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HATLARINDA QM
MATRIS UYGULAMASI

ERKUNT SANAYI A.S.- Hande BIRENGEL ZILE
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$ TPM Mekanizmasi, Kalite Anlayisi, Kalite

Bakim Uygulamalari, Yatik Sekiz Metodu

Yatik Sekiz Metodu

Standart uygulama adimlari ve yapilmasi gerekenler

Uygulama-Kaliplama Hatlarinda QM Matris

Yuratulen faaliyetler ve yapilan ¢alismalardan érnekler

Sonuglarin Degerlendirilmesi

Parametre hakimiyeti degerlendirme sonuglari ve
yan kazanclar
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KPI Sistemi
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Siirekli lyilestirme

Planlanmis / Onleyici
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TPM® Yoneticisi, Sireg Uygulayicisi

Giig lUretme ve glic dondstirme

Proses momentumunu sirdirmek




Eski “Kalite Kontrol” Anlayisi

DOGRU y :
[ URETIM }——) KONTROL ————> MUSTERI

HATALI

TAMIR /

HURDA

En sonda yapilan kontrol, hatalarin olusmasini dnlemez.
Sadece musteriye hatali Griinlerin gitmesini (belki) 6nleyebilir.

Yeni “Yerinde Kalite” Anlayisi

L DOGRU . )
URETIM+KONTROL MUSTERI

HATALI

Kontrol, Uretildigi yerde, “yerinde” yapilir. Bdylece hatali Grin
uretilmez, musteriye de hatal Urlnlerin gitmesi 6nlenir.



Kalitesizligin

Tespit Noktasi
A
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Kalite Etkeni - %99 Hata Orani ..

2020 Yili Ugus Sayisi

2020 yilinda 39 milyon ugus seferi
gerceklestiriimektedir. @----=-==--= 3 9 O . OO O

2020 Yili Motorlu Arag Uretimi

2020 yilinda toplam 79 milyon
motorlu arag uretimi gerceklesmisgtir. ®-----m-m- 7 9 O . O O O

2022 ilk 6 Ay Dogum
80.000.000 dogan bebekten,

800.000’inin dogum stirecinin - - "7 8 OO . OOO

basarisiz gergeklesmesi
2020 Ortalama Major Ameliyat Sayisi

2y s vomin 3 100.000

gerceklestirilmigtir.



KALITE BAKIM UYGULAMA TEMEL 2 METOD

Yatik Sekiz Metodu

QM (Quality Maintenance)
matris ¢alismalari Toyota
Uretim Sistemleri’nde
gerceklestirilen Jikotel
Kanketsu'dur.

B

Ayni zamanda QM bir Yatik
Sekiz uygulama metodudur ve
amaci kalite bakimla eslenik
Iyl Urin kosullarinin
saglanmasidir.

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

Hata kaynakli risklerin belirlenmesi,
puanlandiriimasi ve RPN puanlarinin
azaltilmasi icin yuturulen faaliyetden ileri
gelmektedir.



ideal kosullar
belirleme ve dlgiimle
dogrulama

ideal kosullara Sifir hata kogullarini
geri donme belirleme
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Kosullarin

denetimini
kolaylastirma

Kronik hatalarin Kronik hatalara karsi
analizi NedenNeden PM tedbirler

Sifir hata
kosullarinin kontroli




1 IDEAL KOSULLARI BELIRLEME

Yatik Sekiz Metodu ile QM matris hazirlanirken ilk adimda asagidaki faaliyetler yaratular.

J

« Konu ile ilgili gecerli tum prosedurler, kalite kontrol talimatlari ve
1 parametrelerin belirlenmesi.
5 Mevcut kusurlari doguran hatali durumlarin ortaya koyulmasi.
* 1. Ve 2. adimdaki sonuclarin kiyaslanmasi ve yururlukte olan proses
3 parametrelerine uyumun kontrolu.
4 " Bu parametrelerin etkinliginin dogrulanmasi.
e Varsa hi¢ olmayan toleranslarin belirlenmesi.

N N7 N




2 IDEAL KOSULLARA DONUS

 |lk adimda karsilanmayan veya uyulmadi§i tespit edilen mevcut kalite
talimat veya yonergeler ile proses arasinda paralellik kurulmasi

saglanmalidir.
« Paralellik saglanmasi sonrasi mevcut durum ile istenen durum arasindaki

farklar incelenir.

Talimatlar ile onceden belirlenmis daha sonralari ihmal edilmeye baslanmis
kurallarin uygulanma etkisiyle muhtemelen bir cok kusurdan arinmis bir makina
/ proses elde edilmis olur.

Elde edilen netice eger proje yoneticilerini tatmin eder seviyede ise 6. adimdan
devam edilir. Degilse bir sonraki adima gegis saglanir.



