1 ayri ekip calismasi, beyin firtinasi
yapilarak karsilasilan hata tiirleri tespit edilerek, her siire¢ i¢in hatanin potansiyel etkileri

ve sebepleri arastirilmistir.

3.6.2.1. Girdi Kontrol Siireci

Siparisi gegilen iiriin depoya gelmesi ile birlikte bekleme alanina ¢ekilmektedir.
Daha sonra Kalite kontrol sorumlusu tarafindan {irtiniin kontrol kriterlerine uygunlugu
(6lgiitsel, igerik ve fonskiyonel) Ol¢iilmektedir. Bu kontroller kalite talimatlarina goére
numune ydntemi ile yapilmaktadir. Isletmede hata tolerans payr %2°dir. Kontroller
sonucu toleransa uygunlugu dogrultusunda {irlin iretimine emir verilmektedir. Toleransa

uygun olmamasi halinde red alanina ¢ekilerek iadesi yapilmaktadir.
Girdi Kontro/ Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

FMEA ekibi ilk asamada uygulama i¢in hata tiirlerini belirlemistir. Ortaya
cikacak hata tiirleri belirlenirken FMEA takim {iyelerinin tecriibeleri, bilgileri,

gozlemlerinden faydalanilmigtir.

FMEA ekibi bu boliimde potansiyel ve mevcut tek tip hata tiiriine rastlamistir.
Depo bekleme alaninda bulunan sa¢ ve percini kontrol etmek i¢in gelen kalite kontrol
sorumlusu o6nce goz kontrolii yapmustir. Tedarik¢iden yanhis gelen, satin alma
departmanin da yanlis siparis gegmesi sebebi ile sacin 12,6+0,1mm kriterine gore dar ya
da genis ozellikte oldugu, per¢inin ¥4 — 16 kriterine gére uzun ya da kisa oldugu

saptanmis; bu hata tiirii “Girdi Kontrol Hatas1” olarak tanimlanmustir.
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3.6.2.2. Pastal Kesim Siireci

Uygulama yapilan isletmede pastal kesim boliimiinde 3 kisi calismaktadir.
Imalatin ilk siireci burada baslamaktadir. Oncelikle kesilecek olan flama kumast,
masalara katlar halinde serilir. Daha 6nceden olgiileri belirlenmis hazir olan kalip ile
kesilerek kullanilmak tizere reflektér montaj boliimiine gonderilir. Boylece pastal kesim

boliimiindeki slire¢ tamamlanmis olur.
Pastal Kesim Boliimii Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

FMEA ekibinin bu boliimde siiren ¢alismasinda asagida belirtilen potansiyel ve
mevcut tek tip hata tiiriine rastlanilmigtir. Pastal Kesim boliimiinde kesilmek tizere serilen
kumasta, kalip igerisindeki pimin kirik olmasi sebebi ile flama kumasi delikleri ortaya

¢ikmamaktadir. Bu hata tiirii “Flama Kumasi Hatas1” olarak ifade edilmistir.

3.6.2.3. Pres Siireci

Girdi kontrolii yapilmis olan sag, pres bdliimiine alinir. Alinan sa¢ makineye
baglanmaktadir ve istenilen uzunluk 6lgiisii makinedeki siiriiciiye girilmekte olup, pres
otomasyona alinir. Kalip igerisinde olan sag1, pres basmaya baslar. Sekil verilen demir
ayaklar kasalara diismekte olup, reflektor montaj bolimiinde kullanilmak {izere

gonderilmektedir.
Pres Boliimii Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

Daha onceki tecriibeler ve kalite kontrol kayitlarina dayali hatalar incelenmis
olup, FMEA ekibi beyin firtinas1 yontemi ile pres boliimiinde tek tip hata tiirlinlin ele
alinmas1 gerektigine karar vermistir. Pres hammadde sag1 basmasi halinde kaliptaki
bigagin korelmesi ¢apak olusumuna sebep olmakta, bu da “Demir Ayak Hatas1” olarak

ele alinmaktadir.

3.6.2.4. Enjeksiyon Siireci

Girdi kontrolii yapilmis olan hammadde huniye koyularak enjeksiyon
makinesine verilmektedir. Bu plastik hammadde sicaklik yardimi ile erimektedir. Eriyen
hammadde makineye baglanmis olan alt ve yan taban, alt ve yan reflektif cam ve elteks

sisirme kutusu kaliplari icerisine enjekte olur ve hammadde sekil alir. Sekil alan parca
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sogutularak kaliptan c¢ikartilmaktadir. Kaliptan ¢ikan firiinler ¢apaklari alinarak bir

sonraki siire¢ olan ultrason kaynak boliimiine gonderilir.
Enjeskiyon Boliimii Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

Bu asamada FMEA c¢kibi beyin firtinas1 yontemi ile 3 tip hata tiirti dikkat
cekmistir. Bunlardan ilki kalip sicakligin ¢ok soguk yada sicak olmasi, enjeksiyon hizi,
basinci, mal alimi, malzeme sicaklig, titiileme siiresinin fazla olmasi, kalip yiizeyindeki
piiriizler kaliptan ¢ikan {iriiniin kaliba yapismasi, boyanin yeterli diizeyde hammadde ile
karismamasi, boyanin kalitesiz olmasi ile kaliptan ¢ikan iirliniin mat olmasi, kalip
icerisindeki boslugun doldurulmamasi, hammadde aliminin az olmasi, enjeksiyon hizi,
basinci, malzeme akigkanliginin diisiik olmasi, kalip sicakliginin stabil olmamasi ve
yolluk giriglerinin yeterli olmamasi durumunda eksik baski gibi problemler ortaya
cikmaktadir. Bu bahsedilen sorunlarin reflektif cam ile ilgili olmas1 nedeniyle FMEA

ekibi hata tiiriinii "Reflektif Cam Hatas1 “olarak tanimlamuistir.

Ikinci hata tiiriinde ise, hammaddenin kalitesizligi, hammaddenin baska bir
malzeme ile yanhishkla karistirilmasi, kirma malzemenin kullanilmasi, Enjeksiyon
hizinin ¢ok fazla yiliksek olmasi pargcanin soyulmasina, enjeksiyon basincinin ve hizinin
ve akigkanligin diisiik olmasi, sicak yolluk kullanilmasi, kalip i¢i yolluklarin pargaya
uygun ve yeteri sayida yolluk girisi olmamasi, parcada birlesme izinin olmasi, itici ve
basing hizinin yiiksek olmasi ile par¢anin kirtk cikmasi gibi problemleri ortaya

cikartmaktadir. Bu sorunlar “Taban Hatas1” bagligi altinda toplanmustir.

Son hata tiiri ise, hammaddenin kirma kullanilmasi, makinay1 hizlandirmasi
sebebi ile akigkanlik problemini ortaya ¢ikartmaktadir. Bu hata tiirii ise 55 gr standardinin

altinda olan “Reflektor Kutusu Hatas1”dir.

3.6.2.5. Ultrason Kaynak Siireci

Enjeksiyon boliimiinde iretilmis olan alt ve yan tabanlar ile alt ve yan reflektif
camlar, ultrason kaynak bolimiine gonderilir. Burada makine basinda bulunan
operatorler taban altta, reflektif cam {iiste gelecek sekilde ultrason kaynak islemini
gerceklestirir. Burada yapilan islem sonrasinda reflektér montaj boliimiinde kullanilmasi

icin gonderilir.
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Ultrason Kaynak Boliimii Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

FMEA takimi hatalar1 incelemis olup, ultrason kaynak boliimiinde ele alinmasi
gereken tek tip hataya karar vermistir. Ultrason kaynak esnasinda operatoriin cami
diizgiin yerlestirmeden basmasinin sebebi ile iki parganin birbirini 6rtmemesi problemi

ortaya ¢ikmaktadir. Bu hata tiiri “Reflektif Cam Kaynak Hatasi” olarak ifade edilmistir.

3.6.2.6. Reflektor Montaj Siireci

Reflektor’lin ortaya ¢ikmasindaki son siireci olusturmaktadir. Bu siireci kendi

icerisinde li¢ siirecte ele almak dogru olacaktir.

Ik siireg, ultrason kaynak béliimiinde kaynatilip birlesmis olan 1 ve 2. yan
tabanlar ve reflektif camlar ile pres bolimiinde sekil almis demir ayaklarin
montajlanmasidir. Ardindan enjeksiyonda iiretilen plastik perginler makine ile

birlestirmektedir.

Ikinci siirec ise ultrason kaynak béliimiinde kaynatilip birlesmis olan 3. Alt taban
ve 3. reflektif cam ile pastal boliimiinde siirecini tamamlamis olan flama kumasi ve girdi

kontrolii yapilmis perginler birlestirilmektedir.

Son olarak iigiincii siiregte, bu ii¢ reflektif cam kaynagi insan giicii ile ¢alisan
makinalarda montajlanmaktadir. Montajlama tamamlandiktan sonra reflektor katlanarak
ambalajlama islemi yapilir. Bu islem sonucunda posetlenmis olarak ambalajlanan
reflektor, enjeksiyon boliimiinde yapilmig olan elteks kutusu ile kutulama islemi

yapilarak reflektor tiretimi tamamlanmaktadr.
Reflektor Montaj Boliimii Hata Tiirlerinin Belirlenmesi

FMEA takimi hatalar1 incelemistir ve reflektor montaj boliimiinde iki tip hataya
dikkat ¢ekmistir. Bunlardan ilki; iiretimi gerceklestiren personelin montaj bilgisinin
yetersizligi sebebi ile pargalarin eksik montajlanmasi, per¢in takma makinesinin kurs
boyunun ayarli olmamasi sebebi ile montaj esnasinda pargalara 20 N ’dan fazla kuvvet
uygulanmasi 1. 2. ve 3. ultrason kaynakli pargalarinin kirilmas: problemini ortaya
cikartmistir. Bu hata tiirtine “Refklektor Ayak Montaj, Ultrason taban ve Flama Hatas1”

ad1 verilmistir.
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Ikinci hata tiirii olarak, reflektdr ambalajlama esnasinda operatoriin hizli olmasi
gerekliligi ve dikkatsizligi sonucu ambalajin yirtilmasi ile ortaya ¢ikan “Ambalajlama

hatas1” ele alinmaktadir.

3.6.3. FMEA Formunun Doldurulmasi ve Puanlama

FMEA uygulamasinda puanlama yapilirken farkli farkli puan tablolar
kullanilabilmektedir. Her isletmenin kullandigi puanlama tablosu farkli olabilir.
Isletmeler bu tablolar1 gegmis veri ve analizlerine dayanarak 06zel olarak
hazirlamaktadirlar. Genel bir FMEA formu Tablo 3.4 ’de verilmistir. FMEA formu
FMEA ekibi tarafindan olasi1 hata tiirlerine gore doldurulur. Hatanin siddeti, hatanin
olasiligi, hatanin tespit edilebilirligi ¢arpanlarina deger olusturulmasi yapilirken,
isletmenin kendine 6zgii kullandigi FMEA talimati baz alinmustir. Tablo 3.1- Tablo 3.2 -
Tablo 3.3’de gosterilmistir. Puanlamalar 1-10 arasi derecelendirme sistemi ile
yapilmaktadir. Puanlama tablolar1 yardimi ile olasilik, siddet ve tespit edilebilirlik
degerleri belirlenmis olur. Bu degerlerin ¢arpimi sonucunda ilk RPN degerine ulasilmis

olunmaktadir.
Isletmenin kullanmis oldugu FMEA talimati asagidaki gibidir;

e Siire¢ ve Tasarim FMEA uygulamalarinda miisterinin tanimlamis oldugu 6zel
karakteristikleri FMEA da isaretleyerek belirtiniz. Siddet degeri olarak 10-9
kullaniniz.

e Siire¢ ve Tasarim FMEA uygulamalarinda 8 - 7 siddeti ile derecelendirilmis
karakteristikleri &sembolﬁ ile isaretleyiniz

e Siire¢ ve Tasarim FMEA uygulamalarinda 6 siddeti ile derecelendirilmis
karakteristikleri sembolii ile isaretleyiniz.

e Siire¢ ve Tasarim FMEA uygulamalarinda 5 siddeti ile derecelendirilmis
karakteristikleri A sembolii ile isaretleyiniz.

e Siire¢ ve Tasarim FMEA uygulamalarinda RPN degeri 100 ve iizeri degerler
icin tyilestirme faaliyetleri baglatilir. RPN degerinin 100 tiizerinde olmadigi
FMEA ‘lar da en yiiksek RPN degeri baz alinarak yapilan pareto analizine

gore iyilestirme faaliyetleri belirlenir.



