Bir Isletmede Kalite Cemberi Yaklasimu ile Siirec Iyilestirme
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Ozet

Isletmelerdeki verimliligi arttirmanin en &nemli unsurlari isletme igerisinde yapilan kiiciik
iyilestirmelerdir. Iyilestirme yapmanin farkl gesitleri vardir. Bu calismada, isletmedeki melamin pres
stireci ele alinmustir. Siiregte yapilacak olan iyilestirme kalite gemberi unsurlarindan olan beyin firtinasi
teknigi ile belirlenmistir. Beyin firtinasi, iyilestirmeye karar verirken kritik ve analitik diigiinme
yaklagiminin da géz dniinde bulundurulmasini saglamaktadir. Belirlenen sorunlar puanlanip en yiiksek
puanli sorun melamin presteki gereksiz hava tiiketimi olarak belirlenmistir. Ikinci asama olarak, gereksiz
hava tiiketimine neden olan sebepler, balik kilgig1 diyagraminda degerlendirilip probleme neden olan ti¢
sebep tespit edilmistir. Bunlar; besleme boéliimiindeki ayirict tesisatin hava kullanimi, statik gubuklarinin
bulundugu boliimde kullanilan hava, tek yiiz tiretimlerindeki siirekli hava kullanimidir. Bu alt sorunlara
sebep olan islemlerdeki gereksiz siireler azaltilarak siirecin verimliligi artirilmistir.
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Process Improvement In An Enterprise With Quality Circle
Approach

Abstract

The most important factor of a better productivity in business organizations is the small detailed
improvements. There are several methods for improvements. In this article, melamine press process has
been handled. Improvements yet to be done were developed by brainstorming technique. Brainstorming
technique enable to considered the critical and analytical thinking approach while making a decision for
improvement. Known problems are being scaled and during the process, air consumption was found
unnecessary by points. In second stage, reasons that cause air consumption were considered with
fishbone analysis, and three reason were found. These are; air consumption of seperative instalment,
static stick area and one side production. Productivity of the process was increased by decreasing
redundant time of operations which cause sub problems.
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1. Giris

Gliniimiizde bilgiyi dogru anlamak ve yorumlamak, hem sosyal hem de endiistriyel agidan biiyiik
onem arz etmektedir. Bu durum, insanlarin kritik ve analitik diisiinme becerilerini gelistirmelerini
zorunlu kilmaktadir. Kritik diistiinme, herkesin okudugu, goérdiigii, duydugu bir bilgi hakkinda
mantikli ve dikkatli bir sekilde diisiinmeyi esas alir [10].
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Beyin firtinas1 bir reklamci olan Alex Osborn tarafindan gelistirilmistir. Beyin firtinasinin amaci
kisa siirede ¢ok fazla fikir iireten bir kalite gemberi unsurudur. Beyin firtinasi bir grup ya da tek
basina yapilabilir. Grup iiyelerinden o anda akillarina gelen her diislinceyi sagma ya da degil aciga
¢ikarmalari istenir.

Kalite ¢emberinin bir diger unsuru balik kil¢ig1 diyagramidir. Balik kil¢ig1 diyagramu ilk olarak
Kaoru Ishikawa tarafindan 1943 yilinda kullanilmistir. Problemi yaratan biitiin sebepleri gorsel
olarak ortaya koyar. Bu sebepleri ortaya koyan belli kategoriler vardir. Bunlar; insan, makine,
metod, malzeme ve ¢evredir.

Bu calismada beyin firtinas1 ve balik kil¢ig1 metodu kullanilarak melamin preste bir probleme
¢Oziim bulunmustur.

2. Kalite Cemberi

Kalite cemberleri isletmelerde problem ¢6zmek, analiz etmek gibi durumlar i¢in 5 ile 10 arasinda
degisen calisanlardan olusan gruplara denir. Calisanlar bu ¢embere kendi istekleriyle goniillii
olarak katilirlar. Grup iiyeleri konuyla ilgili olarak egitim goriirler. (Oztiirk, A. 2009) Kalite
cemberleri genelde tiretim sektoriinde rastlansa da birgok sektdrde uygulanabilir. Bu yontem biiyiik
gelismelere neden olmakla beraber ¢alisanlar1 da motive eder. (Encyclopedia of Small Business.
Quality Circles) Kalite ¢emberinin amaglar1 hatalarin azaltilmasi, ekip ruhunu gelistirmek,
verimliligi arttirmak olarak siralanabilir. Kalite cemberindeki tiyeler ile belirli zaman araliklariyla
toplantilar yapilip belirlenmis olan problemin kaynaklari arastirilir ve ¢oziimler getirilir. Sorunlara
getirilen ¢oziimlerin saglikli olmasi i¢in grup liyeleri isi yapanlardan segilir.

