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Ozet

Bu calismada, bir tekstil terbiye isletmesinde lretilen pamuklu kumaslarin kalite orani iyilestiriimeye galisiimistir. Kaliteyi diisliren
hatalar siralanmis ve en fazla kayba sebep olan kirik (kinsik izi) hatasi detayli olarak incelenmistir. Kirik hatasinin detaylari
arastirilirken beyin firtinasi teknigiyle potansiyel hata nedenleri belirlenmistir. Daha sonra 6nem dizeyi en ylksek olan potansiyel
nedenlerle ilgili hata turi ve etkileri analizi yontemi uygulanmis ve destekleyici ek arastirmalar yapilmistir. Son olarak en riskli olarak
belirlenen nedenlerle ilgili 6nlemler planlanmis ve hayata gegirilmistir. Onlemler devreye alindiktan sonra tutulan kalite kayitlari
izlenmistir. Calismadan sonra ilk t¢ ayin sonunda kirik hata orani % 38 azalmis ve pamuklu kumaslarin kalite diizeyi % 5 oraninda
artmistir.

Anahtar kelimeler: Tekstil terbiye, pamuklu kumas, kalite, kirik hatasi, HTEA.

Increasing the Quality of Cotton Fabric Production in Textile Finishing
Plants

Abstract

In this study, the quality ratio of cotton fabrics produced in a textile finishing plant is studied. The defects that reduce the quality
are listed in detail and the most common cause of the crease mark defect is investigated. While investigating the details of the
crease mark defect, potential causes are determined by brainstorming technique. Then, the failure mode and effect analysis are
applied for potential causes with the highest level of importance and additional supportive researches are conducted. Finally,
measures for the most risky causes are planned and implemented. The quality records maintained after measures are monitored.
At the end of the first three months after the study, the crease mark defect rate decreased by 38% and the quality of cotton
fabrics increased by 5%.

Keywords: Textile Finishing, Cotton Fabric, Quality, Crease Mark Defect, FMEA

1. Giris

Gelisen teknoloji, hizlanan ve gesitlenen iletisim ve
ulasim kanallari sayesinde, ozellikle 90'li yillardan
beri neredeyse tiim sektérlerde oldugu gibi tekstil
sektériinde de yogun bir rekabet yasanmaya
baglamistir. Bununla birlikte musterilerin ihtiyaglari
ve beklentileri de artmistir ve artmaya devam
etmektedir. Pazardaki oyuncular, var olabilmek icin
misterileri hem Urin gesitliligi hem de maliyet
etmek zorunda olduklarini

acisindan  tatmin

bilmektedirler.

Bu dogrultuda strekli yeni trlinler gelistiriimekte ve
aran  cesitliligi cesitliliginin
artmasiyla birlikte, moda da daha hizla degismekte ve

artmaktadir.  Urlin

drunler kisa siirede demode olabilmektedirler. Bu tiir
gelismeler Uretim bandini da en az riin gelistirme
birimleri kadar esnek olmaya itmektedir. Uriin
cesitliligi ve farkhhklari sebebiyle degisen Uretim
sartlari, tekstil terbiye isletmelerinde gerceklestirilen
Uretim islemleri esnasinda, ¢ok c¢esitli hatalarin
olusmasina sebep olmaktadir. Uriin  Gzerinde
gerceklesen hatalari giderebilmek icin Grlinler tekrar
islemden gegirilebilirler. Eger hatayr gidermek
miimkin degilse bu Grlnler ya ikinci kaliteye ayrilir ya
da niteligini kaybederek parca bez (tekstil hurdasi
olarak agiklanabilir) haline gelirler. Bahsedilen (g
sonucun ortak ozelligi, maliyetleri artirici yénde
etkilemeleridir. ilk seferde basarilamayan (riin,
tekrar islenince hem zaman kaybi hem de kaynak
olusmaktadir. Benzer sekilde, ikinci

israfi ariin
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kaliteye ayrildiginda veya parca bez oldugunda da
kaynaklar bosuna harcanmis olmaktadir. Bu ylizden
Uretim hatalarini olabildigince azaltmak ve kaynak
israfinin 6nline gegmek, maliyetleri azaltmanin en iyi
yollarindandir.