Tablo 3.1: Ornek isletmenin Siddet Degeri Tablosu
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KRITER

ETKI Miisteri Etkisi imalat/Montaj Etkisi Derece
Aracin giivenli Makine ve montaj
calismasini e .
operatoriinii tehlikeye
engelleyecek hata.
. . sokacak hata. Hata
Ikazsiz Tehlike Yasalarla uyumsuz Co 10
S herhangi bir ikaz
hata. Hata herhangi bir
. olmadan meydana
ikaz olmadan meydana .
. gelir.
gelir.
Aracin gitvenli Makine ve montaj
. galismasini operatoriinii tehlikeye
Ikazli Tehlike engelleyecek hata. Hata P Y 9
- sokacak hata. Hata bir
bir ikazla meydana - .
gelir. ikaza meydana gelir
Uriin kullanilamaz hale Uriiniin %100’
Cok Bilyiik gellp_ temel hur'dayfi ayrl.hr ve ya 8
fonksiyonunu tamir gérmesi gerekir.
kaybeder. (1 saatten fazla).
) Uriiniin ayiklanmas1 ve
Urlin diisiik performans bir boliimiin
Biiviik ile ¢aligir. Miisteri (%100°den az) hurdaya 7
Y biiyiik hognutsuzluk ayrilmasi veya tamir
duyar. gbrmesi gerekir.
(1/2 saatten az).
Uriin ¢alisir fakat Aylkla ma yap 1lm adan
iiriiniin bir bolimiinii
kolaylik rahatlik N ,
. . N (%100°den az )hurdaya
Onemli saglayan bazi pargalar . 6
A ayrilmasi veya tamir
calismaz. Miisteri Srmesi oerekir
hosnutsuzluk duyar. & & '
(1/2 saatten az).
Uriin calisir fakat
kolaylik rahatlhik Uriiniin %100’{ine
Orta saglayan bazi pargalar yeniden iglem 5
diisiik performansta yapilmasi hatta tamir
calisir. Miisteri bazi gormesi gerekir.
rahatsizliklar duyar.
Uriin kullaniminda bazi | Uriiniin ayiklanmas1 ve
rahatsizliklar yasanir. hurdaya ayrilmadan
Kiigiik Hatta miisterinin ¢ogu %100’tinden azina 4
tarafindan farkedilir. yeniden iglem
(%75’1n iizerinde). yapilmasi gerekir.
Uriin kullaniminda bazi Uriiniin %100°den
rahatsizliklar yasanir.
” . R azina hat diginda
Onemsiz Hatta miisterilerin eniden islem 3
%50’si tarafindan ay11m351 serekir
farkedilir. yap gerexar.
Uriin kullaniminda bazi Uriiniin %100°den
rahatsizliklar yasanir. S
= . RO azina hat icerisinde
Cok Onemsiz Hatta miisterilerin . . 3
s yeniden iglem
#0257inden az1 apilmasi gerekir
tarafindan farkedilir. yap 5 )
Yok Hig etki yok. Hig etki yok. 1




Tablo 3.2: Ornek Isletmenin Olasilik Degeri Tablosu
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Hata Olasihig1 Olas1 Hata Oranlari P Derece
Cok Yiiksek 1000 pargada 100’den az <0.55 10
1000 pargada 50 >0.55 9
Yiiksek 1000 pargada 20 >0.78 8
1000 pargada 10 >0.86 7
Orta 1000 pargada 5 >0.94 6
1000 pargada 2 >1.00 5
1000 pargada 1 >1.10 4
Diusiik 1000 pargada 0.5 >1.20 3
1000 pargada 0.1 >1.30 2
Hemen Hemen Olanaksiz 1000 pargada 0.1°den az >1.67 1

¢+ Tahminler iki derecenin arasina rastlanirsa yiiksek olan derece kullanilir.

Tablo 3.3: Ornek Isletmenin Tespit Edilebilirlik Degeri Tablosu

Muayene
Saptama Kriter Tipi Saptama Metotlarinin Sekli Derece
A|B|C
Hemen Saptama imkani X Kontrol edilmiyor veya saptanmiyor. 10
Hemen yok.
Imkansiz
Cok Zor Kontrollar X | Kontrol rastgele veya endirekt yapiliyor. 9
muhtemelen
saptayamaz.
Zor Kontrollarin X Sadece gorsel muayene ile kontrol 8
Cok diistik yapiltyor.
saptama sansi var.
Cok Az Kontrollarin X iki kez gdrsel muayene ile kontrol 7
Cok diisiik yapiliyor.
saptama sansi var.
Az Kontrollar X | X Istatistiksel siire¢ kontrol gibi kontrol 6
saptayabilir. kartt metotlari ile kontrol yapiliyor.
Orta Kontrollar X Pargalarin islem gordiigi operasyondan 5
saptayabilir. sonra olgtim cihazi ile veya
%100gecer/ge¢mez mastar ile kontroli
yapiliyor.
Ortanin Kontrollarin iyi X | X Daha sonraki operasyonlarda hata 4
Ustii bir saptama sansi yakalama veya hazirlik ayar ve ilk parca
var. onayl.
Yiiksek Kontrollarin iyi X | X Operasyonda hata yakalama veya sonraki 3
bir saptama sans1 operasyonlarda ¢ok seviyeli hata
var. yakalama. Uygun olmayan pargalar kabul
edilmez.
Cok Yiiksek Kontrollerin X Operasyonda hata yakalama( otomatik 2
saptamast hemen 6l¢iim ile otomatik durdurma). Hatali
hemen kesin. parcalar gegemez.
Hemen Kontrollerin X Siirecin hatasizlagtirma metodu ile 1
Hemen saptanmas1 kesin. tasarlanmasindan dolay1 uygun olmayan
Kesin pargalar yapilamaz.
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Omnek verilecek olursa, Demir Ayak Hatasi, Reflektif Cam Hatas1, Taban Hatast,
Reflektor Kutusu Hatasi icin kontrol metodu, istenilen oOlgiitte drnekleme yapilmasi
secilmis olan gorsel muayene kontroliidiir. Bu durumun karsilik degeri Tablo 3.3’e gore

8 olarak tespit edilmektedir.

Reflektif Cam Hatasinda hatanin etkisi; par¢anin kaliba yapismasi, matlik
olugmasi, eksik baski olmasidir. Bu durum iiriiniin islevini yerine getirememesine ve
malzeme formunda gorsel bozukluguna sebep olmaktadir. Uriin kullanilmaz hale gelerek
temel fonksiyonlarini kaybetmekte olup, bu durumun karsilik degeri Tablo 3.4’e gore 8
olarak tespit edilmektedir.



Tablo 3.4: Siire¢ FMEA Formu

SUREC FMEA FORMU

Proses Sorumlusu /

Sireg Refigeag Miih., Kalite, Uret. Depart. Proses Kontrol
MODEL YILI 2019
GEKIRDEK TAKIM
SINI
F/
Class o
c =
Siirec o Krit é Mevcut Meveut | B| =
S . . > . . | v gl 2
Fonksiy Ihtiya¢ Potansiyel Hata Tiirii Hatanin Potansiyel Etkisi g l(+ Hatanin Potansiyel Sebepleri 2 Onleme Saptama 2 a
on (2 3| Kontrolleri | Kontrolleri | Wf
One o] S
mli gl
+
ikinc
il
Girdi Sag Ayak 12,6+0,1mm, Pergin @4 - | Per¢in Ve Sag Ayak Madde TR Tedarikgiden Yanhs Uriin Gelmesi, Satin Alma Kalinlik Ve :
Kontrol 16 Ebat Hatas1 Urtin Uretimi Gergeklegemez v i Departmanin Yanls Siparis Gegmesi € Boy Olgiimii Kumpas lle | 6 | o
Kesim Oncesi ; .
Pastal S P . - e Ik Seri o)
. Montaj I¢in Deliklerinin Olmas1 Flama Kumas1 Hatas1 Montaj Yapilamaz 8 C Kalip Igindeki Pimin Kirtk Olmasi1 6 Kalip 6| X
Kesim . Kontrol N
Kontrolii
Uriin Kenarlarinda . Uriin Galigir, Fakat Miisteride . o - Siireg ©
Pres Capak/Cizik/Ezilme Olmamasi Demir Ayak Hatasi Hosnutsuzluk Yaratir 8 C Kalipta Bigak Koreldigi Zaman Capak Olusmast 4 | Siire¢ Kontrol Kontrol 8|
*Kalip Sicakliginin Cok Sicak Yada Cok Soguk Olmast
Enjeksiyon Hizi1 Yiiksek Olmasi
Enjeksiyon Basinci Yiiksek Olmasi
Mal Alimi Fazla Olmasi
Malzeme Sicakliginin Fazla Olmast
Uriiniin Kaliptan Tam Cik Utiileme Siiresinin Fazla Olmasi
riiniin Kaliptan Tam Cikmast - o Kalmp Y izevinde Prizler OI
L Ayrilmasi Reflektif Cam Hatas1 Uriin Islevini Yerine Getiremez, * &1p ] izeyinde Prizler Olmast . Saatlik
Enjeksi . A, . P Boya Yeterli Diizeyde Hammadde Ile Karigmamasi Saatlik Siireg . o~
on Yansitic1 Ozelligi Olmas1 (Kaliba Yapigsma-Matlik- Malzeme Formunda Gorsel 8 C B Kalitesizlizi 8 Kontrolleri Siireg 8| =R
Y Uriiniin Gorsel Olarak Teknik Resmi Eksik Baski) Bozukluk _Oyanin Sa llesiZ1g] Kontrolleri
Kargilamas1 *Kalip I¢i Boslugun Doldurulmasi
Hammadde Degeri (Alim1) Az Olmasi
Enjeksiyon Hizi Diigiik Olmasi
Basing Diisiik Olmasi
Kalip Sicakligr Stabil Olmamast
Kalip Yiizeyindeki Yolluk Girislerinin Yeterli Olmamasi
Malzeme Akiskanligi Diigiik Olmasi

LS



Tablo 3.4: (devam) Siire¢ FMEA Formu

Uriiniin Gorsel Olarak Teknik Resmi

Taban Hatas1

Uriin Calisir Fakat

*Hammaddenin Kalitesiz Olmasi

Malzeme Hatasi Yapilmasi ,Hammadde Baska Bir
Malzeme ile Yanlislkla Karistiriimasi

Enjeksiyon Hizi Cok Ylksek Olmasi

Fazla Kirma Kullaniimasi

*Cok Duigiik Basing

Uriin Ambalajlama Hatas1

Yirtilmasi

Kalip Ka arlrf:riililiglla;;rk Edilmesi (Pargada Soyulma-Birlesme Miisteri Hosnutsuzluk Yaratir C Enjeksiyon Hizi Distik Siire¢ Kontrol Kso L:]r; :P)I g
P fhap Izi-Karik) Uriin Islevini Yerine Getiremez Sicak Yolluk Kullanilmasi
Cok Az Olmas1 —
Kalip Igi Yolluklarin Pargaya Uygun Olmamasi
Pargaya Yeterli Sayida Yolluk Girisi Olmamasi
Akiskanlk Duistik Olmasi
itici Hizinin Yiiksek Olmasi
Basincin Yiiksek Olmasi
55 GR Reflektor Kutusunun Reflektor Kutusu Hatasi e a L . . Hammaddenin Kirma Kullanilmasi, Makineyi . Siireg
Uretilmesi (Akiskanlik) Uriin Islevini Yerine Getiremez ¢ Hizlandirmasi Siireg Kontrol Kontrol “
Ultraso | Taban Ve Reflektif Cz}mm.qu.l u!(suz Reflektif Cam Kaynak e Ultrason Kaynak Esnasinda Operatdriin Cami Diizgiin .. Siireg o
n Ultrason Kaynak Ile Birbirini Urtin Uretimi Gergeklesemez C Siire¢ Kontrol =)
- . Hatasi Oturtmadan Basmasi Kontrol <
Kaynak Ortmesi
. Siireg
} Pa}r,‘l;:nll;t?lat Kontrolleri
. . Refklektor Ayak Montaj, Uretilen Pargalar Islevini Yerine Uretimi Gergeklestiren Persor.l?_lm Montaj Bilgisinin Kurs Boyunun Ve Umn .
Taban Flama (Flotirasan) Pergin - Yetersizligi Denetimleri ©
. Ultrason Taban Ve Flama Getiremez ++ . . Ayarinin N
Reflekt Pargalarin Montajlanmasi P Pergin Takma Makinasinin Kurs Boyunun Ayarli : . Ayarlanin N
. Hatas1 Uriin Uretimi Gergeklesemez Sabitlenmesi -
or Olmamasi Fazla Kuvvet Uygulamasi P Mesafenin
. Degistirilmem
Montaj esi Markalanm
asl
- . Reflektor Ambalajlama Esnasinda Oparatdriin Hizli .
P Uriin Caligir, Fakat Miisteride S . i ies . . Siireg o
+
Urliniin Korunmasi Hosnutsuzluk Yaratir + Olmasi Gerekliligi Ve Dikkatsizligi Sonucu Ambalajin Stire¢ Kontrol Kontrol s

89
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3.6.4. FMEA Uygulama Sonuglari ve Yorumlanmasi

Tablo 3.4 FMEA formunda goriildiigii gibi, degerlendirme sonuglarinda en riskli
hata “Reflektif Cam hatas1” olarak belirlenmis; hatanin risk oncelik sayis1 (RPN) 512
olarak elde edilmistir. RPN degeri 100 puan1 asan hatalara iliskin onlemlerin alinmasi
gerekmektedir. Reflektif Cam hatasi, birincil dncelikte riske sahip olup, 6nlem aciliyeti
tagimaktadir. Ayrica diger hatalarin RPN degerleri de 100 degerini ge¢mektedir. Bu

hatalar i¢in de 6nlem alinmasi gerekmektedir.

FMEA c¢alismasinin yapilmasimin sonucu belirlenmis olan hata tiirlerinin risk

Oncelik siralamasi;

Reflektif Cam Hatas1 (RPN:512) > Taban Hatas1 (RPN:448) > Reflektor Kutusu
Hatasi (RPN:384) > Flama kumas1 Hatas1 (RPN:288) > Demir Ayak Hatas1 (RPN:256)
> Girdi Kontrol Hatas1 (RPN:252) > Refklektor Ayak Montaj, Ultrason Taban ve flama
Hatas1 (RPN:216) > Reflektif Cam Kaynak Hatas1 (RPN:192) > Ambalajlama Hatas1
(RPN:180) seklindedir.

3.7. ANP ILE BUTUNLESTIRILMIS FMEA UYGULAMASI

Bu boliimde, Geleneksellesmis FMEA ile ANP biitiinlestirilerek uygulanmistir.

