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Ozet

Uretim isletmelerinde en 6nemli sorunlardan birisi iiriinlerde kalite normlarmin
saglanmasi1 ve siirekliligidir. Uriin kalitesi hammaddeden iiriiniin son haline kadar gecen
stirecin bir sonucudur. Bu nedenle ana {iretim siireci ve onu olusturan alt siireglerde kaliteyi
saglamak i¢in c¢aligmalar yiiriitiiliir. Bu ¢alismalardan birisi kalite odakli siire¢ gelistirme
analizleridir. Bu analizlerde temel hedef kalitesizligi olusturan hata tiirlerinin belirlenmesi ve
azaltilmasidir. Hata tiirlerinin belirlenmesi bir risk analizidir. Bu konuda basta istatistiksel
yontemler olmak iizere matematiksel ve simulasyona dayali, nicel veya nitel yontemler
kullanilabilir. Bu yontemler igersinde nitel degerlendirmeye agik olmasi, kolay ve pratik
uygulanabilirligi agisindan Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (HTEA) 6ne ¢ikmaktadir.

Calismanin amaci, bir kap1 {iretim siirecinde iiriin kalitesini olumsuz etkileyen faktor-
lerin belirlenmesi ve azaltilmasidir. Calisma risk analizi ve siireg gelistirme olmak {izere iki
asamadan olusmaktadir. {1k asamada risk faktdrlerinin belirlenmekte ve risk 6ncelik gosterge-
si (ROG) hesaplanarak 6nem diizeylerine gore siralanmaktadir. Tkinci asamada ise risk faktor-
lerinin en Onemlisinden baglamak {izere risklerin azaltilmasi i¢in 6nlem ve ¢alismalar yer
almaktadir.

Anahtar Kelimeler: Panel Pres Kap1 Uretimi, Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (HTEA),
Siire¢ Gelistirme.

Abstract

One of the most important problems to come over among manufacturers is the
achievement and sustainability of the quality. The quality of a product is the result of a pro-
cess, for a raw material to pass through for being a final product. Though, among the main
process and additionally, secondary processes, there is an effort to capture the the target quali-
ty. One of these efforts is called ‘Quality Oriented Process Development Analysis’. The basic
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effort among these analysis aims to define the kinds of faults and decrease their effect those
consults in inquality. The definition of the kinds of faults is somewhat a ‘Risk Analysis’. For
this, statistical methods and quantitative, qualitative methods of mathematics and simulation
could be applied. Fault Type and Effects Analysis is the mostly applied method as it is easy
and practical to be evaluated quantitatively.

The aim of this study is to define and decrease the effects of negative factors. There are
two parts including risk analysis and process development. At the first stage, definition of risk
factors is done and priority indicator is calculated through their importance. At the second
stage, starting from the most important risk factor, efforts to prevent the risks is analysed.

1. Giris

Rekabet avantaj1 saglamada kalite 6nemli bir unsurdur. Miisteri tercih-
lerinde ayn1 maliyet diizeyinde daha kaliteli iirlin ve hizmetler dogal olarak
one ¢ikmaktadir. Bu nedenle maliyetleri artirmadan kaliteyi artirmak ve/veya
kalitesizligi azaltmak miimkiinse bu konuda ¢alismalara dncelik vermek her
igsletme i¢in temel bir avantaj olusturmaktadir. Kalite yonetiminde gelinen
son noktada kalitesiz tirlinlerin kalite kontrol yontemleriyle belirlemesinden
ziyade irlin daha {iretilmeden kalitesizlige sebep olan faktorlerin belirlen-
mesi ve azaltilmasi yoluyla kalitesizligin 6nlenmesidir.Bagka bir deyisle
proaktif yani dnleyici yontemler 6ne ¢ikmaktadir. Gelismis ve kalite kabili-
yeti yiiksek teknolojilerin kullanilmasi, kalite odakli yeniden yapilandirma
gibi uygulamalarla kalite gelistirilebilir. Ancak bu tiir uygulamalarin etkileri
hizli olsa da biiylik yatirim maliyetlerine ihtiya¢ duyulmasi yoniiyle olumsuz
etkileri bulunmaktadir. Bunun yaninda basta siire¢ analizleri olmak iizere is
etiidii, is analizleri, isgliclinlin egitimi vb. verimlilik,etkinlik ve performans
artirict ¢aligmalar da bulunmaktadir. Bu caligmalar etkilerini daha yavas
gostermekle birlikte biiyiikk yatinm maliyetleri gerektirmemesi yoniiyle
bir¢ok igletme i¢in cazip olmaktadir.

Siireg analizleri, risk analizleri ve siire¢ iyilestirme ¢alismalarindan
olugmaktadir. Risk analizleri igersinde kolay ve pratik uygulanabilirligi ile
Hata Tirli ve Etkileri Analizi (HTEA) yontemi 6ne ¢ikmaktadir. HTEA,
iiriin gelistirilmesinde, servis, sistem ve siireglerin iyilestirilmesinde hata tiirle-
rinin belirlenmesi ve smiflandirilmasi iizerine sik¢a kullanilan bir yontemdir.
Hata tiirlerinin belirlenmesi bir risk analizidir. Bu konuda basta istatistiksel
yontemler olmak iizere matematiksel ve simulasyona dayali, nicel veya nitel
yontemler kullanilabilir. Bu yontemler igersinde nitel degerlendirmeye agik
olmasi, kolay ve pratik uygulanabilirligi agisindan Hata Tiirli ve Etkileri
Analizi (HTEA) 6ne ¢ikmaktadir.
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Calismanin amaci, bir kap1 iiretim siirecinde iiriin kalitesini olumsuz et-
kileyen faktorlerin belirlenmesi ve azaltilmasidir. Calisma risk faktdrlerinin
belirlenmesi ve siire¢ gelistirme olmak {izere iki asamadan olusmaktadir. Ilk
asamada risk faktorlerinin belirlenmekte ve risk dncelik gostergesi (ROG)
hesaplanarak énem diizeylerine gore siralanmaktadir. Ikinci asamada ise risk
faktorlerinin en 6nemlisinden baslamak iizere azaltilmasi i¢in 6nlem ve ¢alisma-
lar yer almaktadir. Siirecteki risk faktorlerinin azaltilarak siirecin iyilestiril-
mesine dayali siire¢ gelistirme asamasinda; HTEA yonteminin devamm olarak
en yiiksek puana sahip bes hata tiirii (risk faktorii) belirlenmis ve bu hatalarin
Onlenmesi i¢in baz1 6nlemler gelistirilmis ve yeni siirecte uygulanmustir.
Daha sonra HTEA analizi yeni siirece tekrar uygulanmak iizere yeni siirecin
risk haritasi tekrar ¢ikartilmis ve sonuglar karsilastirildiginda %21.2 iyilesme
saglandig1 goriilmiistiir. HTEA yontemi kullanilmasi iizerine ulusal ve ya-
banci literatiirde bircok calismaya rastlamak miimkiindiir. Ancak simdiye
kadar egitim siirecinin iyilestirilmesi amaciyla bu yontemin kullanilmasi
orneklerine Ozellikle ulusal literatiirde rastlanilmamasi c¢alismanin 6nemini
artirmaktadir.

