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ONSOZ
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PDCA PERFORMANS IYILESTIRME METODUNUN SUT URUNLERi
URETIMINDE UYGULANMASI

OZET

Verimlilik ve performans kavramlarinin gerek ulusal ve gerekse kurumsal olarak
Olgiilmesinin geligmedeki dnemi biyiiktiir. Performans, bir igi yapan bir bireyin, bir
gurubun yada bir tesebbiisiin o isle amaglanan hedefe yonelik olarak nereye
varabildigi, bagka bir deyisle neyi saglayabildiginin miktar ve kalite olarak
anlattmudir. Performans sonucun hedefe orami olarak tamimlanabilir. Verimlilik,
guniimizde giderek 6nem kazanan bir kavram olmaktadir.Ekonomik geligmelere
bagimh olarak isletmelerde de temel bir gosterge olarak izlenilmektedir. Verimliligin
ulusal refahi arttirma yoniindeki onemi herkes tarafindan kabul edilmistir.
Iyilestirilen bir verimlilikten payini almayan hi¢ kimse yoktur. Etkinligi ve kaliteyi
arttirmak i¢in daha fazla iggiicii kullanmak ve daha fazla sermaye harcamak yerine -
mevcut verimlilifi arttirarak istenileni basarmak gayri safi milli hasilayr yani
GSMH'y1 arttiracagindan ¢ok onemlidir. Bagka bir deyisle verimlilik
iyilestirildiginde GSMH, girdilerin artigindan daha hizli artiyor denilebilir.
Performans ve verimliligin takibini yapmak oOlgiilen degerlerden sonuglar ¢ikarmak
;/e bu sonuglarla ilgili kararlar almak gerek kurumsal gerekse ulusal gelisme
agisindan 6nemlidir.

Gida uretiminde performans ve verimlilik faktorleri 6nemli bir yer tutar. Gida
tretiminde en 6nemli faktér triintin dayanma stiresidir. Stit ve siit Grlinleri dayanma
omirleri kisa olan drinlerdir. Siitin igindeki mikroorganizmalarin faaliyetleri
durdurulmas: ve boylece siitiin bozulmasi engellenmelidir. Siitiin ilk 1s1l iglemi
gordiikten sonra, uzun 6miirlii Giriin haline getirilmesi arasindaki asama diger ara
proseslerin yapilmas: ve siitin paketlenmesi islemidir. Bu noktada verimlilik én
plana ¢itkmaktadr.

Biitiin bu problemlerden dolay: fabrikadaki duruglarin takibi ve buna bagli olarak
paketleme makinalaninin etkenliginin ve performansinin takibi 6n plana ¢ikmugtir.

Uretim esnasinda meydana gelen planh ya da plansiz duruslarin gesitleri ve bu
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duruslarin siirelerini takip etmek gerekliligi duyulmus ve PDCA teknigi ile iretim
sahasinin takip edilmesine karar verilmigtir.

Sistem kullamimaya baglandiktan sonra raporlamalar yapilmig ve iginde bulunulan
durum ortaya ¢ikariimistir. Zaman gegtikce elde edilen rakkamlarin daha saglikh
oldugu gozlemlenmigtir. Cikan degerler her sabah iretimci, makina bakimcilar ve
endiistri miihendisligi departmanlarindan katilan kisilerce tartigilmig ve ¢dziimler

aranip, aksiyon planlar hazirlanmigtir.

Biitiin bu ¢alismalarin sonunda Uretim siireleri azalmig, daha az zaman harcanarak
aym uretim miktarlart yapildigindan maliyetlerde diigme saglanmgtir. Ozellikle
iscilik saatlerinde diigmeler olmustur. Bir sonraki yilin hedefleri belirlenirken
makinalar hakkinda daha fazla yazili bilgi oldugundan ve yapilan galigmalar
gorildigiinden daha dengeli hedefler verilebilmistir.

Sut igleyen ve siit driinleri iireten bir fabrikada bu tip bir sistemin kullanilmast,
sadece makina ve proseslerdeki verimliligi arttirmakla kalmamig aym zamanda

hammadde ve malzeme kayiplarinida azaltmigtir.

Bilgilerin elde edilmesi sayesinde sirketler arasinda kiyaslamalar yapilabilme sans:
dogar. Bu asamada yapilmasi gereken sirketin durumunun sektérde 6nde gelen dier -
firmalarla kargilagtiriimasidir. Boylece iyilegtiriimeye ¢alisilan duruma daha uygun
hedefler verilebilir.

ix



APPLYING THE PDCA PERFORMANCE IMPROVEMENT METHOD TO
A DAIRY COMPANY

SUMMARY

i’roductivity and performance concept have great importance over national and
institutional development. Performance can be defined as, how much a company or a
person can come closer to the target by means of amount and quality. Performance is
the ratio between result and target. According to the economical growth, productivity
is being the main indicator in the companies. Productivity is one of the main
indicators which increase the national comfort. Everybody has a part in the growing
productivity. To increase efficiency and quality, we should increase productivity
instead of using more capital for new workers and new machines. This will also
increase gross national income.

Performance and productivity should be monitored, analyzed and reported. Solutions .
should be created by the help of these reports. These solutions are important by
means of national and institutional growth.

Performance and productivity concepts are also important in the food industry. The
main factor in the food idustry is the shelf life of the raw materials and the finished
products. Milk and milk products maybe the most perishable ones in the food
industry.

Milk should be processed quickly to stop the microbiological activity. By this way
milk will have longer shelf life. Generally this process is nheat treatment. After heat
treatment milk should be quickly packed otherwise the quality of the product will
decrease. Milk product should quickly be packed. From this point of view, the
machine stoppages start to be observed and criterias like efficiency and performance
start to be calculated. Planned and unplanned downtimes monitored and this
collected information is being processed in a computer software. When collecting
and processing these datas PDCA technique is used.



PDCA can be described as closed circuit which ensures continuous improvement.
PDCA technique covers systematic, plan, do, check and act steps. PDCA is a general
discipline which ensures improvement.

After system started to be used, existing situation and the problems have seen better.
Every morning, the results of one day before was critisized by the maintenance and
production team together. Action plans prepared and solutions created.

There can be specific decreases seen in the cost of production with a decrease in
production periods . Especially with a decrease in the production periods, a decrease
seen in the cost of employees. '

With the help of a downtime control system, in adition to have an increase in the

machine and line efficiency, a decrease seen in the raw and packing material losses.
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1. GIRIS

1.1 Performans Kavrami ve Tanmimlar

Performans, bir isi yapan bir bireyin, bir grubun ya da bir tesebbiisiin o isle amaglanan
hedefe yonelik olarak nereye varabildifii, baska bir deyigle neyi saglayabildiginin
miktar ve kalite olarak anlatimidir (Bag ve Artar, 1990).

Performans genel olarak sonucun hedefe oram olarak tammlanabilir. Hedefler gergekgi
ve ulagilabilir olmahdirlar. Bu hedeflerin basit verilmesi anlamina gelmez ama

uygulanabilir hedefler, sirketin genel amaglanda goz oniine alinarak belirlenmelidir
(Spoor, 1998).

Sirkétin misyonu ve ig dinyasindaki amaglar, hedefleri olustururken kilavuz
olacaklardir. Bu yolla verilen sirketler amaglant dogrultusunda tiriin giivenilirligi gibi
zayif olduklart konularda hedefler belirleyerek daha iyiye yonelmeye galigabilirier
(Basu ve Wright, 1997).

Kiiresel ekonomide rekabet edebilmek igin Ustiin performans gdstermekten bagka
secenegimiz yoktur (Covey, 1997). Sik sik kokli degisiklikler yapmak gerekir. Var
olan durumu kabullenmekle, simrlant azar azar zorlamakla, beklenen biyitk ¢aph

degisim elde edilemez (Sinclair, 1997).

Performans denetimi, performansin formel bigimde 6l¢iillmesi, degerlendirmeler
yapiimasi ve performans konusunda gerekli ayarlama ve diizenlemelerin yapilabilmesi
icin geri besleme saglanmasin igeren bir siirectir. Denetim siirecinin iki ana unsuru
planlama ve performans hedeflerinin konulmasidir. Performans hedeflerinin ortaya
konmasinda bazi standartlardan yararlaniir. Bu standartlar, tesebbiisiin gegmis
yillarinin uygulamalarina iligkin veriler esas alinarak saptanan “tarihi standartlar” ; ilgili

tesebbiisiin iiyesi oldugu endistriye iliskin veriler esas alinarak saptanan “sanayi



standartlar” olabilir (Bas ve Artar, 1990). Bu kriterler; dlgiilebilir, gozlemlenebilir ve
anlagilabilir olmalidir (Covey, 1997).

Performans denetiminde standartlar, dncelikle ¢ikt1 agisindan ve miktar, kalite, maliyet

veya zaman terimleriyle konulmaktadir.

Mevcut durumu gelistirmek ve daha iyi bir performans igin kiyaslama sarttir (Argun,

1997). Standartlar kiyaslamada temel olustururlar.

Performansin etkinligi, hedef olarak konulmug bulunan ¢iktiya miktar ve kalite olarak
ulagsma derecesidir. Hedef ¢iktiya ulagmak igin kullamlan girdi kaynaklarinin
kullamminda olusan cari deferin bu konudaki standart defere oram, performans

etkenligi olarak tammlanabilir (Bag ve Artar, 1990).

Varolan performansin ardinda yatan nedenleri anlamak ¢ok ¢nemlidir. Bunlar genelde
gizli ve karmagiktir; ancak sonuglar yerine nedenleri tedavi etmek, bu siiregte basariya

ulagabilmenin tek yoludur (Anderson, 1997).

Performans agif, ulagilmak istenen performans hedefi ile gergeklesen performans

arasindaki farktir. Amag bu farki kapatmaktir.

1.2.Verimlilik Kavrami ve Tanimlar

1.2.1, Verimlilik

Verimlilik, giiniimiizde giderek 6nem kazanan bir kavram olmaktadir. Ekonomik
gelismelere bagimli olarak igletmelerde de temel bir gosterge olarak izlenilmektedir
(Tezeren, 198).

“Verimlilik” kelimesi her yerde ve herkes tarafindan kullamldif: igin, birgok farkli
anlamlarda kullamlabilmektedir. Artan verimlilik her zaman istenilen bir gelisme

olmakla birlikte, birgok kisi bu artipt tammlamakta giiglitk ¢ekmektedir (Morrison,
1999).



Verimliligin genel olarak bir tiretim ya da servis sitemi tarafindan iretilen ¢iktimin, o
giktiy tiretmek igin kullamlan girdiye oramdir. Dolayistyla verimlilik; iscilik, sermaye,

malzemeler, Uretim sahasi, enerji ve bilginin etkili bir bi¢imde kullamlmasidir
(Prokopenko, 1987).

Verimlilik artigt, kullamlan girdiden daha 6nce ¢tkandan daha fazla ¢ikt elde edilmesi,
ya da aym miktarda ¢ikti elde edilmesi i¢in daha 6nceden kullamilan girdiden daha az

girdi kullanilmas: anlamina gelir (Morrison, 1999).

“Verimlilik” terimi, ekonomistler ve mithendisler tarafindan farkh bigimlerde ele alinp
tammlanmaktadir. Ekonomistler, verimlilik denildifinde, genelde verimliligi tiretime
katilan faktorlerin bir sonucu olarak gordiiklerinde, girdiler ve ¢iktilar arasindaki
fiziksel ve parasal iligkiler Uzerinde durmaktadirlar. Ancak dretimde ¢ahisan
mihendisler ile sanayi mihendisleri ise, “verimlilik” denildiginde modern y&netim
teknikleri ve bunlarin uygulamalan ile iy etiidii, iiretim planlamasi ve kontrolii,
yoneylem aragtirmasi, PERT, CPM ve benzeri teknikler ile igci igveren iligkilerinin
gelstiriimesi  yoluyla verimin arttirimasim anlamaktadirlar. Verimlilik; planlama,
organizasyon, uretim, pazarlama, finans, personel gibi tim yonetim fonksiyonlarmi .

kapsayan bir kavramdir (Tezeren, 1985).

Her ne kadar verimlilik terimi iiretim, ekonomi ve politika gibi farkh alanlarda
kullanihyor olsa da, verimliligin tammi temelde aymdir. Verimliligin tamm degisik
kisilere degisik anlamlar ifade etse de, sonugta verimlilik herzaman tretilen Giriin ya da
servis hizmetinin miktari ve kalitesi ile bunlan iretmek igin kullanilan kaynaklar

arasindaki iligkidir (Prokopenko, 1987).

Verimlilik, organizasyonlarin asagida belirtilen kriterler agisindan ne kadar' basarili

olduklarini gésteren ayrintih bir 6l¢iim olarak da tanimlanabilir,
* Amaglar — hedefler : Konulan hedefleri ve girketin amaglarini bagarma derecesi.

» Etkenlik (Efficiency) : Kullamlabilir ¢iktiyr tiretmek igin kullanilan kaynaklar ne
kadar etkin kullanildi.



e Etkinlik (Effectiveness) : “Miimkiin olan ne idi?” ile “Ne gergeklesti?” sorularinin

kiyaslanmas:.

e Kiyaslanabilirlik : Verimlilidin performans: zaman iginde nasil kaydedildi?

Birgok tanimi olamasina ragmen verimlilik modelini tanimlarken serbest tegekkiillerin,
sektdrlerin ve iilkelerin uzun, orta ve kisa vadeli planlan ile dofru girdi ve ¢ikt

bilegenlerinin birlikte diigtiniilmesi gerekmektedir (Prokopenko, 1987).

1.2.2. Verimliligin rolii ve nemi

Verimliligin ulusal refahi arttirma yoniindeki 6nemi herkes tarafindan kabul edilmistir.
Iyilestirilen bir verimlilikten payim almayan hi¢ kimse yoktur. Etkinlii ve kaliteyi
arttirmak igin daha fazla is giicii kullanmak ve daha fazla sermaye harcamak yerine
mevcut verimlilifi arttirarak istenileni basarmak, gayri safi milli hasilayr (GSMH)
arttiracagindan ¢ok onemlidir. Bagka bir deyisle, verimiilik iyilestirildiginde GSMH,
girdilerin artigindan daha hizh artiyor denilebilir (Prokopenko, 1987).

Verimlilik uzun vadeli planlarda politika belirlenirken analizlerde kullamlabilecek ¢ok -
Onemli bir kavramdir (Ark, 1996).

Kisa vadede verimlilik ig akigindan ve pazar baskisindan dolayr degigkenlik
gosterebilir. Verimliligi destekleyen politikalar, verimli kaynaklara yatinmlari, bilginin
yaratiimast ve yayilmasim da kapsarsa, bu politikalarin sonuglar ancak uzun vadede

ortaya gikabilir (Prokopenko, 1987).

Nasil ki bir igletmenin durumunu izleyen karlilik, isgiicii, enerji kullammu, tretim
diizeyi, kapasite kullanimi gibi benzeri gostergelerden yararlaniliyor ise, verimlilik

diizeyi de izlenilmesi gercken 6nemli bir gostergedir (Tezeren, 1985).

Herhangi bir firma i¢in optimum pozisyon, verimliliZini olabilecek en yiiksek seviyeye
¢tkararak karimi maksimize ettifi seviyedir. Teknik verimsizlik diigik performansi

agtklayan en belirgin kriterdir (Mayes ve dig., 1994).

Verimlilikteki degigiklikler hizh ekonomik geligime, yiiksek yasam standardi

saglanmasina, ulusal 6demeler dengesinin iyilestirilmesine ve enflasyonun kontrolune



etki etmektedir. Ayrica verimlilikteki gelisme iilkelerin trettikleri mallann dig
pazarlardaki rekabet giicinii de arttinr. Eger bir iilkede iggiici verimlilifi aym wriini
ireten diger ilkelere gore arttirilabiliyorsa, dengelerin o tlke lehine degismesi
kag:mxlmazdlr. Eger iiretim maliyetleri artarsa o ﬁlkenin.satls hacmini maliyetini daha
dusitk olan diger ulkelere kaptirmasi kagimiimazdir. Endistriler ya bu digiisi kabul
ederek yollaria bu sekilde devam ederler, ya da maliyetleri sabit tutmak igin ig¢ilik
icin 6denen bedeli disuritrler (Prokopenko, 1987).

Rakiplerinin verimlilik artig hizim yakalayamayan tlkeler, bu agigi ulusal para kurlarim
devalue ederek kapatmaya cahgirlar. Bu tarz bir yaklagim ihra¢ edilen mallarin
fiyatlarim ¢ok arttiracafindan ve i¢ enflasyonu arttirmasindan dolayr gergek gelir
azaltmaktadir. Diigiik verimlilik enflasyon, ticari dengelerin bozulmasi, dusiik biiyiime

oram ve igsizlik olarak sonuglanacaktir (Prokopenko, 1987).

Verimlilik her ne kadar basit bir ¢iktt / girdi orani ile ifade edilmekte ise de gergekte
ekonomik geligmelerle yakindan ilgilidir. Verimlilik diizeyindeki her disiis enflasyonu
arttiran bir sebeptir. Ulkemiz gibi enflasyonist ekonomilere sahip iilkelerde verimlilik
diuzeyi ¢ok onemlidir. Verimlilik bu agidanda bakildiginda ekonomi ile iligkisi -

agisindan enflasyonu diigiirmede bir arag olarak kullamlabilir.

Acgikga gorilebilir ki, yoksulluk, igsizlik ve dugilk verimlilik sadece verimliligi
arttirarak ortadan kaldirlabilir. Ulusal verimlilii arttirmak sadece kaynaklarin daha iyi
kullaniimas: anlamina gelmez, ayni zamanda toplumdaki ekonomik, sosyal ve politik

dengelerinde iyilestirilmesini saglar (Prokopenko, 1987).

Verimliligin arttinlmasi, dzellikle sanayi kesiminde iilkenin geligmesini siirdiirebilmesi
agisindan olduk¢a onemlidir. Verim digiisii, mevcut enflasyon seviyesini ve igsizligi
onemli dlgiide etkiledigi gibi, sirket diizeyinde de ditsiik karhlik ve uluslararas: rekabet
gliciinii azaltici etkiler yapar. Bu nedenle 6zellikle son senelerde, tim gelismis ve
gelismekte olan tlkelerde ulusal diizeyde oldugu kadar sirketler diizeyinde de verim

artiginu stirekli kilmak, énemli bir amag olarak ortaya ¢ikmugtir (Tezeren, 1985).



Verimliligin 6nemi ekonominin diger indikatorleri ile olan iligkisi géz oniine
ahndiinda daba iyi anlagilabilir. Sermaye birikimi, teknolojik ilerleme, kaynak
dagilim, etkenlik ve rekabet giicii gibi indikatorlerle olan iligkisi verimliliii 6nemli
kilmaktadir (Ark, 1996).

Vefimsizligin maliyeti ¢ok vyiksektir. Eger girdiler etken kullamlamazlarsa bu
verimsizlik direkt olarak iiriiniin maliyetine yansir. Bunun tersi yani etken kullanimla
verimlilik arttinldiginda maliyetlerin diistiigis gozlemlenecektir (Mayes ve dig., 1994).
Bu durum bir grafikle agiklanabilir. (Sekil 1.1).

Ortalama
Maliyet

Girdi

i Verimsizlik
maliyeti

Cikt

Sekil 1.1: Maliyet minimizasyonu (Mayes ve dig., 1994).

Girdilerin kaliteside gok onemlidir. Ozellikle iiretim agamasinda kullanilan girdilerin
kalitesi, bitmis mamul kalitesini de etkilemektedir. Bu ise kurulusun verim diizeyi ile
yakindan ilgilidir. Son senelerde kalite kontrolii, gelismis ulkelerde verim arttinc: bir
teknik olarak kullamlmaktadir. Kalite kontrolii yonetimi ile zamandan, paradan,
girdilerden, isgiiciinden ve enerjiden 6nemli 6lgiide tasarruf saglandifindan, sonug
olarak verim diizeyi de artmaktadir. Ancak kalite kontroli uygulamasinda esas
deginilmesi gereken unsur, kontrol niteligidir. Teknik agidan {retim asamalarinin
icinde bitiinlesmis bir kalite kontrol sistemi ile tim proses ve retim
denetlenebildiginden, girdilerde 6nemli o6lgiide tasarruf saglanabilmektedir. Kalite
kontrolii genel olarak hatali wiretimleri belirlemesi ve ayiklanmasi seklinde anlagilir

ashinda gergek kalite kontroli hatali ya da bozuk olanin tiretilmemesini temin etmektir
(Tezeren, 1985).



Verimliligin sosyal agidan 6nemi kayda deger sekilde artmaktadir. ABD’ de yapilan bir
aragtirmada yoneticilerin %74 tniin, sirket sahiplerininse %70 inin verimlilife sosyal

agtdan bakmadii sadece nicel olarak baktifi ortaya ¢ikanlmgtir (Katzell, 1975).

Ulusal anlamda verimlilik, ulusal gelirle toplam harcamalarin birbirine oramdir
(Prokopenko, 1978).

Son 20 yilda gok az kurulus, performans ve tiretkenligi arttirmak igin ellerindeki giici
harekete gecirebilmiglerdir. Bunun bir nedeni, bireysel ve kurumsal hedefler ve
isteklerin, ulusal hedeflerle tutarli bir gekilde biitiinlegtirilmesi sirasinda kargilagilan
zorluktur (Lebow, 1997).