3 KRONIK HATALARIN ANALIZzi

Ik iki adimdan sonra koruma gemberinden gelistirme ¢emberine,
yani yatik sekizin ikinci halkasina gegis yapilmis olur. Yururlukte olan talimat ve

kurallara uyulmasina
ragmen kusurlar devam

be“i::::ekzz";::gmle id;:rlilzog:'l‘!.aera Sifir h:et;r:(:::;ellarlm ediyorsa yeterSiZ bulunan

dogrulama { J standartlar tanimlanir ve
bu standartlara uyum
saglanir.

Tespit edilen kronik
/ hatalara karsi bu noktada
lleri bir adim olarak PM

™ analizine basvurulmasi
Kronik hatalarnn J Kronik hatalara karsi gere kebl I I r.
analizi NedenNeden PM tedbirler

Kosullarin
denetimini
kolaylagtirma

Sifir hata
kosullarinin kontrolii




4 KRONIK HATALARIN ANALIiZi VE KARSI TEDBIRLERIN BELIRLENMESI

Fenomenler Fiziksel Analiz | Etkileyen Durumlar Birincil 4M Birincil 4M
Kalitesizlik Proses veya

Kaynakl Hata makinalardaki

Modlarini (Kalp
Firesi, Gaz kaynakl ortaya

Boslugu Firesi
vb_) olusturan

cikabilecedinin
belirlendidi faz.

temel etmenlerin
belirlendidi adim_

Orn; Kaliplama
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Makinas| Mekanizmay
Orn; Kalip Kumu Cekicleri, Mikser E;kr:l?iztnriko?gsélerin
Sicakhdi, Kalip Kumu Test - S
Sertligi, vb Cihazi vb belirlenmesi Orn:
g1, V.. - Cekic Basinglan vb..
. Parametrik 6gelere ait yapisal etkenlerin
Ekipman, proses ¢alisma incelenmesi bu 6gelerin kontrol
prensibinin anlasilmasi | metodlannin, sabitlerinin belirlenmesi
i e i: i -
Etkiler < | Potansivel |
| Sebepler | |
| | |

Kusura neden olan tiim sebepler ki bunlar temelde Yanlis parametreler ve limit digi ayarlardan
olugmaktadir, toplu sekilde kontrol altina alinir ve prosese uygulanir.

Kontrol altina almadan kasit ise belirlenen hatali parametrelerin duzeltiimesi ve etkene gore limit disi degerlerin
ortadan kaldiriima faaliyetlerinin sahada uygulanmasidir.



5 OPTIMAL KOSULLARIN BELIRLENMESI

Bu asamada ise QM matrisi olusturulmaya baslanir. Standartlarin ve ideal parametrelerin temelleri
atilir ve prosese / ekipmana ait kaliteyi etkileyen higbir tanimsiz parametrenin / standardin
bulunmamasi saglanir.

Asama tamamlandiginda ise, prosese/ ekipmana ait eksik, belirsiz parametre veya standart
kalmamis olur.

Optimal kosullari belirleme ve yeni QM olusturma.

1 J
X \
. Onemli proses adimlarinda Q Noktalari isaretleme.
J
)
5| Calisanlara egitimler vererek Q noktalarinin benimsenmesinin saglama.

Kalite talimatlarini revize ederek yayinlama.




6 OPTIMAL KOSULLARIN SUREKLILIGI

o Ekipman kaynakli kusur seviyeleri surekli izleme
o Uygulanan iyilesmenin devamliligindan emin olma

o Kaliteyi etkileyen kontrol noktalarinda yapilmasi gereken
denetimlere ait kontrol listeleri.-hazirlama

o Kontrol periyotlari belirleme ve bu dogrulamalarin yapilmasi



7 OPTIMAL KOSULLARIN GELISiMi

Kontrol kolayligi saglayici uygulamalarin
yapillmasi (Kontrollerin Gorsellestiriimesi)

Ornegin; Kaliplama hatlarinda bulunan su
basinclarinin olcumu ve standart
calismasinin saglanmasi adina yerlestirilen
su basing salterleri gibi.

Kontrol kolayligi saglama yonteminden once dusunulmesi ve
iIrdelenmesi gereken en temel uygulama ise hatanin olusmasini kokten
engelleyen poka-yoke yontemleridir.



KALIPLAMA HATLARINDA QM MATRIS UYGULAMAS .

 Yatik sekiz metodu prensipleri takip
edilerek bu calismada kaliplama hatlari
uzerine QM matris uygulamasi yapiimistir.

« Uygulama surecinde 3 temel kazanca
ulasim hedeflenmistir.

1. Kaliplama hatlari kritik
parametrelerin belirlenmesi

2. Kritik makine parametrelerine
mudahale kolayligi kazandiriimasi

3. Kritik makine parametrelerinin
gorsellestiriimesi ve bu parametrelere
hakimiyetin arttiriimasi
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MAKINA KOMP.

