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URETIMDE HATA ONLEME ARACI OLARAK POKA-YOKE SISTEMIi VE BIiR
UYGULAMA ORNEGI

Ozet

Ozellikle son yiizyilda teknolojik gelismelerin yasanmasi, endiistriyel {ire-
timin artmasi ve yagam standartlarinin yiikselmesiyle birlikte miisterilerin
daha bilingli ve segici hale gelmeleri sonucu, iiriinlerde kaliteye Gnem
verme diizeyi giderek yiikselmistir. Bunun yaninda kiiresel rekabet orta-
minda isletmelerin yaris halinde olmalariyla birlikte hem kalite hem de
maliyetlerde yasanacak iyilesme olgusu 6n plana ¢itkmis konumdadir. Bu
noktalardan hareketle tiretimde hatalar1 6nleyerek, kaliteli tiretime destek
verilmesi, son derece dikkatle tizerinde durulmasi gereken bir konu ola-
rak karsimiza gikmustir. Bu dogrultuda ¢alismamizda, tiretimde meydana
gelen hatalar1 onleyerek veya azaltarak kaliteli tiretime hizmet eden bir
teknik olan poka-yoke tekniginden bahsedilmis ve akabinde bir uygula-
ma Ornegine deginilerek bulgular1 paylagilmistir.

Anahtar Kelimeler: Poka-Yoke, Hata Onleme Sistemi, Kaliteli Uretim.

POKA-YOKE SYSTEM AS AN ERROR PREVENTION TOOL IN PRODUC-
TION AND AN APPLICATION EXAMPLE
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Levels of concern for quality in products increased on the grounds that
customers become more discerning owing to technological development,
industrial production and an increase in living standards rising especially
in the last century. Besides, the fact that the companies are in competition
in the global competitive environment, improvement in both quality and
cost became more important. From this point of view, avoiding the mista-
kes in production and the support to the quality production has emerged
as a subject that needs to be carefully considered. In this respect in this
present study, poke-yoke technique mentioned that serves to prevent or
decreasing the errors in production, and then findings are shared with re-

ferring to the application example.

Keywords: Poka-Yoke, Error Prevention System, Quality Production.

Giris

Son yillarda uluslararas: ekonomideki rekabetin yogunlasmasi kalite yonetimine
biiyiik bir degisiklik getirmistir. Bu nedenle kalite eylemi, miisterinin gereksinimleri ve
beklentilerinin tanimlamasindan baglayarak miisteri hizmetlerine kadar tiim iiriin ya-
sam dongiisiinii igermelidir. Kuruluslar, kalite siireci yaklasimina odaklanarak mevcut
kalite yonetim sistemini gelistirmelidirler(Dudek ve Szewieczek, 2009: 5). Giiniimiiziin
modern iiretim sisteminde {riin kalitesi biiyiik bir endise kaynagidir. Diisiik kaliteli
tirtinler, miisteri memnuniyetini ve verimliligi diisiiriir, maliyeti arttirir. Hatalara se-
bep olan nedenleri bulmak ve tiretim hattindaki varyans: ortadan kaldirmak 6nemli-
dir(Tsou ve Chen, 2005: 799). Uretim hattindaki varyansi ortadan kaldiran bir teknik
olan Poka-yoke, Japon imalat miithendisi Shigeo Shingo tarafindan gelistirilen kalite
glivencesi teknigidir. Poka-yoke'nin amaci, hatalar1 miimkiin oldugunca erken onleye-

rek veya diizelterek bir {iriindeki kusurlar1 gidermektir. Poka-yoke en ¢ok imalat or-
tamlarinda kullanilmaktadir(Robinson, 1997: 134).