2. VERIMLILIK, PERFORMANS VE OLCUM

2.1. Ol¢menin Gerekliligi

Performans ol¢iimiy,liretim sahasinda yapilan iyilestirmelerin izleyen, 6lgen ve daha

sonra da degerlendiren bir kavramdir. Performans ol¢iimlerinin birgok amaci vardir:

e Performans 6lgiimleri hedeflerin konmasini ve bu hedeflere ulagmak igin galigmay1

tesvik eder.

o Yapilan igleri ve almnan tedbirlerin iretim sahasinda g¢alisanlar tarafindan

kayitlanmn tutulmasim saglar,

e Potansiyel uretim sahasi problemlerinin belirlenmesini saglar. Performans
olgimleri problemi belirler ve daha ciddi duruma gelmeden kullamcilarin

uyarilmasina yardimci olur.

e Problemleri diizeltir. Performans olgtimleri sadece problemi tamimlamakla kalmaz

aym zamanda kullanici igin bir baglangig noktasi belirleyeceginden problemin



¢6ziimiine de yardimei olur. Bu gekilde iyilestirmedeki ilerleme de gozle gorulir

bir sekilde belirlenmig olur.

e Degerlendirme yapar. Uretim sahasinda yapilan iglerin degerlendirmesi yapilabilir.
Bu genelde performans olgiimlerinin onemli bir asamasidir (Basu ve Wright,
1997).

Birgok organizasyon sonuglarin kesinlifine inanmadifindan, daha fazla kirtasiyecilik
olusacagindan, yeterli derecede egitilmig analistler olmadifindan dolayr verimlilik
6lgmeye direnmektedir. Bunlar zayif 6ziirlerdir. Sonuglar, dofru parametreler dogru
yolla élgildigiinde ve bu parametreler konrol edilebilen faktorler oldugunda, ayrica
yapilan olciimler titizlikle yapildiginda kesinlikle kullamilabilirler. Aynlabilen, okunup
incelenebileh faktorler olgiildigiinde ve bunlar mevcut iletisim kanallarindan

raporlandifinda, bu kagit akigim degil bilgi akisimi arttinr (Drucker, 1970).

Varolan performansin altinda yatan nedenleri anlamak ¢ok 6nemlidir (Anderson,
1997). Eger performans iyilestirilmek isteniyorsa, énce dlgilmelidir. Sonuglarin dogru
zamanda ve kesin olarak geri beslenmesi insanlarin operasyonlarnm daha iyi

yonetmelerini ve performansi iyilegtirmelerini saglar.

Sirketlerin verimlilik 6l¢iimlerindeki en biiyiik zorluklanindan biri, ¢ikt1 ve girdiyi tam
olarak kapsayan konu ile ilgili tammlar bulmaktir (Ark, 1996).

Verimlilik oramnin birgok farkh formu vardir, giinkii organizasyonlar birgok farkli
kaynaktan birgok farkli tiriinler ve servisler uretirler. Girdi ve giktilarinda gesitlilikler
olan bilyiik organizasyonlarin, gék daha komplike verimlilik oranlan vardir. Buyiik
organizasyonlarda verimliliin arttinlmasi, organizasyonun kiigilk boliimlerin
performansi arttirilarak saglamr. Sonugta bu kiigiik boliimlerinde mutlaka verimlilik

6lciimlerine dahil edilmesi gereklidir (Katzell, 1975).

Bazen firma tek bir tip iiriin iiretse bile problemler gikabilir. Giiniimiizdeki firmalarin
¢ogu aym girdiden, birden fazla uiriin tiretmektedirler. Boyle bir durumda giktiy etkin
bir sekilde olgmek gii¢ olacaktir, giinkii ¢iktiin kompozisyonundaki degigimler
girdinin kullammmda. degisiklikler yaratacaktir. Bunlarin diginda birden fazla girdi

kullanip birden fazla ¢ikt1 kullanan sirketler vardir (Morrison, 1999).



Verimlilik iyilestirme programlarinda kullamlan tekniklerin ¢ogu bilgiyi toplamaya ve

¢aligma etkinlidini arttirmaya yoneliktir. Metotlar iki kategoride 6zetlenebilir:
o Teknik yaklagim, mithendislik teknikleri ve ekonomik analizler

e insan yaklasin, davrams metodu.

2.2, Performans ve Verimliligin Takibi

Performans ve verimliligin takibini yapmak, olgillen degerlerden sonuglar ¢ikarmak ve
bu sonuglarla ilgili kararlar almak takibin etkinligi ile bire bir ilgilidir. Takip, gergek
hayat planlanana ne kadar uyuyor? sorusuna verilebilecek siirekli bir aktivitedir.
Uretim sahasindan gelen bilgileri devamh olarak kaydeden ve bu bilgileri analiz edip
icinde bulunulan gergek durumun planlanandan farkli olup olmadigim tespit ederek, iki
durum arasinda biiyiik bir fark olup olmadifina ve boyle bir fark oldufunda yonetimin

dahil edilerek ¢6ziim bulunmasi kararini veren bir mekanizmadir (Melnyk ve Carter,
1987).

Performans oOlgiimleri, kritik basan faktérleri izerine daha iyi odaklanabilrﬁek i¢in
dogru segilmelidir. Olgiimler mutlaka anlamh, anlagilabilen, kabul edilebilen, gergege

dayanan ve her zaman uygulanabilecek sekilde segilmelidir.

Performans olgiimii yapilmadan once belirlenecek olan olgiim  kriterleri iyi
belirlenmelidir. Performans 6lgiimlerinde olmasi beklenilen bazi karakteristik 6zellikler

soyle siralanabilir:
e Kullamm kolay olamal.
o Kolay anlagilabilir olmal.

e Sirket amaglarina bagh. Performans Olgiimleri herzaman sirketin amaclan ile
baglantilh olmalidir. Performans 6l¢iimleri mutlaka sirket amaglannin tretim

sahasina nasil yansidifim olgecek sekilde yapiimalidir. Performans élgiimleri girket

amaglarina odaklanmalidir,



Olgiimlerden anlamh sonuglar ¢tkarabilmelidir. Performans 6lgimlerini kullanacak
olan kisi okudugunda anlarsa, o zaman bu sonuglara goére iyilestirme

faaliyetlerinde de bulunabilir.

Belli sayida performans 6lgtiim kriteri kullamlmast. Belli bir sayida simrlandiriimals.
Genel olarak takip edilen kriterlerin dordii gegmemesi istenir. Bu gekilde konular
{izerine daha rahat odaklanilabilir. Eger ¢ok sayida kriter isin igine girerse o zaman
takip etmek zorlagir ve kriterler arasinda en 6nemlilerinin belirlenmesi gerekir. Bu

sekilde odaklanmak gerekir.

Hizli ve zamaminda geri bilgi ulagabilmelidir. Belli periyotlarda bilgi toplanmah ve
bu periyotlara riayet edilmelidir. Bu sekilde kullanicilar problemleri tammlayabilir
ve daha kotilye gitmeden gerekli Onleyici faaliyeti hayata gegirme sansim
yakalayabilirler.

Problemlerin kullanilan makindan ya da sistemden mi, yoksa o makinay: ya da
sistemi kullanandan m1 kaynaklandigimi anlamamiza yardimci olmah. Geg gelen bir

iiretim emri yiiziinden makinayi kullanan operatériin suglanmamas: gerektigi gibi.

Kontrol edilebilen ve kontrol edilemeyen problemleri birbirinden ayirabilmelidir.
Kontrol edilebilir problemler, operatér tarafindan o anda g¢oziimlenebilecek
problemlerdir. lyi yapilmanug bir bakim yiiziinden meydana gelen bir makina
arizast buna bir 6rnektir. Burada operator ihtiyag duyulan bakimi tam yaptirtarak
olugabilecek makina anzasim engelleyebilir. Kolay kinlabilen dokiimler
yapildigindan dolayr uzayan proses siireleri ise kontrol edilemeyen problemlere

ornek verilebilir.

Kiyaslamalara imkan vermeli. Departmanlar arasinda kiyaslama yapabilmeye

imkan vermelidir. Bu sekilde daha iyi olanin tecriibelerinden de yararlanilabilir.

Belirli araliklarla g6zden gegirilip, yenilenmelidirler. Zaman i¢inde meydana gelen

degisikliklere gére diizenlenmelidirler.

Giicli ve gergekgi hedefler verilmesine yardimer olmalidirlar. Kisilerin daha iyiyi

ve daha zoru basarmalann saglayacak hedefler vermelerine yardimci olmalidirlar.
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Kullamcilar performans élgiimleri konusunda egitilmelidirler. Performans 6lgiimlerinin
ne oldugu hakkinda egitilmeli ve daha iyi anlamalari saglanmalidir. Performans
oOlgtimlerinin 6nemi konusunda egitimler diizenlenmeli ve insanlarin 6ncelikle bu

Slgiimlerin gerekliligine inanmalar saglanmalidir (Melnyk ve Carter, 1987).

Bu kriterler trendlerin takip edilmesi, iginde bulunulan ve ilerde olugabilecek
problemleri ve aym zamanda firsatlari da gérebilmemizi saglamalidir. Ihtiyaca gore

devamli veya belirli periyodlarda takip edilebilirler.

2.1.1. Bilgilerin toplanmas:

Performans olgiimleri bir operasyonun ne kadar iyi isledigini goOsteren anahtar
indikatorlerdir. Bu indikatorler trendleri takip edebilme ve kiyaslama yapabilme

agisindan kullanilabilir olmalidiriar.

Verimlilik sistemlerinin bir difer dezavantaji, ¢ok sayida bilgi gereksinimi olmasidir.
Ornegin, baz sistemlerde ihtiyag duyulan bilgi bir operatériin her bir ise baslamasi,
bitirmesi arasinda elde edilir. Genel olarak operatérler hergiin farkh islerde
ugrasmaktadirlar. Islerin arasindaki duruslarda kayit tutulmaméktadlr. Dolayisiyla bu
zamanlar kayit dist kalmakta ve iggilik verimlilifi tam olarak hesaplanamamaktadir.
Birgok firma iretim sahasida direkt olarak bilgi girilen terminaller yerlestirmiglerdir
(Schonberger ve Knod, 1991).

Yénetim gergek sonuglar planlara uymadidt zaman, iginde bulunulan durumdan akilh
¢oziimler bularak ¢ikabilmek igin kesin verilere ihtiyag duyarlar. Veri toplama iki

anahtar aktiviteden olusur:
¢ Bilginin toplanmas: : verilerin iiretim sahasindan toplanmast iglemidir.

e Bilginin iglenmesi : toplanan verilerin dogrulugunun goézden gegirilmesi,

diizenlenmesi ve yonetime raporlanmasti iglemidir.

Genelde bilginin toplanmas bu iki siray1 izler (Melnyk ve Karter, 1987).
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2.1.1.1. Verilerin toplanmasi

Bilginin toplanmaya baglanmasindan 6nce verilen en 6nemli karar hangi bilginin

toplanacagi karandir. Bu karar verilirken kullanilabilecek bazi kriterler sunlardir:

e Boyle bir 6l¢iim yapmanin amaci nedir ? (6r. planlama, maliyet, kontrol, i¢ ve dis

ktyaslama, trend analizi)

e Yapilan 6l¢tim bir kez yapildifinda mevcut problemi ¢ézecek sonuglar veriyor mu
yoksa bu dlgtimler stirekli olarak takip edilmeli mi?

o Belirlenen kriteri giinliik bazda m takip etmek gerekiyor, yoksa belirli periyotlarda

6lgmek yeterli olabilir mi?

o Elde edilecek olan degerler ¢6ziime daha fazla etki edebilmek i¢in nasil iglenecek?

(or. uretim sahasinda grafiksel olarak gosterim)

o Elde edilen bilgiler direkt olarak mi yoksa “yiizde” veya “index” gibi degerlere
cevrildikten sonra mu raporlamak daha iyi bir etki yaratacak? Cikan sonuglarin _

maliyete olan katkis parasal ifadelerle mi anlatilacak?

Genelde performans hesaplarinda yiizde ya da index gibi degerler kullanilsa da, parasal
degerler igeren kaliteli bir ¢ikt1 dogru zamanda gok sey kazandirabilir ve daha etkili
olabilir. Olabildigince anlagilabilir basit kriterler kullanmak, ol¢iimlerin herkes
tarafindan anlagilabilmesini saglar. Performans oOlgitleri her zaman agik ve net

olmahdir. Degerlendirme yapilirken olabildifince birden fazla kriter gbz ontine

alinmalidir,

Sistemlerin gogunda yogun ve birgok farkh gekilde gahigma aktivitesi gézlenmektedir.
Bu aktivitelerin hepsi kayit edilseydi, kullamcilar bilgi iginde bogulurdu. Gereginden
fazla detayh bilgi, yonetimin alacag: kararlarda etkinligi arttirmasi beklenirken etkinligi

ters yonde de etkileyebilir (Melnyk ve Karter, 1987).

Oncelikle hangi bilginin toplanmasi gerektigine karar verilmelidir (Schonberger ve
Knod, 1991). Toplanan bilginin, bu bilgileri kullanacak kigilerin ihtiyaglarmi

kargilayabilmesi gereklidir. Bilgi onlarin istedigi formatta sunulmalidir. Toplanan
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bilgilerin ¢ok uzun analizler istemesi kullamcilan yiireklendirecegine, bezdirebilir
(Melnyk ve Karter, 1987). Genelde, uiretim sahasindan toplanan bilgiler gunlan

yansitir;

o Is emrinin durumu. (i emri ne durumdadir?, Verilen tarihe yetistirilebilecek

midir?, Su anda bu is emri ile ilgili ne yapilmaktadir?).

o Uretim sahasindaki kaynaklarn durumu. (Su anda tiim ig boliimlerinin,

malzemelerin, is¢ilerin durumu nedir?).
» Kalite ve kalite problemleri (Bu problemlerin sebepleri nelerdir?).
e Maliyetler (Gergek maliyet ve standart maliyet).

e FEtkenlik (retim sahasimin kaynaklari verilen is emrini uygularken ne gekilde
kullamlmaktadir?).

Elde edilen bu bilgiler degerlendirilerek kullanicilarin isteklerine sunulurlar (Melnyk ve
Karter, 1987).

Bilginiﬁ toplanmas igin bir ¢ok yol takip edilebilir. Ancak toplanmak istenen bilginin
ozelligi ile toplama sekli arasindaki iligki ¢ok onemlidir. Caligilan iskoluna goérede
bilginin detay seviyesi degisebilir. Her bilgi toplamamn bir ¢ok sorunlart vardir.
Bflginin giincellenmesi, operatdr girig hatalan gibi sorunlarla her zaman kargihgilabilir.

Bilgi toplamak igin kullanilan bazt yollar sunlardir:

o Sozli lletigim (burada isi yapan kisi ile bilgileri toplayan kisi arasindaki

konugmalarla toplanan bilgi iletigimidir.)

e Manuel olarak yazilmig “yazih raporlar” (burada yazih olarak tretim sahasinda
doldurulan raporlar, datalarin saklanmas: i¢in kullamlan sisteme girilir. Bilgi akisi
uretim sahasinda doldurulan raporlarn iletilmesi ile olur. Bu sekilde operatér

hatalant da, yazilan raporlar tekrar gozden gegirildigi icin minimuma indirilmis

olur).
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e Onceden hazirlanmig kartlar (Operatorlere iiretim sahasindaki bilgiyi aktarmalar
icin birtakim onceden hazirlanmug kartlar verilir, operator bu kartlan doldurarak

bilgiyi iletir.)

e Veri toplama terminalleri (Bu tip sistemler direkt olarak bilgilerin girilecegi ana
sisteme baghdir ve iiretim sahasina yerlestirilen terminaller sayesinde bilgi digrekt
olarak operator tarafindan sisteme girilir, Bu bilginin giincelligini en st seviyeye
¢tkardiBy, ayrica operator sistemi kullanmak istediginde karsisinda ilgili is emri ile

ilgili bilgileri gordugiinden kendisinin girecegi bilgilerde daha az hata yapar).

e Otomatik tanimlama (Bu tip bir sistemde bilgiyi operatérden gok makinalara ya da
sistemlere baglh kontrol cihazlan tarafindan bilgiler ana sisteme iletilir. Barkod

sistemi bu uygulamanin en gtizel 6rneklerinden biridir).

2.1.1.2, Verilerin islenmesi

Toplanan verilerin belirlenmis zaman araliklarinda sisteme girilmesi gerekmektedir. Bu
sekilde bilgilerin giincelligi takip edilebilir ayrica bilginin dogrulufu da gozden
gecirilebilir. Bilgiyi toplamak verilerin elde edilmesini saglayabilir ama bu bilgilerin
dogrulupu garanti edemez. Uretim sahasindan toplanan bilgilerin g6zden
gecirilmesi,saglamasimin yapilmas: ve diizenlenmesi bilgiler kulamlmaya baslamadan

once atilmasi gereken bir adimdir (Melnyk ve Karter, 1987).

Verilerin saglamasimin yapilmas: farkli veri toplama tiirleri igin farkl sekilde olabilir.

Otomatik tammlama sistemleri bilgiyi direkt olarak sisteme girmektedirler.

Genel olarak bilginin saflamast ve sisteme girilmesi iglemi gerekli 6lgtim yapihr

yapilmaz gergeklestirilmelidir (Melnyk ve Karter, 1987).

En alt seviyede saglama ve diizenleme igin sorumluluk, bu isler igin kullanilan bir
operatore veya departman gefine verilmelidir. Operatér bilgilerin  sisteme
éirilmesinden, departman gefi de Unitesinin performansindan sorumludur. Bilginin
dogrulugu, departmanin performansim direkt olarak etkiler. Bu sekilde sistem her iki

kullamea: tarafindan kontrol edilmig olur (Melnyk ve Karter, 1987).
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Bilginin saglamasimin yapilmast ve diizenlenmesi ile ilgili olarak prosediirler

olusturulmal ve bunlar takip edilmelidir.

2.1.2. Bilgilerin analizi ve verimliliin denetlenmesi

Kiyaslama yapilmadan kullanilan bir verimlilik iyilestirme prosesi, zaman tutulmayan
bir yansa benzer.Denetlemek, ozel bir amag¢ i¢in izlemek, kontrol etmek ve
operasyonu diizenlemektir. Verimlilik denetlemeleri mutlaka geri bilgi vermelidirler.
Geri bilginin gérsel olmas: daha ¢abuk ve iyi anlagilmasim saglar. Bu sekilde ¢aligma
gruplan iglerini prosesleri daha kolay dizenleyebilirler ve kiyaslama yapabilirler
(Fabricant, 1969).

Denetleme, verilerin toplanmasi ile baglar. Bu verilerin dogrulugu,tamhg: ve giincelligi
onemlidir. Gergekgi olmayan veriler giiveni sarsar ve iyilestirme igin harcanmg olan
cabalar bosa gider. Gergekgi olmayan degerler, ¢ok iyi sekilde dizayn edilmig bir geri
besleme sistemini bile higbir degeri olmayan bir sisteme donustirebilir (McBeath,
1974).

Gelen bilgilerin gdzden gegirilmesi ve diizenlenmesi bu asamada 6nemlidir. Burada en '

biiyiik gorev departman geflerine ve makina operatorlerine digmektedir.

Denetleme, departman gefleri ve makina operatérleri gibi, verimlilik ile en ¢ok ugrasan
kisilerin ortak ¢alismasi ile bir sonuca vardinlabilir. Bu iki grup ¢oziilmesi zor olan

istisnai durumlarin tammlanmasinda ve ¢dziimlenmesinde 6nemli rol oynarlar (Melnyk
ve Karter, 1987).

Denetlemede kullamlan bilgiler birgok kaynaktan gelir. Makina operatorleri ana
kaynaktirlar. Birgok durumda kendi iretim sahasinda potansiyel problemleri tespit
edebilirler. Bunlar genelde onlarin deneyimlerine dayal: gbzlemléridir. Uretim sirasinda
¢ok sayida ufak pargalarin ortaya ¢ikacak olmasi, yaniden degerlendirme igin gikacak
malzeme ve hammaddelerein ¢ok olmasi gibi tecriibbeye dayali gozlemler operator
tarafindan iletilebilir. Bunun yaninda birgok durumda da daha evvelden toplanmig olan
verilerle elde edilmig olan bu ger¢ek degerlerin standartlarla kargilagtinlmasindan

'sonug,lar ¢ikarilabilir. Yapilan kargilagtirmalar ile potansiyel tehlikeler belirlenebilir. Bu
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tip verilere dayanan ve potansiyel tehlikeleri bulmaya yarayan islemi genelde

isletmelerde departman sefleri yapar (Melnyk ve Karter, 1987).

Giivenilir bilgi geldiinde, denetlemede bunu takip eden agama bu bilgilerin
kullanilabilir hale getirilmesidir. En iyi yol bilgilerin grafik yolla anlatimdir (Morris,
1975).

Denetlemeler sonucunda ortaya ¢ikan durum bir sekille ifade edilebilir. Yiiksek
verimlilii yaratan degerler ve verimliligin iyilegtirme ¢aligmalarinin sonuglart bu

sekilde gorilebilir (Sekil 2.1).