Bu calismada da bir entegre tekstil isletmesinin
terbiye boliminde gerceklesen Uretim hatalarinin
azaltilmasi yoluyla Gretim kalitesinin artiriimasi
amaclanmistir. Terbiye islemleri kumasa; tutum,
cekmezlik, goriintli efekti gibi cesitli ozelliklerin
kazandirildigi, kalite kontrol ve paketlemeden dnceki
son islemlerdir. Dolayisiyla bu asamadan sonra,
kumastaki herhangi  bir
olamamaktadir.

hatalarin telafisi

Calismaya konu isletmede agirlikli olarak polyester-
viskon karisimli ve pamuklu Grtnler Gretilmektedir.
Polyester-viskon kumaslarda ortalama uretim kalitesi
%98 civarinda iken pamuklu kumaslarda ortalama
Uretim kalitesi % 88 diizeyindedir. Yonetim, Ozellikle
pamuklu kumas Uretiminde yasanan kaynak israfini
ve dolayisiyla maliyetleri azaltabilmek i¢in, pamuklu
kumas Uretim kalitesini artirmayi hedeflemistir. Bu
dogrultuda kalite probleminin ¢6zimi i¢in beyaz ve
mavi yakali calisanlardan olusan bir ekip
kurulmustur.

ikinci bélimde 6nceki ¢calismalar ve ¢alisma ekibiyle
belirlenen yol haritasi paylasilacaktir. Ucgiincii
bélimde yapilan detayl arastirmalar ve elde edilen
bulgularla ilgili bilgiler verilecektir. Dérdlncl ve son
bolimde ise sonuglar
paylasilacaktir.

alinan  onlemler ve

2. Arastirma Metodolojisi

Pamuklu kumaslarin Gretiminde onlarca hata tiirt ile
karsilasilmaktadir. hepsini ayni
arastirmak pek makul degildir. Bu yizden isletmede
kalite kontrol islemleri esnasinda tutulan kayitlardan
hareketle, 6nceki donemlerde en c¢ok karsilasilan
hatalara bakilmistir. Bu kayitlara gore, gecmis
donemde en ¢ok karsilasilan hata tird kirik (kirisik izi)
hatasidir. Kirik hatasi, toplam hatalarin yaklasik %27
sini olusturmaktadir (Sekil 1). Buradan hareketle
oncelikle kirik hatasi ile ilgili calisma yapilmasina
karar verilmistir. Kirik hatasi, genellikle terbiye
islemleri sirasinda olusan ve islemlerin sonunda
giderilememis, katlanma, kirisma ve burusma izlerine
denmektedir [1]. Calismaya konu isletmede bu hata,

Bunlarin anda

coklukla uzun metrajlar boyunca gorilmekte ve
kumasin ikinci kaliteye ayrilmasina sebep olmaktadir.
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Sekil 1. Pamuklu kumaslarda gergeklesen hatalar

isletme calisanlari hatanin potansiyel sebepleri ile
ilgili bazi fikirlere sahiptir. Daha 0©nce c¢esitli
denemeler yapilmis olsa da konuyla ilgili herhangi bir
kayith ¢alisma bulunamamistir. Ulasilabilen 6nceki
calismalarda da kirik hatasinin dnlenmesi tzerine bir
arastirmaya rastlanmamistir.

Bu nedenle calisma ekibiyle yapilan beyin firtinasi
seanslarinda kirik hatasinin  olasi sebepleri ve
onem dizeyleri belirlenmistir. Onem
dizeylerini belirlemek icin, ekip Uyeleri, ilgili
potansiyel sebebi 1-10 (1: en 6nemsiz, 10: cok dnemli
olacak sekilde) arasinda puanlamistir. Ekip Gyelerinin
verdigi puanlarin ortalamasi alinarak, potansiyel
sebepler buylkten kiclige siralanmistir.
diizeyi siralamasinda ilk alti siray1 alan potansiyel
sebeplerle ilgili de hata tiirti ve etkileri analizi (HTEA)
uygulamasi yapilmasi uygun bulunmustur.

