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Oz: Tekstil ve konfeksiyon sektoriinde, iiriin kalitesi ve iiretim siireglerinin giivenilirligi olduk¢a 6nemlidir.
Hata Tirii ve Etkileri Analizi (HTEA) yontemi, isletmelerde uygulama sonucu kalite standardinin ve
miisteri memnuniyet diizeyinin yiikselmesini saglamaktadir. HTEA, iretim siireglerini analiz etmekte,
basarisizliklar1 ve hatalar1 nlemek amaciyla riskleri degerlendirmektedir.

Bu caligmada, konfeksiyon sektoriinde faaliyet gosteren bir iretici firmada, numune onay siireci
asamasinda HTEA yontemi kullanilmistir. HTEA uygulanmasinda sistemdeki hata karmagikligini
belirlemek ic¢in hata agaci analizinden faydalanilmistir. Numune onaylarinda kalite ve miisteri
memnuniyetini artirmak amaciyla ¢aligsmalar yapilmistir. Analiz sonucunda, numune onay siirecinde en
fazla zaman kaybina neden olan hatalar biiyiikten kiiciige dogru risk dncelik gdsterge (ROG) degerlerine
gdre siralanmistir. En biiyiik ROG degerine sahip olan hatalarin miisteri temsilci olarak ¢alisanlarin teknik
bilgi yetersizligi, boliimler arasi ekip ¢aligmasinin zayiflig1 ve eksik bilgi akisindan kaynakli oldugu tespit
edilmistir. Elde edilen sonuglara gore, firmada gesitli iyilestirme calismalar1 yapilmigtir. 13 adet hata
faktoriinden 12’sinin ROG degerleri 40’1n altina indirilmistir.

Anahtar Kelimeler: HTEA, ROG, Alternatif ¢oziim, Konfeksiyon numunesi onay siireci, Kalite
iyilestirme, Siire¢ analizi

Application of Failure Mode and Effect Analysis in Apparel Industry

Abstract: The product quality and the reliability of the processes are very important in the textile and
apparel sector. The Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) method ensures that the quality standard
and customer satisfaction level increase as a result of the application in the enterprises. The FMEA analyzes
the production processes and evaluates risks to prevent failures and errors.

In this study, FMEA method was used in the sample approval process in a manufacturer company operating
in the apparel industry. Fault Tree analysis is used to determine the error complexity in the system in the
application of FMEA. Researches have been made in order to increase quality and customer satisfaction in
sample approvals. As a result of the analysis, the errors that cause the most time loss in the sample approval
process are listed in descending order according to the risk priority number (RPN) values. It has been
determined that the errors that have the greatest RPN value are the lack of technical knowledge of
merchandiseres, the weakening of the teamwork between the departments and the lack of information flow.
According to the results obtained; various improvement activities have been carried out. The RPN values
of 12 of the 13 error factors have been reduced to below 40.

Keywords: FMEA, RPN, Alternative solution, Apparel sample approval process, Quality improvement,
Process analysis
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1. GIRIiS

Kiiresel ve ulusal rekabet kosullarinda isletmeler acgisindan kalite ve kalite iyilestirme
faaliyetleri, konfeksiyon sektoriinde kalici bagari saglayabilmek igin biiyiik rol oynamaktadirlar.
Kalite iyilestirme; iirlin ve/veya hizmet kalitesini olumsuz etkileyen faktorleri tespit etmek ve
ortadan kaldirmak ile miisteri memnuniyet Seviyesini artirmak i¢in yapilan ¢alismalardan olusan
stiregtir. Kalite iyilestirme faaliyetleri; iretim maliyetlerini azaltmada, miisteri istek ve taleplerini
karsilamada konfeksiyon isletmelerine biyiik katki saglamaktadirlar. Kalite iyilestirme
faaliyetleri siiresince diizenli bir plan uygulayan isletmeler sirasiyla; iiretimde ortaya g¢ikan
hatalarin periyodik analizi, hatalarin yok edilmesi, risklerin degerlendirilmesi ve 6nlem alinmasi
asamalarindan gegmektedirler. Isletmeler iyilestirme faaliyetleri sayesinde iiriin hata maliyetini
azaltmayi; igletme, is¢i ve iriin giivenilirligine katki saglamay1 hedeflemektedirler (Cevik ve
Aran, 2007; Yuen vd., 2008).

Glnlimiizde isletmeler, kalite iyilestirme siireglerinde g¢esitli yontemler kullanmaktadirlar.
Isletmeler, tiim iiretim birimlerini kapsayan siire¢ iyilestirme ve gelistirme calismalarina daha
fazla sermaye ayirmakta ve detayli arastirmalar yapmaktadirlar. Failure Mode and Effects
Analysis (FMEA) yani; Hata Tirti ve Etkileri Analizi (HTEA) kavramu, siire¢ iyilestirme
arastirmalarinin ve Toplam Kalite kavraminin bir sonucu olarak ortaya ¢ikmig ve tiim sektorlerde
hatalarin meydana gelmeden onlenmesine yonelik uygulamaya alinmis bir yontem olarak
kullanilmaktadir (Baysal vd., 2002; Yakat, 2011).

Bu calismada, konfeksiyon sektoriinde faaliyet gosteren bir isletmede HTEA metodu
uygulanarak iiretim Oncesi numune onay siireci asamasinda kalite ve miisteri memnuniyetini
artirmaya yonelik caligmalar ve iyilestirme faaliyetleri yapilmistir.

2. HTEA KAVRAMI

Uretim verimliligi, isletme yonetimi agisindan gelisen ve biiyiiyen rekabet ortaminda nemli
konular arasinda yer almaktadir. Isletme faaliyetlerinin kalite ve giivenirliliginin artmasi is akist
siirecince iiretim verimliliginin yiikselmesine katki saglamaktadir. Is akis1 siirecinde bir veya
birden fazla boliimde hata meydana gelmesi iiretim programini aksatacak gecikmelerin
yasanmasma neden olmaktadir. Isletmeler, iiretim siirecindeki olasi hata kaynaklarmi
tanimlamak, oOnleyebilmek ve tretim verimliligini arttirmak igin bilimsel yaklagimlarin
kullanilmasina daha fazla ilgi gostermektedirler (Pazireh vd., 2017).