Denetleme sonucunda bilgiler yonetim i¢in uygun haldedir ve yonetim bu bilgilerin
wifinda  kararlanimt  verebilir.  Sirketlerinin  birbirlerini  kiyaslamalarinda da bu
performans ve verimlilik olgtitleri onemli gekilde kullanilir. Ama verimlilik denetimini

ve kiyaslamay: da etkileyen bazi etkenler vardir;

e Kapasite kullamiminda meydana gelen fark,

¢ Girdi fiyatlarinda meydana gelen fark,

o Uretim teknigindeki degisimler,

e Uretim kapsamindaki farkhlikiar,

o Uriin tasarim ve bilegimindeki degigmeler,

o Isletmede ¢aliganlar bakimindan s6z konusu farkliliklar,
. Firrpalar arasi kargilastirmalarda ortaya ¢ikan farklar,

e Veri toplama ve degerlendirmedeki farkliliklar,

o Isletmelerin benzerlik dereceleri.
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Uretim tekniginde farklihklar olabilir. Aym is kolundaki igletmelerin ya iiretim teknigi
farkl olabilir ya da prosesi degisiktir. Dogal olarak bu durum verimlilik 6l¢iimlerinde
farkh sonuglar verecektir. Isletmede ayrica galiganlar Bakmnndan s6z konusu olan
egitim dﬁieyi, devamsizhk, beseri iligkiler, tecriibeli ve tecriibesiz i§ giicii gibi
kavramlar arasinda farklihiklar olabilir. Farkh nitelikte hammadde kullammi ve
makinalann farkli oranlarda iretime katilmalani da girketler arast kiyaslamay:
zorlagtiran durumlardir. Firma ya da sirketlerin birbirlerine olan benzerlik dereceleri

onemli bir faktordiir. Ozellikle isletmeler aras: teknolojik farkhliklar ve kurulu

kapasitenin ¢ok degisik olmasi, bu yonde gesitli sikintilar yaratmaktadir (Tezeren,
1985).

Yidsek Mol Galigan
Performanst
Dahaiyi LW Bilinglenme
lietrgim ,
Yenflenma
Egitim
Ortale
Verimillik e
Penetiml Etkileq
Zamen kazanirm
Yiksek Kaltte
Kayiplann
Azitimes: Iyitegtiriimig
Operasyoniar
Defertendiriimes! Cahaze
maléna durugu Kaynak
Hullanim

Sekil 2.1: Verimlilik Denetimi (Drucker, 1970)

Performansin 6l¢iilmesi ve denetlenmesi, motivasyonu ve iyilestirme hizim arttinr.
Bazen kazanilan degerleri korumak, o degerleri kazanmaktan daha zordur. Degerleri
kazanmaya devam etmek de zordur. Verimlilik kavramina ve galigmalarina olan ilgi
arttirlabildiginde, bu degerleri kisa zamanda kazanmak miimkiin olabilir. Ama

yakalanmug olan bu ruh zayiflamaya bagladifinda yeniden ilgi arttinlamazsa konu

Onemini yitirmeye bagslar,
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2.3. Olgme ile proses gelistirilmesi

Is hayatinda basarih olarak kalabilmenin anahtan, iletisimi hizlandiran yeni
enformasyon teknolojilerinin yaratti1 degisime ayak uydurabilme kabiliyetine sahip
olmaktir. Artik daha Oncekilerin kurdufu diizenler yeterli olmayacak ve sadece
bunlara giivenenler bagansiz olacaklardir. Gegmiste yapilan kiyaslamalarin artik
modas: gegti. Musterilerin beklentisi daha izl teslimat, diigitk maliyet ve g¢ok iistiin
kalite olarak degisti (Spoor, 1998).

Organizasyon iginde degisiklik gerektigini farketmek g¢ok kolay oldugu halde,
yapilmas: gereken degisikli§i kurmak ¢ok zordur. Daha zor olam ise prosesi
iyilegtirme ¢abalarm: giiglendiren disiplinli ¢aligma fikrini agilamaktir. Insanlan degisim
fikrine aligtirmak, degistirmek gorildiigin kadar kolay degildir. Degisime kargt
direnmek insanin dogasinda vardir. Insanlan defisime karsi motive etmenin yolu
onlara degismemenin ne kadar acili olacagim hissettirmektir. Bundan sonra yapilacak

olan sadece yeni metrik 6l¢iim sistemin uygulanmaya gegirilmesidir (Spoor, 1998).

Orgaﬁizasyon igindeki her alanda bu tip metrik 6lgiim sistemlerini uygulamaya sokmak
bir gok kazang saglar. Oncelikle bu 6lgiimler deger katmayan aktivitelerin elimine
edilmesini saglarlar. Daha baglangigta, tim prosesler gozden gegirilirken, gereksiz
basamaklar tammlanir ve hemen elimine edilirler. Sonra, ana sebep analizleri yapilir,
sakli kalmuig problemli alanlar tammlamr ve dizeltici faaliyetlerilerde prosesin
verimlilik diizeyini arttirmak igin uygulamaya konulur. Bu gézle goriiliir sekilde dongit
zamammnt kisaltaca@ gibi proses maliyetini de aym oranda diigiiriir. Bunlar globallesmis

pazarda kazanmanin yolunu agabilecek iki ana kriterdir (Spoor, 1998).

Metrik dlglimler prosese en yakin yerde toplanmalidiriar. Bu gekilde kullamcilara yetki
 verilerek prosesi sahiplenmeleri saglanabilir ve pozitif yonlii bir degisim yakalanabilir.
Kullanicilarin  davramglarindaki deg@igim otomatik olarak gergeklesir ve goriiniim
olarak acisizdir. Metrik tablolar iyilesme gosterdiginde, kullamcilar bagan ile
sonuglandirmanin verdigi motivasyon sayesinde daha istekli olurlar. Bu sekilde yeni
prosesin iyilesmesini hep ayakta tutarlar. Boylece sadece disiplin fikri agilanmamug

olur, aynt zamanda ¢aliyma disiplininin aym sekilde devamliligi da saglanmms olur
(Spoor, 1998). !
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Pareto’nun 80’¢ 20 kurah (hatalanin %80’lik kismi yapilan isin %20’sinden
kaynaklanmaktadir) uygulandifinda ve buradan ¢ikan sonuglara gore metrik 6lgmeler
yapildiginda ciddi problemli alanlann iizerine daha iyi odaklamlabilir. Bu da sirketlerin
¢ok hizh sékilde yapabilecekleri, gézle gorilliir zaman ve para tasarrufu saglayabilecek

olan iyilestirmeleri, farketmelerini saglar (Spoor, 1998).

Sabit bir sebep — sonug¢ dongisii olusturdufumuzda, belli bir seviyeye erigiriz ancak
gercek basari yeni,daha hzh ve daha iyi prosesleri kullanmaya baglayacak olan

rakiplerimizle bag edebilecek giigte olamaya ¢ahigmak olacaktir (Spoor, 1998).

3.PERFORMANSI iYiLESTIRME

3.1. PDCA ( Plan, Do, Check, Act)

Sistemden fazlaliklarin uzaklagtinimasi, deger kazandirmayan Uriinlerin azaltilmast ve
siirekli iyilegtirme, artik global diinya sirketleri i¢in genel kavramlar olmuglardir. Bu
disiince hig bitmeyecek bir proses olan planlamanin ve uygulamalarnin iyilestirilmesi
kavramum yerlestirecegi gibi, aym zamanda yansmacit bir ortam yaratip eski
dusiinceleri ve prosesleri yeni fikirlere birakacaklardir. Siirekli gelismeyi tammlayan
kapah bir déngii bir gekille anlatilabili. PDCA dongiisii sistematik planlama,
uygulama, 6lgme ve aktivite ve prosesleri analiz etmeye yarayan, performansi devamh

olarak iyilestirmeye yonelik temel bir disiplindir. (Sekil 3.1)

3.1.1. Planlama

Dogru élgiim sistemini segmek, en az 6lgmeye karar vermek kadar zor bir segimdir.
Oncelikle tst yonetimin sirketin hedeflerini ve ulastimak istenen mugteri tatmini
seviyesini belirlenmesi gerekir. Burada miigteri olarak kastedilen sadece dig miigteri
degil aym1 zamanda bu g¢iktilant kullanacak olan kullanicilardan olusan i¢ miigteri

toplulugudur. Konu ile ilgili kurslar diizenlendiginde, orta kademe yoneticiler ve hatta
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iiretim hatlannda caligan ig¢iler dahi proseslerini gbézden gecirmek ve sirketin
hedeflerine yonelik gerekli olgtim tiirlerini  belirlemekte kendilerinde kuvvet
bulacaktirlar (Spoor, 1998).

Planlama asamasit alinan kararlar dahilinde ¢oziimlerin sunuldugu ve iiretim sahasina
geri bilgi verilen agamadir. Plan asamasinda sorumluluk esastir. Yapilan plan gI;Ozﬁme
yonelik oldugundan dikkatlice takip edilmeli ve uygulanmahdir. Fabrika gibi Uretim
yapilan ortamlarda bu agamadaki karar verici genel olarak departman sefleridir.
Cozimin bulunmas! ve planlanmasinda ana gorev onlardadir. Ancak ¢oziim bulma

goérevi daha dnce de belirtildigi gibi hattaki iggiye kadar uzanir.

iyile tirme -’ .
Analiz &/

Ol¢me

Sekil 3.1. PDCA Dongiisii

3.1.2, Uygulama

Olgiim yontemi bir kez segildiginde, bundan sonraki agama veri toplama asamasidir.
Verilerin eksiksiz ve diizgiin olarak toplanmasi ve mimkiinse otomatik olarak
toplanmas: ¢ok onemlidir. Otomasyon 6nemlidir ¢iinkii veriler kolaylikla manipule

edilebilir. Olgtim sistemi hayati bir defier tagir, buradan ortaya gikacak sorunlar o
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prosesin kontrolunu yapip dlgiimlerini gergeklestirenlerden ¢ok, éncelikle prosese mal
edilecektir. Dolayisiyla otomasyona gegilmis bir Olgiim sisteminde bu tiir
manipulasyonlara yer kalmayacak ve sorunlar net olarak goriilebilecektir. Bu bilgilerin
ilerideki ihiiyaclarumza ve uygulamalarimiza da bir temel olusturacagim diigiinerek
hareket etmek gereklidir (Spoor, 1998).

Bu agamada temel islem bilginin toplanmasi islemidir. Gérev genel olarak bilgiyi
toplayan, sistemi ya da makinayr kullanan operatorlerdir. Bilginin diizenli ve dogru

olmasi ¢ok onemlidir.

Sirketin amaglariin belirlenmesi, bu amaglara iliskin 6lgiin sistemlerinin segilmesi ve
datalann toplanmasindan sonraki agama mevcut sistemin gézden gegirilmesi durumun

ortaya konmast iglemidir.

Mikemmel olan diinyada, tim prosesler sadece ig iiretirken hi¢ kayip olugturmazlar.
Ancak gergek diinyada bu durumu yakalamak gergek digi olur ve basariimasi ¢ok
zordur. Amag, iretilen igsi maksimize etmeye cahgirken, kayiplan minimuma
indirmektir. Sistemin gozden gegirilmesi islemi birgok gereksiz basama@ ortaya

¢ikaracaktir. Bu basamaklar bir an 6nce ortadan kaldiriimahdir.

Tablo 3.1 Proses Basamaklan (Spoor, 1998)

Basamaklar Yapilan islem Degeri
Operasyon Bagar ile gergeklestirildi. Deger kazandirdi.
Nakliye Bir hareket basamagy,insan Deger kazandirmad.
veya bilgi. '
Gecikme Insanlarin ya da bilginin Deger kazandirmad.
geg ulagmast.
Depolama Malzeme tedariginin Deger kazandirmad.
gecikmesi
Yeniden igleme Gereksiz olarak tekrar Deger kazandirmadi.
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Herhangi bir prosesin ideal g¢aligma etkenligi %100°diir. Bu rakkama ne kadar
yaklagirsak, prosesimizi o kadar iyilestirmig oluruz. Kiyaslama bu agidan dlgme ile
proses gelistirmede onemlidir. Eger daha 6nceden elde edilen datalan bilmezsek, ige
hangi nokfadan basladigimiz1 bilmezsek prosesimizi ne kadar iyilestirdifimizi de

anlayamay1z.

Burada ¢ikan . sonuglar tiim ¢ahganlarla paylagilmah ve herkesin bu alandaki
iyilesmedeki sorumluluklan gosterilmelidir. Ust yonetimden mutlaka bir destekleyici

programi takip etmelidir. Yapilan bu takip programmn devamhlhifim saglayacak ve

insanlarin katilimim arttiracaktir (Spoor, 1998).

3.1.3. Kontrol etme

Yapilan olgiimler sonucunda toplanan verilerden anahtar degerler hesaplanmal ve
bunlar Uzerine odaklamlmalidir. Kayiplarla ilgili raporlar gikarilmali ve ¢dzimler
aranmahdir, Coziimler verilen egitimlerle en alt seviyelere kadar delege edilebilmelidir.

Bu yolla iyilesme saglanabilir.

Yapilan odlgiimler mutlaka toplanmah, derlenmeli ve belli arahklarla takdim -
edilmelidir. Aylk olarak yapilan prezantasyonlar, genelde proseste yapilan
degisikliklerin  sonuglanm g6érmek igin yeterli bir stredir. Yapilan bu
presentasyonlarda gesitli grafik metotlar kullanilabilir ancak onemli olan belirli
araliklarla yapilmakta olan bu prezantasyonlarin hepsinde aym sunum geklinin
kullamilmast gerekliliidir. Bu sekilde iyilesme trendi daha iyi takip edilebilecegi gibi

sisteme olan baghlik artar profesyonelligi geligtirir.

Trendlerin olusturulmast ve bunlarin takip edilmesi ¢ok 6nemlidir. Yapilan olgiimler
sonucunda ortaya gikan degerlerin ne yonde iyilesme gosterdigi ve bundan sonra hangi
yone dogru gidebilecedi konusunda trendler temel yol gostericidirler. Trendler koti
gittifi zaman yapimast gereken sonucglarim inceleyip bulmak ve bunlan analiz
etmektir. Trendler iyilestifinde, bunu bagaran kullamcilan 6vmek, onurlandirmak
onlarin kendileriné olan inanglarini arttirmalarim ve dolayxs‘lyla iyilesme trendini

arttirmalanim saglar.
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3.1.4. Onleyici faaliyet

Yapilan planlar uygulanip, bu uygulamalann gergeklesmesi olgiiliip, kontrol edilip
derlendikten sonra ana problem belirlenmig olur. Simdi yapilmast gereken uygun
¢oziimiln tartigthp, tammlanmasi ve onleyici faaliyet olarak harekete gegirilmesi
gereklidir. Proses tizerinde yofunlagiimali ve kayiplar1 nasil minimize edecegimiz ve

uretilen igleri nasil maksimize edecegimiz konusunda diigiinillmelidir (Spoor, 1998).

Konu ile ilgili dogru kisilerle tartigilip, bir Onleyici faaliyet tizerinde karar vermek
gereklidir. Efier bu asamaya kadar gelinip bir onleyici faaliyet wretilmiyorsa bu
dongiiniin kinldif1 anlamina gelir. Bu agsamada mutlaka sorunu giderici bir onleyici

faaliyet olugturulmahdir.

PDCA ybntemi kapali bir dongii oldugundan, her onleyici faaliyetin arkasindan
mutlaka tekrar planlama asamasina doniliir. Coziimle ilgili planlar hazirlamr ve

6l¢iimlere kayiplann tamamu ortaya gikanhp onleninceye kadar devam edilir (Spoor,
1998). ' |

Tim proses iyilestimie programlart basart ve kayiplan azaltici etki gosterirler. Bazi -
programlarda bu iyilestirme aylar kimisinde ise yillar siirebilir. Ancak 6lgme ile yapilan
proses iyilestirmelerinde kisa zamanda gelisme goriliir ve dongiiye devam geligmelerin

hmzlandift ve maliyetlerin distugu farkedilebilir (Spoor, 1998).

3.2, Uretim Sahasimin Kontrolu

Guniimiizde tiretime olan bakis agist degismektedir. Yonetim kadrolan iretim sahasim
daha iyi kontrol etmek istemektedirler. Uretilen iiriinlerinin maliyetinin biiyiik bir kismi
fabrikalarda olugmaktadir. Guiniimiizde rekabet o kadar artmugtir ki, piyasada birbirini
ikame edebilecek onlarca, belki yiizlerce iiriin vardir. Béyle bir durumda maliyetlerini
en agafilara ¢ekebilen sirketler bu yangtan karh olarak ¢ikacaklardir. Maliyetin en
bilylik kaynag tiretim olduguna gore, 6ncelikle bu alandaki tasarruflara deyinilmelidir.
Mevcut kayiplan azaltmanin ve tasarruflan ortaya ¢ikarmanin en iyi yolu performans

6lgtimil yapmaktir. Bu olgiimleri takip eden déngii olusturuldugunda sistem her gegen
giin daba iyiye gidecektir.
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Uretim sahasimin kontrolu herhangi bir iiretim ya da stok kontrol sisteminin bir
pargastdir. Nerde olursa olsun girdilerin ¢iktilara donistirildiigii ortamlarda, iiretim
sahast kontrolu yapilir, Bu takip, yonetimin, girdilerin ¢iktilara doniigiimiinii kontrol
etmesini sa.glar. Bu tip kontrolleri yapmak igin birgok iiretim sahast kontrol sistemi
gelistirilmigtir, Bir tarafta ¢ok gelismis, ¢ok iyi yapilandinlmig ve formalize edilmis,
iretim sahasinda yapilan islemleri tarayip kaydedebilecek sistemler bulunurken; diger
taraftan gok basit ve kullanmast ¢ok kolay olan, manuel olarak doldurulan sistemler de
bulunmaktadir. Bu sistemlerin bu derece farkhlifi, tretim prosesleri arasindaki
farklardan maydana gelmektedir. Uretim sistemlerinde birgok konfigiirasyon vardir.
Bu konfigiirasyonlann ¢oklugu bu sistemlerdeki farkhhifi yaratmigtir (Carter ve dig.,
1985).

Uretim sahasi kontrol sistemi, iretim sahasindan gelen verileri degerlendiren ve
tretim sahasindaki tiretim emirlerinin durumunu belirleyen ve devamliligim saglayan

. sistemlerdir. ( www.apics.com)
Uretim sahasi kontrol sistemleri baz: aktiviteleri icerirler, bunlarin baghcalan:

o Tiim ¢alisma boliimlerinde kapasitenin planlanmasi, makina ve insan giiciiniin iyi

sekilde tahsis edilmesi, ve bu sekilde ana liretim plamnin gergeklestirilebilmesi.

o Uretimdeki i miktanim, iretim sahasina gonderilen is emirlerini diizenleyerek

kontrol edebilmesi.

o Uretim temin siirelerini, iglerin makinalarin basinda bekleme siirelerini kisaltarak

azaltmak.
e lyi planlama yaparak makina ve isgorenlerin igsiz kalmamalanm saglamak.

e Hangi iglerin ve ne miktarda igin diger tiretim departmanlarna kaydirilabilecegini
belirleyerek, apn yoklenmeyi azaltmak ve diger unitedeki bos kapasiteyi
doldurmak.

e Herbir misteri ve tretim emrinin ne kadar zaman sonra tamamlanabilecegi

konusunda kesin cevaplar verebilmek.
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e (Cahgma bolimlerinde, ¢aliyma zircirlerini kurarak iretimin kontrolunu

kolaylastirmak (Carter ve dig., 1985).

Uretim sahasi kontrol sistemleri, yonetimle iretim arasindaki bagi kuran ve
devamhh@m saglayan sistemlerdir ve eskiye gore bilgisayar ortaminda yapilan

¢aligmalar olduklarindan konrol olarak daha ¢ok fayda saglar (Sherrill, 1975).

Uretim sahasinin kontrolu, déntigiimleri, isilik raporlamalarim izleyen ve denetleyen
dinamik bir sistemdir (Meck,1975).

Uretim sahasinin kontrolu, herbir tretim emrinin durumunu bilen, tim departmanlarin
kisitlanim bilen, igin gidigatim algilayabilen, planlarin ve migterilerin isteklerine gore
hareket eden sistemlerdir (Bruhn, 1979).

Bu sistemler iiretim aktivitesini takip eden, denetleyen ve iist ybnetime daha iyi

kontrol saglamasi i¢in raporlar sunan sistemlerdir (Groover, 1980).

Temelde iki tirlii iiretim sahasi problemi vardir, Bunlarin bir tanesi iiretim emri

probiemleridir. Digeri ise Uretim sahasi kaynak problemleridir.
e Uretim erri problemleri:

Bazi durumlarda ongérilen iiretim emri tam olarak gergeklestirilemez. Uretim
emrinde belirtilen miktarda olan degisiklikler, tamamlanma giiniinde olan degisiklikler,
triniin igerifinde meydana gelebilecek degisiklikler veya bir o6nceki igleme

tinitesindeki problemlerden dolayr dogacak gecikmeler yiiziinden problemler ¢ikabilir.
o Uretim sahasi kaynak problemi:

Uretim kaynaklarinda zaman zaman olabilecek kaynak eksiklikleri problem yaratir. Bu
eksiklikler makina kapasitesinden, personelden veya malzemelerden kaynaklanabilir,
Ise mazeretli veya mazeretsiz gelmeme, yeni operatdrierin iglere tam hakim
olamamasi, makina duruglan, malzeme eksikligi, bakim eksikligi gibi birgok sebep bu

problemi yaratir (Basu ve Wright, 1997).