HATA MODLARI

+ Kalip Koparma
« Gaz Boslugu

*  Kum Dugmesi

* Derece Kagirma

 Ezik
« Kalip Firesi
+ Cekinti
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FENOMEN

itme Piston Ayari

Sis Ayari
Helezon Bicaklari

Bozma Izgara Yuzey

Derece Kelepgeleri
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Kaliplama hatlarinda kalip koparma ve gaz firesi hata modlarinin ortak
fenomenlerinden biri olan besleyici yluksekligi, besleyici pimi sayesinde
ayarlanabilmektedir.

Bu noktada matriste besleyici pimleri, komponent olarak belirtiimistir.

Besleyici pimlerinin ise kullanilan standart versiyonunda i¢ govdesine
kalip kumu dolmakta ve pim icindeki yayin sikismasina sebebiyet
vermektedir.

Yasandiginda ise karsimiza
besleyici yuksekliginin
ayarlanamamasi ve besleyicinin
gorevini etkin yapamamasi olarak
cikar.

Bulug Sahibi
Hakan GUNDUZ




Belirlenen standart
parametrelere yonelik ise,
poka-yoke’'nin uygulanamadigi
noktalar icin kontrol listeleri
hazirlanmistir.

Planlanan kontrollere yonelik
metod ve is tarifleri icin
talimatlar, tek nokta dersleri ve
eqgitimler gercgeklestirilmistir.

Kaliplama Hatti Kum Test Cihaz
Kalibrasyon Tek Nokta Ders Ornegi




PARAMETRE HAKIMIYETI OLCUM SISTEMI

Makine parametrelerine hakimiyet anahtar performans gostergesi belirlenen tim Q noktalari i¢in asagidaki
puanlama listesi bazinda degerlendirilmistir.
(Toplam 50 parametre)

Soru No Soru Aciklama Puan
Ayarli ve kalici

1 Degerler net olarak anlasilabiliyor mu? |Bir metot ile kontrol ediliyor

Degerler kolayca gorilebilir ve ayarlanabilir
Zor

2 Degerler kolayca ayarlanabiliyor mu? |Kolay

Cok Kolay

Imalat stirecinde

3 Degerler degiskenlik gosteriyor mu? Uretim baslangicinda

Kabul edilebilir dizeyde

Gormesi ve kontrol etmesi zor

4 Degiskenlik gorilebilyor mu? Kontrol edilerek gérilebilir

Her zaman gorilebilir

Bakim yapilarak

Operatdr midahalesiile

Otomatik olarak

=

Degiskenlik kolayca duzeltilebiliyor
mu?

MW=lW=20Ww=Ww=]01|w

Kaliplama Hatti QM Matrisi Parametrelere Hakimiyet Olcim Puanlama Listesi



SONUGLAR

Erkunt Sanayi A.$.’"de QM matris uygulamalari kapsaminda 2019'dan gunumuze toplamda 3 temel

strecte QM matrisi uygulanmistir. Bu siirecler; Kaliplama Hatlari, Maca Uretim Stireci ve Otomatik
Taslama Prosesleri'dir.

QM Uygulamalari Sonrasi _ 72%

0% 20% 40% 60% 80% 100%

QM Uygulamalari Oncesi

Ek olarak, QM matris c¢iktisi olarak uygulanan poka-yoke ve standart guncellemeleri agirlikli olarak

kalip koparma ve gaz boslugu hata modlari ile alakali olup, bu hata modlarinda sirasi ile %25 ve %27
oranlarinda fire iyilestirmeleri gerceklesmistir.



YAN KAZANCLARIN DEGERLENDIRILMESI

« Calisanlarin makine parametrelerine yonelik bilgi ve birikimin
kaynaklh niteliklerinin geligimi.

» Hata modlarina yonelik kalitesizlik kaynakli gériinmeyen mali
azalmasi.

* Bu surecte birbiri ile entegre galisacak organizasyonel takiml:
sayesinde sirket ici iletisimin kuvvetlenmesi & motivasyonu

* Sureg icinde elde edilen bilgi & birikimin MP (Maintenance Pr
Onleyici) Arsiv bilgisi ve Tek Nokta Dersleri ile kayit altina alinma:
sahip olunan uzmanlik bilgisinin sonraki calismalarda degerlendirile k

 Poka-yoke uygulamalari veya yeni standartlarin belirlenmesi cali
ctkan fikirler ve iyilegtirmeler fikri ve sinai agidan yenilikgi ise, Si j
marka tescil basvurularinda bulunabilmesi ve sirket prestijinde artis
fikirlerin sozlesmeler halinde kullandiriimasi ile ek kaynaklar ol
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