Miihendislik yaklagimi, {irin gelistirme ve operasyon yonetim prosediirii olan HTEA; bir
sistemin potansiyel hata tiirlerini analiz etmek icin hatalari olasiliklarina ve benzerliklerine gore
siiflandiran faydali ve giiglii bir aragtir. HTEA, isletmelerde miisterilerin talep ve beklentilerini
karsilamak amaciyla nihai iiriiniin son kullanici begenisine sunulmadan 6nce tasarim, sistem,
servis ve tiim is akigi slireci agamalari boyunca olasi hatalari tespit ederek ortaya ¢ikmadan
Onlenmesi, iiriin kalitesinin arttirilmasi ve {iretim siire¢ giivenilirliginin saglanmasinda kullanilan
bir yontem olarak tanimlanmaktadir (Chiu vd., 2018 ve Yakit, 2011). Bu yontem planlama,
deneme, gelistirme ve kontrol asamalarinda sistem, is akis1 ve iirtindeki potansiyel hatalari
saptamak icin kullanilmaktadir. Hatalarin 6nem derecelerinin tespiti, degerlendirilmesi ve
onlenmesi i¢in gerekli iyilestirme ¢alismalarinin yapilmasini saglamaktir. Temel prensip, hatalar
sonucu olusacak sorunlarin son kullaniciya olan tesirlerini, kullanic1 bakisiyla analiz etmektir.
Analiz kapsaminda son kullanici olarak isletme is akisi i¢erisindeki bir sonraki boliim, faaliyeti
yapacak kisi, firma miigterisi veya iiriin son tiiketicisinin bakis agis1 degerlendirilmektedir (Baysal
vd., 2002).

HTEA yontemi, ilk kez 1960'arda havacilik sektoriine yonelik giivenlik gereksinimleri
karsilamak i¢in bir tasarim yontem bilimi olarak gelistirilmistir. Gliniimiizde bu yontem havacilik,
otomotiv ve niikleer basta olmak iizere ¢esitli endiistrilerde iiriin giivenligi, isletme giivenilirligi,
tasarim ve silire¢ degisiklikleri, alternatif malzeme bulma, kalite kontrol ve muayene Olgiitlerini
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yeniden degerlendirme gibi alanlarda karar verme araci olarak yogun kullanilmaktadir (Sankar ve
Prabhu, 2001; Milli, 2015).

HTEA yonteminin tekstil ve konfeksiyon sektoriinde uygulanmasina yonelik cesitli
caligmalar yer almaktadir. Yiicel (2007), bir konfeksiyon isletmesindeki dikim hatalarini
gidermeye yonelik 12 hafta boyunca iiretim siirecinde HTEA y&ntemini uygulamustir. isletmenin
denim pantolon {iretim hattinda %4,1, gémlek iiretim hattinda %5,2’lik bir dikim hatas1 azalmasi
saglanmig, hata giderme zamaninda 966,3 dakikalik bir kazan¢ elde edilmistir. Yakit (2011),
HTEA uygulamasindaki risk éncelik sayisimin (ROS) hesaplanmasinda kullanilan yéntemlerin
detayli bir bigimde ortaya konulmasi tizerinde ¢alismistir. Gamateks Tekstil San. ve Tic. A.S.’de
gerceklestirilen HTEA uygulamasi sonucu elde edilen sonuglar, ROS hesaplama ydntemlerinin
farkliliklarini, avantajlarini ve dezavantajlarini ortaya koymustur. Ozyazgan ve Engin (2013), bir
orme isletmesinde karsilagilan hatalarin, hata olasiliklari, siddet degerleri ve kesfedilebilirlik
degerlerini Proses HTEA ¢alismasi ile hesaplamiglardir. Yapilan ¢alismalar sonucunda isletmede
karsilasilan kritik hatalarin 6rme makinasi kaynakli; delik sayisi, uguntu, kirik igne, lycra kagigi,
platin izi, enine band ve lycra kesigi oldugu tespit edilmis ve ayrica is¢ilerin egitimi ve galisma
kosullarinin iyilestirilmesi hatalar1 6nlemede kritik faktorler olarak belirlenmistir. Kaewsom ve
Rojanarowan (2014), iplik egirme ¢ekme isleminde kirik filament kusurlarindan kaynaklanan
hatal1 oranini azaltmak icin HTEA ydntemini kullanmuslardir. Iyilestirmeden sonra, kirik filament
kusurlarindan kaynaklanan kusur orani %3,35'ten %1,76'ya diismiistiir. Ozyazgan (2014), bir
dokuma kumas iiretimi yapan tekstil igletmesinde karsilasilan hatalarin Proses HTEA ¢aligsmasi
ile hata olasiliklari, siddet degerleri ve kesfedilebilirdik degerlerini hesaplamigtir. Yapilan
caligmalar sonucunda hatalarin dokuma makinasi ve personel kaynakli oldugu ve hata olasiliklar
yiiksek olanlarin ¢6zgii kopuslar1 ile ¢ift atki hatalar1 oldugu tespit edilmis ve isletmede
karsilagilan kritik hatalarin; atki kagig1, ¢ozgii kacgigi, sepet, yag lekesi, tefe, taras, ayak kagigi,
¢ift atki ve havli atki oldugu belirlenmistir. Sabir ve Bebekli (2015), tekstil boya terbiye
isletmesinde HTEA teknigini uygulamiglardir. Calisma sonucunda isletmede risk onceligi olan
mekanik kirik, yag pas lekesi ve boya kirig1 olmak {izere ii¢ hata/kusur tiirii tespit edilmistir ve
Onleyici faaliyetlere karar verilmistir. Kiicik ve dig. (2016), konfeksiyon kesimhane
departmaninda 1 yil siire ile inceleme yapmis ve kesim siireci sirasinda karsilagilan hatalari,
HTEA ile smiflandirilarak kaynaklarini tespit etmislerdir. Arastirma sonucunda kesimhane
departmaninda tespit edilen 18 farkli hatadan 8 tanesinin degeri ROS>100 olarak hesaplanarak
¢dziim onerilerinde bulunulmustur. Unal ve Acar (2016), denim iiretimi yapan bir hazir giyim
firmasinin kalite kontrol boliimiinde karsilasilan hatalar1 gézlemlemisler ve HTEA yontemine
gdre analiz etmislerdir. Risk oncelik gosterge (ROG) degeri yiiksek olan hatalar; dikis hatalari,
etiketleme hatalari, kemer tutuculardaki hatalar ve perginler lizerindeki hatalar oldugu tespit
edilmistir. Pazireh ve dig. (2017), HTEA yaklasimini, hazir giyim {iretim hatlarinda bir kalite
kontrol sistemi tasarlamak ve uygulamak, olasi zorluklar1 belirlemek ve siralamak, son olarak
kalite kontrol istasyonlarina dogru komutlar1 vermek i¢in benimsemiglerdir. Veriler orta 6lgekli
bir konfeksiyon fabrikasindan toplanarak HTEA tarafindan uygulamaya konulmus ve daha sonra
simiilasyon tabanli optimizasyon teknigi kullanilarak iiretim verimliliginin iyilestirilebilirligi
analiz edilmistir. Simiilasyonun sonuglari, iiriin kusurlarinda, yeniden iglemede ve toplam tiretim
maliyetinde 6nemli bir diigiis oldugunu gostermistir. Bilisik (2018), bir tekstil fabrikasinda iplik
tiretimi, dokuma ve boyahane bdéliimlerinde 10 ay boyunca HTEA ¢alismasi gerceklestirmistir.
Beyin firtinasi ve neden-sonu¢ diyagramlari kullanarak olasi basarisizliklari, etkileri ve
basarisizliklarin nedenleri belirlenmistir. HTEA yontemi ile siiregte meydana gelen kritik
potansiyel hata tiirleri Onceliklendirilmistir. Hatalarin ve fUstlenilen faaliyetlerin nedenleri
arasinda ana sorun olarak calisanlarin bilgi eksikligi ve standardizasyon dis1 siireg tespit
edilmistir. Makine ve aparat periyodik kontrolii siireleri iyilestirilmistir. Iyilestirme sonrasi iplik
iretim kisminda %25 kalite artisi, dokuma kisminda %34,5 ve boyahanede %39 basar1 elde
edilmistir. Tekez (2018), ideal ¢6ziime benzerlik yoluyla siparis tercihi i¢in bulanik teknik
(TOPSIS) kullanarak 6rme siirecinde HTEA gerceklestirmistir. Calismada elde edilen sonuglara
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gore, genellikle 6rgii makinesinin ayarlariin dogru yapilmamasindan kaynaklan merdane atma
hatasi, yag lekesi, Ol¢iim esitsizligi, dokuma hatasi, delik sayisi, desen hatasi ve iplik kopmasi en
kritik hatalar olarak belirlenmistir. Hatalar1 gidermek igin; fabrika ici egitimlerin sayisinin ve
kalitesinin artirilmasi, siirekliliginin saglanmasi ve diizenli makine bakimlarinin yapilmasinin
onemi vurgulanmistir. Mutlu ve Altuntas (2019), entegre bir firmada ring iplik tiretim siirecini
analiz etmek icin HTEA ve hata agaci analizine (FTA) dayali bir yaklasim énermislerdir. iplik
iiretim departmaninda toplam 57 adet tehlike temel nedeni belirlenmistir. Tehlikenin temel
nedenlerine iligkin arizalar FTA tarafindan incelenmis ve bu tehlikelere karsilik gelen riskler
HTEA tarafindan 6nceliklendirilmistir. Onerilen FTA-HTEA yaklasimindan elde edilen sonuglar,
karar vericilerin ve miithendislerin uygulamada hem is sagligi hem de giivenlik agisindan tehlike
ve risklerin sayisin1 kolayca azaltabilecegini gostermistir. Nupu ve dig. (2020), hazir giyim
endiistrisinde Hintli baski pat1 tedarikgilerini se¢mek icin HTEA ve Taguchi kayip fonksiyonunu
(TLF) kullanarak baski islemi performans degerlendirmesi ve iyilestirmesi {izerinde
calismiglardir. Kiigiik ve orta 6lcekli tedarikgilerin blok baski siirecini gelistirmek igin kusurlar
en aza indirmeyi amaglamislardir. Mevcut gergeklik agaci (CRT), analitik hiyerarsi siireci (AHP),
TLF ve HTEA yontemleri kullanilmistir. HTEA, her bir temel nedene karsi alinan tiim iyilestirme
girisimlerinin uygulanabilirligini saglamak i¢in kullanilmustir.

