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OZET: Istaristiksel telmikler; iiretim siirecinin iyilegtirilmesinde ve kusurlu
iiretimin azaltlmasinda yaygin olarak kullamilan kalite gelistirme ve iyilestirme
araglaridir. Bu caligmada; ¢ivi firetimi yapan bir isletmede tiretim kayplanm en aza
indirmek amaciyla, temel istatistiksel teknikler uygulanmis ve isletmede bir ayda
mevdana  gelen lretim duruglary ve nedenleri Pareto analizi ile incelenmistir.
Duruglarin  giinlere, hafialara ve operatore gire degisiminin  belirleninesinde
gruplandirma teknigi kullamlms ve elde edilen veriler igin histogram grafigi
olusturulmustur, Yapilan istatistiksel analizler sonucunda; makine duruglarina sebep
olan en snemli neden belirlenmis olup, istatistiksel telmiklerin killanmilmasiyla firetimde
meydana gelen artiy grafiklerle gdsterilmigtir.

THE ANALYSIS OF MACHINE STOPPINGS IN A PRODUCTION PLANT
WITH USE OF THE STATISTICAL TECHNIQUES

ABSTRACT: Statistical techniques are quality improvement and development
tools that are commonly used for the improvement of the production process and the
reduction of product defects. In this study, basic statistical techniques have been
applied to minimize the production losses in a plant producing nails and a montly
based production stoppings and their reasons are investigated by use of the Pareto
analysis. A grouping technique has been used to determine the variation of production
stoppings according fo the deys, weeks and the operator and a histogram graphic has
been generated for the data acquired. As a result of statistical analysis conducted
here the most important causes for the production stoppings and the relatred
recommendations for the solution have been detemined. The rise in production with
ise of the statistical techniques has been also demonstrated with graphics.
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SAGBAS. KAHRAMAN ve KOYUNCU

1. GIRIS

Istatistiksel teknikler; malzeme, metod, iiriin, makine ve stirecteki defismeleri
kontrol altina alarak, niceliksel ve nitefiksel Bzellikleri Olemek amaciyla sayisal
verilerle sonuglara ulasmayr hedefler. Uretim siirecinin iyilestirilmesinde, hatah
tiretimin azaltilmasinda, mithendislik verilerinin degerlendirilmesinde ve iiretim/hizmet
organizasyonlann kontroliinde yaygm olarak kuflanilan istatistikse] teknikler; daha iist
diizeyde ve daha tiniform bir kalite, yeniden igleme ve hurdanin azaltiimasi ile daha az
kayip, tasarim toleranslarinin iyilestiriimesi, koordineli cabalar sonucunda fabrika ici
iligkilerin iyilegtirilmesi konulaninda 6neml; avantajlar saglamaktadir (1). Uretim
hatalarim azaltmak icin genel olarak uygulanan yéntem; hata nedeninin kaynagina
kadar izlenmesidir. Bu yaklagimn uygulandigt birgok durumda; sonucu ortaya ¢ikaran
nedenlerin gergek nedenler olmadif gortilmigtiiz. Bu yanlis nedenlerle ilgil; bilgilere
dayanilarak alinacak énlemler: zaman, iscilik ve malzeme kaybima yol agmaktadir,
Dogru nedenlerin bulunmas: igin yapilacak islem, hata nedenlerinin belirienmesi ile
ilgili dogru ve dikkatli gozlemlerin yapilarak, elde edilen verilerin uygun istatistiksel
tekniklerle analiz edilmesidir (2,3).

Bu caligmada; Akdeniz civi fabrikasinda meydana gelen makine duruglan isletmede
¢ok biyiik miktarda tiretim kaybina neden ofdugundan, bu duruglann sebepleri
avagtirilmig ve en fazla durug siiresine sahip nedenin belirlenebilmesi icin temel
istatistiksel teknikler wygulanmustr. Bu duruglara neden olan arizalarin tamamimn
ortadan kaldirlmasi yerine en fazla durug stiresine sahip neden yada nedenlerin ortadan
kaldinlmas: ile tiretim kayiplanimn 6nemli bletide azalnlacag: digiindlmiis ve bu
amagla Pareto analizi uygulanmigtir, Ayrica durug sitreferinin  operatre giinlere ve
haftalara gore daglimt  gruplandirma teknigi ie incelenmis olup, elde edilen
sonuglar, tiretim kayiplarimn azaltlmast i¢in alinmas: gereken dnlemlerin belirlenmesi
amaciyla kullanilmgtir,

2. CALISMADA KULLANILAN MALZEME VE YONTEM
Aragtirmada; Mersin ilinde faaliyet giisteren ve ¢ivi Uretimi yapan Akdeniz civi
ve tel fabrikasinda tiretilen tele dizili tabanca ¢ivilerin tiretim durnglan incelenmistir.