2. Literatiir Bilgisi

HTEA konusunda birgok yazara ait ¢alismalar bulunmaktadir. Genel-
likle calismalar, {iriin ve siire¢ gelistirme {izerinde yogunlasmaktadir. HTEA
analizinin ilk kullanildig: yillarda {iriin tasarimi gibi teknik konularda kulla-
nim1 daha yaygin iken sonralar1 sistem,siire¢ ve servis tasarimlar ile gelisti-
rilmesi uygulamalarina kaymustir. Giinlimiizde ¢alismalarin son zamanlarda
yayginlasan bulanik mantik, ¢cok kriterli karar verme, yapay sinir aglari, si-
mulasyon, vb. yontemlerle birlikte yapildigi goriilmektedir. HTEA analizinin
onemli bir pargasi olan risk 6ncelik gdstergesinin hesaplanmasi ve ona gore
risk faktorlerinin siralanmasi agamasinda ¢ok kriterli karar verme yontemle-
rinden Analitik Hiyerarsi Siireci veya Fuzzy TOPSIS yontemlerinin kulla-
nilmasi 6rnek olarak verilebilir.
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Tablo-1: HTEA ve Siireg lyilestirme Literatiir Bilgisi Ozeti

YIL | YAZARLAR CALISMA KONUSU
1978 | LEG Miihendislere HTEA ydnteminin tanitilmasi
amaglanmigtir
1992 | KARA vd. Risk 6nem diizeylerinin belirlenmesine ¢aligilmustir.
1993 | GILCHRIST Mzihyet arlla}hzler.l ve bu amagla maliyet artiran risklerin
degerlendirilmesi amaglanmustir.
1997 | PRICE Is1 sistemlerinde olusan risklerin degerlendirilmesine
calisilmistir.
1998 | VANDENBRANDE Cevresel risklerin belirlenmesi ve degerlendirilmesi lizerine
calisilmistir.
2000 | YILMAZ Kalite gehsflrr.ne proble.m}ennde HTEA ydnteminin nasil
kullanilacagi incelenmistir.
2000 HOUTEN ve Sanal iiriin tasarimi ve gorsel bakim sistemleri gelisti-
KIMURA rilmesinde kullanmiglardir.
2000 | CRISTIANO vd. Urlin yonetiminde kalite gelistirme modeli {izerinde
calismuslardir.
2001 SANKAR ve Risklerin onem diizeylerine gore siralanmasi {izerine
PRABHU calistlmustir
2002 | PRICE Hata/rlsk olasiliklarmin simulasyon yardimiyla belir-
lenmesine ¢alisilmustir.
Uretim dongiisiinde HACCP sistemine uygun operasyonel
2002 | SCIPIONI vd. performansin artirilmasinda kullanilmis ve bir italyan
gida isletmesinde uygulanmistir.
2003 | SEUNG ve KOSUKE Bir imalat siirecinde maliyet tabanli htea yonteminin
uygulanmasina ¢aligilmustir.
2003 ERYUREK ve Maliyet artiran riskler ELECTRE yontemi ile siralanmis
TANYAS ve HTEA ile degerlendirilerek azaltilmaya caligilmis.
2004 MUSUBEYLI Miisteri beklentilerinin AHP yontemi ile degerlendiril-
ERGINEL mesi ve sonrasinda HTEA' da uygulanmasi
2004 | TEOH ve CASE Bilgi tabanli modellerde verilerin analiz edilmesinde

kullanilmigtir ve bu amagla yazilim tasarimi yapilmistir.




SU TIBF Sosyal ve Ekonomik Arastirmalar Dergisi 253

TKY’de kullanilan kalite gelistirme yontemleri ve so-
nuglara etkileri degerlendirilmektedir. Bu amagla vaka
analizi lizerinde bazi kritik faktorler belirlenerek siireg
kalite i¢in gelistirilmeye caligilmaktadir.

2004 | TARI ve SABATER

Otomotiv sektdriinde kalite yonetim sistemlerinin gelis-
2005 | ATMACA tirilmesinde istatistiksel ¢calismalarla HTEA 'nin uygula-
nabilirligi aragtirilmigtir.

Kimya sektoriinde calisanlar {izerinde kimyasallarin
2005 | LAUL vd. olumsuz etkilerini incelerken HTEA analizinden yarar-
lanmugtir.

Risklerin belirlenmesi ve siralanmasinda Fuzzy DEA

2005 | GARCIA vd. i .
yontemi kullanilmigtir

Isci Saghg ve Is Giivenligi yonetim sistemlerinde bir

2005 | KILIC metod olarak FMEA yo6ntemini incelemistir.

Alt1 Sigma projelerinde kriterlerin 6nem diizeylerine
2007 | SU ve CHOU gore AHP ile degerlendirilmesi ve sonrasinda her proje
icin risk analizinin HTEA ile yapilmasini amaglamistir.

Siire¢ analizlerinin de dahil oldugu HTEA uygulamalar1 Tablo-1 ‘de
verilmektedir. Ulusal literatiirde ¢ok olmasa da yabanci literatiirde konuyla
ilgili daha fazla 6rnege rastlamak miimkiindiir.

3. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi

Hata Tiirii ve Etkileri (HTEA), sistem, siire¢, yontem, model, servis ve-
ya flrlinler gelistirilirken veya iyilestirilirken; mevcut veya potansiyel ha-
ta/risk tiirlerini 6nceden belirlemek, siralamak ve iyilestirme/gelistirme asa-
masinda Oncelikleri belirlemek {izere gelistirilmis bir yontemdir. HTEA ilk
olarak A.B.D. ordusunda ugus kontrol sistemlerinin gelistirilmesinde kulla-
nilmistir. Bu amagla 1949°da ilk olarak “Hata Tirleri, Etkileri ve Kritigi
Analiz Etmek I¢in Prosediirler” el kitabi yaymlanmis, sistem ve ekipman
arizalarinin etkilerini belirleyecek giivenirlilik analiz teknigi olarak gelistirilmis-
tir. 1960’11 yillarda ABD havacilik sanayinde kullamilmaya baslanmistir. Islet-
melerde ise ilk Ford otomobil isletmesince kullanilmistir (Baykasoglu vd.,
2003 :157). HTEA yonteminin uygulanmasinin temel nedenlerin basinda
stirekli iyilesme ve gelisme ihtiyaci yatmaktadir. Siirekli iyilesme ve gelisme
Toplam Kalite Yonetimi’nin de temel hedefidir. Bu nedenle HTEA, TKY
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uygulamalarinda da sik¢a bagvurulmasi gereken temel bir kalite yontemi
olarak da diisliniilebilir. HTEA ¢alismasi, agirlikli olarak potansiyel hatalar
iizerine yogunlagmaktadir ve zamanla giincelligini yitirmemektedir. Bu ne-
denle HTEA her siire¢ asamasinda ve tiim zaman periyotlarinda tekrarlan-
mast hatalarin ayiklanmasi ve gelisim agisindan énemlidir.

