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Ozet

Giintimiizde, bir¢cok isletme yalin tiretime iiretim
performansimin artmast icin gecmektedir. Istatistiksel
proses kontrol gibi araglar hatayr gostermekte, ancak
onlememektedir. Poka-Yoke nin altinda yatan temel
diistince ise, calisanlarin dikkatsizliklerini onlemektir.
Bu calismada, poka-yoke sistemleri ozellikle kurulum
ve kullamim maliyetinin diigiik olmast ve maliyet
kazanci oldugu icin incelenmistir.
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GiRiS

Yalin  iretim; yapisinda  higbir
gereksiz unsur tagimayan ve hata,
maliyet, stok iscilik, gelistirme stireci,
liretim alani, fire, miisteri
memnuniyetsizligi gibi unsurlarin, en aza
indirgendigi  iiretim  sistemi  olarak

tanimlanmaktadir (OKUR, 1997:52-59 ve
ACAR, 2002:4-8). 1960’larda Shingo
(Toyota iiretim sisteminin anahtar ismi)
isletmelerde meydana gelen hatalar
onlemek i¢in basit ve etkili bir arag
gelistirmistir. Poka—Yoke, hatalart
meydana gelmeden onleme ya da hata
yapmanin imkansiz olmasina yardim
eder. Poka-Yoke’nin altinda yatan
diisiince calisanlarin  dikkatsizliklerini
onleme cabasidir (POJASEK,
2003).Diinya genelinde geleneksel goriise
sahip bir ¢ok isletmede, kalitenin yalnizca
karmagik yontemlerle ve maliyetlerin
artirilmast  karsiliginda  saglanabilecegi
goriisiine tezat olarak, Shigeo Shingo
Japonca terimi olan “Poka Yoke” olan
yani “hata Onleme” sistemini Toyota
firmasina  uygulayarak bu fikri
cliriitmustiir. “Poka” Japonca’da
“beklenmedik hata” anlamina gelmekte
iken “Yoke” terimi ise “Onleme* anlamini
tagimaktadir.  Bir¢ok isletme yalin
iretime, iiretim performanslarinin artmasi
icin gecmektedir. Istatistiksel proses
kontrol gibi araclar hatayr gostermekte
ancak onleme gibi faydalar1
bulunmamaktadir. Imalat sektdriinde ve
sirekli akig tipinde otomatik proses
kontrolii ve giivenlik sistemleri ile birlikte
Poka-Yoke’ler kullanilarak %100
kontrole gerek duyulmaksizin iki sekilde
denetim saglanabilir: i) Poka-Yokelere
makineleri durdurma veya sinyal verme
yetkisi vererek ve ii) insan ¢alismasindan,
makine g¢aligmasina doniistiirerek. Poka-
yoke uygulamalart igletmede c¢alisanin
dikkat etmesinin gerektigi manuel islerde,
yanlis pozisyon ihtimalinde, bir seyi daha
iyi yapabilmek i¢in kiiciik degisiklik

gerektiginde, istatistiksel proses
kontrolin zor ve etkili olamayacagi
zamanlarda, denemenin pahali ve

calisanlarin devir hizinin yiiksek oldugu
durumlarda, karigik modellerin
iiretiminde  kullanilabilir (POJASEK,
2003).

Poka Yoke’nin
Onlenebildigi veya
diizeltilebildigi

amaci;, hatalarin
acilen kesfedilip
bir prosesi
gerceklestirmektir ve hatanin  kendisi
iizerinde etkilidir. Istatistiksel proses
kontrol ise hatanin ydnetimi iizerine
odaklanir. Poka-Yoke, istatistiksel proses
kontroliin yerine bulunan bir sistem
degildir, ayr amaglar1 vardir (SHINGO,
1990:53-57). Poka  Yoke, isciler
tarafindan gelistirilebilen ve ucuza mal
edilebilen yontemlerle insan hatalarin
Onlemede Dbasit ve ucuz, ancak
alisitlmadik  bigimde etkili olan bir
tekniktir. Shingo’nun gelistirdigi 112
Poka-Yoke aletinin %40’1 50 dolarn,

%80°1 ise 250 dolarin  altindadir
(POJASEK, 2003).
LITERATUR ARASTIRMASI
2004’ec kadar yapilan c¢aligmalar

asagida yazarlariyla beraber verilmistir:

(www.mistakeproofing.com)
(BANDYOPADHYAY,1993:29-33).

