B Haber-News .

Celik Bilya Ozgiil Tiiketiminin Azaltilmasi

Decrease Steel Shot Consumption

[lhan ERKUL
E-1 Dokum Fabrikasi Md. (Erkunt Sanayi A.S. / ithane@erkunt.com.tr)

Alt1 Sigma Nedir?

lti Sigma; sirketlerin, karliiklarini 6nemtli
A olcide lyilestirmelerini saglayan bir

yonetim sistemidir. Bu sistemde fire ve
kaynak kullanimi minimize edilirken, misteri
memnuniyeti ve sadakatinin arttirilmasi igin, is
sureclerinin gozden gecirilip, iyilestirilmesi esastir.

Alti Sigma, sirket icerisinde yapilan her seyde
(Uretimden siparis almaya kadar] daha az hata
yapilmasi yonunde rehberlik yapar.

Altr Sigma stratejisinde ilk adim, alisilmis
dusince seklinden c¢ikartacak sorular sorulmasi
ile atilir. Olagan gibi kabul edilen konulari gozden
gecirmemize ve yeni bir yon edinmemize faydall
olur. Altr Sigma sirkette kotu aliskanliklarin ve
burokrasinin azaltilmasini saglar. Operasyonun
icinde olan ve musteriye en yakin olan kisiler,
musteri beklentilerini karsilamak i¢cin motive
olmus bir sekilde calisirlar. Belli Urtinlerin sirket
icinde yapilis sekilleri ve suratleri gozden
gecirilmeye ve analiz edilmeye baslandiginda,

Kumloma hatlarnda 6 sigma calismalari yapan g

ilhan Erkul ve ekibi.

llhan Erkul and his team works about 6 sigma
in blasting lines

calisanlar daha kaliteli Grinleri daha kisa zamanda
nasil yapacaklarini arastirmaya baslarlar.

Sigma diizeyleri ve o dizeylere denk gelen milyonda hata says:

Sigma Duzeyi Milyonda Kusur Sayisi
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Erkunt’ta 6 Sigma Calismalari

1953 yilinda kurulmus olan fabrikamiz toplam
dretiminin % 70%ini ihra¢ etmektedir. Toplam
dretimin %60'in1 motor bloklari ve silindir kafalar
olusturmaktadir. Firmamizda rekabet gicinu
artirmak amaci ile musteri beklentileri
dogrultusunda cevre, kalite, verimlilik ve is sagligi
kurallarina uyum calismalari cercevesinde 6
Sigma metodolojisi kullanilarak belirlenen
konularda kapsamli iyilestirme calismalari
yapilmaktadir. Bu kapsamda yapilan

=N |W [~ O

ERKUNT 2008
HEDEFLERIMIZE

URETIM (o
. Tls (Ton) ’,h

am Doku

4

32160 33

2007
s |

-3 i/ ¥

TARIHJR0 5

GUN

i 3
3
m

9.4
5.
34

190



KUMLAMA - BLASTING

= Milyonda 3,4 hata
ulasilamaz mi? Ucuk mu?
ABD icin 6rnegin %0,1 (binde bir)
hata; her yil 20.000 yanlis recete,
her hafta 500 yanlis ameliyat,
her yil 19.000 bebegin dogum
sirasinda olumu demek.

calismalardan biri de celik bilye tiketiminin
azaltilmasidir.

Parca temizlemede kullanilan celik bilye
maliyet olarak sarf malzemelerimiz icerisinde 10.
sirada yer almakta ve uretilen parca maliyetini
direk olarak etkilemektedir. Ayrica celik bilyenin
calisma alanina yayilmasi is givenligi acisindan
risk olusturmaktadir.

E-1 Dokum fabrikasinda iki adet askili, bir
adet surekli temizleme yapabilen (Tamburlu])
temizleme makinesi vardir. Proje toplam parca
temizleme islemini ~%90'ninin yapildigr askili tip
makine esas alinarak yapilmistir.