bunlarin

Onem

HTEA, bir Grin ya da prosesteki potansiyel hatalari ve
bu hatalarin etkilerini, hata ortaya ¢ikmadan Once
belirleyip degerlendiren [2], hatanin ortaya ¢ikmasi
ihtimalini dusliren, yapilan isi yazili hale getiren,
disipline edilmis bir prosediirdiir. HTEA, ilk olarak
Amerikan Silahli Kuvvetlerinin Proseddrler
Dokiimaninda (MIL-P-1629) tanimlanmistir. Ozetle,
bir risk azaltma yontemi olan HTEA, Uretim
hatalarinin azaltiimasi yoluyla (retim kalitesinin
iyilestirilmesi amaciyla da kullanilabilen 6nleyici bir
aractir. Veri elde etmenin zor oldugu durumlarda
ekip tecribesini isin icine teknik agidan yaklasarak
katan bu yontem, mevcut sistemin iyilestirilmesi icin
Karagizmeli [.H. (2017), HTEA
yontemini kullanarak yine terbiye hatalarindan olan

de kullanilabilir.
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dikis izi hatasini azaltmistir [3]. Sabir E.C. ve Bebekli
M.  (2015), c¢ahsmalarinda  tekstil  terbiye
isletmelerinde HTEA yonteminin genel olarak nasil
kullanilacagini agiklamislardir [4]. Yiicel O. (2007),
konfeksiyonda vyasanan dikim hatalarini HTEA
ydntemiyle azaltmak icin calismislardir [5]. Ozyazgan
V. ve Engin F.Z. (2013) ile Ozyazgan V. (2014) HTEA
yontemini
basarili calismalar yapmislardir [6,7]. Kaewsom P. ve
Rojanarowan N. (2014) HTEA yontemini emniyet
kemeri (retiminde kullanilan ipliklerdeki, kirik
filament hatasini azaltmak amaciyla kullanmislardir
[8]. Kugik M. ve arkadaslari (2016) da HTEA
yonteminden konfeksiyon hatalarini azaltmak igin
faydalanmislardir [9].

kullanarak tekstilde kalite konusunda

HTEA yontemi tekstilde, kalite disindaki konularda da
kullanilmaktadir. Dharun Lingam K. ve arkadaslari
(2015), konfeksiyonda cevrim
azaltmak amaciyla [10], Beyene T.D. ve arkadaslari
ise (2018), makine duruslarini azaltarak {retim
kayiplarini dislrebilmek amaciyla HTEA yontemini
kullanmiglardir [11].

imalat sliresini

Daha once bahsedildigi gibi HTEA yontemi silahli
kuvvetlerden ¢ikmis, ardindan otomotiv sektoriinde
yayginlasmistir. Tekstil ve konfeksiyon sektériinde
kullanildigi gibi gerek risk azaltma gerekse kalitesizlik
risklerini azaltarak kalite iyilestirme konularinda bir
cok sektérde kullanimina rastlanmaktadir. Ornegin
Aydin 0.0 (2004), elektrik sektoriinde elektrik
malzemelerinin tasarimlarini iyilestirmek icin bu
yontemi tercih etmistir [12]. Cevik O. ve Aran G.
(2009) makine sektoriinde, piston lretim kalitesini
artirmak icin HTEA kullanmislardir [13]. Sofyalioglu C.
(2011), HTEA yontemini gri iliski analizi teknigi ile
modifiye etmis ve imalat sektoriinde radyator dretim
siirecinde kullanmustir [14]. Mizrak Ozfirat P. (2014),
ise maden sektoriinde is saghgi ve glivenligi risklerini
belirlemek icin HTEA ile bulanik 6nceliklendirme
metodunu birlestirerek kullanmistir [15]. Aydan M.
ve Kaya S. (2017), saglik sektorine yonelik
calismalarinda, HTEA ile bir liniversite hastanesinin
klinik patoloji laboratuvari tetkik slirecindeki risk
unsurlarini giderecek yollar belirlemislerdir [16].

Kirik hatasi, calismaya konu isletmenin en 6nemli

sorunlarindan biridir. Bu terbiye isletmesinde

kullanilan makineler, kumasin makine icerisindeki
dolasimi da dikkate alindiginda, 5 - 130 mt arasi
uzunluklara sahiptir. Ozellikle uzun makinelerde,
makine icerisinden gecen kumastaki hatayr makine
cikisindan 6nce gormek, bazen (makinenin fiziki
yapisina bagli olarak) mimkiin olmamaktadir. Bunun
gibi nedenlerden dolayi, detayl veri toplamak en
azindan bazi potansiyel hata nedenleri i¢in pek olasi
degildir. Dolayisiyla daha 6nce de belirtildigi gibi en
o6nemli goriilen potansiyel nedenler HTEA yontemiyle
irdelenmis ve risk oncelik katsayilari hesaplanmistir.
Risk o©ncelik katsayisi en yliksek olan potansiyel
nedenden baslayarak yapilan detayli arastirmalardan
sonra, alinacak  onlemler planlanmis  ve
gerceklestirilmistir. onlemlerin ¢ aylk
takibinden sonra ise risk oncelik katsayilari tekrar
hesaplanmis ve alinan onlemlerin faydasi ortaya
konmustur.