“sifir hata Ol¢iimii igin poka yoke

sistemleri”  adli makalesinde poka
yoke’nin esas uygulamalarindan
bahseder. Kontrol ve uyar1 limitleri,

temas ve deger bigmek gibi fonksiyonlari
anlatir.

(BODINE,1993:54-55). “Trend:
%100 Kalite Kontrol” adli makalesi,
%100 kontroliin, misteriye hatali {irlin
gitmesinin  dnlenmesi  i¢in  dnemini
vurgulamaktadir. Bodine, ayrica prosesin

yavaslamadan  kontrolin  yapilmasi
gerektigi de anlatilmaktadir.
(CHASE,1994:35-44). “Hizmetini

dogru olarak yap” adli makalesinde, hata
Onleyiciler hakkindaki ilk makaledir.
Hata onleyicilerin ciftci benzetmesi ve
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bazi orneklerle makale tamamlanmistir.
Ciftci miisteriden gelebilen hatalar
belirler. Miigteri poka yokeleri hazirlik,
karsilasma, ve kararlilik icermektedir. Bu
makaleye goOre insan hatalar1 kontrol

diyagramlari gibi metotlarla
belirlenemez.
(HINCKLEY M., ve BARKAN

P.,1995:242-249). “Uretimdeki hatalarm,
karmagikligin ve degerlendirmenin rolii”
adli makalede. Kalite kontroldeki ¢ok
temiz ve hikaye birkag diisiinceyi
belirtmektedir.degerleme, hata ve
karmagiklik olan ti¢ kaynaktan gelen
uygunsuzluk iizerinde durulmustur. Bu
kaynaklarm her biri igin bir alet
tanimlanmistir.degerlendirme istatistiksel
kalite  kontrol  ve istatistik ile
yonetilmektedir. Hatalar poka yoke ile
onlenir. Karmagiklik dizayn boyunca
kontrol edilir. Hatalarm finalden once
onlenmesi i¢in proses kontrolde alet
tasarlanmistir.

(FELCIANO ,1995). “Insan Hatalart:
Medikal bilgi Sistemlerindeki Hatalarin
Dizaym” adli  makalesinde, insan
hatalarini, uygunsuz olaylar ve hedeflere
ulasmada aksaklik olarak tanimlar.

Ayrica  Rasmussennin SRK c¢atisini
tanmimlar. “Hatalar1” ve ‘“kaymalar1”
belirtmektedir."
(HENRICKS,1996:86-89). “Sifir Hata
Yapma” adli  makalesi, isletme
iligkilerinin olumlu dizaynini
icermektedir. YOnetim i¢in hata Onleme
ile bulugsmanin Ozeti vardir.
(BEAUREGARD,1997:1-50). “Hata

Onleyici Esaslari” adli kitabinda, hata
onleyicilerin esaslar1 ele alinmistir. Dort
hata Onleyici metodu vardir: kontrol,
kapama, uyar1 ve sensOr diizenekleri.
Kontrol metotlar1 hatalar1 elimine eder.
Kapatma metotlar hata olustugunda
prosesi durdurur. Uyart metotlari, hata
olustugunda operatorii veya kullaniciy1
sesli ya da goriintiili olarak uyarir.
Sensorli metotlarda ise hata olusumunda

kullanic1 ya da operatdriin uyarilmast igin
hatt1 durdurucu bir engelin konulmasidir.

(GROUT ,1997:33-37). “Hata
Onleme Uretimi” adli makalesinde, hata
Onleme esaslar1 gozden gegirilmektedir.
Hata onleyicilerin en iyi kullanildig:
yerler belirtilmistir.

Hata onleme kullanimmmn iyi

oldugu yerler:

1. Manuel operasyonlarda,

2. Kotii pozisyonun oldugu yerde,

3. Takimlarin tamire ihtiyag
duydugu yerde,

4. Istatistiksel proses kontrol
uygulamalarinin =~ zor  oldugu
yerde,

5. Olgiilmeyen  yerlerin  6nemli
oldugu boliimde,

6. Uretim maliyetlerinin ve iscilik
maliyetlerinin  yiiksek oldugu
yerde,

7. Karisik model {iretiminin oldugu
yerde,

8. Miisterilerin hata yaptig1 yerde,

9. Ozel nedenlerin olmast
durumunda.

Hata Onleyicinin  kullanilmadig:

yer:

1. Yikici testlerin yapildigi yerde,

2. Uretimin hizl oldugu yerde,

3. Kontrol diyagramlarinin  etkin
olarak kullanildig1 yerde.
(WANG;,S.,2004:263-272).  Tam

zamaninda iiretimde ehemmiyeti tasiyan
bir konuda tedarik konusunda kanban
sisteminde ¢alismalardir. Bu sistem poka
yoke uygulanabilmesi igin temel sarttir.
Montaj hatt1 ile ¢alisan fabrikalar kanban
sistemini uygulayabilmek icin ilk model
karma  integer  dogrusal  olmayan
programlama (MINLP), diger bir model
de partilerin ebati, gelis zamani, bir
partideki diger parti arasindaki toplam
miktar ve ana partiler ile ara partilerin
belirlenmesi ile ortaya konulan modeldir.
1.POKA-YOKE
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Insan hata yapmaya karsi egilimli
olup hatalarindan dolay1 ozellikle is
yerlerinde suglanmaktadirlar. Bu  tiir
davraniglar calisanlarin basarisini
diistirmek ve motivasyonlarini kirmaktan
ote problemlere de ¢ozim
getirmemektedir. Poka yoke yaklagimi
insanlarin  ¢alismalarindaki bu  basit
hatalar1 bulan ve oOnleyen bir tekniktir
(BODEK, 1988:1-28).

Poka: Hata, dalginlik, dikkatsizlik
anlamlaria gelmektedir.

Yoke: Japonca Yokeru kelimesi
elimine edilmesi, diizeltilmesi, dnlenmesi
anlamlarina gelmektedir.

Poka-Yoke: Japonca’da hata yalitimi
anlamina gelir.

1.1.POKA-YOKE TANIMLARI

Shingo otuz yil boyunca bu hata
onleme konusunu gelistirmeye devam
etti. Onun yaptig1 en dnemli sey hata ile
kusuru ayirt etmesidir. Ona gore hatalar

kag¢inilmazdir, insanlardan tim
zamanlarda konsantre halinde
bulunmalar1 umulamaz ve onlara verilen
egitimleri tamamiyla anlayip
uygulamalar1 beklenemez. Kusurlardan
tamamiyla
kac¢inilabilir(GROUT,DOWNS, 1998:67-
75).

Poka-Yoke insan hatalarmi telafi

etmek i¢in otomatik cihazlart kullanan
hata Onleyici proseslerin bir metodudur.
Ek olarak poka-yoke %100 kontrol gibi
gerekenden fazla gorevleri elimine eder
ve personeli daha tecriibeli ve verimli

kilma  konusunda  serbest  birakir
(www.newslettersonly.com).
1.2. POKA-YOKE

YONTEMLERININ CESIiTLERI

Bir hataya neden olabilecek bir¢ok
faktor vardir. Bunlari bir biitiin
halinde ¢d6zmek olduk¢a zor, zaman
alan ve maliyeti yiiksek bir
calismadir. Bu nedenle biiyiik
hatalar1 Kiiciik Sifir Hata yaklagimi
ile ¢oziime gidilerek “sifir hataya”

ulasmada asagidaki 2 ana unsur

dikkate alinir (BODEK, 1988:1-28).

Hatalarin her hangi bir probleme

neden olmadan kaynaginda ¢6ziime
ulastirilmast

e Hatalarin % 100 kontrol edilebilmesi

icin duyarli ve ucuz ydntemlerin
kullanilmast

bir problem olustugu
zaman operasyonu acilen
durdurulmas1 durumlarinda Poka-
Yoke metotlar1  kullanilmaktadir.
Yukarida bahsedilen yontemlerden
en iyisi tabi ki hata olmadan hatanin
kaynaginda diizeltilmesidir. Fakat
bunun yani sira hatanin oldugunda
bunun tespit edilmesi ve acilen
sistemin durdurulmas: en az onun
kadar oOnemlidir (BODEK,1988:1-
28).

Onlemeye Yonelik Poka-Yoke
(Onleme); hata olmadan once |
uygun yontemlerle hata olacagini
fark etmek ve hata olmadan 6nlemek

Herhangi

* Bulmaya Yonelik Poka- Yoke
(Bulma); hata olduktan sonra
hatanin farkina varip veya hatali tirin
bulup, devammi Onlemek ve
minimum hata ile sorunun Oniine
gecmektir.