3.7.1. ANP Modelinin Olusturulmasi

Analitik ag siireci, alternatiflerin agik¢a belli oldugu, bu alternatifleri incelemek,
degerlendirmek i¢in kriterlerin oldugu durumlarda uygulanmaktadir. Analitik ag siireci
ilk olarak; alternatifler, bu alternatifleri onceliklendirmek i¢in kullanilacak kriterler ve bu
kriterlerin alt kriterlerinin belirlenmesi ile baslamaktadir. Bu kapsamda, ¢alismada bir
FMEA problemine ANP yontemi uygulanmistir. ANP yOnteminin seg¢ilmesinin

nedenleri;

e Fazla sayida hata kriteri ve segeneginin bulunmasi,
o Kiriterlerin birbirlerini etkilemesi; bunun yaninda Kriterlerin birbiri ile baglantili
olmasi,

e Kriterler arasindaki etkilesimin karsilikli olmasidir.
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Boliim 3.6 ’da anlatilan geleneksellesmis FMEA ¢alismasinda biitiin hata tiirleri
birbirlerinden bagimsiz olarak incelenmistir. Bu hatalar ortaya c¢ikarken birbirlerini
etkilemedikleri farz edilmistir. Fakat boyle bir farz edilmislik iiretim prosesinde yer
alamaz. Ayrica potansiyel hatalardan biri olusurken, baska bir hatanin olusmasina sebep
olabilmektedir. Ayni zamanda bir hata baska bir hatay1 biitiinii ile tetikleyebilmektedir.
ANP yonteminde karar verme problemi, bir ag yapist ile sekillenmektedir. Bu sekil
asamasinda faktor i¢indeki bagimliliklar ve faktorler arasinda olan bagimliliklar dikkate
alinmaktadir (Canpolat, 2008: 40). Geleneksellesmis FMEA ve ANP destekli FMEA
arasinda bir kiyas yapilabilmesi agisindan boliim 3.6’da anlatilmis olan FMEA 06rnegi
tizerinde ANP uygulamasi yapilacak; elde edilen sonuglar degerlendirilecektir. ANP
modelini olusturan Kriterler nihai iiriini meydana getirecek olan siire¢ sirasindan ve
uygulanan FMEA tablosundan yola ¢ikilarak belirlenmis olup bu kriterler asagidaki gibi
gruplandirilmistir:

Girdi kontrol

Pastal Kesim

Pres

Enjeksiyon Proses Kriteri

Ultrason kaynak

Reflektor Montaj _

Montaj yapilamaz
Uriin Uretimi Gergeklesemez
Uriin ¢alisir fakat miisteri {izerinde hosnutsuzluk yaratir

Uriin islevini yerine getiremez (kullanilamaz) Hatanin Etkisi Kriteri

Malzeme Formunda Gorsel Bozukluk




Hatanin gortilme siklig1

Insan kaynakli sebepler

Makine kaynakli sebepler

Malzeme kaynakli sebepler Hatanin Sebepleri Kriteri

Yontem kaynakli sebepler

Cevre kaynakli sebepler

Onleme kontrolii Hatanin Tespit Edilebilirlik Kriteri

Saptama kontrolii

1-Per¢in ve sac ayak hammadde hatas1 T
2-Flama kumasi hatasi

3-Demir ayak hatasi

4-Reflektif cam hatasi

5-Taban hatasi

6-Reflektor kutusu hatasi

7-Reflektif cam kaynak hatasi

8-Refklektor ayak montaj,Ultrason taban ve flama hatasi

Hatanin Olasilik Kriteri

Hata Turleri

—

9-Uriin ambalajlama hatas1 el

Yukarida gosterilen 6lg¢iit kiimelerinin alt dlgiitleri ise sunlardir;
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1.Proses ADI;

Alt Kriter 1: Girdi Kontrol; Hatanin hangi boliimde gergeklestigini
gerceklesebilecegini gosterir.

Alt Kriter 2: Pastal Kesim; Hatanin hangi bolimde gergeklestigini
gerceklesebilecegini gosterir.

Alt Kriter 3: Pres: Hatanin hangi bolimde gerceklestigini gergeklesebilecegini

gosterir.

Alt Kriter 4: Enjeksiyon: Hatanin hangi bolimde gergeklestigini

gerceklesebilecegini gosterir.

Alt Kriter 5: Ultrason Kaynak: Hatanin hangi boliimde gergeklestigini
gerceklesebilecegini gosterir.

Alt Kriter 6: Reflektor Montaj: Hatanin hangi boliimde gergeklestigini
gerceklesebilecegini gosterir.

HATANIN ETKISI

Alt Kriter 1: Montaj yapilmaz: Hatanin iiriinii birlestirme asamasinda ortaya

¢ikmasi ve lirlin parga birlesimi yapilamamasidir.

Alt Kriter 2: Uriin {iretimi gerceklesemez: Uriiniin hammadde ya da yar1 mamul

bilesenlerinin kullanilamayacak, montaja dahil edilemeyecek olmasidir.

Alt Kriter 3: Uriin ¢alisir fakat miisteri iizerinde hosnutsuzluk yaratir: Uriinde
olusan hatanin miisteri tarafinda biiyiik sorunlara degil sadece hosnutsuzluk yaratmasi

fakat iirliniin ¢alisilabilir ve kullanilabilir olmasidir.

Alt Kriter 4: Uriin islevini yerine getiremez: Bilesenler montajlanabilir fakat

istenilen 6zellikleri yerine getiremez ve iirlin kullanilamaz.

Alt Kriter 5:Malzeme formunda gérsel bozukluk: Uriiniin teknik resmine uygun

olarak tretilmemesidir.
HATANIN SEBEPLERI

Alt Kriter 1: Insan kaynakli sebepler; Hatanin operatdrden, yanlis siparis

gecilmesinden gibi insan faktoriinden etkilenerek olusmasidir.
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Alt Kriter 2: Makine kaynakli sebepler: Hatanin makine faktoriinden etkilenerek

olusmasidir.

Alt Kriter 3: Malzeme kaynakli sebepler; Hatanin uygun malzeme segimi, uygun

malzeme miktar1 gibi faktérlerden etkilenerek olusmasidir.

Alt Kriter 4: Yontem kaynakli sebepler; Hatanin iiriin olusumundaki siireglerde,

uygun yontemin kullanilmasi faktoriinden etkilenerek olusmasidir.

Alt Kriter 5: Cevre kaynakli sebepler: Hatanin ¢evresel faktorlerden etkilenerek

olusmasidir.
HATANIN TESPIT EDILEBILIRLIGI

Alt Kriter 1: Onleme Kontrolii: : Hatali iiriinleri tespit etmek icin kalite kontrol

faaliyetlerinin yapilmasidir.

Alt Kriter 2: Saptama kontrolii: Hatali tiriinleri tespit etmek i¢in teghizat, alet,

sansorler 6l¢tim cihazi vb. kullanilmasidir.
HATANIN OLASILIGI

Alt Kriter 1: Hatanin goriilme sikligi: Hatali iirlinlerin, tiretilmis olan iriinlerde

ne siklikla karsilasildiginin gosterildigi orandir.

HATA TURLERI ( Béliim 3.6°da Agiklanmistir).

ANP yonteminde olusturulan model 6 kiimeden olugmakta; modelin ag yapisi

Sekil 3.2°de gosterilmektedir.
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Sekil 3.2: Kriterler Arasi Etkilesimler

Proses Adi E

Tespit Edilebilirlik [5)

Hata Etkileri E

Hata Sebepleri E

O|a51|1ka

ALTERNATIFLER- Hata Tiirleri [=)

Sekil 3.2’ye gore Proses Adi; hata sebeplerinden, tespit edilebilirlikten,

olasiliktan, hata tiirlerinden etkilenir. Hata etkilerini ve hata tiirlerini etkilemektedir.

Tespit Edilebilirlik; Hata tiirlerinden, olasiliktan, hata etkilerinden hata
sebeplerinden etkilenir. Hata tiirlerini, olasiligi, proses admi ve hata sebeplerini

etkilemektedir.

Hata Etkileri; proses adindan etkilenir. Tespit edilebilirligi, olasiligi, hata

tirlerini ve hata sebeplerini etkilemektedir.

Olasilik; Hata etkilerinden, hata sebeplerinden, tespit edilebilirlikten etkilenir.

Hata tiirlerini, hata sebeplerini proses adini, tespit edilebilirligi etkilemektedir.

Hata Tirleri (Alternatif) : Hata etkilerinden, olasiliktan tespit edilebilirlikten,
hata sebeplerinden ve proses adindan etkilenir. Tespit edilebilirligi, hata sebeplerini ve

proses adini etkilemektedir.

Hata Sebepleri; Tespit edilebilirlikten, hata etkilerinden, olasiliktan ve hata
tirtinden etkilenir. Proses adini, tespit edilebilirligi, olasiligi ve hata tiiriinii

etkilemektedir.

Iliskiler matrisi Kriterler arasindaki etkilesimleri gdstermektedir. Calismada

modelin ag yapisina gore gore elde edilen iliski matrisi Tablo 3.1’ de verilmistir. Bu
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matris olusturulurken Hata etkileri kriteri Hata sebepleri kriterini etkiliyor ise matriste o
kriterlerin kesistigi noktaya (X) isareti konularak, eger iliski yok ise hiicre bos birakilarak

yapilmustir.



Tablo 3.5: iliskiler Matrisi

[T ECILERIL clashic HATA TURLER

PROSES AD! HATA ETRILERI

RN

i Esinpraldi

Yinatmn kaynakh sebeplor

Ihim mobalajlua hatas:

Pargin v sug ayak mulde

Corre kmynnk 1 sebap lor
otud gt

nson Kk

s kmynak I sebeplar
Ml ine kil T sebap Tor
P Lz ekcmynnk hsobeplor

Reflektinr Fontaj

Flumg kg bt

e e koo it
D ir my ak hatas:
Reflekton ks b

Monitaj yapihnaz

Tabmn hatas:

H
=]
=
=
=
=

Enjokgivan
Thim it im i
parpek legmmex

Hupy

Grirdi kool

Lok hik

Fres

i
-
B
B
-
i
-
B

B

PROSES ADI Girdi kontrol

Pastz] Kesim

Praz

Enjsksivon

Ultrzzon Kavnzk

Reflabtdr Montzj

HATAETEILER |Montzj vapilaes

Ui firatimi gerceklesemar

Uriin galager Bt misten Gzarinds hognutsuzluk varsty
Uriin iglevini verine getitemes (kullandzmes)

Mlzlzeme formunds bozukiuk

HATA SEBEPLER] Inzzn kzvnzkls sshenler

Mzkine kavnaklt sshenler

Mzlzeme havnakly sebeplar

Yomtem kavnaklt ssbepler

(Zavre kavnaklt sebepler

TESPIT EDILEBILY Onlems kontroli

Saptzmz kontroli

OLASILIE Hatzmn sérilms skl = |x |=
HATATIRLERD | Dercin ve sog avak medds ehat hztza (gisdi hontrolds) = x
Flama bumest hates (pesta] kesimds) X
Diemir zvak hatas (prasts) ®
Feflketif cam hatzst (enjsksivonds) x| =
Tzban hatzst (enjeksivonds) | buny slmemesing sanim hocam) A E
Fefl ket futusn hatss (enjsksivonds) X
Faflsbotif cam vk hatas (ultrason kaynakiz) %
Feeflktdr avak montz) . ultrzzon tzben ve fzma hatzs (radllsktdr montzjdz)
Uit zewbeelzjlzem Dzt (reflebote montzjds)

=
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Modelin yapisinda gosterildigi gibi kriter kiimeleri alt kriterlere sahiptir. Kriter
ve alt kriterler kendi iglerinde etkilesimlidir. Kiimelerin igerisinde olan alt kriterlerin
etkilesimleri ANP Super Decisions modeline veri olarak kullanilmistir. Sekil 3.3.”de iki
ayn kriter kiimesinin alt kriterleri arasinda olan iligkiler ayr1 ayr1 degil; kiimeler arasinda
olan iliski sembolii ile gdsterilmistir. Iliski tanimlamasi kriter kiimeleri ve kiime elemani

alt kriterleri Super Decisions programina girildikten sonra yapilmaktadir.

Sekil 3.3: ANP Modeli
L = S~

Tespit Edilebilirik @ EEG
Proses ad m Hata Etkileri [ E
Enjeksiyon B ~ Saptama kon |3 [El
Maizemefom 0]

Girdi Kontrol [ [H] Onteme kont [ I8} Montaj yapilalg (5

Uriin istevini v 5

IiHII
i
|

Ll

Pastal kesim @ [}

i Uriin ;ah;rrfu [
Reflektsr Mor [ [E) . Uriin dretimi 18 [
S} Add Node... a AddNode... B Add Node...
L om0 e
Hata Sebepleri [ EE3 Hata Tiirleri m Olasihk EHBEEG
B v 1
v
(&) Add Node... [©] Add Node... B . AddNode...

Ornek olarak “Hatanin etkileri” ve “Hatanin olasihig1” arasindaki tek taraflr iliski
sebebi ile ikili karsilastirma yapilirken Hata etkilerinin alt kriterlerinin, olasilik alt
Kriterini nasil etkiledigi ve ne kadar bir sayisal istiinliik etkisi i¢inde oldugu arastirilir.
[liski ag1 taniminda malzeme formunda gorsel bozukluk, montaj yapilamaz, Uriin islevini
yerine getiremez, Uriin calisir fakat miisteride hosnutsuzluk yaratir, iirin iiretimi
gerceklesmez alt kriterleri ile hatanin goriilme sikligi arasinda olasi biitiin tek yonlii
iligkileri derecelendirilmesini gerektirir. Ayn1 sekilde “Hata Tiirleri ” (Alternatifler) ve
“Tespit edilebilirlik” kriter kiime iliskisinin ¢ift yonlii olmasi ise; kiimeye ve Kritere dahil

biitlin alt kriterler birbirleri arasindaki tistiinliikkler derecelendirilmesini gerektirir.
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3.7.2. Ikili Karsilastirma Matrisleri

Model agmin ve iliski matrisinden faydalanilarak ikili karsilagtirmalarin
yapilacagi anket formu hazirlanmistir. Anket formu kiime karsilastirmasi, biitiin kiimeler
kontrol kiimeleri ile kiyaslanarak, daha sonra her kriterin kontrol kiimesindeki kriterlerin
karsilastirilmast ile hazirlanmistir. Karsilastirma yapilirken Saaty tarafindan gelistirilen
1-9 olgegi kullanilmigtir. Anket formu Ek-1‘de verilmistir. ANP anketi 5-10 Kkisi
arasindaki kisilere uygulanabilmesi ile, hazirlanan anket isletmede iiretim, miihendislik

ve kalite departmanindan alaninda uzman ve deneyimli 5 kisiye yapilmuistir.