1. Poka-Yoke Kavramsal Cerceve
1.1. Poka-Yoke Tanimi

Poka-yoke; miisteri memnuniyetsizligine yol acan hatalarin meydana gelmesini
engelleyen iiretim planlama ve tasarlama teknigidir. Bu nedenle poka-yoke miisteri
odakli olarak, hatalarin gerceklesme olasilifin1 engellemektedir. Poka-yoke ile isten-
meden yapilan kontrolor hatalarini 6nlemek hatta tamamen ortadan kaldirmak hedef-
lenmektedir. Bu poka-yoke'nin hedefledigi sifir hata (zero defect) noktasidir. Poka-
yoke sifir hataya ulasmada 6nemli araclardan biridir. Ik olarak baka-yoke olarak kul-

lanilan poka- yoke; Japonca bir kavram olup poka (tesadiifi hata) ve yoke (sakinma,
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azaltma) kelimelerinden olusmakta ve hatadan sakinma anlaminda bir arada kullanil-
maktadir. Tlk olarak 1961 yilinda Dr. Shigeo Shingo tarafindan ortaya konulmus ve
gelistirilmis bir yontemdir. Shingo bu yontemi ilk olarak bir fabrika ziyaretinde olus-
turmustur(Zerenler ve Karaboga, 2014: 266).

Uretimde prosesler dort ana kategoriden olusur. Bunlar;

e (Calisma(montaj, demontaj, kalite ve sekilde degisiklikler),

e Denetleme(standartla kargilagtirma),

e Tasima(lokasyon degistirme),

e Gecikmeler(herhangi bir fayda saglamadan bekleyen durumlar)
seklindedir. Poka-yoke yontemi; bu proseslerden ¢alisma ve denetleme safhalarinda

uygulanan ve kalitede bir aksama oldugunda elimine edilmesini saglayan bir yontem-
dir(Shingo, 1986: 7).

Poka-yoke, hatanin nedenini anlayan herhangi biri tarafindan kullanilabilen kali-
te teminat aracidir. Ilging olan, birgok siirekli gelisim programinda prosesten etkilenen
ve poka-yoke aracinin hatayi diizeltmesini en ¢ok arzulayan kisi olan is¢idir. Bir kere
hata fark edildiginde, poka-yoke'nin acgikligi ve erisilebilirligi ile hatay1 engellemek
miimkiindiir. Poka-yoke hatalarin kaynag dogru anlasildiginda olusturulur. Shin-

go'nun poka-yoke kavrami fazla tekrar igeren islerde en uygun olandir.

Poka-yoke teknigi, kalite kontroliin geleneksel 6nleme yaklasimini baslica gelisti-
ren etkendir. Poka-yoke sistemleri, siireci diizenlerken ¢alisanlarin yaptig1 rastlantili
hatalar1 da énlemek igin dizayn edilmistir. Iscilerin yapilar1 geregi, dikkatsizce yapilan
hatalar rastgele olusur ve genellikle sistemin onlenemez parcas: olarak sekillenir. So-
nug olarak dikkatsiz bir ¢alisanin hatasi, degisim ya da énem vermezIligin rastgele se-

bebi olarak tipik bir sekilde sinirlandirilabilir.

Poka-yoke ¢alismalari, iiretim hatlarinda meydana gelen hatalar1 6nleyerek, iirti-
niin kalitesini ve degerini arttirmak amaciyla ortaya ¢ikmistir. Eger iiretim hattinda
hatanin meydana gelmesine izin verilmezse, kalite yiikselerek yeniden yapilmas: gere-
ken isler azalacaktir. Bu sonu¢ miisteri tatminindeki artis1 ve maliyetlerdeki azalisi
beraberinde getirecektir. Sonucta yiiksek miisteri degeri olacak ve ayn1 zamanda sik¢a
goriilen sorunlar basitlesecektir(Baragli, 1998:89).

1.2. Kontrolér (muayeneci) hatalar

Bir iirtiniin istenilen 6zelliklere sahip olup olmadigin gesitli test, Slgiim ve de-
neylerle kontrol edebiliriz. Uretimde bu kontrol islemini, kalite kontrol gorevlileri icra
etmektedir. Lakin baz1 durumlarda insan dogasi geregi yapilan hatalar sonucu stan-

dart dis1 tiretim sozkonusu olmakatadir. Poka-yoke uygulamalariyla birlikte, bir nevi
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kalite kontrol personeline destek verilerek hatalara elimine edilmeye ¢alisilmaktadir.