Tele dizili tabanca civiler; 2.45+0.2 mm capinda ve 50 mm boyunda SAE 1018
malzemesinden tiretilmekte olup, firetim b liimleri sekil 1'de verilmistir,

Hammadde Kirma Soguk Tel Civi Civi Burgu
Deposu Bolimii Cekme Uretimi Parfaima Yapma
Baliimit Boliimii Boliimi Boliimii
v

Tele Dizme Bolimii Ambalaj
(Sarjir Mak.) Boliimii

Sekil 1. Tele dizili tabanca ¢ivi tiretim akis semas
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BIR URETIM ISLETMESINDE MAKINE DURUSLARININ
ISTATISTIKSEL TEKNIKLERLE ANALIZ]

2.1. Pareto Analizi

Kalite gelistirmede &nemli bir arag olan pareto analizi; hata ve maliyet analizleri
(hatali tiriinler, tamirler, anizalar, kazalar ve maddi kayiplar) icin kullambir (4). Pareto
diyagramu; bir sorun ¢Bzme araci olarak diistinitise de, sorunlarm tanimlanmas: ve
snceliklendirilmesi icin kullamlan, olaylarmn meydana gelme frekanslarmi gdsteren
frekans dagilim grafigidir. Bu diyagram, her bir fakioriin 6nem derecesine gore toplam
sonuca katkisini gdstermek ve iyilestirme gansim siralamak amaciyla kullamlir (5-7).

2.2. Gruplandirma Teknifi

Verinin degiskenlik kaynaklarina gdre gruplara ayrilarak kaydedilmesi ve islenmesi
olarak tanmmlanan gruplandirma; sorunlann tamamint incelemek yerine, oniart alt
kitmelere ayirarak daha kiigitk olan bu kiimelerde problemlerin nedenferini aragtirmak
amactyla kullamlr (8,9). Gruplandirma; kalite kontrol cemberlerinin  kullandig1
araclann timiinde; veri toplama, trnekleme, pareto analizi, histogram, sebep sonug
analizi, dagilma diyagram: ve kontrol gizelgelerinde yaygin olarak kullaniimaktadsr.

2.3. Histogram
Bir olayin olug sikhifint gostermek, belirlenen zaman aralifinda tanimlanan

problemin daha sik meydana gelip gelmedigini hesaplamak ve ortaya ¢ikan dagiimin
seklini bilinen bir dagihmun gekli ile kargilagtirmak amaciyla kullan:lan histogramlar;
frekans dagilimianne gdsteren kofon grafikleridir (10,11). Histogramlar; spesifikasyon
ve sonug arasindaki iligkilerin - arastirilmasinda, normal  olmayan  verilerin
belirlenmesinde, malzeme ve dedisik verileri simflandwarak, iiretim sitrect icerisinde
defisikliklere neden olan faktdrlerin gbzden gegiriimesinde kultamlir (12).

3. ARASTIRMA SONUCLARI
Caligmanin yapricign Akdeniz ¢ivi ve tel fabrikasinda Kasmm 2007 donemine aif bir

aylik makine durus siireleri ve nedenieri arastirilmug olup, elde edilen veriler table 1'de
vardiya ve haftalara gore gruplandiriimig olarak gisteriimigtir.

Tablo 1. Makine durus siirelerinin vardiya ve haftalara gore dagihm

Durug Sebepleri
Hattalara Gére Durus Siireleri - o —
{dak.) Mekanik | Elektrik Bakim- Proses Diger
Ariza Arnza Onanim Duruglar Durusglar
Ar1zasi
1. Hafta Giindiiz vardiyast 540 34 50 40 27
Gece vardiyasi 180 101 17 14 82
2.Hafta Giindiiz vardiyast 437 30 43 32 47
Gece vardiyasi 153 90 15 1l 141
3 Hafta | Giindiz vardivast 577 32 52 44 34
Gece vardiyass 193 96 17 14 101
4.Hafta Giindiiz vardiyast 514 33 53 26 29
Gece  vardiyasi 172 99 18 10 37
TOPLAM 2785 515 263 191 549
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SAGBAS., KAHRAMAN ve KOYUNCI/