Elde edilen veriler Super Decisions programma girilmistir.  Ikili

karsilagtirmalarin tutarlilik ve 6ncelik deger tablosu EK-2 de verilmistir.

3.7.3. Siipermatris’in Olusturulmasi

Ikili karsilastirma verilerinin tamami “Super Decisions” paket programina
gidildikten sonra ‘“agirliklandirilmamis stipermatris “(unweighted supermatrix) ve

“agirliklandirilmis siipermatris (weighted supermatrix) matrisleri elde edilmistir.

3.7.4. Limit Supermatris

Agirliklandirilmis  stipermatris  bulunduktan sonra “Super Decions” paket
programinda Limit Matris elde edilmistir. Bu matris hangi hata tipinin, belirlenen
Olctitlere gore en riskli hata tiiri oldugunu gosterir. Hatalarin gergek agirliklari ile 6ncelik

deger ve siralar1 bulmaktadir.

3.7.5. ANP-FMEA Uygulama Sonuglari ve Yorumlanmasi

Ikili karsilastirma matrislerinin olusturulmasi, siipermatris ve limit matrisin elde
edilmesiyle birlikte kiimelerin ve Olglitlerin oncelik siralar1 elde edilmistir. Tiim 6ncelik
siralart Ek-2’de verilmistir. Demir ayak hata tiirii acisindan hata sebeplerinin 6ncelik

siralar1 Tablo.3.6’daki gibidir.
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Tablo 3.6: Demir Ayak Hatas1 Acisindan Hata Sebepleri Oncelik Tablosu

Demir Ayak hata tiirii -Hata Sebepleri
Hata Sebepleri Oncelik Oram Oncelik sirasi
Insan Kaynakl 0,22 3
Makine Kaynakli 0,26 2
Malzeme Kaynakli 0,29 1
Yontem Kaynakl 0,14 4
Cevre Kaynakli 0,09 5
Toplam 1,000
Tutarsizhk Oram 0,057

Tablo 3.6°da Tutarsizlik orani (T.O): 0,057 < 0.10’un altinda oldugu i¢in
degerlendirmeler ve karsilastirmalarin tutarli oldugu sonucuna ulasilmistir. Demir ayak
hatasim1 etkileyen hata sebepleri kiimesi altindaki kriterlerin ikili karsilagtirilmalar
yapildiginda malzeme kaynakli sebeplerin 0.29 orani ile birinci sirada, makine kaynakl
sebeplerin 0,26 orani ile ikinci sirada, insan kaynakli sebeplerin 0.22 ile iigiincii sirada,
yontem kaynakli sebeplerin 0.13 ile dordiincii sirada ve son olarak g¢evre kaynakli
sebeplerin 0.09 ile besinci sirada etkili oldugu goriilmektedir. Bu sonuca gore tiretim
stirecinde karsilasilan demir ayak hatasini dnlemek i¢in, malzeme kaynakli sebeplere
yogunlagilmasi gerektigi ve buna iliskin kontrollerin artirilarak gelismelerin saglanmasi

gerektigi sonucuna ulasilmaktadir.
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Tablo 3.7: Oncelik Demir Ayak - Hata Tiirii A¢isindan Hata Sebeplerinin Ikili

Karsilagtirilmasi Matrisi

Tutarsizlik Makine Kaynakli | Malzeme Kaynakl1 | Yontem Kaynakli | Cere Kaynakli
Insan Kaynakli 1.55 14 1.08 2.04
Makine Kaynakli 1.52 2.22 214
Malzeme Kaynakli 3.28 3.16
Yontem Kaynakl 2.04

Ornek matrise gére Demir Ayak hatasinin ortadan kaldirilmasi igin “Malzeme
Kaynakli Sebeplerin” 6nemli oldugunu, Malzeme kaynakli Sebeplerin {iizerinde
durulmas1 ve yogunlasilmas1 gerekmektedir. Ornekteki tiim kiimeler ve kriterler igin

bagimliliklara gore ikili kargilastirma matrisleri Super Decisions programina girilmistir.

Tablo 3.8: Hata Tiirlerinin Oncelik Deger Tablosu

Hata Tiirleri Onceliklendirme Sirasi | Onceliklendirme Degeri
Demir Ayak 5 0.08233
Flama Kumas1 7 0.06311
Percin Ve Sac Ayak Madde Ebat 2 0.20556
Reflektif Cam 3 0.18180
Reflektif Cam Kaynak 1 0.21491
Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban Ve Flama 6 0.06668
Reflektor Kutusu 8 0.05389
Taban 4 0.09472
Uriin Ambalajlama 9 0.03699

Hata tiirlerine iligskin elde edilen oncelik degerleri Tablo 3.8 deki gibidir.
Yapilan degerlendirme sonucu en riskli hata tiirli, Reflektif cam kaynak hatasi olarak
belirlenmistir. Oncelik oran1 veya risk yiizdesi %21°dir. Yapilan ANP-FMEA caligmasi

sonucu belirlenen olasi hata tirlerinin risk sirasi:

Reflektif Cam Kaynak Hatasi > Perc¢in Ve Sac Ayak Madde Ebat Hatas1 >
Reflektif Cam Hatas1 >Taban Hatas1 > Demir Ayak Hatas1 > Reflektor Ayak Montaj,
Ultrason Taban Ve Flama Hatas1 > Flama Kumasi Hatas1 > Reflektor Kutusu Hatas1 >

Uriin Ambalajlama Hatas1 seklinde olusmaktadir.

Calismada Geleneksel FMEA ve ANP ile biitiinlestirilmis FMEA yaklasim

sonuglarmin karsilastirilmasi Tablo 3.9.’da gosterilmektedir.
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Tablo 3.9: Geleneksel FMEA ile ANP-FMEA Yaklasimi Ozet Tablo

GELENEKSEL
FMEA ANP-FMEA
ONCELIK | ONCELIK ONCELIK

HATA TURLERI RPN SIRASI ANP SIRASI
Demir Ayak 256 5 0,08233 5
Flama Kumas1 288 4 0,06311 7
Per¢in Ve Sa¢ Ayak Hammadde Ebat 216 7 0,20556 2
Reflektif Cam 512 1 0,1818 3
Reflektif Cam Kaynak 192 8 0,21491 1
Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban Ve 259 6 0,06668 6

Flama

Reflektor Kutusu 384 3 0,05389 8
Taban 448 2 0,09472 4
Uriin Ambalajlama 180 9 0,03699 9

Tablo 3.9 incelendiginde, Geleneksel FMEA uygulamasinda en riskli hata tiirti
Reflektif cam hatasi iken, ANP-FMEA uygulamasinda ise en riskli hata tiirii Reflektif

cam kaynak hatasi olarak belirlenmistir.

Geleneksel FMEA’ya gore yapilmis olan degerlendirme igin, daha oOnceki
boliimlerde anlatildig: gibi hata tiirli ve sebeplerinin arasindaki iligki yapisini ele almayip,
risk degeri saptandigindan elde edilen ANP ile Biitiinlestirilmis FMEA ile

karsilastirildiginda siralama farkliliklart oldugunu sdylenebilmektedir. Ornegin,

Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban ve Flama hatasi, Pergin Sag Ayak
Hammadde hatasindan etkilenebilecek durumdadir ve oncelik sirasinda daha geride

olmasina ragmen perg¢in sa¢ ayak hammadde hatasindan daha riskli bulunmustur.

Geleneksel FMEA tekniginin uygulanmasi ile zaman, biitge, isgiicii gibi 6nleyici
kalite faaliyetleri ortaya ¢ikan Oncelik sirasi sonuglaria gore gergeklestirilecektir. Bu
sebeple en yiiksek Oncelige sahip hata tiirii olan Reflektif Cam hata tiiriinii 6nleme
calismalar1 isletmenin ilk stratejisi olarak diisiiniilecektir. Risk Onceligi diisiik olan
Per¢in Sa¢ Ayak Hammadde hatas1 yedinci sirada yer almaktadir. Oysaki pergin sa¢ ayak
hammadde hatasi, demir ayak hatasi, Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban ve Flama
hatasini etkileyebilmektedir. Geleneksellesmis FMEA yaklasiminin bu anlamda yetersiz

kaldig diistiniilebilmektedir.
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ANP —FMEA yo6ntemi uygulamasinda 6rnek olarak, ikinci derece riskli hata olan
Percin sa¢ ayak hammadde hatasi, Geleneksellesmis FMEA uygulamasinda yedinci
sirada yer almaktadir. Per¢in Sa¢ Ayak Hammadde hatasi girdi kontrol boliimiinde ortaya
¢iktig1 i¢in en basinda onlem alinmasi gerektigi ve burada olusan hatanin diger biitiin
stirecleri etkiledigi sdylenebilmektedir. Bu ANP ag yapis1 sayesinde Demir Ayak hatasi

,Reflektér Ayak Montaj, Ultrason Taban ve Flama hatasina sebep olabilecegi tespit edilmis ve

risk artmigtir.

Yukarida gosterilmis olan farkliliklar hatay1 tespit etme yontemlerinin, siddet,
olasilik degerlerinin degismesiyle ilgili bir durum degildir. ANP- FMEA yontemi FMEA
modelini desteklemekte olup; kriterler arasi iliski agimi daha detayli inceleyen ve

modelleyebilme 6zelligine sahip yontem oldugu goriilmektedir.
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SONUC

Giliniimiiz kosullarinda miisteri memnuniyetini en ileriye tasimanin yolu
kalitedir. Kalite, miisterinin beklenti ve ihtiyaglarinin eksiksiz ve tam zamaninda
karsilanmasini ve miisteriyi hatasiz {iriin ile tanistirmayi ifade etmektedir. Hata Tiirleri ve
Etkileri Analizi de misteriyi hatasiz {iriin ile tanigtirmayi, hatali Grtinlerin iiretim
gerceklesmeden ve miisteriye ulagsmadan tespit edilip o6nlenmesi yoluyla Kkalite
standardinin yakalanmasini ve bdylece miisteri memnuniyetinin arttirilmasini saglayan

onemli yontemlerden biridir.

Bu ¢alismada, Hata tiirii ve Etkileri Analizi uygulamalarina destek olacak ve
etkinligi artiracak bagka bir yontem arastirilmistir. Aragtirma otomotiv yan sanayiinde
faaliyet gdsteren, miisteri tatmini yaninda pazar paymi ve rekabet avantajini arttirmayi
hedefleyen bir isletmede karsilasilan problemlerin  belirlenmesi,  bunlarin
onceliklendirilmesi ve gereken Onlemlerin alinmasi amaciyla yapilmistir. Reflektor
tiretim siireci incelenmis, siirecte elde edilen 9 adet hata tiirii ve bu hata tiirlerinin

nedenleri, etkileri ve tespit edilebilirlikleri ile risk oncelik siralar1 sayisi belirlenmistir.

Geleneksel FMEA siirecinin yaninda calismada hata tiirlerinin, olasiliklar,
sebepler, tespit edilebilirlik, etkileri ve diger hata tiirleri ile iliskilerinin ayn1 anda ele
alindigr bir model olusturulmustur. Cok sayida alternatif ve kriterlerin birbirleri ile
iliskilerini ele alinabilmesi i¢in Analitik Ag Siireci Yonteminden (ANP) faydalanilmistir.
Modelde; Proses Adi, Hata Sebepleri, Tespit Edilebilirlik, Alternatifler (Hata Tiirleri),
Hata Etkileri, Olasilik adi1 altinda 6 ana kriter ve 29 alt kriter tespit edilmistir. Belirlenen
kriterler ile iliski matrisi kurulmus daha sonra i¢ ve dis bagimliliklari, geri bildirimleri
Olclilerek ag yapisi olusturulmustur. Matrislerin  olusmasinda tretim, kalite ve
mithendislik departmanlarindan uzman kisilere anket yapilarak veriler elde edilmistir.
Agirliklandirilmig siipermatris, Agirliklandirilmamais siipermatris ve limit matrisleri paket
programi Super Decisions programi kullanilarak elde edilmistir. Limit matrisinde en
yiiksek agirliga sahip olan hata tiirii en riskli hata tiirii olarak degerlendirilmistir. Bu

durumda FMEA da yeni bir model olusturulmustur ve ANP ile ¢dziimlenmistir.

Elde edilen sonuglara gore ilk oncelik sirasinda yer alan Reflektif Cam Kaynak
hatast; ultrason boliimiinde olusmaktadir. Bu hata tiirii enjeksiyon boliimiinden ¢ikmis

olan Reflektif Cam iiriiniiniin operator tarafindan diizgiin bir sekilde yerlestirilmeden
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yada yerlestirilse de malzemenin makineden kaymasindan kaynaklanan bir hata tiiriidiir.
Bu hata tiirii isletme i¢in olduk¢a 6nemlidir ve geri doniis oldukg¢a zordur. Direk olarak
hurdaya ayrilmakta; montajlama islemine gecilememektedir. Burada hammadde
maliyetleri, enjeksiyon ve ultrason kaynak makinelerinin isgilik, enerji maliyetleri
distintiliirse, isletme tarafindan hata oncelik riski oldugu i¢in de Onlemler alinmasi
gerekmektedir. Bu oOnlemler ise kaynak esnasinda parga sabitleme fikstiirii

kullanilmasidir. Boylece Reflektif Cam Kaynak hatasi en aza indirgenmis olabilecektir.