Kalite gemberi iiyelerinin belli 6zelliklere sahip olmas1 beklenir:
e Amagc ve vizyon birligi

[letisimin saglikli saglanmasi

Yaraticilik ve saglikli caligma alani

Takima baglilik

Takima ait olma duygusu

Bireysel gelisimin desteklenmesi

Yetkilendirme

Sorumlulugun paylasilmasi (Dr. Seyfi TOP, 2009)

2.1. Kalite cemberi ve siirekli iyilestirme

Japon ve Uzakdogu felsefesinde miikemmel diye bir sey yoktur. Sistem her zaman daha iyiye
gotiiriiliip iyilestirilebilir. Tyilestirme yapmanin iki 6zelligi vardir. Israfi azaltmak ve sorunlari
ortaya c¢ikarmaktir. Japonlar ikinci diinya savasindan sonra toplam kalite yonetimi ve siirekli
gelistirmeyi benimsemistir. Bu durum Japonlar1 Amerika dahil bir¢ok iilkenin 6niine gegirmistir.
Klasik anlayista iyilestirme biiylik teknolojik gelismelere baghdir. Bu anlayista gelisim ok
kapsamli bir alana yayillamamaktadir belli bir ¢evreyle sinirli kalmaktadir. Bu nedenle bagar1 sansi
da diisiiktiir. (KAVRAKOGLU, a.g.e,ss.13.) Siirekli iyilestirmenin temelinde ¢alisanlar tarafindan
gerceklestirilen siirekli ve kiiciik iyilestirmeler vardir. Hicbir proses kusursuz degildir ve biitiin
prosesler iyilestirme yapilmaya ihtiyag duyar. lyilestirmelerin arastirilmasi oncelik olarak
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calisanlarin gorevidir. Calisanlar yaptiklar1 isi daha iyi nasil yapilir seklinde analiz etmek
durumundadir.

2.2. Kalite cemberinde kullanilan yontemler

2.2.1. Beyin firtinast teknigi

Beyin firtinas1 teknigi bir grup teknigidir. Kisa zamanda grubun yaratici gliciinden faydalanarak en
kisa zamanda yeni fikirlerin ortaya ¢ikmasidir. (Prof. Dr. Ibrahim KAVRAKOGLU,1993, ss.21.)
Beyin firtinas1 zevkli ve yapici bir atmosfer i¢inde Onerilerin tartisilip ¢ok sayida ¢oziim Onerisi
bulunmasina yardimet olur. Bir problem hakkinda ne kadar ¢ok oneri fikir beyan edilirse uygun
¢Ozlim bulma olasilig1 o derece artar. Yapilan hi¢bir 6neri elestirilmez her iiye akillarina gelen her
Oneriyi sunmakta 6zgiirdiir.

Beyin firtinasi tekniginin agamalar1 sunlardir:
e Konu belirlenir.
Konuyla ilgili sorunlar dile getirilip ¢6ziim 6nerilerinde bulunulur.
Tiim fikirler ve Oneriler yazilir.
Biitiin tiyeler tiim fikirlerini beyan ettikten sonra oylamaya gegilir.
Tiim Oneriler tek tek oylanir ve her liye istedigi Oneriye oy vermekte 6zgiirdiir.
En ¢ok oy alan oneri belirlenir ve lizerine tartigilir.
Ikinci tur oylamaya gecilir ve sorunlar dnem siras1 olusturulur.

2.2.2. Balik kil¢ig teknigi

Takim calismalarinda en ¢ok kullanilan bir diger kalite teknigi de balik kil¢ig1 diyagramidir. Balik
kilgigm ilk gelistiren Tokyo Universitesinden Kaoru Ishikawa’dir. Siiregteki her sebep incelenir
ve en ince ayrintisina inilir. Problemi etkileyen kiiciik unsurlar1 bulmakta etkilidir. (Montgomry
2001: 181) Bu yontem nedenleri daha sistematik bir bigimde arastirmaya yonelik ve uygulamasi
da kolay bir yontemdir.