2.1. HTEA Olgiitleri

HTEA nitel ve nicel 6geleri icermesi ve riski ti¢ ¢arpanla degerlendirmesi ile risk analiz
yontemleri arasinda kendini fark ettirmektedir (Milli, 2015).
HTEA yontemi;
e Hatalarin ayr ayr1 sebep ve gosterdigi etkiyi belirlemektedir.
e Olusabilecek gizli hatalar1 tanimlamaktadir.
o Olasilik, siddet ve kesfedilebilirlik degerlerine gore hatalar arasi oncelik siralamasi
olusturmakta ve degerlendirmektedir.
o Problemleri takip etmekte ve 6neyici islemlerin yapilmasini saglamaktadir (Demirel,
2012).

HTEA yonteminde risk onceligi tespitinde kullanilan ti¢ girdi faktorti bulunmaktadir. Hataya
ait bu girdi faktorleri; meydana gelme durumu igin olasilik, etki i¢in siddet ve saptama igin
kesfedilebilirlik olarak belirlenmektedir. Bu ti¢ girdi kullanilarak her hata igin risk oncelik
gostergesi hesaplanmaktadir (Chang ve Sun, 2009; Lolli vd., 2016).

e Olasilik (frekans); hatanin ortaya ¢ikmasi, muhtemel hata sebebinin olugmasi ve iiriin
kulanim 6mrii i¢erisinde hata olusma ihtimalini ifade etmektedir.

o Siddet (agirlik); hatanin miisteri lizerindeki etkilerinin 6nem degeri ve ciddiyeti olarak
tanimlanmaktadir. Siddet siralamasi, miisteriyle ilgili olarak, sadece iiriin tasariminin
aksiyonlar1 tarafindan degistirilebilmektedir. Bu siralama imalat kontrollerinden
etkilenmemektedir. Siddet sadece hatanin etkisine dayanmaktadir ve biitiin potansiyel
hata sebepleri hatanin belirli bir etkisi i¢in en az ayn1 agirlik siralamasini almaktadir.

o Kesfedilebilirlik (tespit/fark etme); mevcut kontrollerde meydana gelen hatanin tespit
edilerek engellenmesini gosteren zorluk derecelendirilmesini ifade etmektedir.

e Risk oncelik gostergesi (ROG); belirlenen risk faktdrlerinin meydana gelme olasilig,
siddeti ve fark edilebilirlik degerinin dnceden belirlenen bir say1 aralifinda atanan
degerleri alinarak, yapilacak islemler sonras1 hesaplanan sayisal degeri ifade etmektedir.
ROG = Olasilik x Siddet x Kesfedilebilirlik formiilii ile hesaplanmaktadir. ROG degeri
1 ile 1000 arasinda degismektedir. Bu deger ile diizeltilecek hatalarin 6ncelik sirasi
belirlenmekte ve sirastyla ROG degerini 1’e dogru getirebilecek iyilestirici faaliyetler
planlanmaktadir (Baysal vd., 2002; Demirel, 2012; Milli, 2015).
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HTEA yonteminde girdi faktorleri deger analizleri i¢in Tablo 1, Tablo 2 ve Tablo 3
kullanilmaktadir. Tablo 1’de olasilik faktorii i¢in hata olusma ihtimali degeri ve oranlari
gosterilmektedir. Tablo 2’de siddet faktorii i¢in hatanin etki durumu, degeri ve kriterleri
gosterilmektedir. Tablo 3’te kesfedilebilirlik faktorii i¢in hata saptanma durumu, degeri ve
kriterleri gosterilmektedir (Kocakog, 2016; Vinodh ve Santhosh, 2012).