Genellikle kontrolorlerin yapacag: hatalar 3 grupta incelenir(Giingor, 2003: 2).
1.2.1. Isteyerek yapilan hatalar

Genellikle kisisel maddi ¢ikar saglamak veya nadiren herhangi bir kirginliktan
otiirii, firmaya kotiiliikk etmek amaciyla kasith olarak islenen hatalardir. Ornegin; 61-
¢iim sonuglarmni degistirmek, kotii 6lgiim sonuglarimi iyi smnirlar iginde gosterip kusur-

lu parca sayisinin artmasina yardimci olarak, firmay1 maddi zarara ugratmak vb.
1.2.2. Kisisel hatalar

Pesin hiikiimlii olmak, sayilar1 yuvarlatmak, ihmalcilik, gizlenmis yeteneksizlik
vb. Bu tiir kusurlar1 bulunan kisileri se¢gmek, gorevini stirdiirtmek, uyarmamak, diizel-
tilmesi icin gayret gostermemek, onarilmas: giic durumlarin ortaya ¢ikmasimna sebep
olur. Ornegin; kontroloriin kendi kendine karar vermesi ki, 6l¢ii sinirlarmi asan parga-

lar1 reddetmeyip “israf olmasm” diisiincesiyle kabul etmesi gibi.
1.2.3. Istenmeden yapilan hatalar

Muayenecinin herhangi bir kasith davranisi yoksa ve muayene kurallarmi tam
olarak uygulasa bile bir takim hatalarin yapilma olasilig1 yine mevcuttur. Bu nedenle
%100 muayeneden gegen bir partide dahi hatali par¢a bulunmamas: neredeyse miim-
kiin degildir. Kontrolor; gorme ve hafiza kapasitesi yetersizligi, yetenek eksikligi, bece-
riksizlik, yorgunluk, unutma, karistirmak, degistirmek, okuma hatasi, yanlis anlamak
gibi nedenlerle istemedigi halde hata isleyebilir. Bunlar bir dlciiye kadar kusur ve ih-
mal saymak dogru degildir. Kontroloriin istemeden igledigi hatalarin sonugta kontrol
edilmis ancak muayeneci hatasi bulunan tiriinleri bu bakimindan iki kategoriye ayirip

arastirmacilar incelemistir.
1.2.3.1. Muayeneci hatasi: Tip I

Kusursuz bir par¢anin, kusurlu zannedilerek reddedilmesi ile ortaya ¢ikar. Gelir
kayb1 ve maliyet faktorleri incelendiginde kabul edilmesi gii¢ bir durumdur. Boyle bir
hatanin giderilebilmesi igin eger isleme sartlari ile iiriin ve {iretim hatt1 uygun ise, ye-

niden tiretmek durumunun yaninda ikinci bir kontrol maliyetlerine katlanmak gerekir.
1.2.3.2. Muayeneci hatasi: Tip II

Kusurlu bir pargayi, kusursuz gibi kabul etmektir. Gereksiz yere diger imalat
asamalarinda islem gormesi, gesitli yatirimlara ve hurda maliyetlerine neden olmasi,
yeniden isleme alma ve onarima ayrilarak, parcanin sisteme tekrar kazandirilmasina

calisilmasi isletmeyi gelir kaybina ugratir.
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1.2. Poka-Yoke i¢in Kullanilan Metodlar