Tablo 1 incelendiginde; mekanik anza, bakim-onarim amzasi ve proses
duruglarindan kaynaklanan durug siirelerinin glindiiz vardiyasinda, elekirik arizasi ve
diger duruslarn neden oldugu durus siirelerinin ise gece vardiyasinda daha fazla
oldugu  gorilmektedir.  Uretim  kaybina neden olan toplam  durus  siireleri
kargiiagtinldifinda;  giindiiz vardivasinda meydana gelen makine durus siirelerinin
daha fazla olmasi nedeniyle giindiiz vardiyasinda meydana gelen durus siirelerinin
glinlere gdre dadihm verileri olusturulmus ve elde edilen veriler igin ¢izilen histogram
Sekil 2°de gissterilmistir.
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Sekil 2. Makine durus sitrelerinin giinlere gore daglirin: gsteren histogram

Sekil 2’den de gorildiidi gibi, en fazia durug stiresi pazar, en az durus siiresi de
persembe giinii olmaktadir. Aragiwrmanin  yapildig:  dénem igin en fazla dretim
kaybina neden olan durus nedeninin belirlenebilmesi amaciyla gizilen Pareto grafigi
Sekil 37de verilmistir.

Durug Siiresi (dak. )
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Sekil 3, Makine durug nedenleri igin parcio diyagram




BIR URETIM ISLETMESINDE MAKINE DURUSLARININ
ISTATISTIKSEL TEKNIKLERLE ANALIZI

Seldil 3 incelenmig ve en fazla makine durug siiresine ve iiretim kaybina neden olan
arizamn  mekanik anza (% 64,7} oldugu gorilmiistiir. Bu nedenle mekanik arizamn
kaynagi aragtnlnug ve mekanik ariza nedenlerini gisteren histogram Sekil 4’de
verilmigtir.
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Sekil 4. Mekanik ariza nedenlerini gdsteren histogram

Yukarida verilen histogramda; en fazia durug siiresi (793 dak.) ve iiretim kaybna
neden olan anzamn “pompa anzasi nedeniyle hava kesilmesi” oldugu goritimektedir,
Makine duruglanmin incelendigi Kasim 2007 donemi igin; makine duruglarim
olmamas) durumuadaki  tiretim  miktann  (teorik  Uretim), istatistiksel teknikler
uygulanmadan énce ve uygulandiktan sonraki tiretim miktarlan Sekil 5°de grafikse! .
olarak gosterilmistir.
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Sekil 5. Makine duruslarn nedeniyle olusan iiretim kayiplar




SAGBAS, KAHRAMAN ve KOYUNCU

Sekil 5 incelendiginde; istatistiksel teknikler uyenlandiktan sonra mevent duruma
gore (istatistiksel teknikler uygulanmadan dnce) makine durug siirelerinin azaltilmas:
ile dretim miktarinda 6nemli bir artis oldugu gériilmektedir. Uretim miktanndaki bu
artig ile; igletmenin yilhk Gretim kapasitesi de diisiinitldiigiinde elde edilecek maddi
kazemmlann boyutu daha bilyitk olacaktir.

4, SONUCLAR

Bu caligmada; ¢ivi tiretimi yapan bir isletmede; itretim kayiplarinin yan sira kalite
kusurlarina da neden olan makine duruslarinin ve bu duruglar olusturan en Gnemli
arnizanin belirlenebilmesi amaciyla, istatistiksel siire¢ kontrol teknikleri uygulanms ve
tiretim  kayiplarimin - minimize edilebilmesi igin  alinmast gereken  Oniemler
belirlenmiséiv,  Ayrica, bir ayhik bir donem icin istatistiksel teknikler uygulanmadan
Onee ve sonra firetim miktarlan grafiklerle gosterilmis olup, makine durusiarindan
kaynaklan Uretim kayiplarimn Snemli boyutlara ulagtign goriilmiistiir. Sonug olarak,
kalite gelistirme ve iyilestirme g¢ahgmalarimn nygulanmasinda, temel istatistiksel
tekniklerin kullanilmasinir igletmenin verimliligi agisimdan Snem avantajlar sagladig:

gériilmiistiir,
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