HTEA yontemi oncelikle;

e Yeni bir sistem, iiriin, siire¢, yontem, model tasarimina ihtiya¢ oldu-
gunda,

e Mevcut sistem, {iriin, siire¢, yontem veya modelde bir degisiklik ol-
dugunda,

e Sistem, iirlin, siire¢, yontem veya modelde bir gelistirme veya iyi-
lesme diisiiniildiiglinde, kullanilabilir.

HTEA yonteminin uygulama calismasi genellikle bir ekip ¢alismasi
olarak goriilmektedir. Bu ¢aligmalarda yer alacak ekibin konuya vakif, ¢ok
disiplinli ¢alismaya uygun konuyla dogrudan ilgili kisilerden olusmasi ca-
lismalarin basarisi agisindan 6nemlidir. Bunun yaninda, yontem tek yonlii
olmaktan uzak, lirlin/siire¢ vb gelistirme programlarinda tiim programin bir
parcast olarak yer almaktadir. Ekip tiyelerinin gelistirme programinin tiimiiy-
le sistematik iligki i¢cerisinde ¢aligmalarini yiiriitmeleri gerekmektedir.

3.1. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Cesitleri

HTEA Yontemi genellikle dort tiirde ele alinmaktadir (Baykasoglu vd.,
2003: 159):

e Sistem HTEA: Sistemleri ana ve alt sistemler olarak analiz eder ve
sistemi olusturan faktorler arasindaki potansiyel hata tiirlerini bulmaya yone-
lik bir yontemdir.

e Tasarim HTEA: Uretim &ncesinde iiriin tasarim/gelistirme asamasin-
da gecmisteki olusan hata ve sikayetleri degerlendiren ve yeni iiriin/teknoloji
tasarim veya gelistirmesinde olabilecek hata tiirlerini belirlemeye ve onle-
meyi amaglayan bir yontemdir.

e Servis HTEA: Heniiz servis miisteriye ulasmadan servisin analizine
imkan veren bir yontemdir.

e Siire¢ HTEA: Siireg ve alt siireclerin analiz edilmesi, mevcut hata ve
risklerin belirlenmesi ve gelistirilmesine imkan vermektedir.
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3.2. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Uygulama Siireci

HTEA uygulama siireci ii¢ asamadan olusmaktadir (Acilar, 2006:454;
Yilmaz, 2000: 136):

e Hazirlik Asamasi,

e Sistem Analizi Asamasi,

e Sonuglarin Degerlendirmesi Asamasi.

HTEA siireci asagidaki sirayla uygulanabilir:

e Fonksiyonlarin belirlenmesi ve tanimlanmasi,

e Hata tiirlerinin belirlenmesi ve tanimlanmasi,

e Hata sebeplerinin belirlenmesi,

e Hata olasiliklarinin belirlenmesi,

e Hata siddetinin belirlenmesi,

e Hatanin tespit edilebilirliginin belirlenmesi,

e Risk Oncelik Gostergesi (ROG) hesaplanmasi ve biiyiikten kiigiige
dogru siralanmasi,

e Risk ve hatalar1 azaltici1 6nlemlerin alinmasi

olarak Ozetlenebilir. Olas1 hata tiirleri, bu hatalarin etkileri ve sebeplerinin
belirlenmesinden sonra hatanin ¢ikis olasiliginin da belirlenmesi gerekmek-
tedir. Gegmis veriler incelenerek toplam iglemlerin ne kadarinda bu hataya
rastlandig1 nicel olarak belirlenebilir veya uzman tarafindan nitel olarak de-
gerlendirilebilir. Hata olasiliklarinin belirlenmesinden sonra, énemli bir ¢a-
lisma da hatanin siddetidir. Hata siddeti ile kasit, {iriin, hizmet veya siirecin
ana hedefinde olusturdugu olumsuz etkinin derecesidir. Ornegin; miisteri
iizerinde, iiriindeki bir hatanin etkisi gibi diisiiniilebilir. Hatanin tespit edile-
bilirligi, iirlinlin iiretiminin veya siirecin tamamlanmadan hatanin bulunabil-
me olasiliginin belirlenmesidir. HTEA yonteminin uygulanmasinda tim
caligmalar bir tablo {izerinde yiiriitiilmektedir. Bu tabloda;

e Fonksiyon Analizi: Incelenecek iiriin veya siirece ait boliimler, saf-
halar, alt siirecler yer almaktadir. Her safha siniflandirilmakta ve kodlanmak-
tadir.

e Risk Analizi: Hata veya risklerin belirlenmesi ve tanimlanmasi ile
risk oncelik gostergesi (ROG) hesaplanmasi ve siralanmasi asamalarindan
olusmaktadir.
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e Diizeltici Onlemler: Oncelikle tiim riskler icin alinabilecek 6nlemler
tanimlanir ve bu dnlemlerin sartlari siralanir. Sonra ROG puanmin biiyiiklii-
giine veya her fonksiyonun (alt siirecin) toplam ROG puanindaki agirlig
hesaplanir, alinacak 6nlemler belirlenir ve iyilestirme gergeklestirilir.

e Tekrar Risk Analizi: Risk analizi tekrarlanarak ROG puanlari iyiles-
tirilmig siire¢ i¢in tekrar hesaplanir ve dnceki adimda yapilan ilk puanlarla
karsilagtirilir. Bu sekilde iyilesme yiizdesi hesaplanmig olur

HTEA ve iyilestirme siireclerini birlikte ele alan iki 6érnek Tablo-2 ve
Tablo-3’da goriilmektedir.