Poka-yoke fikirleri basit ama ¢ok verimli ve inovatif songlara sebebiyet verir. Bu
fikirleri ortaya koyan, gelistirenler ise genellikle dogrudan isi yapan operatorler veya

tiretim yetkilileri olmaktadir.
Hatalar1 6nlemek igin basit fikirlerden bazilar: (ipuglari) sunlardir:
1) Sekil ve Renk Kullanimi
2) Yazilim Uyarilar1 ve Hatirlatmalar
3) Diyalog Kutular1 ve Yazilim Ceklerini Kullanma
4) Anahtarlarin Kullanilmasi ve Otomatik Frenleme
5) Kontrol Listelerini Kullanma
6) Gorme Onleme Yontemleri
7) Isik, Ses, Isaret ve Engelleri Kullanma vb. (Patil, Parit ve Burali, 2013: 23)
1.3. Poka-Yoke Temel Prensipleri

Uretim siirecinin hatasiz/sifir hatal iirinler iiretebilmesi igin uygulamaya konu-

labilecek baz1 prensipler bulunmaktadir. Bu prensipler asagidaki gibi siralanabilir;

1. Kaliteyi stireglere yerlestirmek: Bu sayede herhangi bir hata yapilmis olsa da
tiretilen parcalar %100 denetimden gecirileceginden sistemden kusurlu parcanin ¢ik-

mas1 engellenmis olur.

2. Yanliglikla yapilan hatalar1 elimine etmek: Hatalarin kaginilmaz olmadig: far-
zedilebilir. Eger gereken 6zen gosterilir ve uygun araglarla sistem desteklenirse biitiin
hatalar1 elimine edecek bir yol bulunabilir.

3. Yanlig yapmay1 birak, dogru yapmaya simdi bagla: Uretim sisteminde dogru
olmadig: bilinen higbir islem gergeklestirilmemelidir. 'Dogru olmadigini biliyoruz. An-

cak...' seklindeki ifadelere kesinlikle yer verilmemelidir.

4. Mazeretleri degil, nasil dogru yapilacagini diisiinmek: Hatalara yonelik olarak
ne gibi mazeretler bulunabilecegini diistinmek yerine yapilanlarin nasil daha dogru bir

sekilde gerceklestirilecegini diisiinmek ve bulmak gerekir.

5. %60'lik basar1 sansmu yeterli gormek: Gelismelerde, harekete ge¢gmeden mii-
kemmelligi amaclamak gerekmez. Eger, ¢6ztim %50 basar1 sansindan daha yiiksekse

hemen yerine getirilmelidir.
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6. Hatalar ve kusurlarla ilgili olarak herkes ¢aba sarfetmelidir: Tek bir ¢alisanin
cabalari sifir hatanin gergeklesmesi igin yeterli olmaz. Hata ve kusurlar1 yok etmek igin

isletmenin biitiin ¢alisanlar1 destek vermek zorundadir.

7. On beyin bir beyinden daha iyidir: Hatalarin ortadan kaldirilmasinda ilgili ki-
silerin tamammmin katilacag1 beyin firtinas1 ¢alismalan daha etkin sonuglar dogurur.
Sinerji etkisi ¢oziimii hizlandirir. Bagka bir ifadeyle takim ¢alismasi ilerleme fikirlerinin
anahtaridir.

8. 5 kez 'neden’' 1 kez 'nasil' sorusunu sorarak dogrulari bulmak: Eger bir hata
varsa daha fazla denetleyici talep edilmemeli, problemin kaynagma inilmelidir. Bu
hatalar neden ortaya cikti? diye sorulmali ve cevaplanirken de tekrar 'neden’' sorusu
sorulmalidir. Akla gelen ilk nedenlere yetinilmemeli, problemin kaynagma inebilmek
i¢in 5 kez neden' sorusu sorulmali, arkasindan 'bunu nasil tespit ederiz' diye sorulmal

ve daha sonra ¢6ziim uygulamaya konulmalidir(Parilt;, 2003: 149).
1.4. Poka-Yoke Uygulama Adimlar
Poka-yoke uygulama adimlar: asagidaki sekilde gosterilmistir.
Sekil-1.1: Poka-Yoke Uygulama Adimlar