Bu tip sistemlerin genel amac: yukanda belirtilen problemleri ¢6zmek ya da minimuma

indirgemektir.
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3.2.1. Performans degerlendirme gostergesi olarak etkenlik

Etkenlik, yararli giktilanin retilmesi igin kullamlan is¢ilik, hammadde ve malzeme,
digandan saglanan fayda ve hizmetler gibi kaynaklarin ne denli etken kullamldigim
anlatan bir kavramdir. Bu tanimdaki “yararli” kavrami, saglanan mal ve hizmetlerin
gergekten gereksinilen mal ve hizmetler oldugunu anlatmaktadir. Kaynaklarin etken
kullammu derken asil olarak kastedilen, gergeklesen degerler ile standart degerlerle
kargilagtinldiginda kaynak kullamminda gergeklesen performans nedir? Etkenlik temel
olarak standart degerin gerceklesen degere oram olarak tamimlanabilir (Bas ve Artar,
1990).

Verimlilik 6l¢imlerinde etkenlikteki degisimler ve farkliliklarda g6z 6niine alinmalidir
(Ark, 1996).

Etkenlik kaynak maliyetine iligkin hedefe yonelik basarimin gostergesi olarak da
tammlanabilir. Bu tamima gore, uretim boliiminiin ¢esitli kisimlan goéz 6nine
alindiginda, belirlenmig olan tretim miktanim kaynak kullammi agisindan en az

maliyetle gergeklestiren kisim gefi, en baganh seftir (Bag ve Artar, 1990).

Etkenlik, bir girdi unsurunun ya da bir iiretim kaynaginin gergek kullamm durumunun
belli tékniklerle saptanmig standartlarla kiyaslanmas: ile bulunan bir gostergedir.
Etkenlik ol¢umii, igletmeye nerede oldugunu goérmesine olanak verir. Eldeki
girdilerden ne denli iyi bigimde ¢ikti iiretilebilecegini gdstermenin yamsira, mevcut

kapasitenin kullaniima diizeyine iligkin bir gosterge saglar (Bas ve Artar, 1990).

Etkenlik orammmin “1” degerinin altinda kalmasi faaliyet sonucunun istendigi gibi
gergeklestirilemediBini gosterir. Amaglanan sey, etkenlik oranmin “1” degerine
ulagtinlmasidir. Oranin bu de@eri agmasi, s6z konusu faaliyetin gergeklestirilmesinde

hedefin tizerinde bir performans gosterildigini ifade eder (Bas ve Artar, 1990).

3.2.2. Uretim sahasindaki duruslarin takibi

Duruslarn takibi, sirketlerin diinya standardinda iiretim yapabilmeyi bagarmalan icin
tammlanmasi gereken Onemli bir konudur. Bu alanda sistemetik analizlerin ve

olgmenin basanist kamtlanmigtir, Analizler igin bircok farkh teknik kullanilabilir,
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Onemli olan durus takibi analizleri yapilarak, ana problemin daha iyi tammlamasim
saflamak ve problemin iyice anlagilabilmesini saglamaktir. Bu tip analizlerin
derinlemesine aragtinlmasi gerektiginden, girket ic¢inde mutlaka takim ¢ahgmasi
yapilarak tfakip edilmeli ve problemin ¢oziimlerine herkesin katilimi saglanmahdir.
Problemlerin tammlanmast ve ana sebeplerin bulunmasai 6nemli olabilir, ancak asil
onemli olan problemlerin tim girket caliganlan tarafindan anlagilabilmesi, ortak
kararlara varilabilmesidir. Olayin temelini anlamak, sirketi gelecektede ayakta tutmaya

yarayacaktir (Basu ve Wright, 1997).

Nicel olarak yapilan analizler, duruglarin takibinde dnemli bir yer tutarlar. Ama daha
onemlisi insanlan iy problemlerini inceden inceye incelemeye sevk etmesidir. Bu
sekilde gahisanlar neden bu duruglarin oldugunu daha rahat anlayabilir ve ¢oziimler
uretebilirler. Bu gekilde problemler ¢oziildigin gibi aym zamanda geligtirilebilecek
sahalar da ortaya ¢tkanlmig olacaklardir. Tiim iiretim prosesi daha iyi anlagilacak ve en

iyi performanst verecek sekilde kullamlmas: saglanabilecektir (Basu ve Wright, 1997).

Uretim sahasi kontrolunda en— ¢ok kullamlan tekniklerden biri sebep — sonug

diyagramlaridir. Bu teknik en iyi gekilde bir diyagramla anlatilabilir. (Sekil 3.2).

Miihendislik Diger
Servis Problemleri Problemler
Sorunlan

PnSmatik
Yetersiz
Basingh Hava Yetersiz

Bakim
Yetersiz

Giig

\ DURUSLAR
'Yemek Durusu Yikleme
Temizlik Uriin Degisimi Malzeme .
Hasarli Paketleme

Diizenleme Yetersiz Kétii Malzemeleri

Isgiicii Uriin
Planh Organizasybn zeme
Duruglar Problemleri Problemleri

Sekil 3.2 : Sebep - sonug diyagrami (Basu ve Wright, 1997).
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Herzaman igin 6nemli olan duruma en uygun teknigi segmektir. Bu sekilde kullamcilar

¢ok daha kolay adapte olabilir ve ¢6ziimlere daha kolay ulagabilirler.

4. MAKINA ETKENLIGINI TAKIP EDEREK PERFORMANS
IYILESTIRME

Uretim sahasinin kontrolunda en etken olarak kullamlan tekniklerden biridir. Temel
olarak makinalarin iiretimdeki siirelerinin ve duruglarinin takip edilip raporlanmasina
dayanir. Onemli olan bundan sonraki asamadir. Ortaya ¢ikan degerlerin analiz edilmesi
gereklidir. Analiz yaparken en gok kullamilan kavram standart kavramdir. Olgiilen

degerler belirli standartlara gére olusturulmus degerler ile karsilagtinlmalidirlar.

Performans iyilestirilmek isteniyorsa 6ncelikle 8l¢iilmelidir.

Standartlar, kalite, planlama, maliyet ve kontrol amaglarni gibi kavramlar igin .

hazirlanan ve gergek degerlerle kargilastirmaya yarayan referans degerlerdir.

Olgiimlere baslamadan 6nce, hangi degerlerin 6lgiilecegi belirlenmeli ve bu degerlerin

standartlari olugturulmahdir.

4.1. Standartlarin Olusturulmas:

Makina etkenliginin takibi ile performans iyilegtirme yontemi, siit tirinleri Greten bir
fabrikada uygulanmigtir. Uygulama yapilmadan 6nce olgmenin yapilacagi kavramlar
tizerinde ¢aligiimugtir, Temel ama¢ makina iretim sirasinda iken en etken bigimde
¢ahgmasim takip etmektir. Bunun anlami iretim siiresi igindeki duruglan en aza
indirip, makinay olabildigince' nominal yani katalog hizina yakin bir hizda

calistirmaktir. Dolayisiyla iiretim zamanlan ve duruglar takip edilecektir.

Standartlarnin olusturulmasindaki temel amag ortak terimler ve tamimlar kullamimasin

sagladigindandir. Standartlar sayesinde o6l¢iimler acik ve net olacaktir. Yilin 365 giinii
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ve gliniin 24 saati gozlemlenecek ve bu sekilde seffaf bir izleme yapilabilecektir. Net
metodlann ve agtk standartlarin olmas: kullanicilara rahathk saglayacak ve olgiimlerin
herkes tarafindan anlagilmas: saglanabilecektir. Performans kriterleri tanimlanacak ve
takip edileceklerdir. Yapilan takiplerin sonucu olarak iretim kapasitesinin
optimizasyonu saglapacaktlr. Standartlar anahtar {iretim indikat6rlerinin nasil

hesaplanaca@i konusunda da agiklik saflayacaktir.

Yapilan Olgiimler sayesinde anahtar operasyon indikatorleri hakkinda diizenli sekilde
bilgi toplanabilecek ve bu sekilde iist yonetim tahmini defil tamamen Olgtimlere
dayanan gergek degerlere gore karar verebileceklerdir. Uretimin tiim agamalanna geri
bilgi verilebileceginden i¢inde bulunulan durumdan her ¢ahgamn haberdar olmasi da
saglanir. Ortak standartlanin kullammu kiyaslama yapilirken ortak bir terminoloji

yaratacagindan kolaylik saglar.

Cikan sonuglarin raporlanmast igin en uygun yol segilmeli, standartlara dayanarak
trendler ¢ikariimali ve bunlar diizenli araliklarla takip edilmelidir. Bu gekilde fabrika
iizerine genel bir bakis agisi saglanabilir ve kiyaslama yapilabilir. Standartlara uygun
olarak yapilan Olgiimler sonucunda sakli kalmig iyilestirme igin firsatlar ortaya .
¢ikarilabilir, kayiplar i¢in daha yogun galigmalar yapilabilir.Onemli olan gahgmalarin
icgnde bulunulan durum hakkinda seffafik yaratarak herkesin bilgilenmesinin

saglanmasidir,

Standartlann olustururken oOncelikle takip edilecek kriterlerin ve bunlara bagh

kavramlarin tammlamalan yapilmalidir.

4.1.1, Uretim hattx ‘

Standartlart olusturmadan énce iretim hattimn ne oldugu tammlanmalidir. Uretim
hatt1 bir veya birden fazla birbirine baghh makinadan veya prosesten olusan, girdileri

¢iktilara doniistiiren zircirleme bir tiretim akigidir,

Uretim hatlaninin kapasitelerinin etkili kullanim: demek, hattin tiim zamaninin planh ve
olgilebilir olamasi demektir. Bu da “7” giin “24” saat boyunca hattin takip edilmesi
anlamna gelir. Ciktiyr miktar ve kalite olarak etkileyen, planh ya da plansiz tiim kayip

zamanlar mutlaka tammlanmali, azaltilmali ya da elimine edilmelidir.
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Hattaki tretim yapilmayan tim zamanlar incelenmeli ve agik¢a ortaya konmaldir,

Cikan sonuglar standartlarla karsilagtinilhip degerlendirilmeli ve ¢oziimler aranmalidir.

4.1.1.1. Toplam iiretim siiresi

Toplam (iretim siiresi kavramn standartlar olusturulurken ilk ele alinmasi gereken
kavramdir, ¢linkii asil olarak bu siire iginden bulunabilecek tasarruflar Gretim

sahasinin daha iyi kontrolunu sajlayacaktir.

Toplam Uretim siiresi, Gretim hattimn iretim igleri ile mesgul oldugu veya fiziksel
olarak Gretim yapamayacaft zamanlan kapsar. Bu siirenin igine net iiretim zaman,

planh duruglann zamam ve makinada olugabilecek ariza zamanlar: gibi zamanlar dahil

edilebilir.
4.1.1.2. Bos zaman

Uretim hattinin fiziksel olarak iiretim yapabilecek durumda oldugu, hatta hicbir tiretim
ya da planh durug olmadi1 zamanlan kapsar, Uretim taleplerinin diigiik olmast bu tip
durumlan yaratabilir. Bu durumlar kapasite kullanimimnin azaldigi durumlardir. Bazen -
tam tersi durumlarla kargilagilabilir. Talep ¢ok yiiksek oldugunda mevcut kapasite
yetersiz kalabilir. En kisa vadede yapilabilecek kapasite artigi yeni bir makina alma ya
da almama kararim verene kadar mevcut kapasitenin en etken bigimde kullanilmasim

safilamaya ¢aligmaktir.

4.1.1.3. Planh durus siireleri

Planh durus siireleri, dnceden olacag belli olan prosesin 6ngordiigii duruglan kapsar.
Bu duruslar problemler oldugu zaman yasanan durumlarla kangtinlmamahdirlar. Bu
duruglarin oldufu zamanlarda hat tretim isleri ile meggul degildir. Bu duruslar temelde

belli kategoriler altinda simflandinlabilir:

* Diizenleme; iiretim hattinin bir sonraki tiriinii iiretebilmesi i¢in gerekli mekanik ya

da operasyonel diizenlemeler i¢in harcanan zamandr.
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Baslatma; diizenleme iglemi tamamlandiktan sonra hattin gahgtinlmasiyla,
herseyiyle istenen kalitede ilk tiriiniin elde edilmesine kadar gecen siiredir. Burada
hattin diizenlendikten sonra sterilize edilmesi 6rnek olarak verilebilir. Sterilizasyon

sonrasinda ilk gecen siit islemeye hazir sittiir. Dolayisiyla burada sterilizasyon

siiresi baglatma siiresidir.

Temizlik; tiretim aralarinda ve tretim sonlarinda yapilan temizliklerle, fabrikanin

genel sanitasyonu igin yapilan temizlikler bu siireye dahildirler.

Uriin degisimi; bir tirinden digerine gegerken harcanan siiredir. Yeni bir uriine
baglarken yapilan temizlik ve diizenleme islemleri gibi islemlere harcanan siire
olarak diisiiniilebilir,

Operasyonel duruslar; prosesden dolay1 kaynaklanan duruglardir. Filtre degigimi,

bobin defisimi gibi duruslarla, tarih ve kod defisimi swrasindaki duruglar

operasyonel duruglardir.

Bakim; makinamn baginda iiretim personeli olmadifi zamanlarda yapilan tiim
bakimlar bu alana girer. Makina iiretim sirasinda iken meydana gelen ufak tefek
anzalarda lretim personeli makinanin baginda oldugundan bu tip bakimlar bu

kategoriye dahil edilmezler.

Personel; Personelden sosyal sebeplerden dolayr kaynaklanan tiretim duruglandir.
Vardiya degisimi, yemek saatleri, toplantilar bu tip duruglara 6mek olarak

verilebilir.

Performans ol¢iimleri igin daima durusun net olarak siiresi belirlenmelidir.

4.1.1.4. Net iiretim siiresi

Hattin dretim igin kullanildigi siire olarak tanimlanabilir. Toplam iiretim siiresinden,

planh durus siireleri gikartildifinda kalan siire net tiretim siiresidir.

Net tretim siiresi = Toplam iiretim siiresi - Planh durug stireleri 4.1
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Bu siire iginde iiretim personeli makinamin bagindadir. Bu siire zarfinda olabilecek
plansiz duruglar makinanin etkenligini etkiler. Asil olarak olgilmesi gereken bu

siiredir. I"Jrgtim gergeklestirildiginde karsilagtirma yapilirken kullamlan bir standarttir.

4.1.1.5. .Hedef iiretim siiresi

Net dretim saatinin belirlenmesinde 6nemli bir kriterdir. Bu siire belirlenirken
makinanin nominal lmzi énem kazamr. Hedef iiretim siiresi; istenilen miktarda ve
kalitede Griinii tiretebilmek i¢in teorik olarak gerekli en az siiredir. Makinamn nominal
hizina gore belirlenir. Yapilan iglem istenilen miktarin, makinann bir saatteki nominal

hizina bolinmesi ve boylece teorik olarak gerekli en az siirenin bulunmasidr.
Hedef iiretim siiresi = Istenilen iiretim miktar1 / makinanin saatlik nominal izi  (4.2)

Burada 6nemli olan nominal hzin dogru olarak belirlenmesidir. Genelde makinalarin
katalog degerleri goz 6niine ahnir. Ancak bu degerler tek baglarina kriter olamazlar.
Nominal hiz, makinanin ya da hat hizi disiiniiliyorsa hattin darbo@azini olugturan
elemaninin, ¢alisma ortamimin sicakhk ve nem gibi ideal kosullani altinda, uriin

kalitesini ve Uirliniin hijyenini koruyarak iiretebilecegi en yiiksek degerdir.

Bu sekilde hedef iiretim siiresi belirlendikten sonra etkenlik kaybt goz oniine alinir.
Hedef siire hesaplanirken bu faktdr disiiniilmez. Temelde amag net tiretim siiresini

%100 etkenlik seviyesi olan hedef iiretim siiresine yaklasgtirmaktir.

Etkenlik kaybi, makinanin ya da hattaki darbofazin plansiz olarak durmasi yada yavag
¢aligunlmas: sonucu meydana gelir. Makina arizalari, hat hizimn  distirilmesi,
malzeme eksiklikleri diigitk kalite ve yeniden degerlendirme bunlara 6rnek olarak
verilebilir, $irketin iist y6netimi bu tip kayiplar igin bir hedef belirlemelidir.
Belirlenecek hedef direkt olarak net tiretim siiresini etkileyeceginden sistemin igleyisi
agisindan ¢ok onemlidir. Daha evvel yapilan benzer galigmalardan veya yapilacak

denemeler bu hedefin belirlenmesinde yardime: olabilir. Sirketin hedefleri de goz

oniine alinmalidir,

Bu anlatilanlar bir sekil ile 6zetlenebilir (Sekil 4.1).
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TOPLAM SURE = 24 SAAT
TOPLAM URETIM SURESI
R B BOS
E SURESI .
NET URETIM PLANLI SURE
N PLANSIZ | DURUSLAR
HEDEF SURE DURUSLAR

Sekil 4.1 : Toplam siire analizi

Bu tamimlan anlattiktan sonra, yapilmasi gereken bunlarla ilgili performans 6lgiim
kriterlerini ortaya koymak gerekliligidir. Uretim hattinin kontrolii bu kriterlere gore

yapilacaktir,
4.1.2. Performans kriterleri

4.1.2.1. % Hat etkenligi

Uretim hattinin performansiun degerlendirilmesinde kullanilacak olan en énemli kriter
olarak digsunilebilir. Hat etkenligi, iretim personeli ve hattin dretimle
goreviendirildiklerinde ne kadar baganh olduklarini 6lgen bir kriterdir. Dolayistyla net

uretim saatinin ne derece iyi kullamldiginin bir géstergesidir.

Hedef Uiretim siiresinin, net iiretim siiresine oranlanmasi ile bulunur, Buradan ¢ikan

deger daha evvel belirlenmig olan etkenlik standard: ile kargilagtirilir,

% Hat etkenligi = ( Hedef iiretim siiresi / net iiretim siresi ) * 100 (4.3)

4.1.2.2, % Planh durug

Hattin dretim yapmasi igin ongorillen toplam stire i¢inde meydana gelen planh

duruglann, toplam tirétim siiresine oramdir.

Bu oran planli duruslar ve toplam siire daha 6nceden tahmin edilebilecegi iin, gergek
degerin plana ne kadar yakin oldugu gézlemlenebilir. Bu tip planh duruglarda siireler

bilindiginden, bu siirelerde meydana gelen sapmalar dikkatlice gdzlemlenmelidir.

% Planli durug = ( Planh durug siiresi / Toplam iiretim siiresi ) * 100 4.4)

33



4.1.2.3. % Hat performansi

Hattin genel olarak toplam tretim siiresi i¢indeki performansim olger. Ust yonetim
raporlarinda ve planlamalarda kullanlan ve hattin ya da makinanin genel durumunu

gosteren bir kriterdir. Etkenligi iyi ancak performansi kotii bir hatta problemler oldugu
gorilebilir.

Bu kriterde onemli olan toplam iiretim siiresidir. Hattin bu siire iginde ne kadar basari

ile kullanildigim gosteren bir kriterdir.
% Hat Performans: = ( Hedef tiretim siiresi / Toplam iiretim siiresi ) * 100 4.5)

Elde edilen bilgiler derlendikten sonra sadece st yonetime degil aym zamanda
makinay! ya da hatt1 kullanan operatorlere de rapor olarak sunulmalidir. Bu gekilde

herkesin sonuglardan haberdar olmasi, herkesin ¢oziimlere de katkisi olmasim saglar.

4.1.3. Performans kriterlerinin ol¢iimii

Buraya kadar olan performans kriterleri uiretim sahasinin kontrolunda 6nemli yer -
tutarlar. Hat etkenligi giinliik olarak takip edilmelidir. Cikan sonuglar degerlendirilmeli
ve 6nlemler alinmahdir. Hat performansi olgillirken haftahk bazi genel duruslar da
meydana gelebilir. Dolayisiyla bu kriterin giinlik takibi yapilmasi ve haftahk

raporlanmasi daha dogru olacaktir.

Her ne kosulda olursa olsun énemli olan sadece tek bir kritere dayanarak durumun

ortaya konmamasi gerekir. Birbirini tamamlayan bu  kriterler  birlikte

raporlanmalidirlar.

Elde edilen olgiimlerle ilgili olarak kararlar alinacafinda ve kiyaslamalar
yapilacaginda, kangikliklara sebep olmamak igin rehberler ya da karar vermeyi
kolaylastiran kurallar konmahdir. Etkenlik kayb: olan plansiz durug, plank durus ve
bos zaman raporlanirken dikkatli olunmali ve birbirine kangtinlmamahdirlar. Bu
kangikhg: onlemek igin en iyi yol bir karar agaci olugturmaktir. Bu gekilde basit soru

ve cevaplarla ger¢ek durugun hangi kategoriye girdigi belirlenebilir.
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4.1.3.1. Karar agac

Hattaki darbogaz durdu

Uretim igin hatt}

cahsanlar EVETT Etkenlik Kaybi

_’ Plansiz durug

Planl d Hat fiziksel EVET
anli durug olarak {iretim _> Bog zaman
yapabilir mi?

Sekil 4.2 : Karar agact

Bu agiacin kullamimma ornekler verilebilir. Bu sekilde kullanim daha rahat anlagilabilir

ve uygulanabilir.

Omek 1 : Daha evvelden 60 dakika olarak belirlenmis olan bir triin degigimi, 75

dakika olmusg ve halen bitmemigtir. Bu durumda siire nasil raporlanmalidir?

Burada planh bir durug mu yapiliyor? Sorusuna verilecek cevap “evet” olacagindan,

bu siire planli durus olarak raporlanacaktir.