Alinan

3. Bulgular ve Tartisma
3.1. Beyin Firtinasi

Calisma ekibi ile yapilan beyin firtinasi seanslarinda
toplam 29 potansiyel neden belirlenmistir. Bu
nedenler 6nem dizeyine gore siralandiktan sonra,
Uzerlerinde c¢alisarak en yedi
belirlenmistir. Tablo 1' de gorilen bu yedi potansiyel
nedenden 1 ve 5 numaral yilkama makinesi arizalari
ve vyikama makinesi bakimlarinin gecikmesi
nedenlerinin beraber incelenmesine karar verilmistir.
Benzer sekilde 4 ve 6 numarali potansiyel nedenler
de beraber incelenmek (zere birlestirilmistir. 7.
potansiyel neden olan kumaslarin 6rgti yapisi konusu
ise, cok kapsamh bir calisma oldugundan, orgi
tiplerinin kirik hatasina yatkinhginin
degerlendirilmesi i¢in Urin gelistirme birimine
devredilmistir. Boylece HTEA c¢alismasina geriye
kalan dort potansiyel nedenle devam edilmistir.

onemli neden

Tablo 1. Beyin firtinasi - Potansiyel hata nedenleri

No Potansiyel Nedenler Onem Diizeyi
1 Yikama makinesi arizalari 9,7

2 Paftalar arasi dikisler 9,4

3 Astar-kumas en farklari 9,1

4 Operator hatalar 8,1

5 Yikama makinesi bakimlarinin gecikmesi 8,0

6 Hata tanimlamadaki eksiklikler 75

7 Kumaglarin 6rgii yapist 7,1
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Tablo 2. Hata tliri ve etkileri analizi

S S T
d ’ . | R
Sureg Potansiyel Hata Potansiyel Etki d Potansiyel Sebep | O [Mevcut Kontroller b D| ©
e 1 i S
t k t
Yikama Islemi [Silindirler aras: sikisma Kirik Senkronizasyon sorunu 7 |Gozle kontrol 6 | 294
Dikis Islemi Biizdiirerek dikis Kirik Dikis teknigi 6 |Gozle kontrol 6 | 252
Eksik dikis Kirik Dikis teknigi 6 |Gozle kontrol 6 252
Kirik Dikis ipinin bitmesi 4 |Gozle kontrol 6 | 168
Astar Cekme Biizdiirerek dikis Kirik Astar en farki 4 |Gozle kontrol 6 | 144
Egitim Sireci | 0aya mudahale Kirk Egitim cksikligi 4 |Gozle kontrol 6 | 144
edememe/ge¢ midahale etme
Farkli hatay: kirik hatast 1, Egitim cksikligi 4 |Gozle kontrol 6 | 120
olarak tanimlama

3.2. Hata Tiirui ve Etkileri Analizi

Calisma ekibiyle bu kez HTEA calismasi yapilmistir.
Beyin firtinasinda belirlenen potansiyel nedenlerle
ilgili olarak yikama islemi (1 ve 5 no.lu nedenler icin),
dikis islemi (2 no.lu neden igin), astar cekme (3 no.lu
neden igin) ve egitim (4 ve 6 no.lu nedenler igin)
slirecleri, HTEA c¢alismasinda ele alinmistir. Tablo 2'
de goruldigu gibi kumasin yikama
silindirleri arasinda sikismasi, kumaslarin  dikis
tekniginden kaynakh olarak istenmeyen sekilde
dikilmesi, dikis islemi yapilirken dikis ipinin bitmesi,
astar-kumas en farki ve egitim eksikligi nedenleriyle
olusan durumlarin risk oncelik katsayilari (ROK)
hesaplanmistir. Bu potansiyel nedenler daha detayl
incelenmis ve gerekli dnlemler alinmistir.

makinesi

Yikama islemi

Yapilan detayli arastirmalarda genellikle yikama
makinesinden kumas gegcisi sirasinda eger makine
silindirlerinde senkronizasyon sorunu varsa kumasin
silindirler arasindan gecerken katlanmasi sonucunda
kirlk hatasi  olustugu anlasilmistir  (Sekil  2).
Senkronizasyon sorunu ise Sekil 2' de gorialdigu gibi
farkh tahrik motorlarina bagl silindirlerde olusan
zamanlama ve hiz farklarina (Vi12Vs) bagh olabilecegi

gibi, cok karsilasiimasa da, ayni motora bagh
silindirlerdeki cap  farklilasmasi  nedenli hiz
farklarindan da (Vi#V,) kaynaklanabilmektedir.