$

Yukarida sekilde goriildiigli tizere poka-yoke uygulama adimlar1 7 asamadan
ibarettir. Bunlar, problemin tanimlanmasi, istasyon gozlemleme, beyin firtinasi, en iyi
fikrin secimi, plan yapma, plani uygulama ve monitor ve kapali oturum seklindedir.
Bu adimlar1 genel hatlariyla 6zetlemek gerekirse; mevcut durumun tespit edilmesi ile
iyilestirme g¢alismasmin gelistirilmesi ve ardindan uygulamaya gecilmesi seklinde
degerlendirilebilir(Patil, Parit ve Burali, 2013: 21).
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Poka-yoke ile birlikte hatali {iretimin 6nlenmesi sayesinde saglanan faydalar;

e Sifir hataya ulasma yolunda adimlar atilmus olur,
o Islem sonrasi kalite kontroliinii ortadan kaldirmay: saglar(Sifir fazla

siireg),

e Kaliteyi arttirirken ayn1 zamanda hatalar1 da onler(Sifir hatali tiretim),

o Uretilen {iriinde tekrar calismay1 dnler(Sifir fazla siireg),

e Kontrol maliyetlerini azaltir(Sifir fazla stireg),
e Kontrol isciligini azaltir(Sifir isgiicii kaybr),
e Miisteri sikayetlerini azaltir(Sifir hatali {iretim),

seklindedir.

Giingor(2003)‘e gore tam otomatik sistemlerde, tanimlanmais hatali (anormal) du-

rumlar ortaya ¢ikinca, zeki sistem dedigimiz bu makineler kendinden sorunu saptar ve

giderir. Diger bir sistem de yar1 otomasyon dedigimiz ve tanimlanmis hata-

nin(anormal) ortaya ¢tkmas: durumunda ise, makine otomatik olarak sorunu bulmakta

ancak gidermesi personel tarafindan yapilmaktadir. Her iki durum, 6nleme ve bulma

amacina gore tasarlanmistir.

1.6. Poka-Yoke Amag ve Fonksiyonlar:

Kisaca iki ana amaci vardir; bunlar, proseslerdeki olan hatalar1 bulmaya ya da

olas1 hatalar1 6nlemeye yoneliktir. Bunun i¢in durdurma, kontrol ve uyaridan olusan

ti¢ fonksiyondan biri yada digeriyle birlikte kullanilarak amaca ulagilir.

Poka-yoke aracglarinda, hedef i¢in amag ve fonksiyonlarin iliskisi asagida Sekil-

1.2’de verilmisgtir.

Sekil-1.2: Poka-Yoke Araclarinda, Hedef I¢in Amac ve Fonksiyonlarin iliskisi

AMACLAR
ANA AMAC

ALT AMAC

Hatalardan
Korunmak

>

v

FONKSIYON

Durdurma

Kontrol

Uyari

—

—

ARAC

POKA-YOKE

HEDEF

SIFIR HATA
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Kaynak: Giingor, 2003: 3.

Sekil-1.2'de goriilecegi iizere poka-yoke tekniginin ana amaci hatalardan korun-
maktir. Bu ana amacin olas1 hatalar1 énleme ve olast hatalar1 bulma seklinde iki alt
amaci olup poka-yoke uygulamalarina bu amaglar durdurma, kontrol ve uyar1 fonksi-
yonlariyla gergeklesir. Bu uygulamalarin ana hedefi ise sifir hatay1 yakalayabilmektir.
Durdurma fonksiyonu otonomasyonun kullanildig sistemlerdir. Anormal bir durum
oldugunda makine otomatik olarak durur ya da baglantilar1 keser. Dolayisiyla seri
tiretimde ardisik meydana gelen tanimlanmis hatalardan iiriin korunmus olur. Deza-
vantaji ise, iretim hattinin durmasi ve kaynak kullanimidan dogan kayiplardir. Sis-
tem kullanildiginda ortaya cikabilecek olumsuzluklar ise izole edilmis, gizli kalmis
hatalarin yakalanmasindaki zorluklardir. Ornegin; sadece agirhgi kontrol eden sistem
gelistirilmis olmasma ragmen, malzeme ici catlaklarin kontrol sisteminden kagmasi

gibi. Bu durumlarda da yeni poka-yoke araglar1 tasarlamay1 ihmal etmemek gerekir.

