SORU.69  ÖLÇME HATALARI NELERDİR?
Ürün ve süreç uygunluğu ekipmanlar tarafından yapılan ölçümlerle belirlenir. Bu ölçümlerdeki herhangi bir hatanın uyumluluk kararı üzerinde doğrudan etki yaptığı açıktır. Muayene hatasının doğası oldukça karmaşıktır, bu konudaki terminoji de şaşırtıcıdır. Ölçmelerin manasını net olarak anlamak, ölçme hatasının doğasını minimal bir derecede bilmek gerekir. Başlangıç noktası doğruluk ve duyarlılığı anlamaktır. (Bu terimlerin anlamları “Kalite geliştirmek için istatistik yöntemler isimli kitapta bir hedef tahtası benzetmesi içinde şekil olarak açıklanmıştır.)

Doğruluk: Tek bir ürün birimi üzerinde aynı yerden çok sayıda ölçü alındığı ve bu ölçülerin ortalamalarının hesaplandığı farz edilsin. Bu ortalamanın ürün ölçüsünün gerçek değeri ile uyuşma derecesi enstrümanın veya kullanılan ölçü sisteminin doğruluğu olarak isimlendirilir. Ortalama ile gerçek değer arasındaki fark “hata” olarak (aynı zamanda “sistematik hata”, “meyletme” ve “doğru olmama”) ve enstrümanın kalibrasyon dışlılığının derecesi olarak isimlendirilir. Hata pozitif veya negatif olabilir. Enstrümanın hata ile aynı miktarda, ancak ters yönde “düzeltilmesi” işi için kalibrasyon gereklidir. Eğer hata “tolerans” dan veya enstrüman için izin verilen maksimum hatadan az ise enstrüman yine “doğru” farz edilir.

Duyarlılık. Kalibrasyon doğruluğu göz önüne alınmaksızın, aynı enstrüman ile tek bir ürün birimi üzerinde bir dizi ölçüm yapıldığı zaman aynı okumalar elde edilmeyecektir. Bunun yerine ortalama etrafında bir dağılım eğrisi (Gaus veya çan eğrisi) ile temsil edilen ölçü dağılımı elde edilecektir. Enstrümanın kendi ölçüsünü tekrar üretme yeteneği duyarlılık olarak isimlendirilir. Ölçü aletinin kendi duyarlılığı, makinenin kendi yeterliliği ile paralel bir kavramdır. (Paralellik sistemin istatistik kontrol durumunda olması şartını kapsar.) 

Duyarlılığın miktarı tekrarlayan ölçülerin standart sapması ile ifade edilir ve σ (sigma) ile gösterilir. Normal olarak bir enstrümanın kalibre edilmesi ile hatası azaltılarak doğruluğu iyileştirilebilir. Bununla birlikte söz konusu kalibrasyon normal olarak enstrümanın duyarlılığını iyileştirmez ve bu duyarlılık çalışma aralığı içinde göreceli olarak sabit kalır.
Hata kaynakları
Sistematik hatalar ve ölçümlerin farklılığının kaynakları ölçü hatalarının iyi bilinen birkaç bileşeni içindedir.(Bazı sanayilerde örneğin kimyasal süreçlerde ölçüm sorunları o kadar önemlidir ki test prosedürlerinde gelişme yeni bir ürün veya sürecin ortaya çıkışının en önemli aşamasıdır.)

Operatör içindeki değişkenlik. Aynı operatör aynı ölçü sistemini, aynı ürün üzerinde kullansa dahi, yine de bir okuma dağılımı meydana gelecektir. Bu farklılık genellikle “operatör içi”” değişkenlik olarak isimlendirilir. “Kalite geliştirmek için istatistik yöntemler ki tabında “tekrarlanabilirlik” olarak isimlendirilen dağılım) 

Operatörler arası değişkenlik. İki operatör aynı ölçü sistemini, aynı ürün üzerinde kullandığı zaman, genellikle operatör tekniklerindeki değişimden izlenebilen farkları göstereceklerdir. Bu farklar “operatörler arasındaki değişkenlik” olarak isimlendirilir ve hem sistematik hata gibi hem de dağılımdaki farklılıklar gibi gösterilebilirler.

Malzeme değişkenliği. Birçok durumda tekrarlayan testleri, örneğin ürünün testle tahrip edilmesinden veya değişmesinden dolayı ayı “ürün birimi” üzerinde yapmak mümkün değildir. Diğer durumlarda standardın kendisi tüketilebilirdir (örneğin sertlik test blokları) ve malzeme değişkenliği standardı da etkiler. Bu durumda katlanmış test fizibil değildir, operatörden, ekipmandan ve test metotlarında dolayı değişkenlik malzeme değişkenliği ile birleşir. Bazı zamanlar bu bileşenleri bölümlerine ayırmak fizibildir, bazen değildir. Başka bir sorun geçen zamanla ilgili kalibrasyon gerektiren bozulabilen malzeme olayıdır.

Test ekipmanı farklılığı. Enstrümanlar, hem tek bir enstrüman içinde, hem de enstrümanlar arasında çok sayıda hata kaynaklarına konudurlar: Lineer olmama, histerizis (örneğin dişli boşluğu), sıcaklık yükselmesinden dolayı sürüklenme, dıştan gelen gürültüye duyarlılık (örneğin manyetik, termal, elektriksel alanlar).  Her teknoloji kendi sorunlarına konudur. Söz konusu enstrüman sorunları, enstrümanları daha büyük test ekipmanlarına bağlayan bağlantı elemanları ile ve test örnekleri için irtibatlandırma ile çoğalır. Bu bağlantılara propları hassas olarak yerleştirme gibi sorunlar dahildir. 

Test prosedürleri farklılığı. Ölçmeyi yapmak için birden fazla test prosedürünün mevcut olduğu yerlerde, bunlar prosedür uygunluğunu yargılamak için kriterlerden bir olduğundan, göreceli farklılığı belirtmek esastır.

Laboratuarlar arası farklılık. Hem firma içinde hem de firmalar arasında önemli bir sorundur. Bazen satıcı ve alıcı laboratuarları arasındaki fark önemli bir kalite sorununun temel nedeni olabilir.   

Bileşik hatalar. Gözlemlenen ölçüler doğal olarak ilgili farklılıkların sonucudurlar. Genel olarak bu sonuç aşağıdaki formüle göre bileşenlerin değişkenliği ile ilgilidir 

σ(göz)2=σ(w)2 +σ(b)2+σ(m)2+σ(e)2+σ(p)2+ vs.

Burada σ(göz) gözlemlenen ölçümlerin standart sapmasıdır ve σ(w), ,σ(b), σ(m), σ(e), σ(p) operatör içindeki, operatörler arasındaki, kullanılan malzeme, test ekipmanı, test prosedürleri vs. değişkenliğinin büyüklüğünü yansıtan standart sapmalardır.

Hatanın beyanı. Yayınlanan sonuçlarda, bu sonuçlardaki hataların kapsamını netleştirmek gerekir. Açık anlaşma ve beyanların eksikliği dolayası ile sonuçları gözden geçiren kimse sunulan verinin geçerliliğini nasıl değerlendireceğini basit olarak bilmez. Sunulan veri içindeki hatayı netleştirmek için uzmanlar geniş çapta kullanılan bazı kılavuzlara sahiptir.