Ikinci risk dncelik sirasinda Percin ve Sa¢ Ayak Hammadde Ebat hatas1 yer
almaktadir. Girdi kontrolde gerceklesen bu hata tiiriiniin tedarik¢inin siparisi yanlis
tedarik etmesi ve/veya satin alma departmaninin yanlis 6l¢iilerde siparis gegmesi ile hata
tiirli ortaya ¢ikmaktadir. Per¢gin ve Sa¢ Ayak Hammaddenin belirlenen standartlara uygun
gelmemesi durumu hataya sebep olmustur. Stokla calismayan bir isletme yapist i¢in bu
tiir hatalarin yagsanmasi, iiretim hattinin durmasina bile sebep olacaktir. Bu durum zaman
kaybina, verimsiz ve kapasite altinda ¢alismaya neden olacagindan, satin alma sipariginin
zamaninda ve standart 6l¢iilere uygun olarak dikkatli bir sekilde gecilmesi ile hata ortadan
kaldirilabilecektir.

Ucgiincii dncelik sirasinda Reflektif Cam hata tiirii ve dérdiincii dncelik sirasinda
Taban hata tiiri yer almaktadir. Bu hata tiirlerine enjeksiyon boliimiinde
rastlanilmaktadir. Uriiniin {iretim siirecinde rotay1 takip ederek nihai iiriin halini
alabilmesi agisindan 6nemli hata tiirleri arasinda yer almaktadir. Hata tiirlerine iliskin
alinmasi gereken onlemler arasinda isletmenin zayif olan kalip bakim boéliimiintin daha
aktif hale getirilmesi, kaliplarin diizenli olarak bakima gonderilmesi, makine
bakimlarinin diizenli periyodalar ile yapilmasi yer almaktadir. Ayrica makine ayar
parametrelerinin siklikla kontrol edilerek iiretimin gerceklestirilmesi bu hata tiirleri
acisindan 6nem tagimaktadir. Bunlarin yaninda kaliteli hammadde kullanilmasina 6zen
gosterilmelidir. Makinadan ¢ikan tiriinlerin bant sistemi kurularak kasalara yerlestirilmesi
ve Makine 151kl1 sensor uygulamasi ile bunun gibi hatalarin 6niine ge¢ilmesi miimkiin

olabilmektedir.

Besinci oncelik sirasinda Demir Ayak hata tiirli yer almaktadir. Bu hata tiirii pres

boliimiinde ortaya ¢ikmaktadir. Demir ayakta ¢apak olusmasinin sebebi kaliptaki bigagin
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korelmesi oldugu i¢in, kalibin diizenli araliklarla bakim onarima gonderilmesi hatanin

Onlenebilmesine katki saglayacaktir.

Altinci sirada yer alan hata tiirii ise Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban ve
Flama hatasidir ve reflektér montaj béliimiinde olusmaktadir. Montaj Esnasinda Pargalara
20 N’dan fazla kuvvet uygulanmasi sonucu 1.2.3 ultrason kaynak pargalarinin kirtlmasi
ve montaj esnasinda pargalarin eksik montaj olmasinin 6niine gegebilmek igin tiretimi

gergeklestiren personele egitim verilmesi gerekmektedir.

Yedinci Oncelik sirasina sahip hata tiirii Flama Kumas1 hatasidir. Bu hata tiirii
Pastal kesim boliimiinde meydana gelmektedir. Burada her kesim yapilmadan once

mutlaka kalip kontrolii yapilmasi gerekmektedir.

Sekizinci Oncelik sirasina sahip hata tiirii Reflektor Kutusu hatasidir ve hata
enjeksiyon boliimiinde ortaya c¢ikmaktadir. Isletmenin kirma malzeme kullanimini
azaltarak, orijinal hammadde kullanmaya dikkat etmesi ve operatdriin bilinglendirilerek
makine ayar parametreleri dogrultusunda iiretim yapilmasi halinde bu hatay1 en aza

indirmek miimkun olabilmektedir.

Dokuzuncu yani son Oncelik sirasinda olan hata tiirli Ambalajlama hatasidir.
Reflektér montaj boliimiinde ortaya c¢ikmaktadir. Calisan personel reflektori
ambalajlama hizli bir performans sergiledigi i¢in bunun gibi hatalar ortaya
cikabilmektedir. Ambalaj kalinlig1 ve kalitesi sorgulanarak, ilgili personellere egitim

verilmesi durumunda hatanin minimum seviyeye inmesi miimkiin olabilmektedir.

Isletmenin iiretim siirecinde, bir hata tiirii diger hata tiiriinii ve siirecini etkiledigi
sebebi ile Onerilmis olan dnleyici faktorler: maliyet olarak diistinmemesi gerekmektedir.
Isletmenin, onerilen &nlemleri almasi; daha hatasiz, tam zamanli ve planlandig: gibi
iretim yapilmasini saglayacak; ayni miktarda satis yapilsa bile enerji, iscilik, hammadde
girdi maliyetleri azaltildig1 i¢in verimliligin arttirilmasina katkida bulunacaktir.
Isletmenin verimliligi ve maliyetlerindeki olumlu degismeleri karliligin artmasmni da
saglayacaktir. Ayrica piyasaya sunulan hatasiz iiriin, pazar potansiyelini ve miisteri
memnuniyetini de arttiracaktir. Bunlarin yaninda ¢alismanin literatiirdeki FMEA ve ANP
yontemlerini bir arada kullanan kisitli ¢aligmalara ve uygulamalara katki saglayacagi

disiiniilmektedir.



EKLER
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EK-1: ANKET
ANP-FMEA ANKET FORMU

Asagidaki soru formu igletmenin {iretim siirecinde karsilasilan hata tiirlerinin, tim proses boyunca
etkilesimde bulundugu faktérleri de géz oniine alarak en 6nemlilerinin belirlenmesine yonelik
yapilan bir ¢aligmaya veri saglamak amaciyla hazirlanmigtir. Analitik Ag Siireci destekli Hata
Tiri ve Etkileri Analizi ile incelenecek calismanin giivenilirligi agisindan sorularin eksiksiz
olarak cevaplanmasi gerekmektedir. Calismada hata tiirleri ile hata tiirlerinin etkilesimde oldugu
faktorleri iceren model ve ornek cevaplama sekli asagida verilmektedir. Ayirdiginiz zaman ve

degerli katkilariniz igin tesekkiir ederiz. o )
Danisman: Dr.Ogr.Uy. Esra YILDIRIM SOYLEMEZ

Tez Ogrencisi: Biisra AVCI
Hata Tiirii ve Etkileri Analizinin Ag Modeli

/

el Tespit Edilebilirlik [ B
Hata Etkileri EE

Pr.ose's adr EE

Girdi Kontrol i
Pastal kesim [ [El
" om

i
\
|

Reflektsr Mor i3 [T Uriin dretimi ¢l [T
v &) Add Node...
@] Add Node... B8 Add Node...
Hata Sebepleri [ EEG Hata Tirleri [ E
insan Kayna |8 Demir ayak h([d [
ynok G B Olasik BEO

Makine Kayni@ [5

Flama kumas 3 [
Hatanm géril [l [

Percin ve sac 3 [E
Reflektif cam [ [El &

Verilen ag yapisina gore kriter ve alt kriterlerin birbiri lizerindeki goreli 6nemlerinin belirlenmesi

Malzeme Kay =
Yéntemn Kayn [ 1)

il
il

icin degerlendirmeleri  (ikili karsilagtirmalar1) asagidaki 1-9 skalasina gore yapiniz.

Degerlendirmeleri yaparken hangi kriterin daha etkili (6nemli) oldugunu diisiintivorsaniz o kriter

tarafindaki rakamlardan size gére uygun olami isaretleyiniz. Ornek degerlendirmeler asagida

verilmektedir.

Tablo1: 1-9 Degerlendirme Skalasi

Sayisal Tanim Sayisal Tanim

deger deger

1 ikisi esit derecede 6nemli 7 cok kuvvetli derecede
onemli

3 orta derecede dnemli 9 kesin onemli

5 kuvvetli derecede 6nemli 2,4,6,8 Ara degerler
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Ornek 1: “EN ONEMLI HATA TURUNUN BELIRLENMESI” amaci agisindan insan Kaynakl
Sebepler ve Yontem Kaynakh Sebepler kriterlerini karsilastirirken eger insan Kaynakl Sebepler
kriterinin, Yontem Kaynaklh Sebepler kriterine goére kuvvetli derecede 6nemli oldugunu
diisliniiyorsaniz Yontem Kaynakh Sebepler tarafindaki 5 rakamini isaretleyiniz.

1.KRITER Kar pay1 Agisindan 2.KRITER
A\
Insan Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 N\Z |3 |4 |5 |6 7)|8 |9 Yontem Kaynaklt Sebepler
\J

ANKET SORULARI
1. KRITER KUMELERININ iKiLi KARSILASTIRMALARI
1.1.a: Proses Adi Kriteri Kiimesi ile ilgili ikili kargilagtirmalar.
KRITER Proses Ad1 Kriter Kiimesi Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha R KRITER
6nemli? >
Hata Etkileri 9 |8 |7 (6 [5 |4 3 (2 |1 (2 [3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Hata Tiirleri
Hata Etkileri 9 |8 |7 |6 |5 3 12 |11 |2 |3 5 |6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Hata Trleri 9 (8 |7 |6 |5 3 (2 11 |2 |3 5 (6 |7 [8 |9 Proses Ad1
1.2.a: Hata Etkileri Kriteri Kiimesi ile ilgili ikili karsilagtirmalar.
KRITER Hata Etkileri Kriter Kiimesi Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?
Hata Etkileri 9 |8 |7 |6 [5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Hata Sebepleri
Hata Etkileri 9 |8 |7 (6 [5 |4 [3 |2 |1 (2 [3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Hata Tiirleri
Hata Etkileri 9 |8 |7 (6 [5 |4 [3 [2 |1 (2 [3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Olasihk
Hata Etkileri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Hata Etkileri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Hata Sebepleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Hata Tiirleri
Hata Sebepleri 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Olasilik
Hata Sebepleri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Hata Sebepleri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Tespit Edilebilirlik
Hata Tirleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Olasilik
Hata Tirleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Proses Ad1
Hata Turleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Olasilik 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Olasilik 9 |8 |7 (6 [5 |4 [3 |2 |1 (2 [3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Proses Adi 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Tespit Edilebilirlik

1.3.a: Hata Sebepl

KRITER Hata Sebepleri Kriter Kiimesi Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?
Hata Sebepleri 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Hata Tirleri
Hata Sebepleri 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Olasilik
Hata Sebepleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Proses Ad1
Hata Sebepleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Hata Tirleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Olasilik
Hata Tirleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Proses Ad1
Hata Trleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
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Olasilik 9 (8 |7 |6 |5 3 (2 |11 |2 |3 5 (6 |7 (8 |[9 Proses Adi
Olasilik 9 |18 (7 [6 |5 3 12 |1 |2 |3 5 |6 |7 |8 |9 Tespit Edilebilirlik
Proses Adi 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 |6 |7 (8 (9 Tespit Edilebilirlik

KRITER Tespit Edilebilirlik Kriter Kiimesi Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore KRITER
daha 6nemli?
Hata Sebepleri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Hata Tiirleri
Hata Sebepleri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Olasilik
Hata Sebepleri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Hata Sebepleri 9 |8 |7 (6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Hata Turleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Olasilik
Hata Turleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Proses Ad1
Hata Turleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Olasilik 9 |8 |7 |6 [5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Olasilik 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Proses Adi 9 |8 |7 |6 [5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Tespit Edilebilirlik

KRITER Olasihik Kriter Kiimesi A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?
Hata Sebepleri 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Hata Tiirleri
Hata Sebepleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Proses Adi
Hata Sebepleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Tespit Edilebilirlik
Hata Tirleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Proses Ad1
Hata Turleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Proses Adi 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik

Hata Tiirleri

Tespit Edilebilirlik

Proses Adi

KRITER Hata Tiirleri Kiimesi Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine gére daha énemli? KRITER
Hata Sebepleri 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Hata Tiirleri
Hata Sebepleri 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Proses Ad1
Hata Sebepleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Tespit Edilebilirlik
Hata Tirleri 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 [8 |9 Proses Ad1
9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 (6 |7 |8 |9
9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9

Tespit Edilebilirlik
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2.  KRITER KUMELERI ELEMANLARININ iCSEL VE DISSAL BAGIMLILIKLARININ iKiLi
KARSILASTIRMALARI
2.1.a: Pres i¢in D1g Bagimliliklar

Hata tiirleri
KRITER Pres Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha 6nemli? KRITER

9 |18 |7 16 |5 (4 |3 (2|1 12 |3 |4 (5 1|6 |7 (8 (9 Pergin ve sa¢ ayak madde

Demir ayak hatasi
ebat hatasi

2.2.a: Enjeksiyon Dis bagimliliklar

Hata Tiirleri

KRITER Enjeksiyon Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha énemli? KRITER
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 12 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Reflektor kutusu hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 121 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1

2.3.a: Ultrason Kaynak I¢ bagimliliklar

Proses ad1
KRITER Ultrason Kaynak A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha 6nemli? KRITER
Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Girdi Kontrol

Ultrason Kaynak Dis bagimliliklar
2.3.b: Hatanin Etkileri

KRITER Ultrason Kaynak Agisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?

Montaj yapilmaz 9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin islevini yerine getiremez
2.3.c: Hata Tirleri

KRITER Ultrason Kaynak Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER

o6nemli?

Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatast

2.4. Reflektor montaj i¢ bagimliliklar
2.4.a: Proses Ad1

KRITER Reflektor montaj Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha 6nemli? KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

Reflektor montaj dis bagimhliklar
2.4.b: Hatanin Etkileri

KRITER Reflektor Montaj Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha KRITER
onemli?
Montaj yapilmaz 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 (2 (12 |2 (3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin islevini yerine
getiremez
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KRITER

Reflektor Montaj A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha
6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi

9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9

Flama kumas1 hatasi

Demir ayak hatasi

9 |8 |7 16 |5 |4 (3 (2|1 (2|3 |4 |5 16 |7 |8 |9

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektif cam hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor kutusu hatast

Demir ayak hatasi

Taban hatasi

Demir ayak hatasi

Uriin ambalajlama hatast

Flama kumas1 hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektif cam hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

ebat hatasi

Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Flama kumasg1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Pergin ve sag ayak madde |9 (8 |7 |6 [5 |4 (3 [2 |1 (2 |3 |4 |5 |6 [7 |8 |9

Reflektif cam hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Taban hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Uriin ambalajlama hatas

Reflektif cam hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reﬂel‘dér ertusu ilata51
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Reflektifcamkaynak hatasi 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatast
Reflektifcamkaynak hatasi 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatast
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatasi

Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
tab. ve flama hatasi

Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
tab. ve flama hatasi

Reflektor kutusu hatasi 9 (8 (7 [6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatas1
Reflektor kutusu hatasi 9 (8 [7 [6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
Taban hatas1 9 (8 (7 (6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
2.5. Montaj yapilmaz igin D1s bagimliliklar

KRITER Montaj Yapilmaz Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine gére daha dnemli? KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 I8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |18 |7 (6 |5 |4 3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

2.5.b: Hata Sebepleri

KRITER Montaj Yapilmaz Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
onemli?
Insan Kaynakli Sebepler 9 (81716 |5 |4 (3 (2 (1 (213 [4]5 1|6 |7 |8 (9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakh Sebepler 918 (7|6 (5143|2123 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 918 (7|6 (5143|2123 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakh Sebepler 918 (7|6 (5143|2123 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 |7 |6 |5 |4 (3 (2 [1 [2 |3 [4 |5 |6 |7 |8 (9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 |7 |6 |5 |4 (3 (2 [1 [2 |3 [4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 |7 |6 |5 |4 (3 (2 [1 [2 |3 [4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 [5 [4 |3 (2 |1 (2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 [5 [4 |3 (2 |1 (2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 (8 (7 |6 (5 |4 (3 |2 (1 |2 (3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.5.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Montaj Yapilmaz Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore
daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

2

1

2 |3

Onleme Kontrolii
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KRITER Montaj Yapilmaz A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (541312 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Flama kumasg1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |3 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 (6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 716 |5 14 |3 12 |1 12 |3 |4 1|5 (6 |7 (8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumasg1 hatasi 9 716 |5 (4 13 |2 |1 |2 3 5 (6 |7 (8 (9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 716 |5 (4 13 |2 |1 |2 (3 5 (6 |7 (8 (9 Taban hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde |9 716 |5 (4 131211 1|2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatast
ebat hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde |9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatasi tab. ve flama hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 (8 |7 [6 (5 (4 3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 [6 |7 (8 [9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Taban hatas1
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Taban hatas1
tab. ve flama hatas1

2.6.a: Hatanin Etkileri

2.6. Uriin iiretimi gerceklesmez icin i¢ bagimliliklar

KRITER

Uriin iiretimi Gerceklesmez Acisindan iki kriterden hangisi digerine
gore daha 6nemli?

KRITER

Malzeme formunda bozukluk

©

8 [7 |6 312 |1 (2 |3

Montaj yapilmaz

Uriin iiretimi gerceklesmez i¢in dis bagimlilik
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KRITER Uriin iiretimi Gergeklesmez Agisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Enjeksiyon SB[ l6 5432 1L 1231415 161 [0 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |8 |7 [6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 8 |7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 |6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
2.6.c: Hata Sepepleri ] i

KRITER Uriin iiretimi Gergeklesmez Ac¢isindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |76 (514 (3 (2 )1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2 ]1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 918 |7 (6 |5 |4 |3 (2 (112 |3 4|5 16 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
2.6.d: Tespit E_dilebilirlik ] ]
KRITER Uriin iiretimi Gerc¢eklesmez Agisindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Saptama Kontrolii 9 18 (716|514 |3 (2|1 (2 (3 ]|4 |5 16 |7 8 |9 Onleme Kontrolii

2.6.e: Hata Tirleri

KRITER

Uriin iiretimi Gerceklesmez Acisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (5413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Per¢in ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Taban hatas1
Demir ayak hatasi Uriin ambalajlama hatas
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Flama kumas1 hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Flama kumas1 hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 7 16 |5 3 (2 (1 |2 |3 5 (6 (7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi

Flama kumas1 hatasi

Taban hatasi

Flama kumas1 hatasi

Uriin ambalajlama hatast

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektif cam hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Pergin ve sag ayak madde
ebat hatasi

Taban hatasi

Pergin ve sag ayak madde
ebat hatasi

Uriin ambalajlama hatasi

Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast

Reflektif cam hatasi

Uriin ambalajlama hatast

Reflektifcamkaynak hatasi
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Reflektor ayak mont,ultr.

Reflektifcamkaynak hatasi

Taban hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Uriin ambalajlama hatast

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Taban hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Uriin ambalajlama hatasi

Taban hatasi

Uriin ambalajlama hatast

2.7.a:Proses Adi

2.7:Uriin cahgir fakat miisteri iizerinde hosnutsuzluk yaratir dis bagimlilik

KRITER Uriin cahsir fakat miisteri iizerinde hosnutsuzluk yaratir Aasindan iki KRITER
kriterden hangisi digerine gore daha 6nemli?
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
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KRITER

Uriin calisir fakat miisteri iizerinde hosnutsuzluk yaratir
Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha énemli?

KRITER

Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |76 (514 (3 (2 ]1 ]2 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakh Sebepler 918 |7 (6 |5 |4 |3 (2 (112 |3 [4 1|5 16 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynaklt Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 [7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynaklt Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler {9 (8 [7 |6 |5 (4 [3 |2 |1 (2 (3 |4 |5 (6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 (2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.7.c:Tespit Edilebilirlik

KRITER

Uriin ¢ahisir fakat miisteri iizerinde hosnutsuzluk yaratir
Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha dnemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |18 (716 [543 ]2 (1 1]2 (3 |4 (5 (6|7 [8 (9

Onleme Kontrolii

2.7.d:Hata Tiirleri

KRITER

Uriin ¢alisir fakat miisteri iizerinde hosnutsuzluk yaratir A¢isindan
iki kriterden hangisi digerine gore daha énemli?

KRITER

Demir ayak hatasi

9 18 |7 16 |5 |4 (3 (2|1 (213 |45 16 |7 |8 |9

Flama kumasg1 hatasi

Demir ayak hatasi

9 |18 |7 |6 (51413121 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9

Reflektif cam hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Demir ayak hatasi

Taban hatasi

Demir ayak hatasi

Uriin ambalajlama hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektif cam hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Flama kumasg1 hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Flama kumasi hatasi

Taban hatasi

Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 (6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 |76 (5[4 |3 |2 |1 |2 |3 5 (6 (7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi

Reflektif cam hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 5 (6 |7 (8 (9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 5 (6 |7 (8 (9 Taban hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 (6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatasi
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Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Reflektifcamkaynak hatast (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektifcamkaynak hatast |9 |8 [7 |6 |5 [4 (3 |2 (1 |2 (3 |4 [5 |6 [7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektifcamkaynak hatast (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 12 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatast
Taban hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast

2.8.a:Proses Adi

2.8:Uriin islevini yerine getiremez i¢in dis bagimlilik

KRITER Uriin islevini yerine getiremez Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Enjeksiyon SB[ l6 514321t 12131415161 [0 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
2.8.b:Hata Sel?epleri ] ]

KRITER Uriin islevini yerine getiremez Acisindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2|1 (2 (3 |4 |5 16 |7 (8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 [7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 |8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 (8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler




2.8.c:Tespit Edilebilirlik
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KRITER

Uriin islevini yerine getiremez Acisindan iki kriterden hangisi

digerine gore daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

4 13 12 (1 (2 |3 |4 |5

Onleme Kontrolii

2.8.d:Hata Trleri

KRITER

Uriin islevini yerine getiremez Acgisindan iki kriterden hangisi

digerine gore daha 6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi

4 (3 |12 (1 ]2 |3 |4

Flama kumas1 hatasi

Demir ayak hatasi

413 (2 11 |12 |3 |4

Reflektif cam hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Demir ayak hatasi

Taban hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektif cam hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Flama kumasg1 hatasi

Reflektor kutusu hatast

Flama kumas1 hatasi

Taban hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Reflektif cam hatasi

Taban hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Taban hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatas1

Taban hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Taban hatasi

2.9: Malzeme Formunda Bozukluk i¢ bagimliklik

2.9.a: Hatanin Etkileri

KRITER

Malzeme Formunda Bozukluk Ag¢isindan iki kriterden hangisi

digerine gore daha dnemli?

KRITER

Montaj yapilmaz

413 |12 (1 |2 |3 |4

Uriin islevini yerine

onti

Montaj yapilmaz

413 |12 (1 |2 |3 |4

Uriin ¢alisir fakat miisteride
hosnutsuzluk yaratir
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Montaj yapilmaz 9 18 |7 16 (5|4 |3 ]2 (1 1|2 |3 [4 |5 9 | Uriin iiretimi ger¢eklesemez
Uriin iglevini yerine 9 |8 (7 (6 [543 ([21]1 1213 (4 ]5 9 | Uriin caligir fakat miisteride
getiremez hosnutsuzluk yaratir
Uriin iglevini yerine 9 18 |7 16 (5|4 |3 ]2 (112 |3 [4 |5 9 | e

; Urlin tiretimi gergeklesemez
getiremez
Uriin galisir fakat miisteride |9 |8 [7 |6 [5 |4 |3 |2 [1 |2 [3 |4 [5 9 Uriin iiretimi gerceklesemez
hosnutsuzluk yaratir

2.9.b: Proses Adi

Malzeme Formunda Bozukluk dig bagimlilik

KRITER Malzeme Formunda Bozukluk A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gére daha KRITER
Enjeksiyon SB[ l6 B3 2 1L 1231415161 [0 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 8 |7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 |6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

2.9.c: Hata Sepepleri i
KRITER Malzeme Formunda Bozukluk Agisindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 ]4|5 16 |7 (8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 ]4|5 16 |7 (8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 |45 16 |7 (8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
2.9.d: Tespit Edilebilirlik ]
KRITER Malzeme Formunda Bozukluk A¢isindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Saptama Kontrolii 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 |45 16 |7 (8 |9 Onleme Kontrolii
2.9.e: Hata Ti.'l‘rleri _
KRITER Malzeme Formunda Bozukluk Acisindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Flama kumasg1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (5413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Pergin ve sag ayak madde

ebat hatasi
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Demir ayak hatasi

Reflektif cam hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor kutusu hatast

Demir ayak hatasi

Taban hatasi

Flama kumas1 hatasi

Per¢in ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektif cam hatasi

Flama kumasg1 hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Flama kumasg1 hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Flama kumasg1 hatasi

Taban hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektif cam hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Taban hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektif cam hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Reflektif cam hatasi

Taban hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Taban hatast

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektor kutusu hatast

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Taban hatast

Reflektor kutusu hatasi

Taban hatasi




2.10. Insan Kaynakli Sebepler igin i¢ bagimlilik

2.10.a: Hata Sebepleri
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KRITER

Insan Kaynakh Sebepler Agisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakl Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 [7 |6 |5 (4 [3 |2 |1 (2 (3 |4 |5 (6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynaklt Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 [8 [7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.10.b: Proses Adi

Insan Kaynakli Sebepler igin Dis Bagimlihk

KRITER Insan Kaynakl Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Enjeksiyon sl [7l6 B3 2L 12131415161 [0 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |8 |7 [6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

2.10.c: Tespit _Edilebilirlik ] ]
KRITER Insan Kaynakh Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine KRITER
gore daha 6nemli?
Saptama Kontrolii 9|18 (716|514 |3 |21 (2 (3 ]|4 |5 16 |7 (8 |9 Onleme Kontrolii
2.10.d: Hata Tﬁrleri ] ]
KRITER Insan Kaynaklh Sebepler iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 |5 [4 |3 |2 ‘ 1 Iéq 3 (4|5 (6 |7 [8 [9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (541312 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
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Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumasg1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Pergin ve sag ayak madde (9 |8 (7 |6 |5 (4 |3 |2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
ebat hatasi
Per¢gin ve sag ayak madde (9 (8 (7 (6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 [6 |7 (8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatast tab. ve flama hatasi
Pergin ve sag ayak madde (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Reflektor kutusu hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sag ayak madde (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 [6 |7 (8 [9 Taban hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |3 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7|6 |5 14 |3 (2 (1 (2 (3 |4 1|5 16 |7 [8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 |7 |6 (541312 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 |7 |6 (5413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatasi
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 [6 |7 (8 [9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Taban hatas1
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 [6 |7 (8 [9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatas1
Reflektor ayak mont,ultr. 9 |18 |7 |6 (5413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 [8 [9 o .
Urilin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 716 |5 14 (3 ]2 [1 |2 516 (7 |8 |9 Taban hatas1
Reflektor kutusu hatasi 9 716 |5 14 (3 ]2 |1 |2 |3 5 (6 (7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Taban hatas1 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas

2.11.Makine Kaynakli Sebepler igin I¢ bagimlilik

2.11.a: Hata Sebepleri

KRITER

Makine Kaynakh Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Malzeme Kaynakli Sebepler |9 |8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 [2 |3 |4 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 |8 (7 514 |3 (211 ]2 |3 |4 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 |6 [5 [4 (3 |2 |1 |2 |3 |4 Cevre Kaynakli Sebepler

Makine Kaynakli Sebepler Dig bagimlilik
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gore daha 6nemli?