Balik kilg1g1 diyagraminin sol tarafinda ‘Nedenler’ sag tarafinda ‘Sonuglar’ yer alir. Nedenler
gruplar halindedir ve her nedenin alt nedeni bulunmaktadir. Balik kil¢ig1 diyagrami olugturulurken
belirlenmis olan sorun kutu i¢ine alinip okla gosterilir. Soruna neden olan diger ana nedenlerde
kutu i¢ine alinip baglanir. Bu ana nedenlerin alt nedenleri isaretlenir. Temel nedenler bitinceye
kadar diyagram dallandirilir. Beyin firtinast ile gruptaki tiyeler en 6nemli nedeni belirler. Bu
diyagram her soruna uygulanabilir. Belirlenmis olan nedenlerle ilgili veriler toplanip arastirilir.

2.2.3. Pareto diyagrami (abc analizi)

Bir diger kalite araci pareto analizidir. Siirecteki bir sorundaki sikintinin kaynagini en énemli olan
sebepleri dnemsiz olan sebeplerden ayirmak i¢in kullanilir. Takim c¢alismalarinda kullanilmast
uygun bir yontemdir. Bu ydntem italyan ekonomist Vilfredo Pareto tarafindan gelistirilmistir.
80/20 kurali olarak da bilinir. Probleme neden olan olaylarin yilizde 20’si problemin
gerceklesmesini yiizde 80 oraninda etkiler.

2.2.4. 5n 1k teknigi
5N 1K teknigi ne, ne zaman, nasil, neden, nereye, kim sorularmma yanit veren bir gazetecilik
terimidir. Daha sonra kalite aract olarak da kullanilmaya baslanmistir. Bu sorularla problemin
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nereden kaynaklandigina ¢6ziim bulunmaya calisilir.

3. Uygulama

Bu ¢alismada agac endiistrisinde faaliyet gosteren bir isletmenin melamin pres siireci ele alinmistir.
Bu iyilestirmede temel amag, siirecin 3 farkli yerindeki havadan kaynaklanan enerji, zaman, is¢ilik
ve levha tiiketimini azaltmaktir. Veriler giinliik iiretim miktarlarindan yola ¢ikilarak ele alinmistir.

Melamin preste iyilestirme yapilacak olan boliim beyin firtinasi teknigi ile belirlenip alt
nedenlerine inmek i¢in balik kilgig1 teknigi kullanilmistir. Alt nedenlerden en 6nemli 3 neden
secilip iyilestirilme yapilmistir.

3.1. Problemin belirlenmesi

Isletmede melamin preste calisanlardan olusan bir kalite cemberi grubu kurulmustur. Tiim gember
tiyelerinin fikirleri dogrultusunda beyin firtinast yontemiyle melamin {initesinde karsilagilan
sorunlar belirlenmistir. Bu listede maddeler oylanarak oncelikli sorunlar tespit edilmistir. Yapilan
oylama sonunda 6ncelikli sorunlari belirlemede baraj 6 oy ve iizerini olarak belirlenmistir ve tablo
olusturulmustur.

Tablo 1. Melaminde Oncelikli Sorunlar

SIRANO MELAMINDE ONCELIKLI SORUNLAR PUAN
1 Emprenyeden gelen kagitlarin farkl: 6lgiilerdeki kagit paletlerine konulmasi 8
2 Melamin Preste gereksiz hava kullanimi 8
3 Forklift¢i ile hizli iletsim kuramama(Islikla haberlesme) 6
4 Iklimlendirmeden(Ortam sicakligi) kaynakli sorunlar. 8
5 Kenar temizlemeden ¢ikan tozlar. 8
6 Melamin-2 ¢ikig rayli arabasinin gereksiz yere fazla hareket yapmasiyla

birlikte bos yere enerji harcamasi 6
7 Pres blogu lizerine ¢ikmak i¢in gerekli Makine techizatin olmamasi 6
8 Bakim malzemesi eksikliginden, miidahalenin zamaninda yapilmamast

dolayisiyla fazla durus yasanmasi 6
9 T.Y levhalarda ¢ikistaki sikistirma islemi esnasinda levhanin kenarinda kalan

kagit parcalarinin kirilarak levha {izerine atmast 6
10 Melamin-3 iin yildiz kollarinin ¢ok ¢abuk kirilmas. 6
11 |Yastik degisimi esnasinda yastik sariminin manuel yapilmasi dolayisiyla

is giivenligi riski(Asir1 sicak ve agir olmast). 6
12 Melamin 4 pres arabasinin deforme olmasindan dolay1 verimsiz ¢aligmasi. 6
13 Melamin 2-3 kalite kontrol kollarimin(Cift olmasindan dolay1) digerlerinden

fazla enerji harcamasi 8
14 Melamin 3-4-5 basing pistonlarindaki yag kagaklar1. 7