Tablo 1. HTEA olasilik degeri

Olasilik Degeri Oran
= Yok gibi 1 <1/1.500.000
80 - 2 1/150.000
a Gok disitk 3 1/15.000
=3 4 1/2.000
g3 Orta 5 1/400
<OE = 6 1/80
i .. I 1/20
E Yiiksek 8 18

.. 9 1/3
Cok yiiksek 10 12

Tablo 2. HTEA siddet degeri

HTEA Siddet Degeri Tablosu

bozuldugunun farkindadir.

Etki Degeri Kriter
COI.(. qusl.l.k: Muster.l. ha.l.ta.‘,ian haberdar degildir. .Sem.s ve Hata fark edilmeyecek derecede bir etki
iriin lizerinde gdz oniinde bulundurulacak bir etki 1
yoktur. yaratmaktadir.
Az: Miisteri izerinde ¢ok az bir tatminsizlik yaratacak Cok kii¢tik bir tatminsizlik vardir. Miisteri
hatadir. Miisteri iiriiniin ya da servisin ¢ok az da olsa 2-3 muhtemel olarak servis veya tirtindeki kiiglik

derecedeki bozulmay1 fark etmeyecektir.

Orta: Hata biraz tatminsizlik yaratmistir. Miisteri de bu

Miisterinin hatadan etkilenme durumu oldukga

siddet yapar. Giivenlik ve idare kontrolsiizdiir.

hatadan rahatsizdir. Ekipmanda tamir ve hasarlara yol 4-5-6 yiiksektir. Tatminsizlik derecesi ortadir.
acabilir. Dikkate deger performans kayb1 vardir.
Yiiksek: Miisterinin yiiksek derecede tatminsizligi
vardir. Uriiniin herhangi bir sekilde diizeltilmesi 7.8 Miisteri hatadan yiiksek derecede etkilenmistir.
miimkiin degildir. Proseste ve serviste bozulmalar Giivenlik ve idarenin kontrolii kaybolmustur.
meydana gelir.
Cok yiiksek: Hata meydana geldiginde ¢ok yiiksek bir 9-10 Cok yiiksek bir giddetin etkisiyle giivenlik ve

idarenin kontroliinden s6z edilemez.

Tablo 3. HTEA kesfedilebilirlik degeri

HTEA Kesfedilebilirlik Deger Tablosu
Kesfedilebilirlik Degeri Kriter
Kesin gibi 1 Hata kolaylikla kesfedilir. Hata giivenilirligi: %99,99 (1/10.000)
Cok yiiksek 2
Yiiksek 3 Hata agikca bellidir. Hata giivenilirligi: %99,80 (1/5.000-1/500)
Orta dereceli yiiksek 4 ' ’ ’ ’
Orta 5
Diisiik 6
Dikkate degmez 7 Hata orta derecede bilinir. Hata giivenilirligi: %98 (1/200-1/50)
Hig dikkate degmez 8
Uzak ihtimal 9 Hata yiiksek kontrollerle bilinir. Hata giivenilirligi: %99,99 (1/20)
Miimkiin degil gibi 10 Hata giivenilirligi: %90'nin altindadir. (En yiiksek 1/10)
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Risk onceligi tespiti i¢in Tablo 4 kullanilmaktadir. Hatalar1 6nleme ve diizeltme kararlar
vermek icin ROG sayisimn bulundugu araliga bakilmaktadir (Kocakog, 2016; Vinodh ve
Santhosh, 2012).

Tablo 4. ROG deger arahg

ROG<40 Onlem alinmasina gerek bulunmamaktadir.
40 <ROG<100 Onlem alinmas1 fayda saglayacaktir.
ROG>100 Onlem alinmas1 zorunludur.

Hesaplanan ROG degerleri dikkate almarak iyilestirme yapilacak hata ve riskler arasinda
oncelik siralamasi belirlenmektedir ve ortadan kaldirma ¢alismalari uygulanmaktadir. ROG
degeri biiyiidiikge hatanin zarar verme olasilig1 biiyiimektedir. ROG degerinin en aza indirilmesi
icin islem siras1 degisikligi, tasarim veya makine degisikligi, yeni veya ek kalite kontrol
noktalarinin olusturulmasi, talimatlar ve prosedirlerin incelenmesi ve iscilerin egitimi gibi
iyilestirici ve diizeltici 6nlemler en kisa zamanda hizlica faaliyete gegirilmektedir (Milli, 2015,
Ozbunar, 2015). Aym1 ROG puanina sahip hatalar arasinda ilk olarak siddet ardindan kesfetme
degeri yiiksek olan degerlendirilmektedir. Siddet hatanin etkisini gosterdigi i¢in siddeti yiiksek
olan hata 6ncelikli kabul edilmektedir. Hatanin miisteriye ulasma durumunda ise kesfetme degeri
olasilik degerinden daha fazla 6nem tasimaktadir (Milli, 2015; Kiigiik vd., 2016).

2.2. HTEA Asamalarn

HTEA yontemi uygulamasinda mevcut ve olusabilecek hatalar1 6nlenme hedefine ulagsma
siireci tahmin ve kabuller ile baslamaktadir. Verimli tahmin ve kabuller son kullanicida hata
ortaya cikmamasi agisindan 6nem tasimaktadir. HTEA yontemi uygulama asamalar1 asagidaki
sekilde siralanmaktadir.