Bir oOnleme aleti hata yapmanin

imkansiz oldugu bir proses gergeklestirir.
Onleme aleti igin klasik 6rnek 3.5 inchlik
bilgisayar  disketidir. Disket dogru
olandan baska yonelmeler icin disket
siiriiciiye oturmayacak sekilde asimetrik
olarak diizenlenmistir. Onleme aletleri

hatalar1 diizeltme ihtiyacini
kaldirirlar(HOYUR, 2001).

1. Onleme
-Durdurma Fonksiyonu Hataya

neden olacak faktorlerin belirlenip
prosesin durdurulmasi
-Kontrol Fonksiyonu : Hataya neden
olacak pargalarin, malzemelerin
kontrolii ve ayrilmast
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-Alarm Fonksiyonu : Hata durumunda,
hata heniliz hatali iirline doniismeden
uyarinin yapilmast

Bu fonksiyonlarla  hatayr  heniiz
olmadan veya hatali iiriine doniigmeden

once Onlemek mimkiindiir
(SIMSEK,2000:123-126).
2. Bulma

-Durdurma Fonksiyonu Hata
sonucu hatali {irlinlerin tespit edilip

devammi  onlemek  igin  prosesin
durdurulmast
-Kontrol Fonksiyonu Uygun

yontemlerle hatali iirlinlerin belirlenmesi,
ayrilmasi  ve bir sonraki prosese
gitmesinin dnlenmesi

-Alarm Fonksiyonu : Hatali iiriinler
fark edildiginde uyarici nitelikte sinyal

Ve_rilmesi ve devaminin  Onlenmesi
(SIMSEK, 2000:123-126).
Bir kesfetme aleti bir hata

yapildiginda kullaniciya isaret verir ve
kullanict1 problemi hizli bir sekilde
diizeltir. Yamada Elektrik fabrikasinda
kullanilan kiiciik tabak bir kesfetme

aletidir. Kesfetme aletleri genellikle
kullaniciy bir problem hakkinda uyarirlar
fakat onlari diizeltmeyi

saglamazlar(HOYUR, 2001).
1.3. POKA-YOKE’ NiN VE SIFIR
HATANIN PRENSIPLERI
Isletmede  poka-yoke  sistemini
uygulamak icin takip edilmesi gereken
bazi prensipler vardir.
* Prensiplerde kaliteyi olusturmak;
Higbir hatanin g6z ardi edilmemesi
icin ugras verilmeli. Hatalar tek tek

incelenip sebepleri iizerinde
caligmalar yapilmali. Tim
¢aliganlarin hatalara 6nem verilmesi
saglanmali.

*  Beklenmedik hatalarin hepsi
¢Oziilebilir;Hatalar ¢Oziimsiiz
olmadiklarma inanmali ve biitiin
hatalar ¢ozmek i¢in bir yol

bulunacagt umudu taginmalidir.

e Artikk yanlis yapmayr birakip
dogruyu yapmali;“Ama” kelimesini
atip ¢oziim iizerinde diistinmeli.

e %51 ihtimali iyidir, fikrinizi
deneyin;Basarisiz dahi olsamiz bu
fikirden bir seyler 6grenmissinizdir.

e Hatalar ve yanliglar eger herkes
beraber caligirsa sifir diizeyine iner;

e Daha fazla kisinin fikri tek
kisininkinden iyidir;Beyin firtinasi
yontemi onemlidir. Takim ¢aligmasi
fikirlerin gelismesi adina faydalidir.

¢ Bahaneler hakkinda  diistinmek
yerine coztlimler iizerinde
diistintilmeli;

¢ Sorunun sebebi lizerine
yogunlagilmali;Defalarca neden?

Sorusu sorularak sorunun kaynagina

inilmelidir(GROUT,DOWNS,

1998:67-75).