Tablo-2: Bir Uriin Gelistirme Siirecinde HTEA Uygulama ve Onlemler

Parca Adi: Tarih:
Parca Kodu: Formu Dolduran:
MEVCUT KOSULLAR DUZELTICI IYILESTIRILEN
ONLEMLER KOSULLAR
T |2 = . TlE x5
© o = - @ c © o|= a0
Parca | Parcanin Hata | Hata Hatanin = E E ¥ % g E % E E N E % 2 3 g
adi fonksiyonu | tiirli | sebebi | etkisi -8l o5|© = Zz Selsed =8| 5% Zx
SE| ==z |3 |Sc|=E|Ezg 5|2 5|8 |Ck
T8 ga|zT % |X0| 8 eEec|Fa|2|% |X@
CE|EE|T & Volcz| sE85 sC|EE| B | e ©2.0
X:0| 00| ™ x ro|o2rownrFo6|00|wm|X [F ]

Kaynak: Musubeyli Erginel, 24

Tablo-2’de iyilesme ROG puanlarinda degisim yiizdesi ile belirtilmek-
tedir. Ancak bu farklilik Tablo-3’te risk veya hatalarin maliyeti iizerinden
olusan farklilikla agiklanmaktadir.
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Tablo-3: Bir Uriin Gelistirme Siirecinde HTEA Uygulama ve Onlemler

HATA TURU ETKI VE ONLEM ANALIZI
Hata Tiirit | Hatanin Etkisi Hata Sebep | Onlem1 | Onlem2 | Onlem3 | Onlemn | Sonug Hata
Maliyeti Maliyeti
Hata Tiwii 1 | Etki 1 Maliyet 1 | Sebep 1 Kalan Hata
Maliyeti 1
- Kiiter 1
-
© Kriter n
Etki 1 Sebep 1
. Kiriter 1
© Kriter n
Hata Tiwiin | Etki 1 Maliyetn | Sebep 1
. Kriter 1
:F_E)
°© Kriter n
Etkin Sebepn Kalan Hata
Maliyeti n
. Kiiter 1
© Kriter n

Kaynak: Eryiirek ve Tanyas, 2003

Uygulamalarda riskler en bilyiik ROG puanindan asagiya dogru iyiles-
tirme esas1 diisliniilecek olursa, bazi uygulamalarda yiizlerce riskin deger-
lendirmesi gerekebilecegi i¢in is yiikiinii hafifletmek ve yontemi kolaylag-
tirmak i¢in bir basamak degeri belirlenmektedir.

Basamak degeri belirleyebilmek i¢in istatistiksel yontemlere basgvurula-
bilir. Bu amacla 6ncelikle belirli bir giiven diizeyinin kabul edilmesi uygun
olacaktir. Her {i¢ oncelik kriteri i¢in 10’lu derecelendirme kullanildig: varsa-
yilirsa, basamak degeri 1000 iizerinden belirlenecektir. Ornegin %95 giiven
diizeyinde kabul edilebilir hata veya baska bir ifade ile dnem diizeyi %5 tir.
Bu deger 50/1000°e karsilik gelmektedir. Buradan basamak degerinin 50
puan oldugu goriilmektedir. Yani 50 puan iizeri ROG degerlerini degerleme-
ye almamiz %95 giiven diizeyinde istedigimiz amaca ulastiracaktir. Bu ba-
samak degeri ayn1 hesaplamayla %99 giiven diizeyinde 10, %90 giiven dii-
zeyinde ise 100 puana karsilik gelmektedir.
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Aslinda basamak degeri sadece istatistiksel bir hesaplamaya dayandi-
rilmasi diigiiniilemez. Gelistirme programi gercevesinde tiim sartlar ve once-
likler dikkate alinarak ekibin sorumlulugunda bu degerin belirlenmesi gere-
kir. HTEA uygulandiktan sonra belirlenen oncelikli riskler, gelistirme prog-
raminda mevcut para,siire, kaynak vb imkanlar dikkate alinarak giderilmeye
veya bir bagka ifadeyle iyilestirmeye calisilacaktir. Bu amagla is gorev prog-
ramlar1 yapilarak ilgili gelistirme ekibi tiyelerine gorevler dagitilir. Bu sekil-
de gelistirme programi dairesel olarak tamamlanir. HTEA, gelistirme prog-
rami tamamlandiktan sonra da yapilmalidir. Bu asamada ikinci kez uygula-
nan HTEA yonteminde bir 6nceki riskler en aza indirgenmis olmasi, gelisme
ve iyilesmenin diizeyini gosterecektir.

4. Hata Tiirii ve Etkileri Analizi Yonteminin Uygulanmasi

HTEA yontemi uygulamasiyla ilgili amag, kapsam ve yonteme dair bil-
giler agsagidaki gibidir :

4.1. Amag ve Kapsam

Caligsmanin amaci, bir iiretim siirecinde {iriin kalitesini olumsuz etkileyen
risklerin belirlenerek riskleri azaltmaya doniik 6nlemlerle bir adimlik/dongiiliik
iyilestirilmenin saglanmasidir. Caligmanin kapsami Afyonkarahisar ili San-
dikli Ilgesinde “pres kap1” iireten bir isletmenin iiretim siireciyle sinirhidir.

4.2. Yontem

Hata tiirlerinin analizinde Hata Tiiri ve Etkileri Analizi, siire¢ iyiles-
tirmede ise slireg iyilestirme dongiisii yontemleri kullanilacaktir.

4.3. Verilerin Hazirlanmasi

Risk oncelik gdstergesinin hesaplanmasinda kullanilan girdiler, siklik,
siddet ve belirleme zorlugu degerleri nitel degerler olup 1-10 arasi degisim
gostermektedir. Risklerin ve her riske ait nitel degerlerin belirlenmesi ama-
ciyla igletmede son bir yil boyunca pres kapi iiretim siireci gozlenmistir.
Tiim siirece dair istatistikler ve goézlemler neticesinde riskler belirlenmis ve
tanimlanmustir.
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4.4. Uygulama

Uygulama sathalar1 dort grupta degerlendirilmektedir:
e Fonksiyon analizi ile siirecin safhalarinin tanimlanmasi,

e Risk analizi ile risklerin tanimlanmasi, 6ncelik gosterge puanlarmin
hesaplanmasi ve siralanmasi,

e Almabilecek dnlemlerin ve iyilesme sartlarmin ve harcanacak kay-
naklarin belirlenmesi ve iyilesme planinin bir dénemlik yapilmasi,

e Tekrar HTEA uygulanmasi ve ilk ROG puanlar ile karsilastirilarak
iyilesme yiizdesinin belirlenmesidir.