Belirlenmis olan boliimdeki baraji gecen sorunlar oncelik belirleme matrisi yardimiyla tekrar
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15  |Melamin Presteki aydinlatma yetersizligi 8
(Catidaki seffaf kaplamalarin eskimis olmasi.)
16 Kagiter ile Kalite kontrolcii arasinda iletigim araci eksiklgi. 6
17 Statiklerin tutmamast. 6
18  |Kalite kontrol iinitelerinde su sebili eksikligi. 6
19 SAP iiretim girislerinin Kalite kontrol masalarinin yaninda
yapilmamasi.(Otomatik teyit bilgisayarinin uzak olmasi) 6
20 Melamine gelen Takozlarin uzun-kisa tasnif edilmemis olarak gelmesi 8
21  [Melamin iiretim bilgilerinin(Uretim Fisi) manuel olarak elle yazilmasi. 6
22  |Melamin Preste presin i¢ine Metal Kagmasindan dolay1 8
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degerlendirilmistir. Bu degerlendirme sonucunda incelenecek olan asil sorun tespit edilmistir.

Tablo 1. Oncelik Belirleme Matrisi

2B 4
|2 © o
Al =| ¢ E o
. 2 =|5[2 2 |E 2§
Baraj1 gecen sorunlar SlEl=2 g 2 | S E|a
Y . 5« a — =R
—| & '@ =X |
Ol ¢ |A®
HE
1 [Emprenyeden gelen kagitlarin farkli dl¢iilerdeki kagit paletlerine konulmasi| 5|5 (5|5 3 1 24
3 [Forkliftei ile hizli iletisim kuramama ( 1slikla haberlesme) 4(5(5(5] 5 2 |26
4 [iklimlendirme ( ortam sicaklig1 ) kaynakli sorunlar 111|5|5| 5 1 |18
5 Kenar temizlemeden ¢ikan tozlar 3 21
Melamin-2 ¢ikis rayli arabasinin gereksiz yere fazla hareket
.y . 415(5]15] 3 5 |27
yapmastyla birlikte bos yere enerji harcamasi
7 [Pres Blogu tizerine ¢ikmak icin gerekli makine techizatinin olmamasi 312|5(5] 4 1 J20
Bakim malzemesi eksikliginden , miidahalenin zamaninda
8 414(414] 2 2 |20
yapilamamasi dolayisiyla fazla durus yaganmasi
T.Y levhalarda ¢ikistaki sikistirma islemi esnasinda levhanin
9 . 31414(4] 3 4 (22
kenarinda kalan kagit parcalarinin kirilarak levha iizerine atmasi
10[Melamin-3 {in yildiz kollarinin ¢ok ¢abuk kirilmasi 3(2(4(3] 3 1 |16
Yastik degisimi sirasinda yastik sariminin manuel yapilmasi dolayisiyla
11 .g.s. . Y yap ISy 213(4]14] 4 2 |19
is giivenligi riski ( Asir1 sicak ve agir olmast )
12Melamin-4 pres arabasimin deforme olmasindan dolay1 verimsiz ¢alismas1 |23 (45| 3 1 |18
Melamin 2-3 Kalite kontrol kollarinin ( Cift olmasindan dolay )
13 . . B 313|5(5| 4 2 |22
digerlerinden fazla enerji harcamasi
14Melamin 3-4-5 basing pistonlarindaki yag kagaklari 3|1214(4] 4 3 |20
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Melamin presteki aydinlatma yetersizligi

15 . o 21114(3] 5 1 |16
( Catidaki seffaf kaplamalarin eskimis olmasi )

16[Kagiter ile Kalite Kontrol arasinda iletigim araci eksikligi 4(5]15|5| 3 4 |26