Oncelikle gelen celik bilye giris kontrolii var
olan giris kontrol testleri ile belli toleranslar
icerisinde malzeme temini saglanmistir. Asagida
celik bilye giris kontrol testleri verilmistir.

2)Metalografik Yap
4)0lci

1]@"02 Kontrolu
3)0zgul Agirlik
5)Toz Qrani,

Giris kontrol testleri ve araliklari tespit
edildikten sonra temizleme bolimunde celik bilye
tuketimi azaltma calismalarina metodolojiye uygun
olarak baslanmistir.

S.1.P.0.C Nedir?
SIPOC diyagrami, projenin dl¢cme asamasinda,

What is Six Sigma?

Six Sigma is a set of practices originally
developed by Motorola to systematically improve
processes by eliminating defects. A defect is defined
as nonconformity of a product or service to its
specifications.

While the particulars of the methodology were
originally formulated by Bill Smith at Motorola in
1986, Six Sigma was heavily inspired by six
preceding decades of quality improvement
methodologies such as quality control, TQM, and
Zero Defects. Like its predecessors, Six Sigma
asserts the following:

Continuous efforts to reduce variation in
process outputs is key to business success
Manufacturing and business processes can be
measured, analyzed, improved and controlled

Succeeding at achieving sustained quality
improvement requires commitment from the entire
organization, particularly from top-level
management

The term "Six Sigma” refers to the ability of
highly capable processes to produce output within
specification. In particular, processes that operate
with six sigma quality produce at defect levels
below 3.4 defects per (one) million opportunities
(DPMOJ. Six Sigma's implicit goal is to improve all
processes to that level of quality or better.

Six Sigma is a registered service mark and
trademark of Motorola, Inc. Motorola has reported over
US$17 billion in savings from Six Sigma as of 2006.

In addition to Motorola, companies that
adopted Six Sigma methodologies early on and
continue to practice them today include Honeywell
International (previously known as Allied Signal)
and General Electric (introduced by Jack Welch).

Methodology
Six Sigma has two key methodologies: DMAIC

Erkunt Dokim’de gerseklestirilen 6 sigma ¢alsmalarinda kullanilan $.1.P.0.C diyagrami / S.1.2.0.C diagram of 6 sigma in Erkunt Casting
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ekibin, sdrecin butin unsurlarini gorebilmelerini
saglayan bir aractir. Kapsami belirleyen, temel
faaliyetleri tanimlayan ve gereksiz detayi onleyen
makro duzeydeki strec haritasidir. S (Suppliers)
strecimizin tedarikcilerini, I (Inputs) stirecimizin
girdilerini, P (Process) iyilestirme yapacagimiz
stre¢ adimlarimizi, 0 (Outputs) slrecimizin
ciktilarini ve € (Customer) ise sirec ciktilarimizi
alan musterilerimizi temsil etmektedir.

6 Sigma Kimler icindir?

KOBI'ler Alti Sigma metodunun esnek yapisi
sayesinde Ol¢cek ve ihtiyaclarina uygun modeli
olusturma imkanina sahip olsalar da, danismanlik
firmasindan alacaklari hizmetin maliyeti belli bir
esik degerin altina inemez. Milyar dolarlik cirolara

sahip sirketlerin proje basina alacaklari sonuclar
ylizbin dolarlarla élciiliirken, KOBIi'lerin anlamli
geri donusler elde etmeleri zaman alabilir ve Ust
yonetimin sabri zorlanmaya baslar. Bu sebeplerle
Alti Sigma oncelikli olarak kitle tretiminin glicine
sahip buytk kuruluslarin ilgisini cekmistir.
Ulkemizdeki, Alti Sigma uygulamakta olan grup
ve firmalari inceledigimizde, bu tespitin Turkiye
piyasasl icin de gecerli oldugunu gormekteyiz. Bu
firmalarin bazilari Alti Sigma'yr bir stratejik
donidsUum projesi olarak algilamis, bazilari ise
uygulamanin kapsamini bir kag stireg iyilestirme
projesiyle sinirli tutmustur.