1. Fonksiyon Analizi

Bu agama, uygulamanin ilk agamasini olusturmaktadir. Siirecin sathala-
riin tanimlanmasi veya baska bir ifade ile siire¢ fonksiyon analizinde siireci
olusturan her bir alt siirecin veya etki eden faktorlerin siralanmasina ve ta-
nimlanmasina g¢alisilmaktadir. Uygulamanin basarisinda ilk sart dogru ve
mantikli bir siire¢ calismasidir. Bu nedenle bu asamanin tizerinde titizlikle
durulmasi gerekmektedir. Her bir fonksiyon, riskler olsun veya olmasin bii-
tiinligiin saglanmasi i¢in ¢alismaya dahil edilmektedir.

Bu amagla fonksiyon analizi (siire¢ analizi) Tablo-4’de verilmistir.
2. Risk Analizi

Pres kapi iiretim siirecinin alt fonksiyonlaria ait kaliteyi engelleyen
riskler (hata tiirleri) belirlenmistir. Bir fonksiyon i¢in hata tiirleri hi¢ olma-
yabilir veya c¢ok sayida da olabilir. Bu durum fonksiyonu olusturan siiregle-
rin temel sartlarindan kaynaklanmaktadir. Burada dikkat edilmesi gereken
husus, gerek fonksiyon sayisinda ve gerekse her fonksiyona ait hata tiirii
sayilarinda gereken ve problemi tanimlayan sayilara ulagsmaktir. Bagka bir
deyisle asirtya kagmamak gerekmektedir.

Caligmada risk dncelik gostergesinin hesaplanmasinda kullanilan girdi-
ler, siklik, siddet ve belirleme zorlugu degerleri nitel degerler olup 1-10 arasi
degisim gostermektedir. Risklerin ve her riske ait nitel degerlerin belirlen-
mesi amaciyla igletmede son bir y1l boyunca pres kapi iiretim siireci gézlem-
lenmistir. Tlim siirece dair istatistikler ve gézlemler neticesinde riskler belir-
lenmis ve tanimlanmigtir Daha sonra potansiyel risklerin olusma sikligi,
siirece etkileri 1-10 arasi nitel verilere doniistiiriilmiistiir. Risklerin belirlen-
me zorlugu karar verici tarafindan belirlenmistir.Son olarak da ii¢ deger ¢ar-
pilarak ROG puanlar1 hesaplanmis ve dncem diizeyine gore siralanmigtir.
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Iyilestirme 6ncesi HTEA analizi tablosunda (Tablo-5), ROG puanlari
iki farkl tiirde incelenebilir :

e Tiim hata tiirleri ROG puan siralamasina tabi tutulur ve dnem diizey-
lerine gore degerlendirilir.

e Tiim fonksiyonlarin (gruplar) toplam ROG puani icersindeki agirlik-
lar1 belirlenerek siralamaya tabi tutulur ve 6nem diizeyine gore de-
gerlendirilir.

Ilk degerlendirme temel alindiginda; (ROG) puanlarinin 0,016-0,486
arasinda degistigi goriilmektedir. Burada en onceligi 0i486 puanla Catki
Hazirlama Siirecindeki “C1-1 :Serenlerin Budakli Olmas1” riski olusturmak-
tadir. Bunu 0,480 puanla Pres ve Ebatlama Siirecindeki “P2-2: Pres basinci-
nin fazla veya eksik olmasi” takip etmektedir.

Ikinci degerlendirme temel alindiginda; %18,7 agirlikla “P2:Pres” alt
siireci (grubu) 6ne ¢ikmaktadir. Bu, risk agirliginin presleme siirecinde yo-
gunlastigint gdstermektedir. Bunu %13,8 ile “P2 : Boya ve Vernik” siireci
takip etmektedir.

Siirec iyilestirme faaliyetlerinde her bir riskin bagimsiz siralandig: ilk
siralama yontemini esas alinmistir(Bkz : Tablo-6).

3. Siirec lIyilestirme Analizi

HTEA sonuglari, egitim siirecinin iyilestirilmesi asamasinin ilk basa-
magini olusturmaktadur. Iyilestirme uygulamalari iki asamada yiiriitiilmektedir:

e Risk ve hatalarin azaltilmasina doniik 6nlemlerin alinmasi,

e Yeni iyilestirilen siirece HTEA analizinin tekrar yapilmasi ve iyi-
lesme yiizdesinin ve iyilestirme maliyetlerinin belirlenmesidir.

Iyilestirme siireci bir donemlik dongiilerden olugmaktadir. Her déngii
tamamlandiginda siire¢ belirli bir diizeyde iyilesme gdsterecektir. Burada
amag, bir donemde harcanacak kaynaklarin (zaman, insan giicii, arag.-gereg,
para,..vb.) kithg: sebebiyle ROG puanlari en yiiksek olan risklere yonelmek,
dolayisiyla en az kaynakla en etkili hata tiirlerini iyilestirmektir. Ik donem
icin isletmenin iyilestirme faaliyetlerine ayirdigi bir donemlik biitce
35000%’dir. Bu nedenle bu kisit dikkate alinmak iizere ilk iyilestirme dongii-
siinde (ilk donem) sirasiyla ilk 6 risk faktorii iyilestirme programina alina-
bilmistir. Risklerin sebepleri dikkate alinarak uygulanabilir 6nlemler gelisti-
rilmistir. Bu Onlemler sonucu olarak dénem sonunda tekrar HTEA analizi
uygulanmistir. Sonug olarak alt1 risk faktoriiniin goriilme sikliginda azalma
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olmus ve bu da yeni ROG puanlarima azalma seklinde tablolara yansimustir.
(Bkz: Tablo-6 ve Tablo-7) Eski ve yeni HTEA analizi karsilastirildiginda;

e Hata tiirlerine ait ROG siralamas1 degismis, iyilesen hatalar daha alt
siralara kaymustir,

e Toplam ROG puani1 6212°den 4893’e diismiis ve tiim siiregte toplam
olarak %21,2 azalma hesaplanmustir..

Siire¢ iyilestirme dongiileri tekrarlandikga ROG toplam puanlarinda
azalma ve siralamalarda da stirekli degisim beklenmektedir.