Ornek 2: Makinada ya da hattin darbogazini olusturan elemaninda mekanik anza

meydana gelmistir. Bu arada gegen siire nasil raporlanmalidir?

Planl bir durug mu yapiltyor? Sorusuna verilebilecek cevap “hayir” olacaktir. Karar
agacina gore ikinci soru sorulur,
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Hattaki darbogaz durdu

Hattaki durus

planh m1?

EVET

Planh durus

Sekil 4.3 : Ornek 1'deki karar ajaci ¢oziimii

Uretim elemanlar1 makinamin baginda bekliyorlar mi? Cevap “evet” ise bu durug
etkenlik kayb: olarak raporlamir. Cevap “hayir” olarak verilirse, bu halde iigiincii soru
sorulur. Hat fiziksel olarak iiretim yapabilir mi? sorusuna cevap “hayir” ise bu durug

planh durug olarak raporlanir.

Hattaki darbogsaz durdu

Hattaki durus\PAYIR(" Uretim igin hatta) EVETy —————
planlt m1? calisanlar enlik Kayb:
bekliyor mu? Plansiz durug

HAYIR

HAYIR

Planh durug <—

Hat fiziksel
olarak (retim
yapabilir mi?

Sekil 4.4 : Ornek 2'deki karar agaci ¢oziimii
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Ornek 3 : Paketleme malzemesi eksikliinden dolayr makina durmugtur. Bu siire nasil

raporlanmalidir?

Hgttakf darbogaz

~ \HAYIR ( Oretim igin hatta EVETT By enlik
Hattaki mep|  Galisanlar el Kayb

durug bekliyor mu?

HAYIR

Hat fiziksel EVET
olarak iiretim

yapabilir mi?

Bos zaman

Sekil 4.5 : Ornek 3'deki karar afaci ¢oziimii

Planh bir durus mu yapihyor? Sorusuna verilebilecek cevap “hayn” olacaktir. Karar
agacina gore ikinci soru sorulur. Uretim elemanlari makinanin baginda bekliyoriar mi?
Cevap “evet” ise bu durug etkenlik kaybi olarak raporlanir. Cevap “hayir” olarak
verilirse, bu halde tiglincii soru sorulur. Hat fiziksel olarak {retim yapabilir mi?

sorusuna cevap “evet” ise bu siire bog siire olarak tammlanir.

4.1.3.2. Genel élgiim

Tim tammlann yapiimasindan ve kriterlerin olugturulmasindan sonra élgme islemine

baglanabilir. Tammlanan formiillerin nasil kullamlacag bir 6rnekle daha iyi anlagilabilir.

Herhangi bir hatta iiretim planlanmigtir. Planlanan {retimin toplam tretim siiresi 20
saat olarak gergeklesmistir. Bu siire iginde 2 saat temizlikler iin, 1 saat personelin
yemek yemesi igin, 1 saat diizenleme ve 2 saatte planlarda olmayan mekanik aniza

icin harcanmig ve bu siirelerde tretim yapilmamistir. Bu durumda performans
kriterlerini hesaplamak gerekirse;
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% Etkenlik =%87,5
% Performans =%70
% Planl Durus = %20
% Etkenlik Kaybi = %10

seklinde bulunacaktir.

4.2, Olgiimlerin Uygulanmasi ve Raporlanmas:

Genelde fabrikalarda kapasite problemleri yasanmaya baslandiginda, asil problemin
disitk performans oldugu gorulir. Diisiik performansin getirisi daha uzun iiretim
sreleridir. Dolayisiyla bu siirelerde kullanilabilecek olan kapasite kaybedilmis olur.
Performansin iyilestirilmesi bu yonden kapasite kullammu ile birebir iliskilidir.
Performans dusiikligiine sebep olan iki ana neden planh ve plansiz duruslar

oldugundan, bu iki neden i¢in yapilan analizler dikkatlice incelenmelidir.

Performans disiikliiginin ana nedeni plansiz duruglanin artmas: ile diisen etkenlik '
olabilir. Etkenligin yeteri kadar yiiksek olmamasi performansin diisiik olamasma sebep
olur. Etkenligi etkileyen dolayisiyla performansi etkileyen bir diger sebep makinanin ya

da hattin beklenilen nominal hizinin altinda galismasidir.

Plansiz duruglann artmasimin temel nedeni makina arnizalandir. Bunun disinda iiriin
kalitesinin bozulmast, yeniden kullamim gibi kriterler de etkenligi diigiirebilir. Tom bu
etkenlik kayiplan analiz edilmeli ve bu kayiplan azaltacak yollar bulunmalidir. Temel
neden olan makina anizalan incelenmelidir. Bunlan: 6nlemenin bir yolu 6nleyici bakim
yapmaktir. Makinanin anizalan takip edildiginde genelde anzalanan kisimlarin hemen
hemen ayni kisimlar oldugu gériilmiistiir. Bu kisimlarda olmasi muhtemel arizalar bos
sire icinde gozden gegirildiginde arizalarda digme gozlenebilir. Bunun diginda
makinanin ayarlart gozden gegirilebilir. Operatérlerin egitilmesi ise en az onleyici
bakim kadar 6nemlidir. Mevcut prosediirleri gozden gegirmek te sonug verebilir.
Ayrica kotll caligan bir hatta kayiplar ve yeniden degerlendirmeler meydana gelir.
Bunlar biiyitk maliyet yaratan durumlardir, Meydana gelen kayiplar ve yeniden
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degerlendirmeler takip edilmeli ve herkese mevcut durumun maliyeti gosterilmelidir.

Bu sekilde insanlarin da ¢6ziime katihimlart saglanmalidir.

Bunun disinda planh durug siireleri ¢ok fazla olabilir. Bu duruglarin azaitilmasina
¢ahgilmalidir. Mevcut zamanin daha iyi kullamm dretim kapasitesini arttiracagi gibi
gereksiz yatinmlan da engellemis olur. Planh duruglan azaltmak icin durumu gok iyi
kavramig olmak gerekir. Baz1 durumlarda yardime: bir operator kullanarak personel
duruglannda azaltma yapilabilirken, bazi durumlarda mevcut prosediirlerin gozden
.gegirilmesi ve genel probleme yonelik yeni prosediirler yazilmas: faydali olabilir. Uzun
siire analiz sonucunu beklemek yerine daha hizli analiz yapan cihazlar alindiginda
makinalarin bu bekleme siiresi kisaltilabilir. Bu tip ¢aligmalar mevcut duruma olan
ilgiyi arttiracafi ve cahisanlan daha duyarh hale getirecegi gibi aym zamanda
fabrikadaki takim ¢aligmasi ruhunu da gelistirecektir.

Diger bir kriter olan nominal hiz performans kavraminda 6nemli bir yer tutar. Bir
makinaya ilaveler yapilip izt arttinlabiliyorsa ya da bir hattin darbogaz olan
elemammin hizi arttinlabiliyorsa hedef siire kisaltilmig olur. Bu artig ise birim zamanda
iiretileﬁ ¢ikti miktarinda artig anlammna yani kapasitenin artmasi anlamina gelir.
Darbogaz iizerinde arastirma yapmak ve iyilestirmek te performansi arttirmanin bir
yoludur. Sadece yeni ilaveler yaparak degil bazen ortam kosullarim iyilestirerek te
nominal hiz arttinlabilir. Bu gekilde maliyetlerde diigme saglanabilir, kapasite

kazanlabilir, iyilestirfne potansiyelleri ve sakli kalmus firsatlar ortaya gikar.

Planh durus siirelerini diigiirme ¢aligmalarinda bagari saglanabilirse, bu azalma toplam
tiretim stresinin azalmasina etki eder. Plansiz duruglardaki azalmalar ise net {iretim
siiresini azaltacafindan, bu azalmanin da direkt olarak etkisi toplam Uretim siiresinin
kisalmas: seklinde olacaktir. Nominal hizda artis saglanabilirse, bu iiretim igin gerekli
hedef stireyi kisaltacagindan daha az net tiretim siiresine ve dolayisiyla daha az toplam
uretim stresi gerekecektir, Tim bu ¢aligmalar sonucunda ama¢ miimkiin olan en az
sirede uretimi, kaliteyi ve gerekli hijyen standartlarin 'koruyarak gerceklestirmektir.

Bu sekilde maliyetler dugiiriilebilir ve rekabetgi ortamda ayakta kalmak saglanabilir.
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4.3. Sonuclarin Degerlendirilmesi ve Sistemin Uygulanmasi

Standartlar giinlik olarak kullamlmalidirlar. Hatlardaki mevcut durumu yansitacak
bilgilerin akisi ve bunlarin sisteme girilip raporlanmasi 6lgiimlerden sonraki agamadir.
Cikan raporlarin herkesle paylagiimas: gereklidir. Bu bilgileri paylagmanin en kolay
yolu herkesin gorebilecegi yerlere monte edilen ilan tahtalarina asmaktir. Bu sekilde
insanlarin aralarinda da tartigmalart ve ¢bzimler bulmalan saflanabilir. Cikan bu
sonuglanin hergiin ilgili kisilerce bir araya gelinip tartigiimas1 gereklidir. Boyle bir
toplantida iretim gefi, uretim operatdrii, bakim sefi gibi kigilerin olmasi, aynca
olgiimleri ybneten gruptan bir kisi olmasi ¢oziimlere daha kolay ulagiimasin
saflayacaktir. Toplantt sonucunda ¢ikan sonuglarin iiretim sahasina iletilmesi ile

hergiin gahigtiriimas: gereken dongi tamamlanmig olacaktir.

Burada kullanilan teknik PDCA teknifidir. Bir takim ¢alismast yapilarak bilginin
toplanmast “uygulama”, sisteme girilip degerlerin elde edilmesi ve raporlarn
hazirlanmasi “kontrol”, takimla toplant: yapilarak kararlar alinmasi “6nleyici faaliyet”
ve .alinan kararlarin  planlanarak vyiirirlige konmasi  “planlama”  olarak
dusinildiginde kurulmug olan sistem bir PDCA teknigidir. Bir dongii ile takip
edilmeyen performans kontrol sistemi devambli bir iyileyme saflayamaz. Siirekli
yenilenme ve yenilik isteyen iginde bulundufumuz rekabetgi ortam belli bir siire
iyilesmeyi kabul edemez. Siirekli olarak kendini yenileyen bir sistem kurmak igin
PDCA teknii uygun bir tekniktir.

4.4 Uygulama Asamalar:

4.4.1. Egitim

Bu tip Uretim sahasim kontrol eden sistemlerde birinci agama egitimdir. Sistem
kullamlmadan o6nce herkes, Ozellikle de hatlarda ¢alisan operatorler kurulug
asamasindan itibaren sisteme dahil edilmelidirler. Kurulacak olan yeni sistemin
oneminin herkes tarafindan anlagtimasi igin igerigi en iyi gekilde anlatiimali, sistemin
nasil cahigtift ve nasil bagartya ulasabilecegi gosterilmelidir. Elde edilecek olan

bilgilerin nasil toplanacagim, nasi raporlanacagim ve nerelerde kullanilacaginmn,
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kullanicilara en iyi bigimde anlatilmasi ¢ok onemlidir. Bu bilgilerle alabilecek
kararlanin baytikligiini kullancilarin  hissetmesi sistemi bagariya gotiirecek olan

adimlardan ilkidir. Bilginin bu gekilde paylagimi sayesinde sistemin temelleri atilmg

olur.,

4.4.2. Uygulama planinin hazirlanmasi

Gerekli egitimler verildikten sonra ikinci agama uygulama planinin hazirlanmasidir,
Oncelikle sistemin kurulmasim takip edecek bir kiginin belirlenmesi gereklidir. Bu kisi
gelen tim bilgileri toplar ve herkese ulastirir, hazirlanan aksiyon planlarim

glncellestirip dagitimim saglar, tist yonetime raporlar sunar.

Uygulama planinin hazirlanmas igin konu ile yakin ilgili olan kigiler bir araya getirilir.
Yapilmas: gerekenler siralamir ve gorev dagilimi yapilarak aksiyon planlan hazirlanir,
Onemli olan tiim iglerin koordinasyonunu saglayacak kisilerin belirlenmesidir. Bilgi

akiginin nasil yapilacagi iyi analiz edilmeli ve gerekli 6nlemler alinmahdir. Herkesin

sorumluluklan acik olarak tammlanmalidir.

Standartlar olusturulmalidir. Bunun igin ilk asama tim hatlann ve ftrinlerin -
tammlanmasi ve gruplandinimasidir. Hatlar tam olarak belirlendiginde 6l¢iim yapilacak
noktalar belirlenmeli ve hattin standardinin olugturulabilmesi i¢in nominal hiz, planl
durus ¢esidi ve siireleri gibi fiziksel degerlerin olusturulmas: gereklidir. Olabilecek tiim

planh ve plansiz duruslar olabildigince listelenmelidir.

4.4.3. Durus kontrol sistemi

Sistemin kullanilabilmesi i¢in mutlaka verilerin kaydedildigi bir durus kontrol sistemine
ihtiya¢ vardir. Duruglann takibi en gok iizerinde durulmasi gereken konudur. Temel

olarak azaltilmas: istenen kapasitenin kullanilamadifi duruslarda harcanan siirelerdir.

Durus kontrol sistemine planl ya da plansiz tiim duruglar kaydedilmeli ve diizenli bir
sekilde takip edilmelidir. Bu duruglar maliveti yiiksek olan duruslardir ve takip
edilerek azaltilabilirler. Takip etmenin en kolay yolu bir kontrol sistemi kurarak

kontrol etmektir.
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Sistemde gerekli parametreler belirlenmeli ve bu parametrelerle ilgili bilgilerin tiretim
hatlarindan sisteme dofru akiginin saglanmasi gereklidir. Bu akigin diizenli olarak
saglanmasi hatta meydana gelen duruglan ve iiretim sureleri gibi parametreleri
gosteren bir form hazirlamaktir (Sekil A.1). Formun giinliik bazda doldurulmas: ile
bilginin asagidan yukariya dofru akisi saflanabilir ve boylece bilgilerin giincelligi
saglanmg olur. Operatorler tarafindan iiretim sirasinda ve duruglarda makina baginda
kullanlacak bir form oldugundan kolaylikla doldurulabilir bir form olmalidir. Yapilan
islemi hizlandirmak i¢in 6nceden belirlenmis olan olast anzalara kodlar verilebilir ve

ariza gergeklestiginde bu kodlarla arnizanin tanimlanmasi saglanaBilir.

4.4.4. Olgiimler ve sonuglar

Son olarak yapilacak olan iglem olglimler ve Olglimlerin analizidir. Doldurulan
formlarin sisteme girilerek giktilarinin alinmasi ve herkes ile tartigilmas: gereklidir.
Sonuglan olmas: gerekenlerle yani planlarla kargilagtirmah olarak gosteren grafikler,
mevcut durumu ve daha dnceki giinlerdeki durumu gosteren trend grafikleri ile durum
ortaya konabilir. Ciktilar Giretim hatlannda veya fabrika iginde herkesin ulasabilecegi,
gorebilecegi yerlerdeki ilan panolarina asmak mevcut durumu paylagmak agisindan
onemlidir. Uretim sahasinin performansm iyilestirmek igin buralarda galisan herkesi

sistemin igine almak gerekir.

Bilgilerin analiz edilmesinden sonra yapilan problemli noktalari bularak, bu
problemlerin ¢oziimlerini aragtirmaktir, Yapilan giinlik toplantilarla bir énceki giini
gozden gegirmek, problemleri belirlemek ve aksiyon planlan hazirlamak ve bu planlan

takip etmek gereklidir.

Bu sekilde olusturulabilecek dongii ile sirekli iyilesme saglamabilir. PDCA teknigi bu
uygulamada temel tegkil etmiy olur. Burada PDCA dongisini tekrar gbzden
gecirmek gerekirse, agagidaki tabloda goriilen sonuglar elde edilir (Tablo 4.1).
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Tablo 4.1 : PDCA dongiisii gbzlemi

Admm Tanim Girdi Cikt1
D Bilginin toplanmasi Durug nedenleri ve Durug nedenleri ve
stireleri stireleri listesi
C Durus kontrol sistemi | Hat standartlan, durug % Hat etkenligi,
takip formu, gergek % Hat performanst,
liretim, gercek Uretim Durug raporlari,
saati vs. Duruglarin maliyeti,
Makina bazinda %
duruslar.
A Toplantilar C adiminin giktilan Hangi 6nleyici faaliyetin
kim tarafindan ve ne
zaman yapilacag karar
verilir,
P Aksiyon plani A adiminin giktilan Durus planlarna iligkin

aksiyon planlan
hazirlanir ve uygulamaya |

konulur.

Yapilan ¢aligmalar devamh olarak gozlemlenmeli ve iyilestiriimeye caligiimahidir. Yeni

ekipmanlarin eklenmesi, tiriniin yapisindaki degisiklik ya da planh durug surelerindeki

degisimlerin takip edilmesi ve mutlaka sistemde giincellestirilmesi gereklidir. Giincel

hale getirilmis standartlarla ve dofru yapilan olgiimlerle gergek sonuglara ulagilabilir.

Uretim sahasinda calisanlarin, iretim sef ve miidiirlerinin devamli olarak konuyla

ilgilenmesi ve ¢ozimler aramas: gereklidir. Olgtimlerin zamaminda yapilip yapimadigy,

duruslarin dogru olarak raporlanmp raporlanmadif belli araliklarla konrtrol edilmeli ve

uretim sahasinda galiymalar yapilarak sistemin giincelligi saglanmahdir. Konu ile ilgili

egitimlere devam edilmeli ve ise yeni giren personele oryentasyon asamasinda

'6gretilmelidir. Verilecek egitimlerde elde edilmis gergek degerlerin kullamlmasi

egitimleri daha etkin kilacaktir. Stirekli iyilesme saglanarak rekabet ortaminda bagariya
ulagilabilir,
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5. PDCA PERFORMANS GELISTIRME TEKNIGINIiN SUT URUNLERIi
URETEN BiR FABRIKADA UYGULANMASI

5.1. Sﬁt Uriinlerinin iglenmesi

Gida uretiminde en Onemli faktér Uriinin dayanma siiresidir. St ve siit driinleri
dayanma omiirleri kisa olan triinlerdir. Bu tip triinlerinin temel hammaddesi siittor.
Siit kolay bozulabilen ve dolayisiyla fabrikaya geldikten sonra ¢ok kisa zamanda

islenmesi ve daha dayanikli hale getirilmesi gereklidir.

Sitiin igindeki mikroorganizmalarin faaliyetleri durdurulmasi ve bdylece siitiin
bozulmasi engellenmelidir. Hammadde olarak siitiin en dayamkli hali en az beklemis
ve en kisa siirede 1sil iglem gormis halidir. Bundan sonrasinda yapilacak driinler,
cesitli kultiirler katillarak yapilan yogurt, peynir gibi iiriinlerle dayanma émrii sade siite

gore daha uzun olan tiriinler olugturmaktir.

Sitin ilk 151l islemi goérdikten sonra, uzun 6miirlii Giriin haline getirilmesi arasindaki
asama difer ara proseslerin yapilmasi ve siitiin paketlenmesi iglemidir. Bu noktada A
verimlilik 6n plana ¢ikmaktadir. Hammadde olarak kisa siirede bozulabilen bir iiriin
olan sitiin en kisa zamanda paketlenmesi gereklidir. Bunun diginda fabrikaya
hammadde akiyt devam ettiinden dolayt eldeki siitiin birgiin iginde iglenmesi
gereklidir. Aksi halde siit iglenmesi igin gerekli 6zelliklerini kaybetmeye baglar. Bu
kadar hizh bir dongiide caligan bir fabrikada durmaya higbir ¢aliganin tahammiilii
yoktur. Cahsan herkes olas: bir durusun sonuglarim bilmektedir. Bu nedenle olabilecek

duruglar dnceden bilinmeli ya da belli bir yiizde ile tahmin edilip ona gore planlar

yapiimahdir.

Bitin bu problemlerden dolayr fabrikadaki duruglarin takibi ve buna bagh olarak
paketleme makinalanmin etkenlifinin ve performansimin takibi 6n plana gikmgtir,
Uretim esnasinda meydana gelen planli ya da plansiz duruslanin gesitleri ve bu
duruslann siirelerini takip etmek gereklilifi duyulmus ve bu tip bir liretim sahasi takip

sistemi uygulamaya karar verilmigtir,
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Yapilan her yeni ¢aligma, ¢alisanlara yeni yiikler getirir. Mevcut durumu degistirmek
ve yeni iglerle insanlan ugragtirmak herzaman kolay olamayabilir. Caliganlara
kurulmakta olan sistemin gerekliligini, ¢aligma sistemini anlatmak ve onlann da
katilimim éaglamak onemlidir. Oncelikle yapiimasi gereken egitimlerle galiganlara
mevcut durumun anlatilmasi ve sistemin getirecekleri tartigimalidir. Sut Griinleri
isleyen fabrikada da bu yol takip edilmis ve 6ncelikle egitimler diizenlenmigtir. Yapilan
bu egitimlerde konu ile birinci dereceden ilgili ¢aliganlara sistem anlatilmig ve fikirleri
alimmugtir. Durug kontrol sistemi olugturulurken bu fikirler de goz 6niine alinmig ve

daha yapici bir sistem yaratiimaya galigilmigtir,

Mevcut durumlardan 6rnekler segilip, meydena gelmis problemlerle ilgili parasal
degerler kulamlmg ve boylece cahsanlanin igin boyutunu daha iyi anlamalan
saflanmgtir. Verimlilik artigt ile kapasitenin daha iyi kullamlacagi, maliyetierin
distirtilecegi gibi konular uzerinde durulup tartigilmig ve caliganlann bu konudaki
goriigleri degerlendirilmigtir. Bu egitimlere tiim makina ve proses operatorierinin, tiim
formenlerin katilmasi saglanarak tretim sahasim kullanan ve bu gahgmada ol¢iimleri

direkt olarak yapacak kisiler bilgilendirilmigtir.