Makinenin uzunlugu nedeniyle, genellikle bu hata ile
karsilasildiginda uzun metrajlara yayillan kiriklar

olustugu ve sonraki islemlerde de ge¢medigi

goralmastir.

Sekil 2. Yikama makinesi silindirlerinden kumasin gegisi

Ote yandan makinenin ariza ve bakim kayitlari
incelendiginde, senkronizasyon arizasinin 6nemli
arizalar icerisinde en sik karsilasilan ariza oldugu
goralmastir (Sekil 3' teki dikey seritler arizanin
yasandigl durumlardir). Planh  bakimlarin ise
makinenin darbogaz nedeniyle
genellikle otelendigi ve bakim planina uyulmadigi
belirlenmistir.

makine olmasi
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Time Series Plot of Anizalar

HATA KOCLARI

i I | I | T I | | | 1—
Sekil 3. Yikama makinesi arizalari zaman serisi grafigi

Dikis islemi

Makinelerden ard arda gececek kumaslar, birbirine
eklenmektedirler. Eger iki kumasin proses sartlari
ayni ise birbirine dikilmekte, eger proses sartlari farkli
ise araya astar dikilmektedir. Kumasin eni, bir dnceki
kumasla ayni olmadiginda iki kumasin uglarini denk
getirebilmek icin ya da operatoriin dikis tekniginden
dolayi, kumas blzdirilerek dikilebilmektedir. Ayrica
dikis isleminin sonuna dogru, dikis ipi biterse,
operator dikis makinesine iplik takmadan islemi
sonlandirabilmekte  yani kismi  eksik
birakabilmektedir. Dolayisiyla kumas, dikilmemis
noktadan veya fazla bilizilmis noktadan katlanarak
kirilabilmektedir (Sekil 4).

kalan

Sekil 4. Buzdurerek dikiste kirtk olusumu

Kumaslarda bulunan dikisler kalite kontrol
islemlerinde kesilip atilmaktadir. Kesilen dikislerin
rastgele toplanmasi ve calisma ekibiyle kontroli
sonucunda dikis oOrneklerinin ylzde 22,6' sinin
istenildigi gibi olmadigi yani hatali oldugu

belirlenmistir (Sekil 5).

r 100
/ i

r 60

Yiizde

r 40

Dogru Yanhs
Yuzde 77,4 22,6
Kiim % 774 100,0

Sekil 5. ilk kontrolde dikislerin dogrulugu

Astar Cekme

Makine icerisinden farkl proses sartlarindaki kumasi
gecirebilmek icin ya da makine bos veya kapali
bekleyecegi zaman, makineye cekmek
gerekmektedir. Astar olarak ya 0Ozel bir kumas
dokunmakta ya da hurdaya ayrilmis kumaslardan
uygun olanlari kullanilmaktadir. Ancak uzun sireli
kullanima bagh olarak astarlar yipranmakta, en ve
boy kaybina ugramaktadirlar. Bu ylizden, astar
kendisine eklenecek kumastan daha dar endeyse
(Sekil 6. A), kumas ya buzdurilerek dikilmekte (Sekil
6. B) ya da bir kismi dikilmeden (Sekil 6. C) birakilarak
makineden ge¢mektedir. islem esnasinda biiziilen
yerlerden ya da kenarda acikta kalan yerden
katlanma olusursa telafi edilemeyen kirik hatalari
meydana gelmektedir. Aslinda astar, ayri bir baslikta
incelense de dikis isleminin bir alt bashgl gibi de
disinlebilir.

Sekil 6. Astar cekmede kirik olusumu

astar

Egitim Siireci

255



Tekstil Terbiye isletmelerinde Pamuklu Kumas Uretim Kalitesinin Artirilmasi; Karagizmeli I.H. ve Kaya S.