17[Statiklerin tutmamasi 313|5(5] 3 3 |22

18[Kalite Kontrol iinitelerinde su sebili eksikligi 51312 (4] 5 4 |23
SAP iiretim girislerinin Kalite Kontrol masalarinin yaninda yapilmamasi

19 4131413 2 3 (19

Otomatik teyit bilgisayarinin uzak olmast )

20Melamine gelen takozlarin uzun-kisa tasnif edilmemis olarak gelmesi 5|5|5(5| 2 5 |27

21Melamin Uretim bilgilerinin ( Uretim Fisi ) manuel olarak elle yazilmasi 41314141 3 3 21

Melamin presin i¢ine metal kagmasindan dolay1
22, 3(3|4(4] 4 2 |20

bloklarin ve saclarin zarar gérmesi

Problem belirlemede gegen ‘emprenye’ rulo seklinde olan kagitlarin ebatlandirilip daha sonra
tutkal ve kimyasalla birlestirilerek melaminde preslenmeye hazir hale getirilmesine denmektedir.

Tablo sonucunda en fazla puani alan sorun kalite gemberi ¢alismasin da daha detayli incelemek ve
¢oziim bulmak amaciyla temel neden olarak belirlenmistir. Konuyla ilgili veri toplanmaya
baslanmistir. Tespit edilen sorun ile ilgili makinanin kisimlart incelenmistir. Makinanin hava ile
calisan kisimlarinda yapilabilecek miidahaleler arastirilmistir. Bosa kullanilan havanin nasil
hesaplanacagi yoniinde arastirma yapilmaya karar verilmistir. Belirlenen konular hakkinda ulasilan
veriler incelenmistir. Verileri elde ederken kontrol tablolari olusturulmustur. Eldeki veriler
dogrultusunda deneme {iretimleri yapilmasi kararlastirilmistir. Cember ekibi olarak ele alinan
sorunu neden sonug¢ analizi (balik kil¢gig1 diyagrami) yontemini kullanarak degerlendirip soruna
sebep olan temel nedenler belirlenmistir. Belirlenen nedenler oylanarak énemli olan sebepler 6ne
cikmaistir.

WATILIMSAL NEDENLER (7] BESLEME BOLIMOINDEKT AR TESISATTA P

KULLANILAN Hawva(S) BiLiNgsEZUx (3]

TEKWUZ URETIMLERINDEK] SUREKL HAWVA - _ -

KULLANING (8] RUAKINEYE How ILE TEMIZLIK
wAPILMAASE [A) ey X

NOKSANLKES (5]

KAGIT UFLEME TAVALARINING STUiK CUBUKLARININ EULUNDUSU
EBATLARA GORE HAWA KESICILERININ BOLOMDEKT KULLAMILAN Hava (2]
oLMAMASL (7]

HAVA HORTUMLARINDAKT wirTikLar [2)

PROEBLEML kadSmLar (3}

Az TOZ (2]

T PiSTON KECELERINDEKT xacaxLar [S5)

Figure 1. Balik Kilg1g1 Diyagrami

Neden-Sonug diyagraminda soruna temel teskil eden nedenler, herkese sinirsiz oy hakki vererek
oylanmistir. Oylama sonucunda 7 ve iizeri oy alan nedenler, ilk etapta belirlenmistir. Baraj1 gecen
nedenleri herkese 1 oy hakki vererek tekrar tartigmaya acilmigtir. Yapilan oylamalar neticesinde 3
ve lizeri oy alan nedenler temel nedenler olarak belirlenmistir.
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Tablo 3. Temel Nedenler

TEMEL NEDENLER PUAN
Besleme boliimiindeki ayiricr tesisatta kullanilan hava 3
Statik Cubuklarinin bulundugu bdliimde kullanilan hava 3
Tekyiiz Uretimlerindeki siirekli hava kullanimi 3

Balik kilg1g1 diyagrami sayesinde belirlenen temel nedenleri ¢oziim karnesine yerlestirilmistir.
Nedenlerin ¢oziimii konusunda beyin firtinast yapilarak ¢oziimler belirlenmistir. Coziimlerin etki
ve yapilabilirligi oylanarak asagidaki karne ortaya ¢ikarilmistir.