Bundan sonraki asamada, sistem kullanima hazir oldugunda formlarin kullanimi ve
verilerin sisteme girilmesi ile ilgili egitimler verilmig. Sistemdeki standart raporlarin

nasil gikarilabilecedi ve bu raporlarin yorumlanmasinin nasil yapilabilecegi anlatidmgtir.

Kavramin herkes tarafindan iyi gekilde anlagiimas: saflanmis, gikabilecek problemler
konusunda kullamcilar uyarilmig ve denemeler yapilmigtir. Cikan sonuglar gozden

gegcirilmiy ayn1 zamanda sistemin diizgiin ¢ahgip ¢aligmadigi da kontrol edilmistir.

5.2, Sistemin Uygulamaya Konmas:

Egitim agamasi tamamlandiktan sonra sistemin hazirlanmas1 ve uygulamaya konmas
gereklidir. Sistemin uygulamaya konmadan once yapilmasi gerekenler standartlann
hazirlanmasidir. Elde edilecek degerleri kargilastrmak icin kullanilacak olan bu

standartlar Uretim personeli ve endistri mithendislifi personelince ortak olarak

hazirlanmalidir.
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Oncelikle sistemin kurulmasindan sorumlu olacak kisi belirlenmistir. Belirlenen kisinin
sistemi ¢ok iyl bilmesi ve yaratici kisilifinin olmasi ¢aligmalarin daha hizh ilerlemesini
ve cikabilecek problemlerde daha ¢abuk sonuglar bulunmasinda yardimei olur. Bu kisi
tim iletisinii saglayacak ve ¢aligmalan yonlendirecektir. Bu kisinin difer bir gérevi ise
bu tip sistemleri kullanan benzer firmalarla yada sirket igindeki diBer fabrikalarla
iletigim kurup bilgi aktanimi saglamaktir. Fabrikada yapilan egitimlerde bu konular da
tartigilmmg ve hatlarin standartlanim belirlemek i¢in takimlar kurulmustur. Her takimin
bir sorumlusu belirlenmig ve bu sorumlularin sistem kurucusuna indirekt olarak bagh
olmalan saglanmigtir. Bu sekilde yapilan ¢aligmalarin gruplar arasinda ve sistemle iist
ydnetim arasinda akis1 kolaylastinlmistir, Bilgi akisimin kontrolu sistem yéneticisinde
olmus bdylece tiim bilgilerin bir noktada toplanmast ve birbiri ile klyaslanébihnesi

saglanmstir,

Standartlar olugtururken yapilabilecek hatalar minimize edilmelidir. Aksi halde yapilan
olgimler hatah olarak degerlendirilir ve kriterler yanhs hesaplanabilir. Cikacak olan
sonuglarin yanli§ hesaplanmasi yanhg kararlar verilmesine buda firmanin zayiflamasina,
rﬁaliyetlerinin artmasina ve rekabet giiciinii kaybetmesine sebep olur. Sonucu yanhs
olan ¢aligma insanlardaki motivasyonu kirar ve sirkete duyulan saygiyi azaltir,
Dolayisiyla standartlar olugturulurken ¢ok dikkatli olunmali gerekirse 6lgiimler

tekrarlanmah ve daha once elde edilen tecriibelerle gozden gegirilmelidirler.

Bu takimlar hatt1 gézlemleyip, 6igtimler yaparak, kataloglan aragtirarak genel bilgileri
toplamakla yikimludirler. Fabrika personelinden kurulan bu takimlar hatlan
incelemigler ve standartlan hazirlamak igin gerekli bilgileri toplarmslardlr Tekrar

gbzden gegirilen bllgllerden standartlar hesaplanmig ve kriterler olusturulmustur

Standartlar olusturulurken 6ncelikle hat ve bu hatta iretilen riinler
tanimlanirlanmmgtir. Bu gekilde hatlar da kodlarla ifade edilmis ve sistemde takip
kolayhf saglanmigtir. Daha sonra hatlarin nominal kapasiteleri 6l¢iilmils, katalog
'deferleri ile kargilagtinlmig ve standart olarak kullanilacak olan degerler belirlenmistir.
So6z konusu hatla ilgili olasi planh duruglar belirlenmis ve bu duruslann siireleri
Olgillerek saptanmustir. Bu sekilde iiretim esnasinda meydana gelecek olan plank
duruglann siiresi ortaya ¢ikmig ve planlama yapilirken bu degerlerin de hesaba

katiimas: saglanmigtir. Iki torla planh durug cesidi vardir. Bu duruglarin bir kismi
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tretim miktanindan bagimsiz olan duruglardir. Her tretim sirasinda meydana gelir.
Bunlara verilebilecek en iyi 6rnek diizenleme ve yikama gibi planli duruglardir. Bir
diger kisim ise dretim miktan ile baglantih olan planli duruslardir. Bu duruslarda
degisken olan durug stresi degil, durusun meydana gelme sayisidir. Bobin degigimi
gibi duruslarda, bobinin degisim siiresi sabittir, ancak yapilacak iiretim miktarina gére
bobin degistirme sayist farklilik gosterir. Planlt duruglar da bu gozle incelenmis ve bu

sekilde hesaplamalari yapiimigtir.

Uriin detyalan incelenmis ve standartlara triiniin agirlift ya da bir kasada kag tane o

tirtiinden oldugu gibi degerler standartlara yansitilmigtir,

Hat ile ilgili tim bilgiler elde edildikten sonra birim miktar tiretim i¢in gerekli olan siire

ya da birim stirede yapilabilecek iiretim miktan gibi standartlar olugturulmugtur.

Standartlar hazirlandiktan sonra mutlaka tartilmali ve yapilan ilk olgiimlerde bu

standartlar gozden gegirilmeli ve olast hatalar dikkatlice diizeltilmelidir.

5.3. i)urus Kontrol Sistemi

Egitimler verildikten ve standartlar hazirlandiktan sonra durus kontrol sistemi
olusturulmas: gereklidir. Elde edilen verilerin bir sistemde toplanmasi ve raporlarin
hazirlanmas: igin bilgisayar ortaminda bilgi girigi yapilan bir programa ihtiyag
duyulmustur. Bilginin depolanmas: gerektifinden ve bu bilgilerden raporlar

¢ikacagindan Microsoft Access programinda bir yazilim olugturulmasina karar

verilmigtir.

Temelde Uretim hatlari bazinda toplam ¢aligma siiresi, net ¢aligma siiresi, planh ve
plansiz duruglar ve bunlann siirelerini gosteren bir program olugturulmugtur. Planli ve

plansiz durug kategorileri belirlenmis ve bu kategorilerde duruglanin raporlanmast

istenmigtir.

Raporlama yapmak igin dncelikle, bilgilerin alagi safilanmak igin “makina takip formu”

adh ile bir form olusturuldu. Form temel olarak ii¢ boliimden olusmaktadir.
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1

Ilk boliim, dretim bilgilerinin 6zetini igeren bir formdur. Bu kisimda operatériin bilgi
girigi yapti1 bir bélim ve hesaplamalarin yapildigi degerlendirme bélimii vardir.
Operator urettifi her urinle ilgili olarak baglama ve biti saatini ve bu siirede
gergeklestirdigi tretimi raporlamaktadir, Buradaki baglama ve bitig saati operat6riin
ilk kalite onayi alabilecek Uriinil iiretmesi, o Uriiniin son adedini Gretmesi amndaki
saatlerdir. Bu iki saat arasina denk gelen planli duruglar ¢ikanldifinda kalan siire net
tretim saati olarak raporlamr. Hedef siire gergeklesen iiretimin nominal hiza
boliinmesi ile bulunur. Toplan iretim siiresinden planli duruglar gikanldiginda elde
edilen net uretim suresi ile bu siire karsilagtinlir ve % hat ya da makina etkenlidi, %

performans ve planli durug yiizdesi gibi hesaplamalar yapilir.

Istenilen kriterler elde edilmigtir ama onemli olan meydana gelen duruslarmn
kaydedilmesidir. Ikinci ve igtincti bolim srasiyla “planh duruslar” ve “plansiz

duruslar” kisimlaridir.

Oncelikle planh duruglar izerinde durulmug ve bu duruglanin  kategorileri
belirlenmigtir. Sisteme girigin kolay yapilabilmesi igin bu durug kategorilerine kodlar

verilmigtir. Bu kodlar, agagidaki tabloda gosterilmistir (Tablo 5.1).

Tablo 5.1 : Planh duruglar

Durus Kodu Agiklama Durus Kodu Agiklama
1 flk hazirlik. 8 Tarih ve kod degisikligi
2 Uretim sonu temizlik 9 Ara temizlik
3 Uriin degisikligi 10 Onleyici Bakim
4 Yemek durusu
5 Periyodik bakim
6 Elek degisimi
7 Bobin degigikligi
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Bu sekilde kodlar belirlendikten sonra raporlama sirasinda kolaylik saglanmustir,
Operatérler formu doldururlarken bu duruslarnin baglama ve bitig siirelerini,
hangiiiriinde gergeklestigini yazar ve durusu kodlarlar. Bu sekilde durusun baglama ve
bitisg siirelerinin arasinda m yoksa diginda m olduBu anlaglabilir. Formda olan bu
kodlar aynen sistemde de kodlanmistir. Dolayistyla sisteme girilirken bir zorlukla

kargilagiimayacaktir.

Sistemde ilk olarak tammlanan standartlardan biri durug tiirleri ve bunlarin kodlandir.

Planh duruglar i¢in girig yapilmig olan ekran agagida g6ziikmektedir.

08 it Couse Mamos @ Form]

a

)

Sekil 5.1: Planh duruglar ve kodlan

Son olarak plansiz duruslar bolimil vardir, Plansiz durug kodlan, planh durug
kodlarindan daba fazladir. Bu kodlar da sirasiyla agagidaki tabloda goriilebilir
(Tablos5.2).



Tablo 5.2 : Plansiz duruslar

Durus Kodu Aciklama Durus Kodu Agtklama
11 Olagan dis1 temizlik 18 Cikigiinitesi
12 Operasyonel ( Planlama ) 19 Makina arizasi
13 Hammadde eksikligi 20 Yan mamiil kalitesi
14 Paketleme malzemesi 21 Hammadde kalitesi
eksikligi
15 Yar1 mamdil eksikligi 22 Paketleme malzemesi
kalitesi
16 Eleman eksikligi 23 Deneme
17 Besleme tinitesi 24 Elektrik kesintisi

gosterilebilir. Bu duruglarda sisteme aym kodlarla girilmistir. Sistemdeki kodlarmn
ekran gOrintiisti agagidaki gibidir.

Makina formu her paketleme makinasinda ayn olarak tutulmustur. Béylece hergin

formlar toplamip sisteme girilip, birgiin éncesinin durumu ortaya konmustur.

Operatorlerin formlan doldurmalarindan sonra, elde edilen bilgilerin sisteme girilmesi

islemine baglamir. Bu i i¢in hazirlanmig olan Access yazilimmin dig goriintiisi

asagidaki gibidir.
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Sekil 5.3 : Ana girig ekram

51



Oncelikle iiretim yapilan giin sisteme tamtihr. Bu genelde birgin oncesidir. Uretimin
ii¢ vardiya devam ettifi durumlarda ki genelde siit igleyen fabrikalar da boyledir,
bilgiler bir sonraki giin sisteme girilebilir. Bu strenin uzatilmamasi ve giriglerin
zamanmda‘yapllmasn gereklidir. Aksi halde sistem giincellifini yitirir ve alinmasi
gereken tedbirler alinamaz, ¢6ziimler olusturulamaz. Dolayisiyla ¢ok iyi ve disiplinli

caligmayla sistem basariya ulastirilabilir.

Girig yapilacak giin tamtildiktan sonra galigilan makina saatlerinin girildigi yani net
tiretim saatlerinin girildigi kisima bilgi girisi yapilir. Burada 6ncelikle “CCLI” olarak
gosterilmig olan hat tamitilir ve bu hatta harcanmig olan ve “NPH” olarak tanimlanmig
olan net iiretim siiresi girilir. Ayrica “downtime” olarak tanimlanmig olan planh durug

stiresi toplamu girilir ve ¢gikti miktan yazilir, Bu bolimiin ekran goriintiisii agagidadir.

ey

Sekil 5.4: Makina galigma siireleri

Bir sonraki asamada planli duruglann girildigi agsamadir. “Input downtime” olarak
belirlenmis olan bu boliimde ilgili Gretim hattina planh olarak gergeklesen durusun

kodu, baglama zaman: ve stiresi yazilir. Herbir durus tek tek girilir.
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Sekil 5.6 :Plansiz duruglar
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Bir sonraki agsama “efficiency losses” olarak tamimlanmg olan plansiz duruslarm
giriginin yapildigi kisimdir. Burada temel olarak etkenlik kaybina sebep olan duruslar

tanimlanmaktadir. Burada da planh duruslarda yapildig gibi durusun kodu, baglangi¢

saati ve siiresi tammlanmaktadir.

Burada duruslar takip edildiginde ortaya ¢ikan durum, birgok durusun makina arizasi
kodu altinda oldufunu gostermistir. Ancak yapilan toplantilarda en buylik problem

olan makina arizalan problemi tam olarak ortaya konamamustir. !

Hatlarda meydana gelmig olan anzalann ayrintili olarak kaydida olmadifindan
¢oziimler tamamlanamamigtir. Bu durumda ikinci bir islem yapimig ve makina
arizalan da kendi iginde tammlanmugtir. Her Uretim hattinda olmas: muhtemel makina
anzalan belirlenmis ve bu anzalar kodlanmigtir. Ancak ¢ok sayida kod oldugundan bu
kodlar makina kontrol formuna iglenmemis sadece olan herhangi bir makina anzasim
makina kodu altinda igleyip agiklama kismina anzay: detaylandirmalan operatorlerden

istenmigtir,

Sistem ayrica daha evvelden diigiiniilemeyen arizalar oldugunda, ortaya ¢ikan bu yeni ‘
aniza tirlerini de islemeye elverigli olarak programlanmugtir. Bu asamada kargilagilan
bir diger problem birbirinden farkli makinelerin birbirinden farkli arnizalarimin olmasidir.
Aslinda bu ¢ok dogaldir giinkii kimi makinalar mekanik agirhkli iken kimileri de
elektronik agirliklidir. Bu durumda bilgileri sisteme igleyen kisi 200’e yakin farkl
makina anzasi iginde aradifi ariza kodunu bulmakta giigliik ¢ekmis bu da sistemin
yavaglamasina sebep olmugtur. Bu probleme bulunan ¢odziim her hatta ayn ayn

mekanik ariza tammlayarak ¢ozilmigtir.

‘Boylece genel bir anza havuzu olusturulmus ve herbir hattin 6ncelikle bu havuzdan
kendi anzalanm belirlemeleri ve sonra sadece kendi hatlarini i¢eren anzalarla.
¢aligmalan saglanmigtir. Dolayisiyla yeni bir mekanik anza ile kargilagildifinda ilk
bakilacak yer anza havuzu olmustur. Burada da bulunamazsa, bu yeni ariza 6nce anza
havuzuna kaydedilip sonra da kullanicinin kendi hattimin boélimiine kaydedilmigtir.
Temel anza kayitlanindan bazilarimt gosteren ekran goriintiisii ve herhangibir iiretim

hattinin kendine ait makina anza kodlarimin go6ziiktiii ekran goriintilleri asagida

gosterilmigtir.
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Sekil 5.8 : Uretim hatlanindaki makina anzalan
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Detayh bigimde makina anzalan takip edildiginde problemler daha iyi anlagilmig ve

¢oziimlere daha kolay ulagilabilmigtir.

Detayl bilgi alabilmek igin hazirlanmig olan makina arizalan kismi en son girig yapilan
asamadir. Burada da oncelikle iiretim hatti belirlenir ve o hatta olan anzalar anza
kodlan ile girilmeye baglanir.Burada da meydana gelen durusun baslangi¢ saati ve

siiresi yazilarak sisteme o hatla ilgili tiim girisler yapilms olur.

breakdown : Form]

Sekil 5.9 : Makina anzalari

5.4. Ciktilarin Takibi ve Raporlar

Tum bilgiler girildikten sonra, artik mevcut durumun raporlanmasi gereklidir.
Kurulmus olan sistemde bilgiler tarih bazinda girildiginden rapor alirken belli tarih
araliklan vermek gerekmektedir. Istenilen tarih arah belirlendikten sonra gesitli
raporlar alnabilir. Herhangibir giiniin raporunu almak i¢in aym giiniin tarihi baglangig

ve bitige yazilir bu sekilde rapor alinabilir.
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Sistemden birgok rapor gikanlabilir. Bu raporlar sirasiyla;

e Uretim raporu; bu raporda uretim hatlarimin belirlenmig periyot igin kullanmg
oldugu net iretim siiresi, toplam iiretim siiresi, planh durug siiresi, ¢ikti miktari,
nominal hiz, hedef siire,ve ana kriterlerimiz olan planli durug yiizdesi , performans
yiizdesi ile etkenlik yiizdesi bulunabilir (Tablo B.1 ).

e Ginlik tretim raporu: bu raporda belirlenen giin igin hattin kullanmmg oldugu
toplam iretim siiresi, planli durus siiresi, ¢tkt1 miktan, hedef siire, ve ana
kriterlerimiz olan planli durug ylzdesi , performans yiizdesi ile etkenlik yizdesi
bulunabilir (Tablo B.2).

e Planh durus raporu : Burada sadece belirlenen giinde hatlarda meydana gelen

planh duruglan ve siirelerini géstermektedir (Tablo B.3).

e Planh durug analizi : Planh durug analizinde elde edilen degerlerin kendi i¢inde
yizde dagilimt da gozitkmekte ve bu degerlere gore ek olarak sunulmaktadir
(Tablo B.4).

e Plansiz durug raporu : Bu raporda belirlenen giinlerde hatlarda meydana gelen

plansiz durugslar ve bunlann siireleri gozilkkmektedir (Tablo B.5).

e Plansiz durus analizi : Plansiz durug analizinde ise elde edilen degerlerin kendi

icinde yiizde dagilmi da gozikmekte ve bu degerlere gore ek olarak
sunulmaktadir (Tablo B.6).

e Makina anzalan raporu : Belirlenen giinler iginde meydana gelen makina anzalan

ve bunlarin siireleri bu raporda takip edilmektedir (Tablo B.'7).

e Makina anzalan analizi : Makina arizalari analizinde ise elde edilen degerlerin
kendi icinde yizde dagilim da gozikmekte ve bu degerlere gore ek olarak
sunulmaktadir (Tablo B.8).

seklinde siralanabilir ve bunlann diginda giinlik olarak etkenlik ve performans

yiizdelerinin trendinin takip edildigi grafikler olugturulabilmektedir (Sekil B.1).
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6. SONUCLAR VE TARTISMA

Sistem kullaniimaya baglandiktan sonra raporlamalar yapilmig ve i¢inde bulunulan
durum oﬁaya cikarilmistir. Zaman gegtikce elde edilen rakkamlarin daha saglikh
oldugu gozlemlenmistir. ilk baglarda kargilagilan en bilyilk problemler tammlama ile
ilgili yasanan problemlerdir. Operatdrler meydana gelen duruglari siniflandirmakta
zorluklar ¢ekmislerdir. Formlann doldurulmasi ve duruglann simflandiniimas: ile ilgili
egitimler zaman iginde tekrarlanmi§ ve raporlama takip edilmistir. Tek problem yanlig
raporlama degil, operatorlerin daha fazla ise kargi direnmeleri olmug ancak verilen
egitimlerde durum tekrar ortaya konmugstur, Gergek degerlerle verilen egitimler
operatorlerin durumu anlamalarinda daha etken olmugtur. Benzer makinalari kullanan
makina operatorleri arasinda yarigma havasi olugmus ve bu da sistemi destekleyici

yonde motivasyonu arttirmigtir.

Cikan degerler her sabah uretimci, makina bakimcilan ve endistri mithendisligi
departmanlarindan katilan kisilerce tartigilmig ve ¢oziimler aramp, aksiyon planlan
hazirlanmustir. Ilk baslarda déngii tam oturmasa da iki ay icinde insanlarmn sabah ilk is
olarak birgiin onceyi degerlendirdikleri g6zlenmigti. Mevcut durumda, baz '
makinalarda hep aym tip hatalarin gozlenmesi Gzerine makinalarda uzun sireli
bakimlar ve revizyonlar yapilmigtir. Bu bakimlardan sonra gozle goriiliir etkenlik
artiglan ortaya ¢ikanlimistir. Bu makinalara rnek olarak yogurt dolumu yapan Benhill,
ve PR2 makinalan verilebilir. Bu makinalara gosterilen ilgi Kasim ay:r iginde

makinalarn etkenlifinde gozle goriiliir farklar yaratmiglardir (Sekil 5.10a,b).

Butiin bu galigmalarin sonunda tretim siireleri azalmus, daha az zaman harcanarak ayni
retim miktarlan yapildigindan maliyetlerde diisme saglanmugtir. Ozellikle isgilik
saatlerinde digmeler olmugtur. Bir sonraki yin hedefleri belirlenirken makinalar
hakkinda daha fazla yazili bilgi oldugundan ve yapilan galismalar gérildiiginden daha
dengeli hedefler verilebilmigtir.