1.4. POKA-YOKE SISTEMLERI

Hatalar1 diizeltmede iki tiir poka-yoke
kullanilir.Bunlar; Kontrol Tipi: Poka-
yoke aktif hale geldiginde makine veya
proses hatt1 kapanir bu sayede problem
diizelmis olur. Uyan Tipi: Poka-yoke
aktif hale geldiginde bir zil sesi veya bir
ampul 1181 isciyi uyarrr (SIMSEK,
2000:123-126). Kontrol Poka-Yokeleri en
giiclii diizeltici aletlerdir. Ciinkii bunlar
kusurlu  durum diizeltilinceye kadar
prosesi durdururlar (SIMSEK, 2000:123-
126). Kontrol sistemleri sistemi durdurur
ve islemin kaldigi yerden isleyebilmesi
icin feedback’e ve harekete gereksinimi
vardir. Uyart sistemleri ise operatorii
sistemin geri beslemeye ve harekete
ihtiyac1 olduguna ait sinyaller kullanarak
uyarir.  sifir  hatali  kalite  kontrol
sistemlerinde kontrol asamasiyla
feedback yiiriitimii arasinda oldukca
uzun zaman periyotlar1 bulunur. Genelde
ara sira ortaya c¢ikan hatalar otomatik
olarak diizeltilir. Ornegin; malzemenin
bir boliimiindeki kusur o malzemeden
yapilan boliimde hataya yol agarken, bir
sonraki bolim daha iyi olacaktir. Daha
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stk ortaya cikan hatalar genelde Poka-
Yoke kontrolii gerektirir. Mekanik veya
insan miidahalesi oluncaya kadar devam
eden hatalarda kontrol Poka-Yokesi en
etkin olanidir. Durum ne olursa olsun
Poka-Yoke uygulamasina karar verilirken
en basta fayda-maliyet analizi
yapilmalidir. Kontrol Poka-Yokesi bir
¢ok durumda en etkin ydntem olarak
kabul edilir (SIMSEK, 2000:123-126).

1. Temas Metotlari,

2. Sabit Deger Metotlari,

3. Hareket Adim Metotlari.

Hassas aletlerle, iirlinlin sekli ve
boyutlarindaki anormallikleri, {iriin ile
hassas aletler arasinda temas etme veya
etmeme yoluyla saptayan metotlara temas
metotlar1 denir. Temas metotlari, alet ile
yeterli temas kurulmadigindan dolay1
uriindeki sekil ve Ol¢li anormalliklerini

Poka-yoke de hata bulma yontemleri  ortaya c¢ikaran hassa aletlere
ti¢ tlirliidiir. Bunlar; dayanmaktadir(SHINGO, 1990:53-57).
Arkaya degme tespiti Atma hatalariin En carpikligt Baglanti

tespiti

tespiti pozisyonu tespiti

Matkap ucu

| Proses baslangig Sigramalarintespiti

Tt

gy

kiriginin tespiti
|

nektas tespiti
H-tesp

Sekll 2: Cift Beslemeh Sensorler (SHINGO, 1990).

Sabit deger metodu, operasyonlarin
onceden tayin edilmis siirelerinin sayisi
kadar tekrarlanmas1 gerektigi durumlarda
kullanilir. Bu metotla anormallikler,

hareketlerin kendileri icin spesifik olarak
belirlenmis miktarlarinin  kontrolii ile
saptanmaktadir. Bu  metot ayni
faaliyetlerin birka¢ defa tekrarlandigi
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iretim  proseslerinde  kullanilir  ve islendigini kolaylikla takip etme iznini
operatore  faaliyetin  hangi siklikla ~ verirf(GROUT,DOWNS, 1998:67-75).
—Objegeetsint T Saydamoisim | Parcamiktart | Biskavi |
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Sekil 3:Fotoelektrik Anahtarlar1 (SHINGO, 1990).

Hareket adim metotlari,
operasyonlarin 6nceden kararlastiriimis
hareketlerle ~ tamamlanmasi  gereken

durumlarin standart hallerindeki hatalar
arastirilirken anormalliklerin  saptandigi
metotlardir. Bu son derece etkili
metotlarin genis bir uygulama alam
vardir. Bu metot tek operator tarafindan
birbirini izleyen birka¢ degisik faaliyetin
isleyisini igeren siiregler i¢in kullanilir.
Bu durum, operatoriin bircok faaliyeti

Tel boyutu tespiti

Metal levha boyut

isletmekle sorumlu olmasi ile sabit deger
metoduna benzerlik gosterir. Ayristig
nokta ise sabit deger durumunda operator
ayni faaliyeti birgok defa isletmek
durumundadir. Hareket adim metodunda,
operatorler degisik faaliyetler yiiriitiirler.
Stiregteki her basamak, tamamlanmasi
icin gerekli olan 06zel hareketlerle
tanimlanir. Aletler her hareketin isleyip
islemedigini meydana ¢ikarmak igin
tasarlanmistir(SHINGO, 1990:53-57)

Mamul boyu

tespiti

X-Y diizleminde

tespi

Sekil 4: Boyut Sensdrleri (SHINGO, 1990).