Sonug¢

Pres kapi tiretimi yapan isletmeler ingaat sektoriiyle ¢alisan ve ekono-
mik olarak insaat sektoriiyle dogru orantili biiyiiyen bir sektorde yer almak-
tadirlar. Ingaat sektdriinde maliyetlerin yaninda kalitenin de dne gikmasiyla,
pres kapi iireten isletmeler i¢in kalite konusunda daha ¢ok dnlemler alinma-
sin1 zorunlu hale getirmistir. Isletmelerin 6nemli bir kismi KOBI isletmesi
olmas1 nedeniyle kalite artisinin en az yatirim veya finansla saglanmasi bii-
yiik 6nem tagimaktadir. isletmelerde en az finansal kaynakla iyilestirme faa-
liyetleri is ve siire¢ analizleriyle miimkiin olmaktadir. Calismada, kolay uy-
gulanabilir bir yontem olan HTEA ve siireg iyilestirme yontemleri birlikte
kullanmaktadir. Kalite iyilestirme siireci bir adimlik olmak ve isletmenin
iyilestirme faaliyetleri i¢in bir donemlik ayirdig: biitgesi olan 350008 ‘1 agma-
mak iizere toplam 6 risk faktdriine uygulanabilmistir. Iyilestirme gostergesi
olarak ROG puanlarindaki azalma kabul edilmis ve iyilestirilmis siirece ait
yeni veriler ile HTEA analizi tekrarlanmistir. Sonug olarak onceki verilere
gore %21,2 oraninda ROG puanlari toplaminda bir diisme; dolayisiyla iire-
tim siirecinde bir iyilegsme hesaplanmaistir.

Caligmanin basta kalite olmak {izere maliyet, {iretim siiresi, verimlilik
gibi diger rekabet unsurlariin isletmelerde gelistirilmesi ve buna bagl reka-
bet giiciiniin artirilmasi ¢aligmalari i¢in 6rnek olusturmasi diistiniilmektedir.
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Tablo-4: Panel Pres Kap1 Uretiminde Kalite Odakl1 Siire¢ Analizi

SURECLER
SUREQ Sira ALT SUREGCLER TANIM
cl Catkr igin masif SEREN tedarik edilmesi ﬁcm*ﬁct:n kesitinde gc?cllilflc igfu: Yaprakli agactan serenlerin ham
olarak piyasadan tedarik edilmesi
¢2 Serenlerin Boylanmasi Bu serenlerin briit kapi dlgiilerinde boylarinin kesilmesi
« I Serenlerin Planya edilmesi .Seren.lerin planya makinesinde Yiiz ve Cumbalarinin temizlenmesi
= islemidir
5
& S lerin kanall agilmas Sem*5cm olgiilerinde net
S C4 Serenlerin Profil makinesindan gegirilmesi Serenlerin hava kanaflarinin agimast ve sem?em ofgtierince ne
é dlgiiye indirilmesi
E C5 Seren Baglk Boylamasi Seren bagliklarinin kapi 6lgiilerinde briit olarak dl¢iilendirilmesi
=
o c6 Serenlerin Kapi 8lciisiinde Gatilmast Kapt briit .él.t;\'jlerinde. s}erenlc.erin birlestirilmesi ve igine dolgu petek
malzemesinin yerlestirilmesi
c7 Catki dlgiilerinde yiizey kaplamast kesilmesi Yiizey catki ol ds
8 Prese Sevk Hazirlanan gatkimin ve yiizey kaplamasinin prese gonderilmesi
P1 Tutkal Siirme Kapi gatkisia ve yiizey kaplamasia tutkal siirilmesi
P Pres Yiizey kaplama cinsine gore basing,sicaklik ve siire ayarlamasimnin
yapilmast ve sikitirilmast
P3 Kap1 Ebatlama Presten ¢ikan kapinin net lgiiye ebatlanmast
<
% ve Kapt Lambalarnin Agtlmas Kapt cinsine gore kapiya lamba agilmast ve kapinin sag veya sol
=) kapr olarak ayarlanmasi
<
Q
% P5 Cam Yeri Agilmast Kapimn takilacak mekanina uygun olarak cam yeri agilmast
2
§ 6 Kilit Yeri Agilmast Kapiya sag veya sol olacak sekilde kilit yerinin ve mentese yerinin
) agilmast
P7 Boya ve Vernik Kapiya miigteri istegine gore boya ve vernik siiriilmesi
P8 Ambalaj Kapinin ambalajlanmast
P9 Sevk Kapmin miisteriye sevk edilmesi




SU 1IBF Sosyal ve Ekonomik Arastirmalar Dergisi

Tablo-5: Panel Pres Kap1 Uretim Siirecinde Hata Tiirii ve Etkileri Analizi
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ayarlanmasi

bu élgiilere gore agilmalidir.