Tum bu galiymalarda onemli olan simdiye kadar yapilmig ve yapilmakta olan iglerin
devamhhiginin saglanabilmesidir. Ornek olarak verilen makinalann kasim ayl ve

sonrasim gosteren etkenlik grafikleri eklerde verilmistir ( Sekil C.1) Bu grafiklerde
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makinasinin iyilesmeye devam ettifi ancak Benhill makinasimin degerlerinin
degiskenlik gosterdigi gozlemlenebilir. Onemli olan PR2 makinasinda oldugu gibi

sisteme giivenip geligtirmeye ve iyilestirmeye devam etmektir. Bu gekilde girketin daha

ileriye gitmesi saglanabilir.
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Sekil 5.10a : Benhill makinasinda % 18 iyilesme gozlemlenmistir.
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Sekil S. 10b : PR2 makinasinda % 23 iyilesme gbzlemlenmigtir.
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PDCA teknigi gibi dongii olusturan tekniklerde bagarinin anahtan déngiideki herkesin
gorevini tam yapmasidir. Dongii olugturulan sistemlerde déngiiniin bir ucu dierinden
bilgi alirken aym zamanda kontrol da ettiginden, dongiiniin akicihgi saglanmg olur.
Dongiintin bu yapisi, sistemi kuvvetli kilar. Ancak dongiilerde birbirini takip eden igler
yapildigindan, eksik ya da yanli§ yapilan is veya 6l¢iim dongiiniin tamamina yayilir.
Sonuglarin yanhs degerlendirilmesine ve yanhig kararlar alinmasina sebep olur.
Dolaysiyla bu tip teknikleri uygulayacak olan kuruluglanin gok iyi disipline olmusg

kigilerle dongiiyti galigtirmast gereklidir.

Bu ¢ahigmadan sonraki ilk agama sadece paketleme makinalarinin degil aym zamanda
tiim proseslerin de ‘etkenlifinin ve performanslarimn 6lgiilmesidir. Daha sonra
yapilacak olan analizlerle galisanlanin verimlilik takiplerine baglanabilir. Bu sekilde
insanlarin da performanslan takip edilir ve daha iyi gorevlendirmeler yapilabilir. Cikan
sonuglar icinde detayhica takip edilebilecek bir diger nokta plank duruglardaki
farklardir. Planh duruglar sabit siireler olarak standartlagtinlmig duruglardir. Olgtimiy
yapilan planli durus degerleri ile bu standartlar kargilagtinlabilir ve arasinda goriilen
farklar azaltilmaya ¢ahgilabilir. Bu tip bir probleme verilebilecek en basit 6rnek, yarim

saat olarak belirlenmis olan yemek duruslaninin uzatilmasi sonucu ortaya ¢ikabilecek

problemlerdir.

Bilgilerin elde edilmesi sayesinde girketler arasinda kiyaslamalar yapilabilme gansi
dogar. Bu asamada yapilmasi gereken sirketin durumunun sektérde 6nde gelen diger
firmalarla kargilagtinlmasidir. Boylece iyilestirilmeye g¢ahisilan duruma daha uygun

hedefler verilebilir.

Bilgilere daha c¢abuk ulasilmak ya da degerleri anhk hesaplamak isteniyorsa,
makinalara ve proseslere olugan giktiy1 6lgen sensorler takilarak bilgi akigt saglanabilir
ve bu sekilde anlik olarak degerlerin degisimi gozlenebilir. Yapilabilecek olan bu tip
alismada aym makinanin farkh vardiyalarinda caligan ekiplerin fark: anlagilabilir. Daha
dizgiin vardiya plani yapilarak verimlilik artigi saglanabilecegi gibi, sorun oldugu

goriilen bir makinada genellikle sorunlarnin hangi vardiyadan olustugu gozlemlenebilir.

Sut isleyen ve siit diriinleri iireten bir fabrikada bu tip bir sistemin kullanilmasi, sadece

makina ve proseslerdeki verimliligi arttirmakla kalmamig aym zamanda hammadde ve
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malzeme kayiplanimda azaltmustir. Uretim planlan yapilirken daha gergefe yakin
yapilabilmigtir. Trendin izlenebiliyor olmas: geligtirilmek istenen bir kriter i¢in gok

onemlidir. Kisa, basit ve anlagilabilir raporlar ve ozellikle grafikle birlestirilmig
anlatimlarla daha rahat iletigim saglanabilir.
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Tablo B.3. Plank durug raporu

Downtime Report
Date ccLs Time Caus Description DQuration  Remarks .
01/01/2000 185 wmin
C 00T T TTONT Seerilizanion T e
1828 1 lix hazirhk 60
228 3 Urin degigikigi 30
Total . 50
2303 120 TBAS T T -
15.18 v Ik hazirtik 15
155 1 lik hazirthik 30
S Tow I S
2305 1278482 )
16 28 1 ik hazirhix 50
* Tolal 50
Total
02/01/2000 1439 min
1300 UHT Swerilization
2128 t Ik hazishk &0
“wn 3 Urun dedigiigy 95
e 3 Urun degigiktigi a0
05 0 3 Unin degigikiigi 8
=23 2 Uretim sony temzlik 80
* 022 1 Ik haziriik 62
132 3 Urun degighif 105
1243 3 Urin dedigkiagt 8
. 3 Uriin degigikafe 29
1225 2 Uret:m sonu termezlik 118
1945 3 Urun degiyiktigs 10
. Total s92
2101 Elop:k Filling 1 o
1333 1 [ hazirik 120
1520 8 Tanh ve kod degigikti 10
T 4 Yemek 0
1934 2 Uretim sonu termzik 60
Toua N
2106 Elopet Filling 2 )
213 3 Urun degigkag 15
1756 4 Yemek 30
Total 45
2303 1207318 o o
e k] 8 Tarih ve kod cegiykii 5
2140 1 IK nazithk %Q
M- 4 Yemek <t}
1§ 24 2 Uretim senu temuzik -]
g2z’ 4 Yemek 30
Total 00

17 Ocah 2000, Pazartesi
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Date CcC i.!

Time Caus Description Quration  Remarks
2303 WV2TBAS -2
) 0815 1 lik hazirlik 20
23.50 8 Tarih ve kod degisikti 10
) 21:45 1 It hazert 45
21:05 1 Ik hazithk 10
19.43 2 Uretim sonu temizlik 82
16'50 4 Yemek 30
0645 1 lix hazirhk 18
05:30 2 Uretim senu temiztik 78
03.08 4 Yemek 0
11:28 1 ik hazirlik 45
12:10 4 Yemek 20 !
Total 382
Totat
03/01/2000 3108 min
YT TR o T T -
1130 1 lik hazirk a0
09:30 2 Uretim sonu temizhk 0
01:30 1 ik hazutik 35
= Toltal 165 L
1400 UHT Sterilization -
1320 t Uik hazirlik 80
0155 3 Urin degigikigi 10
03¢0 3 Urun degigiktgi 120
06.55 2 Uretim sonu temuzbik 130
12:20 2 Uretin sonu temuzik 60
N 18.45 3 Urun aegigikigi 55
2135 3 Urta degigkligy 35
B 2345 3 Urun degugikigr 15
09458 1 lix hazirtk €0
1213 3 Urun degigikndi 7
08 48 3 Urun dediskigi 7
A Ay TN -
1602 Spray Dryving Skim T T ’
08.00 9 Asatemiztk 150
2330 9 Ara termizlik 30
e Total ) 73‘?_
2101 Elopak Filling 1 -
03-00 4 Yemek k]
1130 4 Yemek 30
2000 4 Yemek 30
05.30 2 Uretm sonu termuzlik 30
€8.C0 1 Ik hazihk 120
Total 240
207 Elopak Filling 3 T
03.00 4 Yemex 30
0530 2 Uretim sonu temuziix 20
15.85 8 Tanh ve kod degigikli 10

17 Ocak 2000, Puzurtesi
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Darte ccLl Time Caus Description Duration  Remarks

17:60 4 Yemek 30
06.00 1 i hazirhk 120
. Totat 220
2201 Light (800 grj Hussia
. 14:30 2 Utetim sonu temiztik 70
1348 7 Bobin deigikligi 15
12:20 8 Tarh ve kod degigikli ‘
12.05 8 Tanh ve kod degigikli
11.30 1 Itk haziehk 25
P v T"“‘I- e m e . 1” . . .. '
2027 pRIS }Hnum&ani:z‘d 15 S T
20.43 2 Uretim sonu termzhik 150
17:20 3 Urin degigitigi 20
1650 4 Yerrek 30
11:45 3 Urun degigiktigi 15
151:10 8 Tarh ve kod degigikti 8
. 08.00 1 (% hazirkk 30
17.48 8 Tanh ve kod cegigikh $
18 05 7 Bovin degigigh s
t Tosl 260
22031 PR2 (Light tom. 650 g
21:00 2 Uretm sonu teniziik 90
08:C0 1 Ix hanirhik 0
1008 8 Tarh ve kod degigikli 2
1040 3 Urun degigkigi 10
11.85 8 Tanh va kod dedigikli
12:18 8 Tarh ve kod degigikh
13.30 7 Bocwn degigikiie
1420 3 Urun defigikligi 15
17.53 3 Unin degigkbh 15
ST AN -
T4 Yog Drink Benhiid
16 €0 2 Utetim sonu termuzik 150
0a.oo 1 % hazirbk 0
1020 B Tarh ve kod cegrgikh 3
10 €0 8 Tannh ve kod cegigkli 3
Total . ’35
2303 121t TBAS
17.05 4 Yemex 30
19 50 2 Uretim sonu termzti 70
21.00 1 ix haztik £5
03co 4 Yemen 30
07.30 2 Uretim sony termutk 50
' 08.50 t ik hazirik 0
1345 1 ik hazshk 55
R Total o
2303 1722TB48-2
18.50 1 lix hazirhk 43
17 Qcuk 2000, Pazartest Page duf 6
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Dute ccLl Time Caus Description Duration  Remarks
03:00 4 Yemek 30
) 07:30 2 Uretim s0nu temizik 80
10:10 1 UK hazilik 45
* 1428 2 Uretim sonu temiztik 75
16.25 1 Ik hazihik 13
2240 2 Uretim sonu temizlik 85
2345 1 |k hazwhik 15
15.40 1 ik hazirhk 43
. OO L. JO s .
2701 Brass Holund T
1200 3 Urin degigikigi 30
14:10 3 Urtin degigikigi 20
13.45 8 Tanh ve kod dagigkii 10
1320 8 Tanh ve kod dedigkti 10
16 00 2 Uretim sonu temiztik 120
1240 8 Tarth ve kod deggids 10
-+ 09.30 1 ik hazirtik 30 .
13,00 8 Tarnh ve kod degigikii 10
Total 240
Total :
04/01/2000 3219 min
.. 7.;!)6 = — e e o e e 3 e = o+ 4 oo e
0218 1 Ik hazrihk 30
00.30 2 Uretim sonu termaztik 105
. Total L 135
1400 UHT Sterilization
23.38 3 Urlin dedigkid 10
01.48 3 Urun degryktigi 7
" €0 00 3 Uryn degrybig 40
16 40 1 bk hazirtik 50
1528 3 Urun degighugi 14
1738 1 ik naztik 49
c307 3 Urun degigkigs 43
034§ 1 Ik hazithi 60
2348 2 Uretim sony termzibk 15
1540 2 Uretm sonu temmuzik 650
0185 2 Uretirn sonu termiziik 85
21.48 3 Urun dedigkit 10
1221 3 Urun degig:ligi 19
10:00 3 Urun cedigikliy 25
Total 487 . _
1602 Spray Dr;\'ing?ﬂ'm \
€0co 9 Aratemulk 180
00.00 & Aratemzik 180
Y T
211 Elopuk Filling | o o
0320 4 Yemek 30
07.40 2 Uretim sanu lemlic 20

17 Ocak 2000, Puzartesi
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Date ' CCLI ~ Time Caus Description Duration  Remarks

08:00 1 ltic hazerik 120
) 11:30 4 Yemek 30
17.00 4 Yemek 30
01.00 3 Oriin degigiktigi 20
. Total s
107 Elopak Filling 3
' 1250 8 Tarih v kod degigikli 10
10.10 8 Tanh ve kod degisikii 10
11:50 4 Yemek 30
1700 4 Yemek 30
1020 3 Urin degigikligi 30
0345 4 Yemek 0
0430 9 Ara temizlik 90
R Total 230
2201 Li‘g;hl (8O0 gr) Hassia
1440 1 bk hazihik 20
1545 8 Tarih ve kod degigili [
vO1828 2 Uretim sonu temuziik 75
‘ Tolal 100
2202 T PR2S tHomogenized 15
08 co 1 ik hazrhik 30
1760 4 Yemek 30
21.00 9 Asa temuzik 20
2220 2 Uretim sonu temizlik 35
N 168 40 8 Tanh ve kod degigkh 5
1530 7 Bobin degigkiG 15
1105 8 Tarih ve kod dedigikh 5
1730 1 lik haziehk 15
1245 3 Urin degigikigi 20
. ___Tota 175
220317 PRZ dhigh Hom, 6350¢ .,
c8 o 1 Ifa haziritk 30
1015 3 Usun dedigligi 5
1200 3 Urin deggiklige H
1720 2 Uretim sonu terzhk 80
Tl e s
208 7T Yog Drink Benhitl ’
14 43 3 Urun degigitig 10
2320 2 Uretim sonu termzlik 160
1028 8 Tanh ve kod degigikli §
Caco 1 Ik hazithk 15
W
1025 8 Tanh va kod degigikli 3
- wrs amas To'“' - m
2303 1.2 TBAS T
23.48 2 Uretim senu temizik 12
c240 2 Uretim sonu termzik 80
LR 1 lik hazirtik 45
17 Ocah 2000, Pazactesi Puge S of 6,
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Date ccL! Time Caus Description Quration  Remarks

07:.30 1 lik hazrbk 50
1525 2 Uretim sonu temizfik 100
. 17.05 4 Yemel 30
17:3% 1 Ik hazilik 85
L. .. S . )
2303 1218482 h T
02:15 2 Uretim sonu temizlik 85
04.40 t Ik hazirbk 85
11:18 4 Yemek 0
18:87 4 Yemek 83
2348 2 Uretim sonu tamiziik 12
00.00 1 Ik hazithk 30 '
., Towl WS
" 2601 Cream Yoghurt (35076 T oTTTTm T
05.53 8 Tanh ve kod degugikl 2
05.30 1 Ik hazirik a0
11:30 2 Oretim sonu temizlik 30
08.30 8 Tanh ve kod degigikii 10
Totat 72 o L
2602 Cream Yoghurt (350 gr
‘1850 4 Yemek 30
1550 8 Tarih ve kod degigikls 10
23.30 2 Urelim sonu ternizik 30
W W M e e A
” 2T | Brms—llahmd p o ” e Ty o
1300 8 Tanh ve kod degigikli 10
16:00 2 Uretim sonu temizhik 120
10:00 1 lik hazestik 30
12:20 3 Urin degigiktigi 10
' e _ e e . W
2301 F. Yaghurt Packing Lin '
t2:30 8 Tarnh ve ked dedigikti 4
12:18 8 Tarih ve kod degigikii 3
14°20 8 Tanh ve kod degigikli 3
16 45 4 Yemrek 30
1830 2 Uretim sonu temiztik 100
1030 1 Ik hazirhk 20
Total 170
Total N
Grand Total Y
17 Ocak 2000, Puzartesi Page b of 6
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Tablo B.4. Planl durug analizi

“a etmee S e o e e———r = o o

Downtime Analysis

ot e mm e

Between 01/01/2000 and

L e T RSV WP

NAIN1 120NN
CCLI Description . DT Description Duration Frequency % Duration
1206 17
11K harglik 105 {3 records) 35.00
2 Urctum wnu temizlih 195 {2 rocords) 685.00
Total J00 (5 records)
1400 UHT Sterilization
LA ETON 461 {8 rocords) 26.68
2 etim s lemizhk 525 {7 records) 3038
3120 depiyik i 742 (23 records) 42,94
* Fotal 1728 (38 racands)
1602 * Spray Drying Skim
v Sammiis 540 (4 records) 100.00
Total 540 (4 records)
2101 Elopak Filling 1
I lasnioh 360 (3 recorts) 50.70
2 st wn sk 110 (3 rocons) 15 49
34 can deprishinge 20 (! record) 282
4 Yenwk 210 (7 records) 29.58
B farih se Mol ik lig 10 (! rocord) 141
Total 710 (18 records)
2106 Elopak Filling 2
. 3 Uun Jeigilige 15 . {1 recorg) ok Bk )
4 Yemeh 30 {1 record) 66 67
Total 45 (2 records)
2107 Elopak Filling 3
11N hasnebih 120 {1 record) 26 67
2 Utetim wnn temizhk 30 {1 recort) 6.67
3 run ekl 30 (1 record) 867
4 Yerwk 150 (8 records) 3333
8 Lanh ve kil degigiklig 30 (3 recors) 667
9 Ara tenusih 90 (1 record) 2000
Total 450 (12 reccras)
2201 Light (800 gr) Hassia
111k haarhik 45 (2 records) 20.45
2 Urenm «mu temizhih 145 (2 records) 65.91
7 Dy gl 18 (! recora) 682
8 Tarth ve Wl dediphlige 15 {3 records) 882

0= Ocuk 2000, Cuma
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CCLI Descriptian DT Description Duration Frequency % Duration
R Total 220 (8 records)
2202 PR2S (Homogenized 1500 gr)
1 K hazarhk 75 (3 records) 17.24
2 Cretimesonn temizlik 185 {2 records) 42.53
3 Uron deigiMligi 55 {3 records) 12.64
4 Yemek 80 (2 records) 13.79
7 Bobin depusikligi 20 (2 records) 460
8 Tarih ve kod degigihligi 20 {4 records) 460
9 Aratemid 20 {1 recorg} 460
Total 435 . (17 records)
2203- PR2 (Light Hom. 650 gr)
* 1 ik handik 60 {2 records) 18.67
< 2 Uretim som temizlih 180 {2 records) 59.02
3 Uiran deprgiblige 50 {5 recards) 16.39
7 Bohin degigkhgi 5 {1 record} 164
' 8 Tarih ve hod deisikligi 10 (3 records) 328
Total 305 {13 mcons)
2204 Yog.Drink Benhill
11\ hanrhik 75 (3 recorys) 18.24
2 Uretim sunu tentizlik 310 {2 records) 75.79
3 Vieun depigik b 10 {1 rocord) 244
8 Tanh ve hid doigrhhigs 14 {4 reconds) 342
) Toial 409 (10 records)
2303 1721t TBAS
t 1k hazubk 415 (9 recorus) 42.48
2 Uretun ony temitik 402 {6 reconds) 4115
4 Yok 155 (5 recoras) 1588
8 Tarh ve kad degryikligi ] (! record} 0.51
Total 977 (21 records)
2305 1/2TBAS-2
1S haziehik 433 (13 records) 39.01
. 2 Usetun sany temiclis 474 {7 records) 4270
4 Yanek 193 (6 records) 1729
8 Farth ve hod deigrklrg 10 (1 secod) 0.90
Total 1110 (27 records)
2601 Cream Yoghurt (350 / 650 gr) PR2
1 Hk hazrtk 30 {1 record) 4187
2 teetim sony tenzhih 30 {1 recora) 4167
8 Tarsh vo Kud dleighligy 12 (2 recorus) 1867
07 Ocak 2000, Cuma Page 2 of 3

76



CCLI Description

DT Description

Duration Frequency

% Duration

Total

2602 Cream Yoghurt (850 gr) PR2S

2701 Brass Holand

2{lretim son tenslik
4 Yemek
8 Tarih ve bk dephlign

Total

t lik haziehik

2 (retion sonu temizhk

3 Uran depigkingi

8 Tarih ve kod deigihligs

Total

2801 F. Yoghurt Packing Line Iamba

Grand Totul

11K haziehik

2 Uretim s e
4'Yemek

8 Tarth ve kod depinhhgi

Total

77

72

10
70

240

410
30

10

170
Cces)

(4 recorgs)

(! record)
{1 record)
{1 record}

{3 records)

{2 records)
{2 records)
(3 records)
{5 records)
(12 rocords}

(1 recorq)
(1 record)
't] lect'wd)
(3 records)
(& records)

42.88
4285
1429

14.63
88 54
1463

12,20

17.65
$8.82
17 6%

588




.