KRITER Makine Kaynakh Sebepler A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Enjeksiyon SB[ l6 5432 1L 1231415 161 [0 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak

2.11.c: Tespit I_Edilebilirlik ]
KRITER Makine Kaynakli Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine KRITER

Saptama Kontrolii

2 11 (2 |3

Onleme Kontrolii

2.11.d: Hata tiirleri

KRITER Makine Kaynakh Sebepler A¢isindan iki kriterden hangisi digerine KRITER
gore daha 6nemli?
Demir ayak hatasi 8 |7 |6 |5 2 |11 |2 |3 |4 8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 8 |7 [6 |5 211 |12 3 |4 8 |9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatast
Demir ayak hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi 8 [7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Demir ayak hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 8 |7 |6 |5 2 |11 |2 |3 |4 8 |9 Taban hatas1
Flama kumas1 hatasi 8 |7 [6 |5 211 |12 (3 |4 8 |9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
Flama kumas1 hatasi 8 |7 [6 |5 2 11 |12 (3 8 |9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi 8 [7 [6 |5 2 (112 |3 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Flama kumas: hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 8 |9 Taban hatas1
Pergin ve sa¢ ayak madde 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 8 |9 Reflektif cam hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde 8 [7 [6 |5 2 (1 ]2 |3 |4 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde 8 [7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatasi tab. ve flama hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde 8 |7 [6 |5 2 11 |12 (3 |4 8 |9 Reflektor kutusu hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde 8 |7 1|6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Taban hatasi
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 8 |7 1|6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 8 [7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
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gore daha 6nemli?

Reflektif cam hatasi 9 716 |5 2 |11 |2 |3 8 |9 Reflektor kutusu hatasi

Reflektif cam hatasi 9 716 |5 2 |11 |2 |3 8 |9 Taban hatas1

Reflektifcamkaynak hatas1 |9 |8 |7 |6 [5 2 (112 |3 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi 8 |7 [6 |5 2 (112 |3 8 |9 Reflektor kutusu hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi 7 (6 |5 2 (112 |3 8 |9 Taban hatast

Reflektor ayak mont,ultr. 9 7 (6 |5 2 (112 |3 8 |9 Reflektor kutusu hatasi

tab. ve flama hatasi

Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 [7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Taban hatas1

tab. ve flama hatasi

Reflektor kutusu hatasi 9 |18 (7 |6 |5 211 |12 (3 |4 8 |9 Taban hatasi

2.12. Malzeme Kaynakli Sebepler i¢in I¢c bagimlilik

2.12.a: Hata Sebepleri

KRITER Malzeme Kaynakh Sebepler A¢isindan iki kriterden hangisi digerine KRITER

Yontem Kaynakli Sebepler

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Cevre Kaynakli Sebepler

2.12.b: Proses Adi

Malzeme Kaynakli Sebepler Dis bagimlilik

KRITER Malzeme Kaynakh Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Enjeksiyon 98 716 5143 2|1 ‘én 3 [4 |5 |6 (7 (8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |18 |7 (6 |5 |4 3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

2.12.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Malzeme Kaynakl Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha

o6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Onleme Kontrolii

2.12.d: Hata tiirleri

KRITER

Malzeme Kaynakli Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi 9 |8 |7 |6 (5 2 |11 |2 |3 |4 8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 [7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Per¢in ve sag ayak madde

ebat hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 [7 [6 |5 2 (112 |3 |4 8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
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Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Demir ayak hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |3 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Uriin ambalajlama hatasi
Flama kumasi hatasi 9 (8 (7 (6 |5 (4 (3 |2 (1|23 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Pergin ve sag ayak madde
ebat hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumasg1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatas:
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Pergin ve sag ayak madde (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 (4 |5 (6 |7 [8 [9 Reflektif cam hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde |9 (8 |7 [6 (5 (4 3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatasi tab. ve flama hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
ebat hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde (9 (8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 |7 |6 (541312 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatast
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektor ayak mont,ultr. 9 |18 |7 |6 (5413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Taban hatas1
tab. ve flama hatas1
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 . .
Uriin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatas1
Reflektor kutusu hatasi 9 (8 (7 [6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 (8 (7 [6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
Taban hatasi 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
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KRITER

Yontem Kaynakl Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Insan Kaynakli Sebepler

9|8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Makine Kaynakli Sebepler

2.13.b: Proses Adi

Yontem Kaynakli Sebepler DIS bagimlilik

KRITER Yontem Kaynakh Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
Enjeksiyon SB[ l6 B3 2 1L 1231415161 [0 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 [2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 I8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 8 |7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 |6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

2.13.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Yontem Kaynakli Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Onleme Kontrolii

2.13.d: Hata Tiirleri

KRITER

Yontem Kaynakh Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (5413121 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (541312 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (5141312 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Flama kumas1 hatas 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 (7 (6 |54 1|3 |2 (1 ]2 |3 |4 |5 (6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatas1
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatasi
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Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatast (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatast
Reflektifcamkaynak hatast (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatast
Reflektifcamkaynak hatast |9 (8 (7 [6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 [6 |7 (8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 _— .

Uriin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatas1
Reflektor kutusu hatasi 9 (8 (7 (6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 5 (6 |7 (8 (9 Taban hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 716|514 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatast
Taban hatas1 9 716|514 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatast

2.14.a: Tespit Edilebilirlik

2.14.Cevre Kaynakli Sebepler igin Dis bagimlilik

KRITER

Cevre Kaynakl Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine
gore daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Onleme Kontrolii

2.14.b: Hata Tiirleri

KRITER

Cevre Kaynakl Sebepler Acisindan iki kriterden hangisi digerine
gore daha 6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 18 |7 16 |5 |4 (3 (2|1 (213 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 12 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 (6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Taban hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.

tab. ve flama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatast
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Reflektifcamkaynak hatasi 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatast
Reflektor ayak mont,ultr. 9 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatas1
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 - .

Urilin ambalajlama hatas1
tab. ve flama hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 (8 (7 (6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatasi
Taban hatas1 9 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas

2.15.a: Proses Ad1

2.15.0nleme Kontrolii D1s bagimlilik

KRITER Onleme Kontrolii Agisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha Gnemli? KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak

2.15.b: Hata Sgebepleri g ]
KRITER Onleme Kontrolii Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
onemli?
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 |7 |6 |5 |4 (3 (2 [1 [2 |3 [4 |5 |6 |7 |8 (9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 |7 |6 |5 |4 (3 (2 [1 [2 |3 [4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 (8 [7 |6 |5 [4 [3 |2 |1 |2 |3 [4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 [5 [4 |3 (2 |1 (2 |13 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 [5 [4 |3 (2 |1 (2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 (8 (7 |6 (5 |4 (3 |2 (1 |2 (3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.15.c: Hata tiirleri

KRITER Onleme Kontrolii Agisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?

Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Flama kumas1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Per¢in ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatast 9 |18 |7 |6 (5413 |21 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatas1

Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (5413 |21 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
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Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 5 (6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |3 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 (7 |6 |5 (4 |3 |2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 (8 (9 Reflektif cam hatasi
ebat hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde |9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Perg¢in ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatasi tab. ve flama hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 (4 |5 (6 |7 [8 [9 Reflektor kutusu hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 (8 |7 [6 (5 (4 3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 |7 |6 (5413 |21 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 Taban hatas1
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reﬂel‘<t6r k;tusu ‘hata51
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Taban hatas1
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 [6 |7 (8 [9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatas1
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
tab. ve flama hatas1
Reflektor ayak mont,ultr. 9 |18 |7 |6 (5413 |2 |1 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9 . .
Urlin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor kutusu hatast 9 7 16 |5 312 (1 ]2 5 (6 (7 |8 |9 Taban hatas1
Reflektor kutusu hatasi 9 7 (6 |5 312 |1 |2 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
Taban hatas1 9 716|514 |3 1|2 |1 |2 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
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daha 6nemli?

KRITER Saptama Kontrolii Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha Snemli? KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 8 |7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 |6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 [2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |18 |7 (6 |5 |4 3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
2.16.b: Hata S_ebepleri i
KRITER Saptama Kontrolii A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gére KRITER

Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 [5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 (2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 |8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.16.c: Hata tiirleri

KRITER Saptama Kontrolii Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha KRITER
6nemli?

Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Flama kumasg1 hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Per¢in ve sag ayak madde
ebat hatasi

Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi 9 |18 |7 |6 (51413 |2 |1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Taban hatast
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 8 |9 Per¢in ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatas1
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Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Reflektor kutusu hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 (5 (6 |7 (8 (9 Taban hatasi
Flama kumasg1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatas
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Pergin ve sag ayak madde (9 |8 (7 |6 |5 (4 |3 |2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 (8 (9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatasi tab. ve flama hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 (6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatast
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 [6 |7 (8 [9 Uriin ambalajlama hatas
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 (8 [9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatast
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 [4 |5 (6 |7 [8 [9 o .

Urilin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatast
Reflektor kutusu hatasi 9 7 (6 |5 312 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
Taban hatas1 9 716|514 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas

2.17.a: Proses Adi

2.17.Hatanin goriilme siklig1 digsal bagimlilik

KRITER Hatanin Goriilme Sikhig1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha KRITER
Enjeksiyon ST 6 514321t 121212151617 I8 |0 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 [2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 [5 |4 3 [2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 |8 |7 |6 [5 |4 (3 [2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 |5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
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Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pres 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektér Montaj 9 |8 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
2.17.b: Hata S_ebepleri i

KRITER Hatanin Gériilme Sikhig1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine KRITER

gore daha 6nemli?

Insan Kaynakli Sebepler

9 |18 (716 [543 ]2 (1|2 (3 |45 (6|7 (8 (9

Makine Kaynakli Sebepler

Insan Kaynakli Sebepler

9 (8 |7 (6 (514 (3 (2112 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9

Malzeme Kaynakli Sebepler

Insan Kaynakli Sebepler

Yontem Kaynakli Sebepler

Insan Kaynakli Sebepler

Cevre Kaynakli Sebepler

Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 (2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 [4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 |8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.17.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Hatanin Goriilme Sikhig1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine
gore daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Onleme Kontrolii

2.17.d: Hata tiirleri

KRITER

Hatanin Goriilme Sikhg1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine
gore daha 6nemli?

KRITER

Demir ayak hatasi

9 |18 |7 |6 (51413 121 |2 |3 |4 1|5 |6 |7 |8 |9

Flama kumag1 hatasi

Demir ayak hatasi

9 |8 |7 16 |5 |4 (3 (2|1 (213 |45 1|6 |7 |8 |9

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektif cam hatas1

Demir ayak hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Demir ayak hatasi

Reflektor kutusu hatasi

Demir ayak hatasi

Taban hatast

Demir ayak hatasi

Uriin ambalajlama hatas

Flama kumas1 hatasi

Pergin ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektif cam hatasi

Flama kumas1 hatasi

Reflektifcamkaynak hatasi

Flama kumasi hatast

Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Flama kumasi hatast

Reflektor kutusu hatast

Flama kumasi hatast

Taban hatast

Flama kumasi hatast

Uriin ambalajlama hatas
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Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektif cam hatasi
Per¢in ve sa¢ ayak madde (9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
ebat hatasi tab. ve flama hatasi
Pergin ve sag ayak madde (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 (4 |5 (6 |7 [8 [9 Reflektor kutusu hatasi
ebat hatasi
Pergin ve sa¢ ayak madde |9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatast
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde (9 (8 (7 (6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 [6 |7 (8 |9 Uriin ambalajlama hatas
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
tab. ve flama hatasi

Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Reflektifcamkaynak hatast |9 (8 |7 |6 [5 |4 (3 [2 |1 (2 |3 |4 |5 |6 [7 |8 |9 Reflektor ayak mont,ultr.
Reflektifcamkaynak hatast |9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 [2 |1 |2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatast
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatasi
Reflektifcamkaynak hatas1 (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Uriin ambalajlama hatast
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Reflektor kutusu hatasi
tab. ve flama hatast
Reflektor ayak mont,ultr. 9 (8 (7 [6 |5 (4 (3 |2 (1|2 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 Taban hatast
tab. ve flama hatasi
Reflektor ayak mont,ultr. (9 (8 |7 [6 |5 (4 |3 [2 |1 (2 |3 (4 |5 (6 |7 [8 [9 o .

Urilin ambalajlama hatasi
tab. ve flama hatasi
Reflektor kutusu hatasi 9 716|514 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Taban hatast
Reflektor kutusu hatasi 9 716|514 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas
Taban hatas1 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 516 |7 |8 (9 Uriin ambalajlama hatas

2.18.a: Hata Sebepleri

2.18.Perg¢in ve sa¢ ayak madde ebat hatas i¢in digsal bagimlilik

KRITER

Per¢in Ve Sa¢ Ayak Madde Ebat Hatas1 A¢isindan iki kriterden
hangisi digerine gore daha 6nemli?