Tablo 4. C6ziim Karnesi

>
2| | @8
=N ORI
Temel nedenler Co6ziim onerileri Zl=| |5
< | 1 (1] 123
— L E =}
= A
>
e . [lk {ifleme siiresinin miimkiin oldugunca kisaltiimasi 5 |5 |25
Besleme boliimiindeki ayirict
teghizatta kullanilan hava Ikinci iiflemenin ortadan kaldirilmasi 5 |5 |25

Statik ¢ubuklarinin bulundugu (Fiberlerin kisaltilarak bant seviyesinden algaltilmasiyla 5 |5 |5

bolimde kullanilan hava birlikte kullanilan havanin ortadan kaldirilmasi
Tekyiiz iiretimlerindeki Miisteri sikayetini ortadan kaldirmak igin istifleme 5 |5 |5
sirekli hava kullanimi oncesinde tiiketilen havanin ventille kisitlanmasi

3.1.1. Uygulama siireci-1
Besleme boliimiindeki ayirict tesisatin hava kullanim miktariin(m?®) belirlenmesi.

Besleme boliimiindeki ayirici tesisatta kullanilan havanin minimuma indirilerek sorunsuz bir
iretim yapilabilmesi i¢in:
e Makine yaziliminda iifleme siirelerinin revize edilmesi
e @Giris asansoOr seviyelerinin esitlenmesi
e Vakum kollarinin 6nden arkaya dogru kademeli sekilde egim verilmesi
e Levha tasima arabasindaki 6n iki vakum lastiginin koriiklii tip vakum lastigi ile
degistirilmesi

Tablo 5. Ayirici Tesisatta 1 Levha I¢in Kullanilan Hava Miktar

Levha boyutu | Boru ¢ap1 bg;\rllil (m3/sn) |1.ifleme siiresi| 2.ilifleme siiresi Iﬁg\l}:(nr;]lg;]
210x280 12 mm 7 bar 0,17 3,5 3,5 1,19
183x366 12 mm 7 bar 0,17 3,5 3,5 1,19
207x244 12 mm 7 bar 0,17 3,5 3,5 1,19
210x366 12 mm 7 bar 0,17 3,5 3,5 1,19
206x327 12 mm 7 bar 0,17 3,5 3,5 1,19
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Tablo 6. Yapilan Calisma Sonras1 Ayirici Tesisatta 1 Levha I¢in Kullanilan Hava Miktar1

Levha Boru Hava md/sn 1.1'iﬂ§me Kullanilan | Kazamlan Kazanilan hava(m3

boyutu capi basinci (m*/sn) stiresi(sn) | hava(m3) | zaman(sn) ava(m3)
210x280 12 mm 7 bar 0,17 2 0,34 5 0,85
183x366 12 mm 7 bar 0,17 2 0,34 5 0,85
207x244 | 12 mm 7 bar 0,17 2 0,34 5 0,85
210x366 12 mm 7 bar 0,17 2 0,34 5 0,85
206x327 12 mm 7 bar 0,17 2 0,34 5 0,85

3.1.2. Uygulama siireci-2
Melamin-3 ve Melamin-4'te statik ¢ubuklar1 Oniindeki havalandirma borusundan ¢ikan hava
tikketiminin belirlenmesi.

Statik cubuklarinin bulundugu boliimde kullanilan havanin ortadan kaldirilarak sorunsuz bir liretim
yapilabilmesi i¢in,

e Fiber ¢italarinin boylarinin kisaltilmasi

e Fiber grubunun takim olarak 3 cm asagiya indirilmesi

e Makine yazilimindan iiflemenin iptal edilmesi

Tablo 7. Melamin 3 ve Melamin 4 te 1 Levha I¢in Statik Cubuklarinda Kullanilan Hava Miktari

Levha boyutu |Boru ¢ap1 b|2_l|:1\1/1i1 (m3/sn) [igfer;e Kullanilan hava(m?) Kazancimiz(m?)
210x280 12 mm 6 bar 0,15 2sn 0,3 0,3
183x366 12 mm 6 bar 0,15 2sn 0,3 0,3
207x244 12 mm 6 bar 0,15 2sn 0,3 0,3
210x366 12 mm 6 bar 0,15 2sn 0,3 0,3
206x327 12 mm 6 bar 0,15 2sn 0,3 0,3

3.1.3. Uygulama siireci-3
Tek yiiz Levha iiretimlerinde, bitmis plaka istifleme kismindaki hava kullanim miktarlariin
belirlenmesi.