Tekstil sektoriinde, isgilici devir orani ve dolayisiyla
calisan hareketliligi ylksektir. Bu ylizden ise yeni
baslayan personellerin egitimi oldukca énemlidir. Is
yogunlugundan  egitimlerin veya
yeterince 6nemsenmemesi, daha bliyik zaman ve
para kayiplarina yol agabilmektedir.

aksatiimasi

Ayrica hata tanimlama gibi bir cok noktada isler gozle
kontrole dayanmaktadir. Bu da olusan durumlara
daha 6znel bakilmasi anlamina gelmektedir. Hata
tanimlama ve diger isleri 6znellikten kurtarmak icin
de calisanlarin kendi kendileriyle, diger calisanlarla ve
ustalarla tutarh olmalari gerekmektedir. Calisan bir
isci bu anlamda yetersiz ise kumas kontroli sirasinda
hatalari yanlis bir sekilde belirleyebilir. Bu durumun
da telafisi mimkin degildir.

4. Sonug

Gergeklestirilen detayll arastirmalar sonucunda
ulasilan bulgulara gore alinacak énlemler planlanmis
ve hayata gegcirilmistir. Yikama makinesinin periyodik
ve planli bakimlarinin tatil glinlerine denk getirilecek
sekilde planlanmasi ve aksatilmamasi yoniinde karar
alinmistir. Bu durum ve detaylari standart is
talimatlariyla kayit altina alinmistir. Onemli olan,
ariza meydana geldikten sonra tamirat yapmak degil,
makine kullanim yogunluguna gobre belirlenmis

tarihlerde 6nleyici bakim yapmaktir.

Yapilan dikislerin dogruluk oranini yikseltmek icin
tim operatorler egitime alinmis ve dikis makinesi
ayarlari da gézden gecirilmistir. Belirli bir siire sonra
rastgele dikis kontroli tekrarlanmistir (Sekil 7). Dogru
dikislerin orani ilk kontrole gére artmistir, bu durum
istatistiksel olarak da ikili oran testi ile dogrulanmistir
(a=0,05 igin, p degeri 0,042 olmustur). Dogru dikis
oranini daha da artirmak amaciyla dizenlenecek
egitimler ve yapilacak dikis kontrolleri icin standart is
talimatlari olusturulmustur. Astar ¢ekme islemi
dikislerindeki hatalari 6nlemek icin de en Olglsl
isletmede Uretilen kumaslarin eninden daha genis bir
astar hazirlanmis ve kullanima girmistir.

Egitim eksikliginden 6tlrl olusan hatalari dnlemek
icin de hem egitimlerin diizenini hem de ¢alisanlarin
tutarhhgini saglayacak sekilde, egitim ve tutarlilik
analizlerini dizenleyen standart s
hazirlanmstir.

talimatlari

1404

L 100
120 /

r 80

100

801 L 60

Yuzde

60
Lo

40

20
20

: :

Dogru Yanlig

Yizde 86,0 14,0
Kim % 86,0 100,0

Sekil 7. ikinci kontrolde dikislerin dogrulugu

Gergeklestirilen tim onlemlerden {i¢ ay sonra risk
oncelik katsayilari bir kez daha hesaplanmistir. Yeni
durumda risk dncelik katsayilari iyilesmistir (Tablo 3).
Galismanin sonucunda, calisma ©ncesinde % 3,2
diizeyinde olan kirik hata orani % 2 dizeyine
diismustir. Isletmenin pamuklu Uriinlerdeki genel
kalite orani ise % 88 diizeyinden, % 92,5 diizeyine
ylkselmistir. calismalarda kirik
hatasindan sonra gelen, diger énemli hatalarla ilgili

Bundan sonraki

calismalar yapilmasi faydali olacaktir. Bu ¢alismada
HTEA yontemi tercih edilmis olsa da analitik hiyerarsi
sureci (AHP) gibi farkli karar verme tekniklerinden
faydalanmak da miimkinddr.

Tablo 3. Calisma sonrasinda gergeklesen risk dncelik

katsayilari
Sonuglar
Onerilen Faaliyet R
Yapilan Faaliyet S|{O|(D| O
K

Diizenli, onleyici bakim. SIT olugturuldu. 7136 | 126
Egitim ve dizenli diiy ST olugturudu, 7146 168
kontrolii yapilmast.
Egitim \'/.e diizenli dikis SIT olturada, 71215 8
kontrolii yapilmast.
Egitim ve dizenli diki SIT olugturulda 7126 e
kontrolii yapilmast.
Yeni astar dokunmast Yeni astar kullanima alindi. 6 72
Diizenli egitim yapilmasi SIT olusturuldu. 6 7
Dizenli egitim ve tutarliik  |SIT olusturuldu. Tutarlilk 6 60
analizlerinin yapilmast analizi yapild:.
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