1. Analiz yapilma amaci ve uygulama diizeyleri icin HTEA planlamasi yapilmaktadir.
2. HTEA yonteminin uygulanabilmesi igin ihtiya¢ olan kurallar ve kriterler tespit
edilmektedir.
3. Faaliyet ve c¢evre etkilesimi igin sistem analizi yapilmakta ve islem asamalart
belirlenmektedir.
4. Uygulamada karmagiklig1 belirlemek igin beyin firtinasi, hata agaci analizi, analitik
hiyerarsi siireci gibi problem tespiti ve sorun ¢dzme teknikleri kullanilmaktadir.
Siireg igerisindeki faaliyetlerin birbiri arasindaki baglantilar tespit edilmektedir.
Ortaya ¢ikma ihtimali olan hata gesitleri tanimlanmaktadir.
Hatalarin olasilik, siddet ve kesfedilebilirlik etkileri ve degerleri hesaplanmaktadir.
Risk dnceligi tespiti icin ROG degeri hesaplanmaktadir.
Hatalar1 6nlemek ve diizeltme kararlar1 vermek i¢in ROG 6ncelik siralamasi ile hatalar
listelenmektedir. Degerler biiyiikten kiigiige dogru siralanarak hata Oncelik listesi
belirlenmektedir.
10.1Ihtiyag olan diizeltici islemler ve uygulanmas: gereken ¢oziimler belirlenmektedir.
11.Her bir hata igin yok etme, 6nleme ve kontrol faaliyetleri tanimlanmaktadir.
12.0nerilen onleyici faaliyetlerin olasilik, siddet ve kesfedilebilirlik etkileri, degerleri ve
ROG sayilar1 hesaplanmaktadar.
13.Sonuglar rapor olarak kaydedilmektedir (Yiicel, 2007; Eryiirek ve Tanyas, 2003).

©ooNo O

HTEA uygulanmasinda tim ¢alisma i¢in analiz formu kullanilmaktadir. Tablo 5’te
gosterilen HETA formuna hata tiirlerine gore girdi faktorlerinin tespit edilen olasilik, siddet ve
kesfedilebilirlik degerleri ve hesaplanan ROG sayilar1 kaydedilmektedir (Eryiirek ve Tanyas,
2003).
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Tablo 5. HTEA formu
HATA TURU ve ETKILERI ANALIZ FORMU

Triin: Proje Me:
(Calisma Tarihi: Uriiniin Planlsnan Tretim Taribi: Hazirlavan: Ekip:
Cinav:
Hata - Mevout
Edkiler | Seb | -
Tiimd = | Sebeple Eontral Mavoat Dumum Cineriler| Sonug Sonmmlu|
Olasilk| Siddet| Eest | ROG Vapilan|Olasilk| Siddet| Eest | ROG

3. MATERYAL VE YONTEM
3.1. Materyal

Bu c¢alismada, numune onay siirecindeki faaliyetlerin iyilestirilmesi, kalite ve miisteri
memnuniyetinin arttirilmasia yonelik arastirmalar yapilmistir. izmir’de faaliyet gosteren bir
konfeksiyon firmasiyla birlikte c¢alisilmistir. Konfeksiyon firmasi dokuma dis giyim alaninda
kadin, erkek ve g¢ocuk iiriin gruplarinda ihracat ve yurtigi fason iiretim yapmaktadir. Firma,
ozellikle ihracat grubundaki miisterileri i¢in kalite ve miisteri memnuniyetine olduk¢a 6nem
vermektedir. Bu kapsamda, misteri memnuniyetsizligine neden olabilecek hatalar1 tespit
edebilmek i¢in ti¢ aylik bir dénem boyunca firma ¢aligma sistemi takip ve analiz edilmistir.

Firmanin boliimleri ve organizasyon sistemi incelenmistir. Sekil 1’de firma bolimleri
gosterilmistir. Sekil 2°de miisteri siparisi i¢in firma is akis1 gosterilmistir.

Yaénetim
I
[ I T I I 1
Planlama Modelhane Satin alma Uretim Pazarlama Idari igler
I
[ I I 1 L
v .
Uretim Kalip tasarim Numune Pastal ¢izimi Kumas testi Kumas depo [ Kesimhane Mu?lerrl,r Muhasebe
planlama firetim : temsileiligi
Numune Nl_.unune Aksesuar depo|— Dikimhane Nakliye
planlama kesim ’
Numune s N
dikim — Son iglemler
Numune kalite| -
N — Fason firetim
kontrol
L~ Kalite kontrol
Sekil 1:

Konfeksiyon firmasimin boliimleri
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Siparis kumas
Koleksiyon Firmaya ve aksesuar ar:uﬁz;l:lcve Uretim Sevkivat
fiyatlandirma siparis alimm onayl ve § gnayl islemleri ya
tedariki
Sekil 2:

Konfeksiyon firmasi siparis is akist

Sekil 3’te firma organizasyon sistemi gosterilmistir. Firma iginde boliimler arasi ¢oklu hat
organizasyon sisteminin hakim oldugu goriilmektedir. Modelhane boliimiiniin tiim bdliimler ile
yogun bir iliskisi bulundugu dikkat cekmektedir.

Genel midiir

Miigteri “|  Planlama
temsilcilen ', muidiirii

Uretim madiri

\ N

Modelhane
miidiiri

|

Numune tiretim’ Pastal — Kumas depo Aksesuar depo Fason takip Kalite kontrol
Modelistler sefl operatéril Test sorumlusu sorumlusu sorumlusu sorumlusu sorumlusu
Sekil 3:
Konfeksiyon firmasinin organizasyon sistemi
3.2. Yontem

Bu calismada, konfeksiyon firmasinin numune onay siirecindeki zaman kayiplariin
nedenlerini bulmak, riskleri degerlendirmek ve ¢6ziim onerilerinde bulunmak icin HTEA metodu
kullanilmistir. HTEA uygulanmasinda sistemdeki hata karmagikligini belirlemek i¢in hata agaci
analizinden faydalanilmustir.