Tekyliz tiretimindeki siirekli kullanilan havanin kesikli olarak kullanilmasi i¢in,
e Ufleme borusunun girisine ventil konularak levha gectiginde iiflemenin yapilmas.
e Havay1 daha etkin kullanmak icin delik u¢larina nozul takilmasi.

Tablo 8. Tek Yiiz Uretimlerinde Alt Ust Uflemede Kullanilan Hava Miktari
Giinlik Giinlik Gerekli | Gerekli | Tasarruf

Levha | Boru | Hava Ufleme | = . ;
bovutu ap1 | basmer (m*/sn) siiresi | dretim toplam olan |olan hava| miktar
y sap (plaka) | harcanan | iifleme (m?) (m?)
210x280 [12mm| 6bar | 015 | Strekli | 5oy | 14688 4sn 3.330 | 11.358
iiflilyor
183x366 |12 mm| 6bar | 015 | SWKh 5500 | 14688 | ssn | 4125 | 10563
iifliiyor

Farkl1 basinglardaki ayni ¢aptaki kacak gii¢ ve maliyet:



Tablo 9. Farkli Basinglarda Ayni Captaki Kagak Giig

Basimng  |Delik Kacak |Kagak |Kacak |Kagak Kompresor
bar capi(mm) |[m3/dak |m3/sn |m3/h m3/giin Kagak m3/ay|Kagak m3/y1l giicii kw/h
7,00 12,00 | 10,40 | 0,17 | 624,00 | 14.976,00 | 449.280,00 |5.466.240,00| 250,00
6,00 12,00 9,09 0,15 | 545,40 | 13.089,60 | 392.688,00 |4.777.704,00| 250,00
Tablo 10. Kagak Maliyeti
Kompresor debisi Kompresor debisi | Tiiketim | Elektrik birim M3 hava Kacak
m3/dak m3/h kw/m3 fiyatt maliyeti tl maliyeti yil
42,50 2.550,00 0,0980 0,217477 0,021321 116.547,11
42,50 2.550,00 0,0980 0,217477 0,021321 101.866,74
L Farkli ¢alisma basinglarinda, belirli captaki nozuldan gecebilecek hava akisi (m°/dak)
Caligma besincy
[Nmtea] 2 3 4 5 6 8 10 12 16 2 £
[ o1 | qooez| oqooms| aooss| oooss| a oomet| oooom| qooti7| qootas| aqootes| o
02 | acowe| o0cows| oootst| oowi7| o 0004 | 000095| 000%8| Q0575 00075 QoMM
03 | oomass| ocoms| ooows| ooowr| o 00070 | 000891| QO1080| QO | QO | QWS
05 | oooss1| ocoss| Qom3 [ oo | o 0B | 048 | Q022 | 006D | 002 | 0086
10 Q2 1lic -] 00452 0,0541 0 00811 00m Q117 0144 Q188 02/
15 | o3 | amis | aie | o2 | o 013 | 023 | 023 | 0x3 | 05 | Q&7
20 | Qi@ | ous | a1 | o217 0x4 | o3 | o8 | osm | ams | 1M
30 (0265 [ ams | a5 [ 0w | o 070 | a1 | 108 12 1,70 261
40 |oas | asm | a7 | oms | 1 12 185 | 18 22 3w 445
50 | aest 0ss | 113 1% 1, 2m 248 2% 3@ an 6%
60 | aget 1204 | 183 196 2% a& 4z 518 68 100
80 | 17 2% 2% 346 4 519 634 780 92 121 178
100 | 27 e 42 541 631 an 29 n7 14 188 z79
20 3w 22 80 T ne | 13 169 a7 Z72 a1
60 | 613 816 | 102 122 12 85 | 23 %3 =3 @5 Q7
20 [109 s 181 217 %2 24 =6 8 576 76 |1
%0 (170 26 22 ns ®5 7 619 71 % 18
200 |25 26 06 ®|7 &8 730 ®|1 106 130
B0 (34 a4 83 %3 73 @3 |2 144
w0 |46 579 73 ®|s |10 120 1
450 |52 7n3 o913 |10 28
20 |eat w05 |13 16
&0 (@4 (085 |16
@0 (981 104