< 194 S g = s 7 o
= | 2 22|22 2]z
2 2 RiSK ADI RiSK TANIMI 2|5 |2S|2)| 5 s
< = = a 2| @ 1<) & =
z = 2lalg|g|e o <}
< < 7 | % 8 &
) 1.Budakli olan serenl sten sonra kapida goriintii
1. Serenlerin budaklt olmas: udal vl olan serenler presten sonra kapida goriintii 6 9 9 486 1 566 4
bozukluguna yol agar.
C1
2. Serenlerin yas olmast 2. Kuru olmayan serenler Kapida sekil defisiklikleri s Lol 1| s s |21%
ne yol agabilir.
1. Serenlerde boyut farki olmast 1. Serenlerin boyutlarinin firesiz bir sekilde 4 4 3 128 | 19 248 9
ebatlanmasi gerekmektedir.
2
P . ~ o
2. Serenlerin kalitesiz kesilmesi 2. Makinenin bigaklarinin kor olmasindan kaynakla: 3 5 3 120 | 20 4,0%
nan sorundur.
1. Seren egriliklerinin diizeltlememesi 1 Serven]erm catkidan dnce egriliklerinin diizeltilmesi 7 8 | 56 2 20 11
gerekir.
o3 33%
2. Serenlerde net dlgiide sorun 2. Serenlerin gok egri olmasi durumunda seren net 2270
R 3 7 7 147 18
olusmast Olgliyti kurtarmaz.
<
E 1. Serenlere 4 islemin aym anda 1. Serenlerin dort tarafli isleme makinesinden tek 5 3 7 105 | 2 169 13
é yapilmast seferde gegirilmesidir.
= Cc4
N Ak dis. s alna 8 si 0,
2 . Bigak anzalar nedeni e yiksek fir 2. Bigak dislerinin kinlmasi ve yalpalr donmesi 4 s | 2 | es | og | 27%
= sonucu kalite diiser
X
= 1. Serenlerin boyutlarmin firesiz bir sekilde 312 8
< B as
S 1. Serenlerde boyut farki olmasi cbatlanmast gerekmektedir. 4 4 7 112 ] 21
cs
- . . o
2. Serenlerin kalitesiz kesilmesi 2. Makinenin bigaklarmim kor olmasindan kaynakla- 5 5 3 200 13 5,0%
nan sorundur.
PRSP 1. Kapi catkisinin 6lgiisii net kapi dlgiistini 448 5
1. Kapimin briit 6l¢tide ¢atilmamasit Kurtaracak sekilde olmalidir 2 8 1 16 33
P o
c6 2. Catkida destek takozlarinin 2. f;alkl ierisine dnﬂ:stek takozu konulmasi kapinin 3 9 9 243 1 7.2%
unutulmast saglam olmasim saglar
3. Catkinin alt ve tistiiniin belirlen- 3. Kapi prese gitmeden nce alt1 ve iistii bir isaretle 3 7 9 189 | 15
memesi belirlenmelidir.
7 | Yivey kaplamasinin Slgilendirme Yiizey kaplamasi Kapimin catkist ebatlarinda ) s |6 | og| a3 |15%]| 16
sorunu olmalidir
€8 | Prese sevk sirasinda yiizeyin gizilmesi | o2oY kaplamast ve gatkist prese sevk edilirken 6 | o | s |am2| 3 |70 ©
¢izilmemelidir.
1. Tutkal kalitesinin ve viskozitesinin 1. Tutkal kalitesinin bozuk olmast yiizeyin ¢atkiya 4 9 3 288 6 618 3
bozuklugu yapismamast demektir.
P1 2. Tutkalin yiizeye yeknesak 2. Tutkal yiizeye yeknesak olarak dagitilmasa kap1 4 3 9 288 3 9,9%
dagitlamamas preste sikigmaz
3. Tutkal siirme silindirlerinin 3. Tutkal siirme makinesinin plastik olan silindirleri 3 7 2 » 30
agmmast Zzamanla asinir.
1. Pres sicakhiginin fazla veya eksik 1. Pres katlarindaki sicaklik yiizeye uygun degilse 5 9 s 1360 4 1164 1
olmasi yiizey catkiya yapismaz -
. p2 | 2 Pres basmemin fazla veya eksik 2. Pres basincr teknigine uygun ayarlanmamssa kapt || 0L o | e | 5 | 187
= olmast preste bozulur. %
<
2 3. Pres levhalarimin homojen 3. Pres levhalart anzali ise yiizey catkiya muhtelif sl ol o |54 s
g 1sinmamast yerlerinden yapismaz .
= N
? 1_' ].(lapm.m makineden gegerken 1. Presten ¢ikan kapinin gizilmemesi gerekir. 5 8 6 240 12 320 7
T gizilmesi
E P3
& 2. Kapi net 6lgiilerinin yanlis alinmast 2. Kap briit dlgiiden r?el dlgiiye gegirilirken lgtintin 2 8 5 80 26 5.2%
hassas alinmast gerekir
P4 Kapin yéniiniin yanhs agilma- Presten ¢ikan kapimin lambalari agilirken yonii hassas 3 7 3 168 17 2,7% 14
si(lambalarin) ayarlanmali
i o
Ps Cam yeri acarken kapiy1 bozma riski Lambalari agilan kapilarin cam yeri agilirken kap1 ) 5 3 20 27 1,3% 17
bozulmamalidir.
1. Kilit yerini destek takozu olmayan | 1. Kilit yeri agilan yénde Destek takozu yoksa kapt 120 | 15
3 8 1 24 | 32
yerden agma bozulur.
P6
2. Kilit makinesinin yanhs kilide gére | 2. Her kilidin teknik genislik olgiileri vardir,delikler 2 8 6 9% 24 1,9%
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1. Boyahanenin uygun standartlarda 1. Boya atilan atolyenin temiz,havadar ve tozsuz bir 860 2
. . 4 7 9 252 10
olmamast zeminde olmasi gerekir
7| 2 Boya ve vemigin yanls tercihi 2. Kapi yiizeyine atilacak boya ve verigin teknigine | ¢ s | s [320] 7 | 138
uygun olarak segilmesi gerekir %
3. Kapt istiine boyanin yanhs tatbiki 3; \.(.'uzcyf: surhlt.:n boyanin yeknesak bir sekilde 4 3 9 288 9
siiriilmesi gerekir
1. Ambalaji iyi yapilmayan kapinin 1. Boyasi ve vernii atilan kapi iyi bir sekilde 216 10
. . . 3 9 7 189 16
cizilmesi ambalajlanmahdir.
P8
2. Vernigi Kurumadan ambalaja 2. Her boya ve vernigin bir kuruma siiresi vardir. Bu 3 9 1 27 31 3,5%
almak sire mutlaka beklenmelidir.
Kapilarin nakliye aracina yanlis Kapularin zarar gérmemesi i¢in nakliye aracina 3,1% 12
P9 - . P A el T 3 8 8 192 | 14
yiiklenmesi diizgiin ve homojen bir sekilde istif edilmelidir
Tablo-6 : Siireglerde Kalite lyilestirme Dongiisii (1)
IYILESTIRME DEN ONCE IYILESTIRMEDEN SONRA
A W =
(=} M m
. " R . é 2 = 9 o 5» )
RISK ROG SNO ONERI/ ONLEM Q =l Q Z [54] 5
% 2 g & @ = 2
S B N = =
C1-1: Serenlerin budakl olmas 486 1 Hammaddenin bizzat goriilerek 2 9 162 | 14 66,7% | 40008
almmas: gerekir
P2-2: Pres basinc fazla v eksik - .
olmast Tes baswmeinin fazia veya exst 480 2 Hidrolik presler satin aliabilir 2 10 160 15 66,7% 85008
(’,871: Prvese sevk sirasinda yiizeyin 43 3 lfapllfnrln prese se\f]q sirasinda 5 9 360 1 16.7% 75008
¢izilmesi fork-lift kullanilabilir.
P2-1: Pres sicakhg fazla v -
- Fres sicakuginin fazla veya 360 4 Pres operatdriiniin egitimi saglanmal 3 9 216 8 40,0% 0
eksik olmast
P2-3: Pres levhalarinin homojen 324 5 Pres‘levhalannm tiretici firma 1 9 81 23 75.0% 0
i1sInmamast tarafindan bakimi yapilmalt
Pvl—lz 'lv‘ullfal kalilcsinilz ve 288 6 Tul.kalm.mlum sujasmdm kaliteden 1 9 7 27 75.0% 150008
viskozitesinin bozuklugu taviz verilmemelidir
TOPLAM 21,1% 350008
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Tablo-7: Panel Pres Kap1 Uretim Siirecinde Iyilestirme Sonrasi
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yerden agma

bozulur.