Firma is akisinda siparis terminini etkileyen hata tiirlerinin olas1 sebeplerini tanimlamak i¢in
firmanin yetkilisi ve boliim sorumlular ile beyin firtinasi ¢aligmalar1 yapilmigtir. Beyin firtinast
toplantilarina genel miidiir, planlama miidiirii, Gretim mudiirii, modelhane mudiiri ve iki miisteri
temsilcisi katilmistir. Beyin firtinasi sonucu ortaya g¢ikan problemler hata agaci analizi
kullanilarak alt sebeplerine ayrilmustir. Sekil 4’te siparis termininin gecikmesine neden olan
faktorler gosterilmistir.
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\ \
Kesim gecikmesi \ .
g N . Kumas tedarik
Y Dikim plant agimi R —
. \\\“ Yardimel malzeme\‘
Son islem hatalan \ tedarik
- .
\_\ Ara kalite hatalar: "\\
\\, \ Siparig Termin
7 Yiikleme kalite / Gecikmesi
Numune onay1 / /
s / onayl /
/ S ANy
/ /
Kumas testleri / /
_—/ /' Eksik/fazla siparis adedi
/" Yardimci malzeme [ <
! /
. /
/ testleri /
/| <
/ /
‘;
Uretim Oncesi Uretim Sonras
Onay Onay
Sekil 4:

Siparig terminini etkileyen faktorlerin hata agact yontemi ile gosterilmesi

Firma, kumas ve yardimci malzeme-aksesuar onayi siirecinde yapilan testler i¢in misterisine
bagli calismaktadir. Kumas ve malzeme testleri miisteri biinyesindeki laboratuvarda
yapilmaktadir ve bu durum firetici firmadan bagimsiz olarak ilerlediginden test siiresindeki
herhangi bir kayip zaman siparis termin tarihine ilave edilebilmektedir. Kumas, yardimei
malzeme-aksesuar tedariginde herhangi bir gecikme olmasi durumda, gecikmeden kaynakli
maddi zarar malzeme tedarik firmasina yansitilmaktadir. Uretim esnasindaki bir gecikme, fazla
mesai ve fason atdlye destegi ile ¢dziilmektedir. Uretim sonras1 yiikleme Kkalite onay1 miisteri
kontroliinde olmaktadir. Bu faktorlerin disinda isletmeyi en fazla zaman kaybina ugratan numune
onay1 siireci oldugu tespit edilmistir. Bu nedenle numune onay siireci i¢in beyin firtinasi toplantisi
ve analiz yapilmistir.

Numune onayinin gecikmesine neden olan faktorler Sekil 5°te hata agaci analizi kullanilarak
alt sebeplerine ayrilmistir. Ardindan tespit edilen 13 faktor HTEA yontemine gore
degerlendirilmistir.

Numune Siireci

"'-‘.‘ Seri numunelerinin Griin teknik dosyasinda belirtilen

Miisteri temsilcisinin . o\ baski, nakig gibi iglemleri yapilmadan miigteri
N kniklerindeki Seri numunelerinin {irtiniin \ énderil .
X el erindel N S—— ; X
. uretim tekniklerindeki dlgii tabl laki her |.wyma gonderilmesi

Siparis fivatlandirma X .
asamasinda model ' bilgi eksikligi bedende yapilmast ', . 3
. . e — —————+————3\ Birden fazla én (prototip) numune
degisikliklerinin onaymm ', \
\  gahismasinin yapilmasi

alinmamig olmasi A N . Firma iiriin model
-\ Miisteri temsilcisinin \
Numune éncesi firetimi \ model tasarimini tam toplantsinin miisteri v \kama baski, nakis gibi ekstra

\incelememesi temsileisi ve teknik ekiple),
! birlikte yapilmamasi !

zorlatiracak islemlerin degisim iglemlerinin 6n g¢aligmalarmn tretim

talebinin miigteriye sunulmamasi ",

"‘-‘,‘I i dneesi yapilmamasi

.| Numune Onayinin
Gecikmesi

/ Numune dikiminde
Fiyatlandirma asamasinda onay alinmsg /

degisikliklerin miisteri tarafindan

siparis kumagindan farkli /
kalitede kumas ve
gonderilen orijinal numune {izerinde / malzeme kullamlmas: [/
belirtilmemesi / iyl

/ Uretim numunesi yapilabilmesi igin sipariste
/' kullamlacak orijinal kumag ve malzemenin

/ tiimiiniin firmaya gelmesinin beklenmesi

/ Uriin teknik dosyasinin yeterli

/ agiklamaya sahip olmamas

Sekil 5:
Numune onay stirecini etkileyen faktorlerin hata agaci yontemi ile gosterilmesi
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4. BULGULAR

Hata ti}rlerinin ayr1 degerlendirilmesi i¢in tiim hatalar HTEA fprmuna islenmistir. Her bir
hatanin ROG degeri hesaplanmigtir. Hesaplanan sonuglar ROG deger araligina gore
konumlandirilmistir. Tablo 6’da HTEA formuna islenmis hatalar ve degerleri gosterilmistir.

Tablo 6. HTEA Formu
Hata Tiirii ve Etki Analizi (HTEA) Formu

Mevcut Durum Sonug
ata luru _ _ = neri - - =
z| 3|35 < Yapilan z| 3|35 <2
5| & |5 < 5| & |5 =
M 2
. . Boliim ¢alisanlarina teknik ve

1 | Misteri temsilcisinin model | 5 17} g | 154 kisisel gelisim egitimi 4 | 9 | 36
tasarimini tam incelememesi A o
verilmelidir.

Siparis fiyatlandirma
asamasinda model
degisikliklerinin onaymin
alinmamig olmasi
Miisteri temsilcisinin tiretim
3 tekniklerindeki bilgi 6 3 4 72
eksikligi
Fiyatlandirma agamasinda
onay1 alimmus degisikliklerin
4 miisteri tarafindan 2 6 9 | 108
gonderilen orijinal numune

Uriin iizerinde istenen
4 7 3 84 degisikliklerin onay1 2 2 3 12
miisteriden yazili alinmalidir.

Egitim verilmelidir. 2 3 4 24

Numune dikimi 6ncesi bolim
yetkilileri arasinda
giinliik/haftalik toplanti

iizerinde belirtilmemesi yapiimahdr.
Uriin teknik dosyasinin I .
5 yeterli agiklamaya sahip 3 3 1 9 Nﬂilstflr:rlfgt egﬁrrﬁ(l;lildtihrlm 2 2 1 4
olmamasi 9 '
t(fl;:rll ?1;1122 rTlgd:;l i Bolim yetkilileri arasinda
6 p § 9 6 2 | 108 tirlin-model toplantist 2 6 2 24

temsilcisi ve teknik ekiple
birlikte yapilmamasi
Numune 6ncesi iiretimi
zorlagtiracak iglemlerin
degisim talebinin miisteriye

yapilmalidir.

On numune dikim 6ncesi
iiretimi kolaylastirilacak
islemler mock up (yarim iiriin)

sunulmamasi ile miisteriye sunulmahdir.
Birden fazla on (prototip) . .
8 numune ¢aligmasinin 7 2 1 14 Mock up g_al} smast ile prototip 5 2 1 10
numune dikimi azaltilmalidir.
yapilmasi

Beden tablosundaki en kiigiik,

orta ve en biiyiik beden 2 2

numune ¢aligilmast miisteri
onayma sunulmalidir.