4. Sonuc¢

Sekil 2. Farkli Calisma Basinglarinda Belirli Captaki Nozuldan Gegebilecek Hava Akist
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Bu c¢alisma sonucunda beyin firtinas1 teknigi ile melamin presteki silire¢ ele alinarak sorunlar
belirlenmistir. Sorunlar puanlanip en 6nemli sorun belirlendikten sonra bu sorunun alt nedenleri
balik kil¢ig1 diyagramiyla belirlenmis ve 3 temel neden ele alinmistir. Calisma aralik ayinda
tamamlanmis oldugu i¢in, eSer bir sene boyunca bu ¢alisma yapilsaydi ne kadar kazang elde
edilebilirdi seklinde bir degerlendirme yapilmistir. Yapilan bu ¢alismada 2013 yilinin tamami ve
2014 yil1 ilk 8 ay Melamin Preslerdeki liretim verilerini baz alinmistir.

Isletmenin 2013 yili Melamin Pres iiretim verilerine gore bu iyilestirme siireci yapilsayd: asagidaki
sonuglar elde edilirdi:

Tablo 11. 2013 Yili Uretim Verilerinden Hesaplanan Kazang
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Ayirict tesisat Statik tifleme Tek yiiz tiretimi
Levha Boyutu 210*280 183*366
Levha Sayis1 | 7.865.834 plaka | 3.072.782 plaka 88.008plaka/161giin 12.927plaka/2giin
1 m® Maliyeti 0,021321 tl 0,021321 1l 0,021321 tl 0,021321 tl
1 Levhada
Tasarruf Edilen 0,85 m3/sn 0,30 m3/sn 11.358 m¥/sn 10.563m?%/sn
hava Miktar1
Kazang 142,551 TL 19.654,43 TL 38.988 TL 450 TL
TOPLAM 201.643 TL

Isletmenin 2014 yili 8 aylik Melamin Pres iiretim verilerine gére bu iyilestirme siireci yapilsaydi
asagidaki sonugclar elde edilirdi:

Tablo 12. 2014 Yili 8 Aylik Uretim Verilerinden Hesaplanan Kazang

Ayirict tesisat Statik {ifleme Tek yiiz liretimi
Levha Boyutu 210*280 183*366
Levha Sayisi 3.790.577 plaka | 1.543.471 plaka 337.634 Plaka/61 giin 4.750 Plaka/l giin
1 m® Maliyeti 0,021321 tl 0,021321 tl 0,021321 tl 0,021321 tl
1 Levhada
Tasarruf Edilen 0,85 m¥sn 0,30 m¥sn 11.358 m¥/sn 10.563m?3/sn
hava Miktar1
Kazang 68.696 TL 9.872TL 14771 TL 225 TL
TOPLAM 93.339 TL

Diger kazanglar su sekilde listelenebilir:
e Makinada tespit etmis oldugumuz hava kullaniminin kisitlanmasi, o ortamda olusan
giiriiltiiniin azalmasini saglar. Kisinin birazda olsa az sese maruz kalmasina yardime1 olur.
e Etkili iletisim kurulmasina yardimci olur.
e Ses azalmasi ile birlikte makinede olusabilecek sorunlarin belirginligi daha fazla artmasina
neden olur.
e Dikkat daginikliginin azalmasina yardimei olur.

5. Kaynaklar

[1] Oztiirk, A. , Kalite ydnetimi ve planlamasi, Ekin Yaymevi, Bursa,2009

[2] Dr. TOP, S. Toplam Kalite Yonetimi Baglaminda Siirekli Iyilestirme Anlayisi, Beta
Yayincilik,2009

[3] Encyclopedia of Small Business."Quality Circles." Ed. Kevin Hillstrom and Laurie Collier
Hillstrom. Vol. 2. Gale Cengage, 2002. eNotes.com. 29 Dec, 2011

[4] KAVRAKOGLU, a.g.e.,ss.13

[5] Prof. Dr. ibrahim KAVRAKOGLU,1993, ss.21.

[6] Montgomry 2001: 181

[7] KAVRAKOGLU,a.g.e. ss.55.

[8] http://Iwww.bilgiustam.com/pareto-analizi-abc-analizi-nedir-nasil-uygulanir

[9] http://www.dersindir.net/wp-content/uploads/2014/02/azerbaycan-kalite-cemberleri.pdf

[10] Aveyard, H., Wooliams, M., Sharp, P., A Beginner's Guide to Critical Thinking and Writing
in Health and Social Care, McGraw-Hill Education, 2011.