2.KAIZEN’DE
KULLANIMI

Poka-Yoke
tekniklerinin  bir parcasidir.  Kaizen
performansta siirekli gelisme, fayda-
maliyet analizleri ve kalite ile ilgilidir.
Kaizen iscilere yetki verme, ¢alisan

POKA-YOKE

teknikleri Kaizen

memnuniyetini artirma, basariy1
kolaylagtirma ve bdylece ise saygl
duymay1 6gretmeye ¢aligmaktadir. Poka-
Yoke ile yeniden diizenlenen bir montaj
hatt1 ¢aligmasinin sonuglar1 gosteriyor ki
verimlilikte ~ %80  oraminda  artis
saglanirken, hata oranlari ise %52’den
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%]1’e kadar diismiigtiir. Ayn1 zamanda
ig¢ilerin moral diizeyi, kendilerine olan
giivenleri ve islerine duyduklart saygi
artmistir ( ERLANDSON vd., 1998:269-
276).

Kalite kontrolde onceden % 100
kontrolle yiiksek kaliteye yaklasildigina
inaniliyordu.  Daha  sonra  {iretim
sistemlerinde ikazlar olmadan bir takim
hatalar ortaya ¢ikmaya basladi ve
karmasik hale geldi. Insanlar yapilan
kontroliin kiilfetli ve ¢gok zaman aldiginin
farkina vardilar. Uretim sistemlerinde %
100 kontrol yerine istatistiksel kalite
kontrol ile Ornekleme planina gecildi.

Ancak istatistiksel kalite kontroldeki
hatalar % 100 kontrol savunuculari
tarafindan, miisteri agisindan kabul

edilemez ve yiiksek rekabet cevreleri
tarafindan da uygun goriilemez goriisleri
artt1. Istatistiksel proses kontrol ile % 100
kontrol  arasindaki  merkezi  fark
istatistiksel kalite kontrolin daha az
zaman harcayarak daha hassas olmasi,
otomatik kontrolleri kullanarak
problemleri meydana gelir gelmez
tanimlamasi, azaltmasi1 ve elimine
etmesidir (DOS SANTOS, POWELL,
1999:51-62).

Uretim sistemlerindeki hatalarin en
onemli ortak nedeni insan hatalarindan
kaynaklanmasidir. Asagida insan
hatalarinin genel nedenleri ve bunlar i¢in
birtakim 6nlemler Oonerilmistir.

*  Unutkanlhk : Onceden operatdrlerin
uyarilmasi, belirli araliklarla kontrol
yapilmasi

Anlagmazlik Egitim, Onceden
kontrol, iglerin standardizasyonu
Tanimlama hatalar1 : Dikkatlilik

» Acemilik : Is standardizasyonunun
dogru yapilmasi

* Kasith hatalar Temel egitim,
deneyim

Dikkatsizlik ve kasitsiz hatalar
Dikkat, disiplin, i standardizasyonu

Standart eksikligi Is

standardizasyonu, is talimati

Siirpriz hatalar Toplam verimli
bakim (DOS SANTOS, POWELL,
1999:51-62).
Sirketler kontroliinde % 100 garanti
saglanmasi i¢in iretimde elektronik ve
mekanik araglari kullanmaya
baslamaktadirlar. Bu araglar Poka yoke,
Foolproof, Mistake proofing, Failsafe
Device veya  Otonomasyon  olarak
bilinmektedir. Bu fikir iiretim hattindaki
kusurlu islerin kitle iiretimde elenmesi
icin bir mekanizma olarak yapilir. Is
istasyonlarinda hatalar veya normal dist
bir durum ortaya ¢iktigi zaman makine
veya hat durdurulur. Poka yoke araglar
hafizaya bagli olarak, tekrarlanan
eylemleri yonetirler ve bu yolla serbest
kalabilen isgilerin daha fazla yaratici ve
islere deger katan eylemleri takip etmeleri
saglanir (DOS SANTOS, POWELL,
1999:51-62).

Poka yoke aragalarinin 3 oOzelligi
vardir:
1. Uretimi durdurma (kapatma)
2. Kontrol (Diizeltici)

3. ikaz (Operatér alarmi) (DOS
SANTOS, POWELL, 1999:51-
62).