Seri numunelerinin tiriniin
9 olgii tablosundaki her 8 6 1 48
bedende yapilmasi

Firma kriterleri revize edilmelidir.

Uretim numunesi
yapilabilmesi igin sipariste
kullanilacak orijinal kumas

ve malzemenin timiiniin
firmaya gelmesinin
beklenmesi
Numune dikiminde siparis
kumasgindan farkl kalitede
kumas ve malzeme
kullanilmast
Yikama, baski, nakis gibi
ekstra iglemlerinin 6n
12 ¢aligmalarinin tiretim 8 8 2 | 128
numunesi oncesi
yapilmamasi
Seri numunelerinin triin
teknik dosyasinda belirtilen
13 | baski, nakis gibi islemleri 3 10 1 30
yapilmadan miisteri onayimna
gonderilmesi

Kumas ve malzeme
tedarikgileri ile irtibat halinde
olup sipariste kullanilacak
kumas numunesi istenmelidir.

10

1 Ortadan kaldirilmistir. 1 1 1 1

Firma iginde miisteri temsilcileri ile modelhane boliimleri arasinda is akisi diizeni yeniden yapilandiriimahdir.

On numune asamasinda 8 2 2 32
yapilmasi planlanmustir.

Seri numunesi 6ncesi
misteriden ekstra islem onay1
alinarak istenen 6zellikte
numune gonderilecektir.
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_ Tablo 7°de hata 6ncelik siralamasi ve her bir hatanin yiizdelik pay: gosterilmistir. Hatalarin
ROG degerleri biiyiikten kiigtige dogru siralanarak hata 6ncelik listesi belirlenmis ve risk 6nceligi
tespit edilmistir. Her bir hatanin toplam ROG degeri i¢indeki yiizdesel dagilimi hesaplanmustir.

Tablo 7. ROG degerine gire risk énceligi siralamasi

Mevcut Durum

Analiz Sonrasi

Hata Tiirii ROG ROG Oncelik % Pay1 | ROG | % Pay1
Siralamasi
12 Yikama, baslfl, n'akls gibi eks't{a 1slem1er1n1n on ¢alismalarinin 128 1 13.78 32 14,61
iretim numunesi oncesi yapilmamasi
1 Miisteri temsilcisinin model tasarimini tam incelememesi 126 2 13,56 36 16,44
4 F 1yat1and1rmi1 asamasmdg_onaw ahnm1§ deglslkhkl?np miisterll 108 3 11,63 4 1,83
tarafindan gonderilen orijinal numune iizerinde belirtilmemesi
6 Firma iiriin model toplagt1s1n1n miisteri temsilcisi ve teknik ekip 108 4 11,63 24 10,96
ile yapilmamasi
2 Siparis fiyatlandirma agsamasinda model degisikliklerinin 84 5 9,04 12 5,48
onayinin alinmamis olmast
7 Numune 0ncesi 1:'1r.et1m1" zorl.astlracak islemlerin degisim 80 6 8,61 12 5,48
talebinin miisteriye sunulmamasi
Uretim numunesi yapilabilmesi icin sipariste kullanilacak
10 orijinal kumas ve malzemenin tiimiiniin firmaya gelmesinin 72 7 7,75 48 21,92
beklenmesi
3 Miisteri temsilcisinin {iretim tekniklerindeki bilgi eksikligi 72 8 7,75 24 10,96
1 Numune dikiminde siparis kumasindan farkli kalitede kumag ve 50 9 5,38 1 0,46
malzeme kullanilmasi
9 Seri numunelerinin iiriiniin 6l¢ii tablosundaki her bedende 48 10 517 4 1,83
yapilmasi
13 Seri nyml_melerln_ln iiriin teknik df)sya.smda bellnilen b_askl, pakls 30 11 323 8 3,65
gibi islemleri yapilmadan miisteri onayimna gonderilmesi
8 Birden fazla 6n (prototip) numune ¢alismasimin yapilmasi 14 12 1,51 10 4,57
5 Uriin teknik dosyasinin yeterli agiklamaya sahip olmamasi 9 13 0,97 4 1,83
Toplam ROG Degeri | 929 100 219 100
5. SONUC

Konfeksiyon firmasinda bir {iriin siireci, siparis fiyatinin onaylanmasi ile baglayip siparisin
yiiklenmesi ile son bulmaktadir. Bu siire¢ boyunca iiretim oncesindeki numune, kumas ve
yardimc1 malzeme-aksesuar onaylarinin hizli ve dogru sonuglanmasi, liretime baslama ve
siparisin yiikkleme termini agisindan oldukca 6nem gostermektedir. Siparis yiikleme termininin
gecikmesi firma i¢in maddi zarar ve itibar kaybina neden olmaktadir.
Uretimin devamlilig1 ve firmanin gelecegi agisindan kalite ve miisteri memnuniyetini en ist
diizeye ¢ikarmak, miisteri ihtiyag ve beklentilerini kargilamak miimkiin oldugunca hatasiz iiriin
retimi ile saglanmaktadir. HTEA yontemi ile mevcut ve potansiyel hatalarin tespit edilmesi ve
Onlenmesi saglanarak bu yontemin uygulandigi isletmelerde kalite standardi ve miisteri
memnuniyet diizeyi yiikselmektedir.
HTEA yontemi kullanilarak numune onayinin gecikmesini etkileyen faktorlerin tespiti
calismas1 sonucunda ROG degeri 100°den biiyiik olan 4 hata, ROG degeri 100 ile 40 arasinda
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olan 6 hata, ROG degeri 40’tan kiigiik olan 3 hata bulunmustur. 128 degeri ile yikama, baski,
nakig gibi ekstra igslemlerinin 6n calismalarinin {iretim numunesi 6ncesi yapilmamasi hatasi en
biiyiik ROG degerine sahiptir. 126 degeri ile miisteri temsilcisinin model tasarimini tam
incelememesi ikinci biiyiik ROG degerine sahiptir. 108 degeri ile fiyatlandirma asamasinda onay1
alimmis degisikliklerin miisteri tarafindan gonderilen orijinal numune iizerinde belirtilmemesi ve
firma {iriin model toplantisinin miisteri temsilcisi ve teknik ekip ile yapilmamasi hatalar1 ti¢iincii
biiyiik ROG degerine sahiptirler. lk ii¢ sirada bulunan bu hatalar icin énlem alinmasi zorunlu
olmaktadir.