Downtime Anualysis

oot s AN B b et

A A s s At 4 e

A BT AN SN ANIT A AT

Between 01/01/2000 and 04/01/2000

Duration Frequency % Duration

{9 recoras) 42.48
(8 records) 41,15
(5 records) 15.86
(1 racord) 0.51

(21 records)

CCLt Description DT Description
2303 121 TBAS
1 1 hazirl 418
2UTectim i temizlih 402
4 Yenek 155
8 Torili ve kod degigikli ]
. Total 977
Vsl
450'1 ’
400
3504
m
§ 3001
a 250
N 200
\ ;
a 1501
s 100
$04 “d
4

w Hlk hasitak Torih ve kad
defiyikiint

Cretim sonu temiztik

Yemek

78



Tablo B.S. Plansiz durug raporu

EFFICIENCY LOSS REPORT

Date CCLI Description Time Code Description of Eff.Loss  Duration Remarks
01/01/2000
2303 1721 TBAS

1930 19 Maine Anzasi 20
2185  19Manre Anzass 10
23.20 19Mak.ne Anzass 3
2348 1§ Manre Anzas) 7
Tatal 40
2305 1/2TBAS§-2
' 20.30  19%tacre Anzas 52
22.49 19 tdaxing Anzas) 17
Total 69
Total of this dat . 109
02/01/2000
1400 UHT Sterdization
17:15 18 Qg Urndles 15
Total 15
2101 " Elopak Fiiling 1
1540 1§ Marre Anzas) €0
Total LY
2106 Elopak Filling 2
2320 19 Maxre Anzas 40
2230 19 Maxire Anzass 20
* 1915 19Manre Anzas) 45
1250 19 'asre Anzas 305
0800 19Marre Anzasi 285
Toatal 695
2303 121t T5A8
07.05 18 Ging Undesi a5
1:40  19Manre Anzas 10
Q335 15 Yan Mamul Eksikiigi 18
0980 19 Masirs Anzasi 13
0800 15MacreAnzas: 13
0822  19Marre Anzas 23
Total 109
2305 12TBAZ-2
12:83 19 Man g Anzass 7
00.C0 17 Besara Unitesi 120
03.35 17 Baserre Unites: 15
0835  19Macre Anzas 170
17 Ocak 2008, Pazariest Puge l of S
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Time Code Description of Eff-Loss

Duration Remarks

Date  CCLI Description
’ 14:45

17.20

2148

o7 ¢

Total of this dat
03/01/2000
1400 UHT Sterilization
1045
22.10
1740
1420

1602 Spray Drying Skim

19 Makine Angass
19 Making Anzasi
17 Beslems Uniesi
17 Besleme Uniesi
Total

19 Making Anzas)
18 Ciksg Ur a8
18 Gikig Ur tesi
18 Giirg Unaies
Total

. 1020 13 Hammaoze Ersikii
Totat
21n}  Elopak Filling 1
22.55 19 Mowine Anzau
2330 18 Manne Anzast
2225 19 Mare An2ow
2180 19 Mavire Anzas
2020 15 Yan Maral BksikisGi
N 0945 19 Manre Anzan
€400 17 Besleme Undesi
v G125 19 Mawira Anzass
310 15 Yan Marul Exsikig
1305 A Cerere
£2:35 15 Yan Maul Esikbg
9110 19 Marre Arzas
Total
2106 Elopak Filling 2
$2.35 15 Yan Marut Ekshigi
0250 19 Marine Anzasi
Total
210" Elopak Filling 3
1880 19 %axreAnzas
2145 15 Marire Anzas
TEg——vi-varttamu ERsikligy
$C 80 19 M4as.re An2as:
3335 19 Manre Anzass
2800 13 Qajerey Temaik
WE0 1§ ’ewreAnzast
‘140 '§Mas meAnzas

1= Ueah 200, Pazarteni
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CCL! Description

Time Code Description af Eff.Loss

Duration Remarks

" 2201 Light (800 gr) Hassia

2202 PR2S {Homogenized 1500 gr)

2203- PR2 {Light Hom.

Total
1315 15 Yan Mamul Eksikligi
Total
18:10 19 Makine Anzasi
13:45 19 Makine Anzas:
14:50 20 Yan Mamul Kalitasi
16.25 15 Yan Mamul Eksikligi
15.20 20 Yan Mamul Kalitesi
1530 20 Yan Manwi Kalitesi
Total
650 gr)
12.50 17 Besleme Unutesi
1840 20 Yan Mamul Kalitesi
13:10 17 Besleme Unitesi
1220 17 Besleme Unitesi
Total

2204 Yog.Drink Benhill

535

15 Sit soduk getiyor.

20 Sut soguk geldi

§250 20 Yan Mamu! Kalitest 30 Sul soguk gelyor
Total 30
2503 1721t TBAS )
0045 19 Makine Anzass 17
1945 19 Making Anzas 5
1580 19 Makine Anzas 5
0200 15 Yan Mamul Exskbgi 3
0320 11 Olagandig Temazik 13
Tota) 7
2303 152TBAS-2
0330 19 Makine Anzass 145
22:33 19 Makine Anzasi 5
17.40 19 Makine Anzas: a5
1638 19 Makine Anzasi 12
18:24 19 Malune Anzass 1
1124 19 Makine Anzas 1814
08.50 17 Beslerne Undesi 80
0230 19 Malune Anzasi 20
1055 17 Bestemes Umitesi 23
Total 512
2701 Brass Holand '
1100 19 Making Arizas k1Y]
Tatal kY
Total of this dut 2030

17 Ocah 2000, Pazurtesl
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Date . CCLI Description Time Code Description of Eff.Loss  Duration Remarks
04/01/2000
1400 UHT Sterilization
17:30 19 Meking Anzasi H
04.45 19 Makine Anizasi 60
Total 65
2101 Elopak Filling 1
‘ 22:1S 19 Makine Anzas) 30 '
18.35 19 Makine Anzas 5
€000 19 Makine Anzas 30
2245 19 Makine Anzass 10
19.38 19 Makine Anzas: 45
19:05 19 Makine Anzass )
18.00 19 Makine Anzass 15
15:15 19 Makine Arizas 70
. 1120 19 Makine Anzas: 10
10.55 19 Makine Anzass 15
0520 15 Yan Mamul Eksikig 40
03:10 19 Makine Anzass 160
01.20 18 Yart Marnui Eksikligi 30
2025 19 Making Anzass L]
Totat 810
2107 Elopak Filling 3
19:.40 19 Makine Anizasi 40
v 16.30 19 Makine Anzasi 30
2245 19 Maxine Anzasi 10
1905 15 Yan Mamul Eksiklgi 10
1830 19 Makine Anzasi 0
12.30 19 Makine Anzasi 15
1245 12 Operasyonel (Planlama) S
10:20 19 Makine Anzas: 10
06:00 19 Making Anzas: €0
0200 17 Beateme Unitesi 20
01:45 15 Yari Mamul Eksikigi 10
00CO 17 Besleme Undesi 45
\ 1325 13 Yan Mamut Eksikiigi 5
Total 290
2o —Light (800-gr)-Hassia
1745 15 Yan Mamul Exksikiigi 15
Total 15
2202 PR2S (Homogenized 1500 gr)
2300 15 Yan Mamul Eksikigi 13
1515 14 Paketleme Malzemes: Ekskligi 10 Kasa az gebyor.

17 Ocak 2000, Puzartesi

Page 4 of §



Dute cCcL! Dc'scriplimt

Time Code Description of Eff.Loss

Duration Remarks

2303 1/21t TBA8

. 2335 1/2TBA8-2

22:30

09:00
06:52
15:20
1303
11:.00
07:00
12:40

1825
03:45
1510
14:20
05.35
00.30
1328

19 Makine Arizasi
Total

19 Makine Anzasi

18 Makine Anzasi

17 Bestema Unitesi

19 Making Arizast

19 Maline Anzasi

11 Olagandigt Temalik
19 Makine Anzas:

Total

17 Besleme Unest
17 Besleme Unites:
19 Makine Anizasi
19 Makine Anzass
17 Besleme Undesi
17 Besieme Unitest
19 Makine Anzasi

Total

2602 Cream Yoghunt (asb gr) PR2S

2701 Brass Holand

14:00
1500

10.30
14:20

12 Operasyone! (Planiama)
14 Paketleme Malzermnesi Ekskiigi
Total

17 Besleme Unites
19 Makine Anzas:

Total

2801 F. Yoghurt Packing Line Hamba

Total of this dat
Grand Total

12:10
12.85

16.30

17 Beslerne Unitesi
17 Besteme Unuesi
18 Cikig Uniesi

Total

30
55

25

%
36

157

15

120

20

20
40

20
3o

Krema ilavesi yapildi.
Kasa alindi.

Ayran OK beklemiyor

Yogunt galmiyor.

Yojurt geimyor
Yodurt geimiyor

Eleman yavas.

17 Ocak 2000, Puzartesi

83

Page Suof §



Tablo B.6. Plansiz durug analizi

E}ﬁczencyLoss Analysi

Belween 01/01/2000 and
NAMN1/2N00N
CCLI  Description Efficiency Loss Description Duration  Frequency % Eff.Loss
1400 UINIT Sterilization
‘ I8 ikay Chritesi 170 (4 recovds) nN.0o0
19 Nhakine Adrizas SO (3 records) 32.00
250 (7 recotds)
1602 Spray Drying Skim
13 Hunmmadde Eksikligi 135 (! record) 100.00
135 (1 record)
2101 Elopak Filling 1
15 \)'url Mamul Eksikligi 85 (5 records) 9.34
17 Besteme Unitesi 15 (1 record) 1.65
19 Makine Arizast S0 (20 records) 8§7.91
23 Denceme 10 (! record) 110
910 (27 records)
2106 Elopak Filling 2
15 Yart Mamud Eksikligi 5 (1 record) 0.70
19 Mkine Arizast 708 (6 records) 99.30
710 (7 records)
2107 Elgpak Filling 3
‘ 11 Olagandiyi Temizlik 90 (1 record) 10.94
12 Operasyonel (Planlam 5 (1 record) 0.61
15 Yari Mamul Eksikligi 30 (4 records) 3.64
17 Besleme Unitesi 65 (2 records) 7.88
19 Alikine Arizust 635 (13 records) 76.97
825 (21 records)
2201 Light (800 gr) Hassia
15 Yari Mamul Eksikligi 30 (2 records) 100.00
' 30 (2 records)
2202 PR2S (Homogenized
14 Paketleme Malzemesi 10 (1 records ANs)
\ 13 Yors Mamul Eksikligi 20 (2 records) 11.43
19 Makine Arizasi 110 (3 records) 62.86
20 Yurt Mamul Kalitesi 35 (3 records) 20.00
176 (9 records)
2203- PR2 (Light Hom. 630
07 Ocak 2000, Cuma Puge | of 2

84



CCLI  Description Efficiency Loss Description Duration  Frequency % Eff.Loss
17 Besleme Unitesi 35 (3 records) 63.64
20 Yari Mannd Kalitesi 20 (1 record) 36.36
. 55 (4 records)
2204 Yog.Drink Benhill
20 Yart Manul Kalitesi 30 (I record) 100.00
30 (1 record)
2303 1721t TBAS
11 Olagamdisi Temizlik 43 (2 records) 11.35
15 Yars Mamul Eksikligi 48 (2 records) 12.66
17 Besleme Unitesi 5 (1 record) 1.32
18 Cikiy Unitest 35 (1 record) 9.23
19 Makine Arizas 248 (16 records) 635.44
379 (22 records)
2305 1/2TBAS8-2 *
17 Besleme Unitesi 448 (10 records) 36.19
19 Makine drizasi 790 (16 records) 63.81
. 1238 (26 records)
2602 Cream Yoghurt (850
A 12 Operasvonel (Plunlam 21 (1 record) S0.00
14 Paketleme Malzemesi M (1 record) 50.00
40 (2 records)
2701 Brass Holand
17 Besleme Unitesi 1 (1 record) 16.67
19 Makine Arizast 0 (2 records) RRMRRS
60 (3 records)
2801 F. Yoghurt Packing L
17 Besteme Cnitesi 7 (2 records) 5833
IN s Unitesi 5 (1 record) 41.67
12 (3 records)
Grand Total 4849

07 Ocak 2000, Crima
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Efficiency Loss Analysis Between 01/01/2000 and 04/01/2000

CCLI  Description Efficiency l.oss Description Duration  Frequency % Eff.Loss

2303 1721t TBAS

1 Olagandige Temizlik 43 (2 records) 11.35
15 Yart Mamul Lksikligt 48 (2 records) 12.66
17 Besleme Unitesi, S 11 record) 1.32
18 Cikis Unitesi 35 ¢l record) 9.23
19 Moakine Arizas: 248 (16 records) 65.44

379 (22 records)

250

200

150

minutes

50

Wi

Besteme Cnltest  Cikag Cnitesd Makine Aruas Olagandig Yan Mamul
Temizlik ERsiNigl

RN

07 Ocuk 2000, Cuma Page 1 of 1

86



Tablo B.7. Makina arizalari raporu

e e seteuae

Machine Breakdown Report

Dawe  CCLI  Description Time Failure Code and Duration Remarks
Description :
01/01/2000
2303 1/2 It TBAS
23:20 39 desen kaydirma 3
2155 47 kadut degisimi problemi 10
2348 47 kafjit degigimi problemi 7
1930 §5 petoksit pusklntme 20
Total 20
23035 1/2TBA8 -2
20:30 191 Tetra tray anzas 52
22:40 181 Kagul kopmass 17
Total 89
Total . 109
02/01/2000
2101  Elopak Filling 1
15.40 187 Ustisiuci anzas: 80
Total 60
2106  Elopak Filling 2
2320 102 aft katlama afnizas 40
2230 102 aft katlama anzas! 20
19:18 102 alt katlama anzas: 45 l
12:50 102 an katlama anzass 305
08 co 91 ik (et anzasi 285
Total 895
2303 1/2 it TBA8
0822 19t Tewatray anzas 23
11:40 47 kit dedipimi prodlems 10
08.02 191 Tetratray anzas 13
09:%0 47 kadit degigim problem: 13
Total 89
2303 1/2TBA8-2
08.35 192 H202I1sis1 duguk 170
12:53 47 kagu dedisimi prodlem 7
17.20 §1 kulak yapigtuma 108
14:45 191 Tetratray anzasi 18
T Y
Totat 1111
03/01/2000
1400 UHT Steritization
10:48 179 Sistem Silinanmas: 15
Total 15
2191 Elopak Filling 1
17 Ocak 2000, Pazartesi ' Page 1 of 3
87



Date  CCLI  Description Time Failure Code and Duration Remarks
Description
22:55 102 all kallama anzasi 15
09:45 102 alt kallama anzas) 195
23:30 102 aht katlama anzasi 30
' 04:25 118 kasalama arizas 10
21:50 102 att kallama anzast 25
01.10 99 karton almama 10
2225 116 kasalama anzasi 15
Total 300
206 Elopak Filling 2
02.50 203 Alt sizduma 10
Total 10
2107 -Elopak Filling 3
00.00 102 alt katlama anzass 160
09.35 102 ait katlama anizas) €s
10:50 102 ai kattama anizass 33
1140 102 ait katlama anzasi 135
1950 116 kasalama anzass 10
2148 99 karton almama 15
Total 440
2202  PR2S (Homogenized 1500 gr)
1810 209 Balans lankina smnyal gurmyor 70
13.45 72 kase alma slasyonu 10
Total 80
2303 1/211 TBAS
00:45 47 kagit degigim prodlem 17
15.50 47 kadn dedryimi problemi 5
1945 181 Kagit kepmas: 5
- Total 27 |
2305 1/2TBA8-2
0230 191 Tewatray anzas: 20
0330 18t Teva tray anzast 145
1124 191 Tetra tray anzasi 181
18 24 85 peroksit puskurime 1
1838 45 percksil puskunme 12
17.40 191 Tetratray anzas 45
22:38 $5 percksit puskinme -]
Totat 4909
2501 Brass Holand
1100 88 gramaj soruny 30 Gramay sorunu
Total 30
Total 1311
04012000
21 Elopak Filling 1
22.4% 50 konveyor(2incir atmasi) 0
03:10 102 ait katlama anzasi 100

17 0dcak 2000, Pazariest
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Date  CCLI  Description

Time Failure Code and

Description

Duration Remarks

2107  Elopak Filling 3

10:85 125 dolum piston fotasel
11.20 102 ai katiama anzasi
15:15 102 alt katlama anzas
18:10 102 ant katlama anzass
18:35 102 alt katlama arizast
19:35 $0 konveyor(zincir almass)
2218 102 alt kallama anzas
2025 102 aR kallama anzas
00.00 102 alt kattama anzas)
Total

16:30 116 kesalama anzas:
22:48 §0 konveytr(zinc almasi)
19.40 $0 konveytr{zincr atmasi)
17:30 102 ai kstlama anzas:
10:20 125 dotum piston fotosel
0600 187 Ustisiicr anzasi
18:30 §8 karton almama

Total

2202 PR2S (Homogenized 1500 gr)

2303 172 It TBAS

2305 12TBA8 -2

2701 Brass Holand

Total
Grand Total

2230 82 (olyo gekme 1stasycnu
Total

0652 181 Kadu kopmas:
0900 58 son katlayic
1160 $8 son katlayici
1240 83 son katlayic
1303 £8 son katlayics

Total

1325 42 lotosel anzas:
14.20 181 Kagit kopmast
1510 40 enine dikigte prodblem

Total

14:20 §8 multi pac anzasi

Total

15
10
70
15
25
45
30
95
0
465

20
847

I

6" makina agik
génaeryor.

17 Ocak 2000, Pazartesi
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Tablo B.8. Makina anzalan analizi

Machine Breakdown Analysis

Between 01/01/2000 and
nN1mnamrnnn
CCLI Description Code and Description Duration (min)  Frequency % Duration
1400 UHT Sterilization
' 83 vana anizas 25 min (1 record) 50.00
179 Sistem Sifirlanmas 25 min 2 records) 50.00
Total 350 min (3 records)
2101 Elopak Filling 1
' 50 konveyiir(zincir atinas 220 min (6 records) 15.77
99 harton almama 10 min (1 record) 0.72
100 karton giydirme 30 min (1 record) 215
. . 102 alt katlama arizas) 975 min (23 record 69.89
113 siit 1ank1 seviye ayarn 10 min (! record) 0.72
| 14 mandrellere soguk su 30 min (| record) 2,15
116 kasalana arizast 25 min (2 records) 1.79
125 dolum piston fotoseli 15 min (I record) .08
186 Kutu konveydr anzas 20 min (1 record) 1.43
187 Ust 1sitics arizasi 60 min (1 record) 1.30
Total 1395 min (38 records)
2106 Elopak Filling 2 '
) 91 ink jet arzasy 285 {1 record) 40.43
102 alt katlama arizasi 410 man (4 records) 58.16
203 Alt sizdirma 10 min (1 record) 1.42
- Tatal 705 min (6 records)
2107 Elopak Filling 3
30 konveyidr(zincir atnas 160 min (4 records) 16.00
91 ink Jet anzas: 180 min (4 records) 18.00
99 karton almama 30 min (3 records) $.00
102 alt kattama anzasi 485 min (6 records) 48.50
108 konverdr kaymass 5 min (1 record) 0.50
{ 18 kasalama anizas 30 min (3 records) 5.00
128 dolum piston [oteseli 10 min (1 record) 1.00
187 Ust 1sitics arizasy 60 min (! record) 6.00
‘Total 1000 win 23 records) '
2202 PR2S (Homaogenized 1500 gr)
72 kase alma istasyonu 10 min {1 record) 9.09
82 folyo gekme istasyonu 30 min (1 record) 27.27
209 Balans tankma sinyal 70 min {1 record) /3.64
Total 110 min (3 records)
2303  1/21t TBAS

07 Cigui 604, Cuma
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CClLl Description Code and Description Duration (nin)  Frequency % Duration
39 desen kaydirma 13 min (2 records) 223
: 40 enine dikiste problem 218 win (2 records) 37.39
47 kagn dedisimi proble 62 min (6 records) 10.63
55 peroksit plskortme 20 min (1 record) 343
58 son katlayici 169 min ) (6 records) 28.99
181 Kagut kopmasi 13 min (2 records) 2.23
191 Tetra tray arizast 88 min (3 records) 15.09
Total §33 min (22 records)
2305 172TBA 8 -2
40 enine dikiste problem 5 min {1 record) 0.60
42 fotosel anizast 5 min {1 record) 0.60
47 kagut degisimi proble 7 min (1 record) 0.85
. St kulak yapistsrma 108 min (1 record) 12.68
5§ peroksit pliskirtine 13 min (3 records) 217
S8 son hadav i S min 11 record) 0.60
06 iz teherinden haydirm I3 min (3 recondsy R
181 Kagit kopmast 22 min (2 records) 2.66
191 Tetra tray arizasi 4358 min (6 records) 55.31
192 112002 1sisi dOgik 170 min (I record) 20.53
Tutal $28 min (20 records)
2306-1  BIB-2 (McDonald's 10 Iy)
137 swich anzas T (1 record) RAE
138 diriin dantdadma 47 mm (3 records) 1545
193 Duoluma gegmeme 3 mun (2 records) 5.45
. Total 53 min (6 records)
2701 Brass Holund
96 gramaj sorunu 30 min (i record) 60.00
98 multi pac arizas) 20 min (1 record) 40.00
Total 350 win (2 recordsy

g 2000, Cunng
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CCLI Muchine Breakdown Analysis

Between 01/01/2000 and 04/01/2000

CCLI Code And Description Duration  Frequency % Duration

2303 172 1t TBAS

33 desen kaydirma 3 {1 record) 1.2
47 kagit defigim problerm 62 (8 rocords) 2500
55 peroksil piskurtme 20 (1 tecord) 8.06
58 son katlayict 114 (4 rocords) 4597
181 Kagit kepmasi 13 (2 records) 524
193 Telra bay anzas 6 {2 records) 14.52
Totat 248 (16 records)
!201
100
m
| 801
n
v 50
t
N 40
H
20
13
ol 3
i kadava kafe defsiml Tetra tray perakalt Ragit kopnase deaen
problemi anzass pskdrtme kaydirma
-
07 Ocuk 2000, Crima l'age 1 of 1
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Sekil B.1. Etkenlik ve performans grafikleri
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