Hataya sebep olan faktorler belirlendikten sonra, olusturulan sistem makineyi
otomatik durduruyor ve hata olasilig1 gideriliyorsa onleme amaci gergeklesir. Eger
nelerin hata oldugu tanimlanip sisteme tanitiliyor ve yakalanmasi durumunda makine
otomatik durduruluyor ve hatalilar hemen ayiklaniyorsa bulma amaci gerceklesir. Her

iki durumda da hata faktorlerinin tanimlanmasi gerekir.

Kontrol fonksiyonu; makinenin her zaman otomatik durdurulmas: gerekmez.
Bazen tanimlanmis hata yakalandiginda boya ile isaretlenebilir, boylece bir sonraki
operasyona hatali tirtiniin gitmesi engellenir. Ancak ¢ok sayida iiretim s6z konusu ol-
dugunda, tanimlanmis aymn1 hatalarin ardisik olma olasiligina kars: kontrol fonksiyo-

nunda yakalanan bir durum varsa, durdurma fonksiyonu uygulanir.

Bir 6nceki operasyonda hatali islenmis parcalar yada hatali malzemeler kontrol
edilip sistemden otomatik ayiklaniyorsa dnleme amaci kontrol fonksiyonu igin gergek-
lesir. Yine uygun yontemlerle, islemden hasarlanmis yada eksik islem gormiis pargalar
otomatik kontrol edilip, bir sonraki operasyona gegisi engelleniyorsa kontrol fonksiyo-

nunun bulma amaci gergeklesir.

Uyar1 fonksiyonu, hatanin meydana geldigini haber vermek {izere olusturulmus,

bir ses ve 151k yardimiyla sorumlular1 uyarmak seklinde tasarlanir.
Poka-yoke’de kullanilan algilama cihazlari ii¢ grupta toplanabilir;

1-) Fiziksel temasa dayali cihazlar; tiriinlerin ya da makinelerin fiziksel temasi ile
calisirlar. A¢gma-kapama anahtarlari, dokunma anahtarlar1 ve duyarlilik cihaz-

lar1 seklinde uygulanabilmektedirler.
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2-) Fiziksel temassiz alg1 cihazlari; ortamdaki enerjinin algilanmasma yonelik ola-
rak calisirlar. Foto-elektronik anahtarlar, 1sin algilayicilari, mesafe anahtarlar:
ve benzeri diger cihazlar ortamdaki enerjinin algilanmasi ve sistemin %100 de-

netimini saglamak amaciyla kullanilan cihazlardir.

3-) Fiziksel kosullardaki degisiklikleri algilayan cihazlar; fiziksel kosullarda orta-
ya ¢ikan degisikleri algilama 6zelligine sahiptirler. Basing, sicaklik ve/veya kul-
lanilan elektrigin giicli ve miktarina duyarh olarak galigirlar(Parilti, 2003: 150).

2. Poka-Yoke Uygulama Ornegi

Miisteri memnuniyetsizligine yol acan hatalarin meydana gelmesini engelleyen
tiretim planlama ve tasarlama teknigi olan poka-yoke miisteri odakli olarak, hatalarin
gerceklesme olasiligii engellemektedir. Poka-yoke ile istenmeden yapilan kontrolor
hatalarin1 6nlemek hatta tamamen ortadan kaldirmak hedeflenmektedir. Bu poka-
yoke’nin hedefledigi sifir hata (zero defect) noktasidir. Bu noktadan hareketle Karaman
ilinde faaliyet gOsteren bir biskiivi {iretim fabrikasinda inceleme yapilmis ve poka-yoke

uygulanan noktalar tespit edilmeye gayret gosterilmistir.
2.1. Mevcut Durumun Tespiti

Fabrikanin biskiivi {iretim alani paketleme boliimiinde, konveyor banttan gelen
biskiiviler paketlemeye beslenmekte ve bazi durumlarda eksik besleme sebebiyle paket
ici hava dolu olarak sarilmakta ve koliye bog paket olarak girebilmektedir.