Makalenin devami sonraki sayimizda yayinlanacaktir.
Article will be continue on next issue.

Erkunt Dokiim’de kullanilan detayli siirec semasi / Detail process diagram in Erkunt Casting

and DMADV, both inspired by W. Edwards Deming’s
Plan-Do-Check-Act Cycle: DMAIC is used to improve
an existing business process, and DMADV is used to
create new product or process designs for
predictable, defect-free performance.

DMAIC
Basic methodology consists of the following five
steps:

e Define the process improvement goals that are
consistent with customer demands and enterprise
strategy.

e Measure the current process and collect
relevant data for future comparison.

e Analyze to verify relationship and causality of
factors. Determine what the relationship is, and
attempt to ensure that all factors have been
considered.

e Improve or optimize the process based upon
the analysis using techniques like Design of
Experiments.

e Control to ensure that any variances are
corrected before they result in defects. Set up pilot
runs to establish process capability, transition to
production and thereafter continuously measure the
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process and institute control mechanisms.

DMADV
Basic methodology consists of the following five
steps:

e Define the goals of the design activity that are
consistent with customer demands and enterprise
strategy.

e Measure and identify CTQs (critical to qualities),
product capabilities, production process capability,
and risk assessments.

e Analyze to develop and design alternatives,
create high-level design and evaluate design
capability to select the best design.

e Design details, optimize the design, and plan
for design verification. This phase may require
simulations.

e Verify the design, set up pilot runs, implement
production process and handover to process owners.

e Some people have used DMAICR (Realize).
Others contend that focusing on the financial gains
realized through Six Sigma is counter-productive
and that said financial gains are simply byproducts
of a good process improvement.
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Celik Bilya Ozgiil Tiiketiminin Azaltilmasi-2

Decrease Steel Shot Consumption

Ilhan ERKUL
E-1 Dokim Fabrikasi Md. / Casting Factory Manager (Erkunt Sanayi A.S.)

lt1 Sigma calismalarr itk olarak 1980’lerde
A Motorola Inc. ve Robert W. Galvin

tarafindan baslatilmis ve IBM, General
Electric, Ford, Citibank, Pirelli, Nokia, Jaguar,
Kodak, Sony, Samsung gibi uluslararasi sirketlerde
uygulanmakta olan kartiliklarini nemli dlclde
lyilestirmelerini saglayan bir yonetim sistemidir.
Dergimizin onceki sayisinda incelemeye
basladigimiz 6 Sigma konusu ve Erkunt
Dokim'deki uygulamasina bu sayimizda
uygulamanin sonuclarina deginerek devam
ediyoruz.

Alti Sigma stratejisinde ilk adim, alisilmis
dusince seklinden cikartacak sorular sorulmasi
ile atilir. Olagan gibi kabul edilen konulari gozden
gecirmemize ve yeni bir yon edinmemize faydali
olur. Alti Sigma sirkette kotu aliskanliklarin ve
blrokrasinin azaltilmasini saglar. Operasyonun
icinde olan ve musteriye en yakin olan kisiler,
musteri beklentilerini karsilamak icin motive
olmus bir sekilde calisirlar. Belli Griinlerin sirket

£ ]

Alh sigma ile sirketler karlliklarmi Gnemli - &
dlciide artrabilmektedirler.

Companies can raise profitability with
$ix sigma.

delikler
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Kumlama makinesinde zamanla olusan

Holes which is on
blasting machin

icinde yapilis sekilleri ve suratleri gozden
gecirilmeye ve analiz edilmeye baslandiginda,
calisanlar daha kaliteli Urinleri daha kisa zamanda
nasil yapacaklarini arastirmaya baslarlar.