KRITER

Insan Kaynakli Sebepler

9 |8 |7

5

4

3|2

1

2

3

4

5 (6

Malzeme Kaynakli Sebepler

2.19.Flama kumag1 hatasi digsal bagimlilik

2.19.a: Proses Adi

KRITER Flama Kumas1 Hatasi A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gére daha énemli? KRITER
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
2.19.b: Hata S_ebepleri ]
KRITER Flama Kumas1 Hatasi Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore KRITER
daha onemli?
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2|1 |2 4 15 16 (7 (8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2|1 |2 4 15 16 (7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
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Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 ]2 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 [7 |6 |5 (4 [3 |2 |1 (2 (3 |4 |5 (6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.19.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Flama Kumagi Hatas1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore

daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9

N O N G N G G G G

Onleme Kontrolii

2.20. Demir ayak hatasi digsal bagimlilik

2.20.a: Proses Ad1

KRITER Demir ayak hatas1 Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha 6nemli? KRITER
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 [5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
2.20.b: Hata Sfabepleri i
KRITER Demir Ayak Hatas1 A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore KRITER
daha 6nemli?
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2 )1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakh Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 (8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 [7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 |8 (7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
2.20.c: Tespit Edilebilirlik
KRITER Demir Ayak Hatas1 A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore KRITER
daha 6nemli?
Saptama Kontrolii 918 (716|514 |3 (2|1 (2 (3 ]|4 |5 16 |7 (8 |9 Onleme Kontrolii

2.21.a: Proses Adi

2.21.Reflektif cam hatasi1 digsal bagimlilik

KRITER Reflektif cam hatasi A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha énemli? KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 [5 |4 3 [2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Girdi Kontrol 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 |18 |7 (6 |5 |4 (3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
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KRITER

Reflektif Cam Hatas1 Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore

daha 6nemli?

KRITER

Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 [7 |6 |5 (4 [3 |2 |1 (2 (3 |4 |5 (6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler {9 (8 [7 |6 |5 [4 [3 |2 |1 (2 (3 |4 |5 (6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.21.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Reflektif Cam Hatasi A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore

daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

Onleme Kontrolii

2.22.a: Proses Ad1

2.22. Taban hatasi dissal bagimlilik

KRITER Taban Hatas1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha énemli? KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 [8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 |8 |7 |6 (5 |4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
2.22.b: Hata S_ebepleri ]
KRITER Taban Hatas1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha KRITER
Insan Kaynakli Sebepler 9 |8 |7 16 |5 14 |3 |2 ‘ 1 -2-»- 3 141|516 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 ]|4 |5 16 |7 (8 |9 Malzeme Kaynakl1 Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 ]4|5 16 |7 (8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 [5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl1 Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 |8 (7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
2.22.c: Tespit !Edilebilirlik ]
KRITER Taban Hatas1 Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha KRITER
Saptama Kontrolt ST [5[* 2 |2 "|1 |'é°|3 e Bnleme Kontroli

2.23.a: Proses Adi

2.10. Reflektor kutusu hatasi digsal bagimlilik

KRITER Reflektor Kutusu Hatasi Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 3 (2 J11 |12 |3 5 (6 |7 [8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 7 16 |5 (4 [3 |2 |1 |2 4 (5 |6 |7 |8 |9 Reflektér Montaj
Girdi Kontrol 9 |18 |7 [6 |5 |4 |3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj

2.23.b: Hata Sebepleri
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KRITER

Reflektor Kutusu Hatasi Ac¢isindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2112 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2112 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |76 (514 (3 (2 ]1 ]2 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakl Sebepler (9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler (9 8 |7 [6 (5 (4 [3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.23.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

Reflektor Kutusu Hatasi A¢isindan iki kriterden hangisi digerine

gore daha 6nemli?

KRITER

Saptama Kontrolii

9

8 (716|514 13|21 (2 (3 |45 16 |7 (8 |9

Onleme Kontrolii

2.24.a: Hata tiirleri

2.11. Reflektif cam kaynak hatast igsel bagimlilik

KRITER Reflektif Cam Kaynak Hatasi1 Acisindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Reflektif cam hatasi 9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |l |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Taban hatast
2.24.b: Proses Adi
KRITER Reflektif Cam Kaynak Hatas1 A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?

Enjeksiyon 9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
2.24.c: Hata Sebepleri

KRITER Reflektif Cam Kaynak Hatas1 Agisindan iki kriterden hangisi KRITER

digerine gore daha 6nemli?

Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 |45 16 |7 (8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakl Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakh Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (45 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakh Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 )1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler (9 |8 |7 [6 (5 (4 (3 |2 |1 |2 |3 (4 [5 |6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler 9 |8 |7 [6 |5 |4 [3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.24.d: Tespit Edilebilirlik

KRITER Reflektif Cam Kaynak Hatas1 Agisindan iki kriterden hangisi KRITER
digerine gore daha 6nemli?
Saptama Kontrolii 98|76 [543 211 (2|3 1]41]5 |6 |7 [8 |9 Onleme Kontrolii
2.12. Reflektor ayak montaj , ultrason taban ve flama hatasi i¢sel bagimlilik
2.25.a: Hata tiirleri

KRITER

Reflektér ayak montaj , ultrason taban ve flama hatasi A¢isindan

iki kriterden hangisi digerine gére daha dnemli?

KRITER

Demir ayak hatasi

8 |7 16 |5 |4 (3 (2 (1 ]2 (3 |4 (5 |6 (7 |8 |9

Flama kumasg1 hatasi
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Demir ayak hatasi 9 (8 (7 (6 |54 (3 |2 |1 |2 |3 |4]5 8 |9 Pergin ve sag ayak madde
ebat hatasi
Demir ayak hatasi 9 |18 (716 (514131211 |2 |3 |4 |5 8 |9 Reflektif cam hatasi
Demir ayak hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Demir ayak hatasi 9 (8 (7 [6 |54 (3 |2 |1 |2 |3 |4 ]5 8 |9 Taban hatas1
Flama kumas1 hatasi 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 |4 ]5 8 |9 Per¢in ve sa¢ ayak madde
ebat hatasi
Flama kumasg1 hatasi 9 (8 (7 (6 |54 (3 |2 |1 |2 |3 |4 ]5 8 |9 Reflektif cam hatasi
Flama kumas1 hatasi Reflektifcamkaynak hatasi
Flama kumas1 hatasi 9 |18 (7 16 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 5 8 |9 Taban hatasi
Per¢in ve sa¢ ayak madde (9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 5 8 |9 Reflektif cam hatasi
Pef{:inr;/re' sagayak madde |9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 (2 |1 (2 (3 [4 [5 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
ebat hatasi
Per¢in ve sag ayak madde |9 |8 |7 [6 [5 [4 [3 |2 (1 |2 |3 |4 |5 8 |9 Taban hatasi
ebat hatasi
Reflektif cam hatasi 9 |18 (716 |5 (4 |13 |2 |1 |2 (3 |4 |5 8 |9 Reflektifcamkaynak hatasi
Reflektif cam hatasi 9 (8 (7 [6 |5 |4 (3 |2 |1 |2 |3 5 8 |9 Taban hatas1
Reflektifcamkaynak hatas1 |9 |8 |7 |6 [5 (4 [3 [2 [1 [2 (3 5 8 |9 Taban hatasi

2.25.b: Proses Adi

Reflektor ayak montaj , ultrason taban ve flama hatasi dissal bagimlilik

KRITER Reflektor ayak montaj , ultrason taban ve flama hatasi1 Ac¢isindan iki kriterden KRITER
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 4 3 ' i ' 12 ' |3 Ta % 6 (7 |8 |9 Girdi Kontrol
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Pres
Enjeksiyon 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Enjeksiyon 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 (3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pastal kesim
Girdi Kontrol 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 [3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Girdi Kontrol 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 (3 (2 |1 |2 (3 |4 |5 [6 |7 |8 |9 Pres
Pastal kesim 9 |8 |7 (6 [5 |4 |3 |2 (1 |2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
Pastal kesim 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |12 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Pres 9 |18 |7 (6 |5 |4 3 (2 |1 |2 |3 (4 |5 |6 |7 [8 |9 Reflektér Montaj
Pres 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
Reflektor Montaj 9 (8 |7 |6 |5 (4 |3 |2 (1 (2 |3 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Ultrason Kaynak
2.25.c: Hata Sgbepleri ]
KRITER Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban Ve Flama Hatas1 KRITER
Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore daha 6nemli?

Insan Kaynakl Sebepler 9 (8 |7 (6 (514 (3 (2 ]1 12 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Makine Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2 1]1 (2 (3 ]4 |5 16 |7 (8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2|1 (2 (3 |4 |5 16 |7 (8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 |18 (716|514 |13 (2|1 (2 (3 ]4|5 16 |7 (8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 (8 |7 [6 [5 |4 3 (2 |1 |2 (3 [4 |5 |6 [7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 [7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Makine Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
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Malzeme Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 (2 (1 |2 |3 |4 |5 (6 |7 |8 [9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 |8 |7 [6 |5 |4 |3 (2 (1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
2.25.d: Tespit Edilebilirlik
KRITER Reflektor Ayak Montaj, Ultrason Taban Ve Flama Hatasi KRITER
Acisindan iki kriterden hangisi digerine gére daha énemli?
Saptama Kontrolii 9 |18 (716|514 |3 (2|1 (2 (3 ]|4|5 16 |7 (8 |9 Onleme Kontrolii

2.26.a: Proses Ad1

2.13. Uriin ambalajlama hatas1 digsal bagimlilik

digerine gore daha 6nemli?

KRITER Uriin Ambalajlama Hatas1 A¢isindan iki kriterden hangisi digerine gore daha KRITER
6nemli?
Girdi Kontrol 9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 Reflektor Montaj
2.26.b: Hata Sebepleri
KRITER Uriin Ambalajlama Hatas1 Acisindan iki Kriterden hangisi KRITER

Insan Kaynakli Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2112 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Malzeme Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 9 (8|7 (6 (514 (3 (2 )1 ]2 (3 (4|5 |6 |7 [8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Insan Kaynakli Sebepler 918 |7 (6 |5 |4 |13 (2 (112 |3 4|5 16 |7 |8 (9 Cevre Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Yontem Kaynakli Sebepler
Malzeme Kaynakli Sebepler |9 [8 (7 |6 |5 [4 |3 |2 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler
Yontem Kaynakli Sebepler |9 (8 (7 |6 |5 [4 |3 |12 (1 (2 |13 |4 (5 [6 |7 |8 |9 Cevre Kaynakli Sebepler

2.26.c: Tespit Edilebilirlik

KRITER

daha 6nemli?

Uriin Ambalajlama Hatasi Acisindan iki kriterden hangisi digerine gore

KRITER

Saptama Kontrolii

9 |8 |7 |6 |5 |4 |3 |2 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9

| Onleme Kontrolii
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EK-2: Kriterlerin Onceliklerine iliskin Ornek Tablolar (Tablolarm tiimiine ulasmak igin
b.a.dpu@hotmail.com adresi ile iletisime gegilebilir).

EK-2a: Demir Ayak Hatas1 Agisindan Hata Sebepleri Oncelik Siras1 Tablosu

DEMIR AYAK HATASI - HATA SEBEPLERI

. Sira Oncelik

Hata Sebepleri Numarasi Degeri
Insan Kaynakl 3 0,219
Makine Kaynakli 2 0,256
Malzeme Kaynakl 1 0,293
Yontem Kaynakli 4 0,139
Cevre Kaynakl 5 0,091
Toplam 1,000
Tutarsizhik 0,057

EK-2b: Reflektif Cam Hatas1 A¢isindan Proses Adi Oncelik Siras1 Tablosu

REFLEKTIF CAM HATASI - PROSES ADI

Proses Adi P Ongeli!(
Numarasi Degeri

Enjeksiyon 1 0,561

Girdi Kontrol 4 0,071

Reflektor Montaj 3 0,115

Ultrason Kaynak 2 0,251

Toplam 1,000

Tutarsizhik 0,069

EK-2c: Malzeme Formunda Bozukluk Agisindan Tespit Edilebilirlik Oncelik Sirasi
Tablosu

Malzeme Formunda Bozukluk -Tespit Edilebilirlik
. S Sira Oncelik
Tespit Edilebilirlik Numarasi Degeri
Saptama Kontrolii 2 0,418
Onleme Kontrolii 1 0,581
Toplam 1,000
Tutarsizhk 0
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EK-3: Super Decisions “Priorities” Sonug¢ Ekrani

Icon Marme | INDrr‘naIized by CIusterILimiting
Nolcon|  Demir ayak hatasi | 0.08233 |0.021545
Molcon| Flama kumasi hatasi | 0.06311 [0.016515
Mo Icon Percin ve sac ayak madde I 0.20556 IU.USB?EB

ebat hatas
Nolcon|  Reflektif cam hatasi | 0.18180 [0.047576
Nolcon| Reflektifcamkaynak hatas: | 0.21491 [0.056239
Nolcon| Teflektor ayak montaj, | 0.06668 [0.017450
ultrason taban ve flama ~
Nolcon| Reflektdr kutusu hatasi | 0.05389 jo.014103
Nolcon|  Taban hatasi | 0.09472 [o.024786
Nolcon| Urin ambalajlama hatasi | 0.03699 Jo.009681
No Icon | Malzeme formunda bozukluk | 0.17393 |o.001696
Molcon| Montajyapilamaz | 0.26469 Jo.002581
Nolcon|  Urinisleviniyerine | 0.40288 [0.003328
getiremez
Mo Icon LT S | 0.03805 [0.000371
ridsteri Grerinde hognuts~
Mo Icon| Urdn dretimi gerceklesmez | 0.11845 |0.001155
Nolcon| Insan Kaynakl Sebepler | 0.18271 Jo.065329
Nolcon| Makine Kaynakh Sebepler | 0.20447 [o.073109
NoIcon| Malzeme Kaynakh Sebepler | 0.26480 Jo.094680
Nolcon| Yéntem Kaynakh Sebepler | 0.24457 j0.087448
Molcon| Cevre Kaynakh Sebepler | 0.10345 [0.038851
Nolcon| Hatanin garilme sikhis | 1.00000 |0.063802
Nolcon|  Enjeksiyon | 0.22616 |0.016657
Nolcon|  GirdiKentrol | 0.39533 [0.020117
Nolcon|  Pastal kesim | 0.09290 |0.006842
No Icon Pres | 0.08651 0.006401
Nolcon|  Reflektor Montaj | 0.10518 |0.007747
Nolcon|  Ultrason kaynak | 0.09352 |0.006888
Nolcon| Saptama kontrolu | 0.40034 0.093580
Nolcon| Onleme kontrolu | 0.59966 [0.140172
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