Mevcut durumda saate ortalama 1290 kg biskiivi akis1 gerceklesen paketleme
makinasinda, paketleme sonrasi koliye {iiriinii yerlestiren is¢cinin oniine biskiivi dogru-
dan gitmekte ve o esnada isci bos paketi fark ederse ayirmaktadir. Lakin ¢ok hizli bir
tempo(saniyede 6 paket) ile calisma gergeklestiginden bos paketi farkina varmadan
isciler kolilere doldurabilmektedirler. Asagida Sekil-2.1."de paketleme makinesinde

biskiivi beslemesi gerceklesmemis hiicre goriilmektedir.

Sekil-2.1 : Paketleme Makinasinda Biskiivi Besleme Yapilmamis Hiicre Bolmesi
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Yukarida Sekil-2.1’de goriilecegi tizere biskiivi beslenmemis hazne paketlemeye
girmekte ve ici hava ile sarilmaktadir. Bos paket koliye konulmakta, bu da standart dis1
tiretime yol acarak miisteri sikayetlerine sebebiyet vermektedir. Bu durumu ortadan
kaldirma noktasinda {iiretim yetkilileri tarafindan inceleme gergeklestirilmis ve bos
paketleri elimine edecek bir sistem gelistirilmistir.

2.2. Gelistirilen Yeni Proses

Gelistirilen yeni durumda, sisteme eklenen sensor sayesinde bos hiicre tespit edi-
lerek paketleme sonrasi bos paketleri hava basinci ile uzaklastiracak ve dogrudan sis-
tem disina ayiracak bir uygulama calismasi gergeklestirilmis ve hata orani sifir diizeyi-
ne cekilerek, iiretim ve teknik ekiple birlikte poka-yoke uygulamas: icra edilmistir.

Asagida Sekil-2.2’de sisteme eklenen sensor ve hava iifleme aparati goriilmektedir.

Sekil-2.2: Bos Hiicre Belirleme Sensorii ve Hava Ufleme Aparati

Bos Hiicre Belirleme Sensori
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Hava Ufleme Aparati

Yukarida Sekil-2.2. de goriilebilecegi tizere gelistirilen yeni proseste sensor yar-
dimuyla biskiivi beslenmeyen hiicre tespit edilmekte ve hava basinci harekete gegerek
bos paketi, bos paket 1skarta haznesine iterek sistem disina gondermektedir. Bu sayede
hata orani sifira disuriilerek sifir hatali tiretim ve sifir malzeme israfi hedeflerine katki
saglanmaktadir. Kalite hatas1 kontrol isciligi engellenmesi ile de sifir gereksiz siireg ve

sifir isgiicli kayb1 hedeflerine ayrica katki saglanmustir.
3. Genel Degerlendirme :

Uriinlerde kalite olgusu gilintimiizde ge¢mise nazaran ¢ok daha 6n planda ve
onem verilen bir olgu olarak konumlanmis durumdadir. Buna sebep olan faktorler
genel itibariyle endiistriyel {iretimin artmasiyla birlikte {irtin arzmimn artmis olmasi,
teknolojik gelismeler neticesi daha nitelikli tirtinler tiretilebiliyor olmas ve kiireselles-
me sonucu rekabetin artmasiyla birlikte kalite rekabetinin de artmis olmasi olarak de-
gerlendirlebilir. Glintimiizde tiretimde kalite hatalarini engelleyecek teknik ve yontem-
ler onem kazanmis mahiyettedir. Bu diizlemden hareketle iiretimde hatalar1 engelle-
yen bir teknik olan Poka-yoke teknigi glinlimiiz {iretici isletmeleri tarafindan tercih

edilmekte ve kaliteli {iretim i¢in bir sigorta gorevi gormektedir.
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