g | g slg|%lzg|=
£ | g TS| E|2] =] 2
E k . . Ve = = @
2| 2 RISK ADI RISK TANIMI |5 |EB|S|3]| 5| &
< = = a =] <4 9 1 2
P = ] 2 = E QS ) g
< « = - 8 &
1. Serenlerin budakl olmas 1.Budakli olan serenler presten sonra kapida goriintii 6 9 9 162 14 242 9
- Here u st bozukluguna yol agar.
C1
. 2. Kuru olmayan serenler Kapida sekil 49
2. Serenlerin yas olmast degisikliKlerine yol agabilir. 8 10 1 80 24 %
1. Serenlerde boyut farki olmast 1. Serenlerin boyutlarinin firesiz bir sekilde 4 4 8 128 17 248 8
. yu ebatlanmasi gerekmektedir.
c2
2. Serenlerin kalitesiz kesilmesi 2. Makinenin bigaklarinim kor olmasindan 3 5 3 120 18 5,1
. kaynaklanan sorundur. %
1. Seren egriliklerinin diizeltilememesi ;‘erseekr;"'e"" gatkidan dnce egriliklerinin dizeltilmesi 7 8 1 56 | 29 | 203 | 11
C3
2. Serenlerde net lciide sorun olusmast 2. Serenlerin ¢ok egri olmasi durumunda seren net 3 7 7 147 16 4,1
. v ¥ Blgliyii kurtarmaz. %
] P . .
= 1. Serenlere 4 islemin aym anda yapilmasi 1. Serenlerin dort tarafly igleme makinesinden tek 5 3 7 105 20 169 13
ﬁ . seferde gegirilmesidir.
g | ¢ R )
[:g] 2. Bigak arizalari nedeni ile yiiksek fire 2. Bigak dl_slen?m kirilmast ve yalpahi donmesi 4 8 2 64 28 30’5
= sonucu kalite diiser %
> 1. Serenlerde boyut farki olmast 1. Serenlerin boyutlarinin firesiz bir sekilde 4| 4| 7 2|2 7
S_ ebatlanmasi gerekmektedir.
cs
2. Serenlerin kalitesiz kesilmesi 2. Makinenin bigaklarinin kér olmasindan kaynakla- 5 5 8 200 9 6,4
. nan sorundur. %
. A T 1. Kapr gatkisiin lgiisii net kapt 6lgiisiinii kurtaracak
1. Kapmin briit 6l¢iide ¢atilmamasi sekilde olmalidir 2 8 1 16 33 448 3
C6 | 2. Catlada destek takozlarinin unutulmas | > 2kt igerisine destek takozu konulmast kapinin 3| 9| 9 [2a3]| 6 |92
saglam olmasini saglar %
3. Catkimin alt ve stiiniin belirlenmemesi 3. ]_(apl pre;e‘gitmeden Gnce alti ve listil bir isaretle 3 7 9 189 11
belirlenmelidir.
Cc7 Yiizey kaplamasinin 6l¢iilendirme sorunu Yiizey kaplamasi Kapinin gatkisi ebatlarinda olmalidir 2 8 6 96 21 20}0 16
o
C8 | Prese sevk sirasinda yiizeyin gizilmesi Yiizey kaplamast ve gatlast prese sevk edilirken 6 9 8 360 1 74 5
¢izilmemelidir. %
1. Tutkal kalitesinin ve viskozitesinin 1. Tutkal kalitesinin bozuk olmasi yiizeyin ¢atkiya 4 9 3 7 27 402 4
bozuklugu yapigmamast demektir.
; - <k das S 2. Tutkal yiizeye yeknesak olarak dagitilmasa kap1 82
P1 | 2 Tutkalin yiizeye yeknesak dagitlamamast preste stkosmay 4 8 9 | 288 | 3 o
3. Tutkal siirme silindirlerinin asimast 3. Tutkal siirme makinesinin plastik olan silindirleri 3 7 5 0 30
zamanla asinir.
1. Pres sicakliginin fazla veya eksik olmast 1. Pres katlarindaki sicaklik yiizeye uygun defilse 5 9 8 216 8 457 2
. > s s yiizey catkiya yapismaz
< -
Z P2 | 2. Pres basmcinin fazla veya cksik olmasi | - res basiner teknigine uygun ayarlanmamigsa kapt 6 10 8 |60 | 15 | %3
5 ) preste bozulur. %
=
< . - .
=] 3. Pres levhalarinin homojen 1sinmamast 3. Pres levhalar anizalt ise yiizey gatkiya muhtelif 4 9 9 81 23
: : yerlerinden yapismaz
-
E 1. Kapinin makineden gegerken ¢izilmesi 1. Presten ¢ikan kapinin gizilmemesi gerekir. 5 8 6 240 7 320 6
~ P3
2. Kapi net dlgilerinin yanlis almmas: 2. Kapr briit 6l¢iiden net dlgiiye gegirilirken dlgiintin 5 3 5 20 25 6,5
. hassas alinmast gerekir %
pa | Kapinm yéniiniin yanhs agilmasi Presten gikan kapinin lambalar agihrken yonii hassas 5 B s lies| 13 13| 1a
(lambalarin) ayarlanmal %
- . - Lambalart agilan kapilarin cam yeri agtlirken kapt 1,6
P5 Cam yeri acarken kapiy1 bozma riski bozulmamalidir. 2 5 8 80 26 %
P6 1. Kilit yerini destek takozu olmayan 1. Kilit yeri agilan yénde Destek takozu yoksa kap1 3 3 1 24 3 120 15
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2. Kilit makinesinin yanls kilide gore 2. Her kilidin teknik genislik olgiileri vardir,delikler 9% 2 25
ayarlanmasi bu dlgiilere gore agilmalidir. %
1. Boyahanenin uygun standartlarda 1. Boya atilan atélyenin temiz,havadar ve tozsuz bir
. . 252 5 860 1
olmamast zeminde olmas gerekir
P7 | 2 Boya ve vernigin yanlis tercihi 2. Kapr yiizeyine atilacak boya ve vernigin teknigine 320 ) 17,
uygun olarak segilmesi gerekir 6%
3. Kapi {istiine boyanin yanls tatbiki 3,‘_ Yuzeyfe stiriilen boyanin yeknesak bir sekilde 288 4
siiriilmesi gerekir
1. Ambalaji iyi yapilmayan kapinin 1. Boyasi ve vernigi atilan kapi iyi bir sekilde
M . 189 [ 12 | 216 | 10
¢izilmesi ambalajlanmalidir.
P8
" 2. Her boya ve vernigin bir kuruma siiresi vardir. Bu 4.4
2. Vernigi Kurumadan ambalaja almak siire mutlaka beklenmelidir. 27 31 A
P9 | Kapslann nakliye aracina yans yiiklenmesi Kapilarin zarar gérmemesi icin nakliye aracina w2 |0 |30
P! 'ye aracina yaniis yukienmes diizgiin ve homojen bir sekilde istif edilmelidir %