Analiz sonucunda, isletme giivenilirligi ve itibart etkileyen bu hatalarin 6niine ge¢ebilmek
icin firma i¢i iyilestirme faaliyetleri gergeklestirilmistir. Yikama, baski, nakis gibi ekstra islem
hazirlik ve onay ¢aligmalarinin 6n numune asamasinda yapilmasi karar1 alinmis ve uygulamaya
baslanmistir. Bu c¢aligsmalarin takibi i¢in 6zel bir kigi gorevlendirilerek miisteri temsilcisi ile
koordineli calismasi saglanmustir. Yapilan iyilestirme calismasi ile yeni ROG degeri 32 olmus ve
%40,96 iyilesme gergeklestirilmigtir. Bu iyilesmenin seri numunelerinin iiriin teknik dosyasinda
belirtilen baski, nakig gibi islemleri yapilmadan miisteri onayia gonderilmesinden kaynakli hata
riskinin azaltilmasina da katkis1 bulunmaktadir. Bu iyilestirmeyle birlikte ekstra islem onaylari
seri numunesi dikiminden once alinmis olacagindan teknik dosyada istenen islemler seri
numunelerine yapilmis olarak miisteri onayina gonderilmis olacaktir.

HTEA c¢alismasi, miisteri temsilcilerinin firmanin ¢alistigi alanda daha fazla teknik bilgi
donanimina sahip olmas1 gerektiginin 6nemini vurgulamistir. En biiyiik ikinci ROG degerine
sahip hata miisteri temsilcilerinin ¢aligma eksikliklerinden kaynakli olup diger hatalar ile
iliskilidir. Misteri temsilcilerine modelleri ve teknik dosyalari daha dikkatli incelemeleri ile
miigteri, modelhane ve iiretim departmani ile koordineli calismalar1 konusunda uyarilar
yapilmigtir. Misteri temsilcilerinin bir {irtin hakkinda teknik bilgi eksikligi var ise Once
modelhane miidiirii sonra tiretim miidiirinden bilgi ve goriis istemeleri Onerilmigtir. Miisteri
temsilcilerinin {irtin ve siparis ile ilgili tiim teknik degisiklik ve onaylar1 miisteriden yazili almasi
kesin olarak kararlagtirllmistir. Boylelikle siparis fiyatlandirma asamasinda konusulmus olan
teknik degisiklikler numune onay siirecini aksatmayacaktir. Bu iyilestirme ¢aligmalari ile miisteri
temsilcisinin model tasarimini tam incelememesi, miisteri temsilcisinin tiretim tekniklerindeki
bilgi eksikligi, tirtin teknik dosyasinin yeterli agiklamaya sahip olmamasi, siparis fiyatlandirma
asamasinda model degisikliklerinin onayinin alinmamis olmas1 hatalarindan ¢ikabilecek sorunlar
azaltilmistir. Tyilestirme ¢alismasi ile tiim bu hatalarin yeni ROG degerleri 40’1n altina inmistir.

HTEA c¢alismasi, ekip toplantilari, is birligi, planlama ve dogru bilgi akisinin firma igin
Onemini gostermistir. Fiyatlandirma asamasinda onay1 alinmis degisikliklerin miisteri tarafindan
gonderilen orijinal numune lizerinde belirtilmemesi ile firma {iriin model toplantisinin miisteri
temsilcisi ve teknik ekiple birlikte yapilmamasi hatalarindan kaynakli riskleri en aza indirebilmek
ve bilgi akisindaki eksikliklerin 6niine gecebilmek i¢in planlama ¢alismalar1 yapilmistir. Miisteri
temsilcileri, modelhane miidiirii ve numune iiretim sefinin katilimiyla haftalik numune toplantist;
modelhane boliimii ¢alisanlarinin arasinda giinlitk numune toplantisi yapilmasi kararlastirilmisgtir.
Béylece en biiyiik iigiincii ROG degeri olan 108, her iki hata igin 40’ altina inmis ve %25,92
iyilesme saglanmigtir. Bu iyilestirmeyle birlikte numune Oncesi iiretimi zorlastiracak islemlerin
degisim talebinin miisteriye sunulmamasi, birden fazla 6n (prototip) numune calismasinin
yapilmasi ve seri numunelerinin tiriiniin 6l¢ii tablosundaki her bedende yapilmasi hatalar1 da daha
hizli ¢oziime kavusmus olacaktir. Talep edilen degisiklik icin mock up numunesi ile miisteriden
onay alinmasi gereken durumlarda prototip ve seri numuneleri dikimi 6ncesi daha hizli ilerleme
saglanmis olacaktir.

HTEA c¢aligmasi, numune onayinda orijinal siparis kumasi kullanilmasinin firma igin
o6nemini bir kez daha vurgulamistir. Mock up, prototip ve seri numuneleri dikiminde orijinal
siparis kumasindan farkli kalitede kumas ve malzeme kullanilmasi tamamen ortadan
kaldirtlmistir. Numune dikiminde siparis kumas tedarigi saglanmadiysa siparis teknik dosyasinda
belirtilen kumas 6zelliklerine sahip alternatif kumaslar kullanilmasi, bunun disinda farkli bir

1544



Uludag Universitesi Miihendislik Fakiiltesi Dergisi, Cilt 25, Sayi 3, 2020

kumas ¢esidi kullanilmamas kararlastirilmistir. Bdylece 50 olan ROG degeri 1 olmustur. Uretim
numunesi dikimi asamasinda ise mutlaka siparig teknik dosyasinda belirtilen kumas ve
malzemeler kullanilmalidir. Numune onay siirecinin olumsuz etkilenmemesi i¢in kumas ve
malzeme tedarikgileri ile daha siki irtibat halinde olup sipariste kullanilacak kumas numunesi
siparig toplam kumasinin firmaya gelmesi beklenmeden istenmeli ve {iretim numunesi mutlaka
orijinal siparis kumasindan dikilip miisteri onayima gonderilmelidir. Béylece 72 olan ROG degeri
48’e inmistir. Bu agamada siparis toplam kumas tedariginin gecikmesi ihtimali olabileceginden
bu faktor risk siddetini korumaktadir.

Sonug olarak HTEA ydntemi; kisa ve uzun vadede potansiyel hatalarin tespiti ve bu hatalarin
onlenmesi, diizeltici faaliyetlerin gergeklestirilmesi, firma imajim ve rekabet giictinii olumlu
yonde desteklemesi, tiriin gelistirme zamaninin ve maliyetinin azaltilmasi, grup i¢i ¢alismalarin
gelistirilmesi ve kalite bilincinin yiikseltilmesine yardimeci olmaktadir. Firma is ve iriin
kalitesinin artmas1 miisteri memnuniyetinin artmasini saglamaktadir.
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