SONUC VE DEGERLENDIRME

Geleneksel kalite kontrol, bir iiretim
stirecinin belli asamalarinda ve /veya
sonunda {iretilen Urlinin muayenesi ve
hatali trlinlerin ayiklanarak misteriye
ulagsmasmin onlenmesi esasina dayanir.
Dolayisiyla ayrilan her iiriiniin maliyeti,
saglam triinlerin tizerine yiiklenmektedir.
Toplam kalite bir iiriin veya hizmetin ilk
asamasindan miisteriye teslim edilene
kadar gecen siirecte yapilacak  tiim
islemlerin hatasiz olmasini saglamay1
hedefler. Dolayisiyla hatali {irlinlerin
iiretilmesi onlenebildiginden maliyetlerde
diismektedir. Tsletmelerde iiretilen hatali
irinler, o isletmenin maliyetlerine
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diizeltme veya hurda maliyeti olarak etki
etmektedir. Yiikselen maliyetlerle sirketin
rekabet giliclinde azalmalar meydana
gelebilecektir.

Hizla gelisen teknolojiye ayak
uydurmak ve miisteri memnuniyetini
saglamak i¢in miisterilerin kaliteli ve

hatasiz  {irlin / hizmet taleplerini yerine
getirmek, igletmelerin  en  Onemli
amacidir. Sifir Hata Programi,

isletmelerin bu amaca ulasabilmeleri igin
izlemeleri gereken yontemlerden biridir.
Sirketler ~ Sifir ~ Hata  Programim
uygulayarak, hem maliyetleri diisiiriirler,
hem de miisterilerin istedikleri kalitedeki
mamulleri ilk sefer de hatasiz olarak
yaparlar. Sifir hata programi gercekte
hatalar1 bulmak yerine onlari 6nlemeyi
amaglayan kalite teminat metodudur.
Onem, iiriindeki hatalar1 bulmak yerine
iretim sirasinda hatalarin  6nlenmesine
verilir.

Bir isletmede c¢alisanlarin fiziksel,
psikolojik ya da fizyolojik nedenlerden
dolay1 hata yapmalari olasidir. Poka Yoke
ile bu tiir kiiciik dikkatsizlikler sonucu,
fark edilmeden diger prosese gegen
hatalarin minimize edilmesi
saglanmaktadir. Hatalar1 ortaya ¢ikmadan
onlemeyi hedefleyen Poka Yoke, hatalar
azaltarak fire oranlarini diisiiriir ve sonug
olarak da verimliligi arttirir. Poka-Yoke
iretim, satig, pazarlama, dagitim ve
miisteri hizmetleri gibi iiretimin bir ¢ok
alaninda kullanilabilir.

Hata onleyici genel anlamda basit bir
aragtir ve hata olasilig1 olan tiretim siireci

KAYNAKLAR

icerisindeki herhangi  bir  yerde
kullanilabilir. Hata yalnizca c¢aliganlarin
dikkatsizliginden kaynaklanmaz. Ayrica
makinelerin ve proseslerin basarisiz
olmasindan da kaynaklanabilir. Hata
onleyicilerin temeli; siireglerin ve iirliniin
birlikte tasarlanmasidir.

Poka-Yoke yontemleri, Onlemeye
yonelik ve bulmaya yonelik olmak iizere
ikiye ayrilir. Onlemeye yonelik Poka-
Yoke, hata olmadan Once, uygun
yontemlerle veya hata olacagimi fark
etmeyi ve hata olmadan Onlemeyi
hedeflemektedir. Bulmaya yonelik Poka-
Yoke ise hata olduktan sonra hatanin
farkina varip veya hatali {iriin bulup
devamini Onlemeyi
hedeflemektedir.Ayrica Poka-Yoke
teknikleri, kaizen tekniklerinin de bir
parcasidir. Kaizen performansta siirekli
gelistirme, fayda-maliyet analizleri ve
kalite ile ilgilidir.Goriildiigi gibi, Poka
Yoke yontemi, yalnizca iiretim hatlarinda
uygulanan  bir  yontem  degildir.
Cevremize baktigimizda, pek cok Poka
Yoke uygulamasina rastlamak
miimkiindiir.

Poka Yoke sistemi
goriilecektir ki, bugiine kadar
isletmelerimizin  birgok  noktasindaki
hatalar ve arizalar bu basit ve diisiik
maliyetli sistemle elimine edilecek,
arizalar  ve  bakim  i¢in  hattin
durdurulmasiyla kaybedilen zaman tekrar
kazanilacaktir.
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