Altr Sigma metodunun icerdigi zor sorular
bizleri, rakamlar ile dl¢ulebilir cevaplar vermeye
mecbur ettigi icin, sirket icerisinde kultur degisimi
de baslar ve hizlanir. Alti Sigma sayesinde sirketler
bir Grin veya hizmet Uretimindeki her turli
sureclerini, rakamlarini ve adimlarini gézden
gecirmeye baslarlar. Bunun sonucunda da
sirketler, performansi ya da basariyl nasil
olceceklerine karar verirler, yani girdileri ve
ciktilari olgmeye baslarlar. Cinkd dlctlemeyen
bir sey degistirilemez. Nihayetinde Alti Sigma
sistematik bir soru sorma surecidir. Bu surecte
elle tutulur ve olculebilir cevaplar aranmakta, bu
cevaplar ile de karli sonuclara ulasilmaya
calisitlmaktadir.

Erkunt Dokim'de bakim, mUhendislik ve
temizleme bolumleri ile ortak yapilan calismada
kumlama hatlari ile ilgili su sonuclara ulasitmistir;

= Makine Uzerinde asinmalar olusmus ve
bilyelerin kumlama harici
kacak teskil edecek
delikler gozlenmistir.

= Parcalarin
geometrik yapisindan
kaynakli, Uzerinde
kumlama sonrasi bilya
kaldigr ve bu bilyalarin
cevreye sacildigi ve atik
alanina, dokim
ocaklarina, makine
fabrikasina kadar gittigi
gozlenmistir. Motor blogu
ve silindir kafalarr su
galerileri celik bilyanin
tasinmasina ve kaybina
neden olmaktadir.
Asagida en cok Uretilen




silindir kafalarinin su galerilerindeki tasinan celik

bilya miktarlari tespit edilmistir.
815 silindir kafasi siyah kumlu: 188 gr/ parca
815 silindir kafasi beyaz : 208 gr/ parca
860 silindir kafasi siyah kumlu: 224 gr/ parca
860 silindir kafasi beyaz : 206 gr/ parca
870 silindir kafasi siyah kumlu: 308 gr/ parca
870 silindir kafasi beyaz : 200 gr/ parca
Sadece tespit edilen silindir kafalarina gore

celik bilya kazanci ~ 2000 kg/ay olacaktir.

Para icinde makine disma tasinip etrafa sacilan bilyalar

Steel shots which have transported on parts to out of blasting machine.

= TUrbin ayarlari gozden gecirilmis ve bilya
puskirtme alanlarinda uygunsuzluklar tespit
edilmistir.

Erkunt Dokim’de tespit edilen bu noktalara gore
su onlemler alinmis;

Proje kapsaminda makinanin udzerinde tespit
edilen katma degersiz tiketime yol acan delikler
(asinma plakasi, makine govdesi) kapatildi.
Parcalar Uzerinde kalan, ¢evreye sacilan celik
bilyelerin olusturulan talimatlar ile toplanarak
sisteme geri kazandirilmasi saglanmistir.

Yapilan planli deney ile
puskirtme siresine
iliskin 0zgul tuketimin
az oldugu ve kumlama
performansinin uygun
oldugu pozisyon olarak
pusklrtme suresi 6
istasyonx15saniye
olarak toplam 90
saniye kumlanmasi
saglanmistir.

“Celik bilya 8zgul tiketimi- Kumlama siiresi ve istasyon sayisi” Grafigi
Chart of Steel shot consumption-blasting time”
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Erkunt casting has six sigma works in blasting
lines. This work’s aim decrease steel shot
consumption.

After some researches on the blasting line,
reached some problems.

- Some abrasions to be constituted on the shot
blasting machines. So abrasives go out of
machine from in this areas.

-End of blasting, a few abrasives to be left on
the parts and this abrasives bring to out of
blasting machine with parts.

-Turbine settings have analysised and fixed
some nonconformitys.

Some decisions have taken in Erkunt Casting;
-Holes on blasting machines have closed.
-Directions have given to workers for steel
shot which left on the parts.
-Turbine settings have calibrated and optimum
blasting time have founded.
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