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a ADANA SANAYi ODASI

ADASO

FIRMA BILGILERI

Firma Adi: Yepar Makine & Meka Havacilik ve Savunma

Sektor: OTOMOTIV YEDEK PARCA - HAVACILIK VE SAVUNMA SANAYi
Uriin: METAL

Uriin Cesit Sayisi: 3123

ihracat Payi: 25%

Kurulus Yili: 1996

Calisan Sayisi: 65

Belgeler: AS 9100-2016 / 1SO 9001-2015 / ISO 14001-2015 / OHSAS
18001:2007 / TS EN ISO 3834-2

YALIN DONUSUM PROJESI

@EBHR Bl orupiile

EK PARCA SAN. ve TiC. LTD. T geligir

ADASO

Aciklama: 1996 yilinda otomotiv yedek parca
imalati sektoriinde calismalarina baslayan Yepar
Makine devamli gelisim gostererek 2011 yilinda
Meka Havaclilik ile havacilik savunma sanayi
sektoriine de hizmet etmeye baslamistir.
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ADASO

PROJE EKiBi

Ad/Soyad Unvani
Proje Sponsoru  [Murat Kaya Genel Mudur
Proje Lideri Aykut Cicek KYS
Proje Uyeleri Betiil Yiin KYS
Fatma Candogan  |IMALAT MUHENDISI
Cabbar Turgut PLANLAMA
Yilmaz Karakis PLANLAMA
Taylan Tepe PLANLAMA
Muhittin Pisket BOLUM SORUMLUSU
Sehmus Tutumeri  |OPERATOR
Yasin Yilmaz OPERATOR
Yakup Ariboga OPERATOR
Yalcin Can OPERATOR
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WERPARE

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TC. LTD. STi. gelisim

ADASO

PROJE KAZANIMLARI

Danismanlik Oncesi Alinan Egitim Siiresi: 2 Giin
Danismanlik Suresi: 4 Gin

Maddi .
- Devam Gerceklesen | Potansiyel
Bolim Yalin Uygulamalar . Tamamlandi| |Olmayan
Ediyor Kazancg Kazancg
Kazang
CNC TORNA SMED X 160.000 TL
KAYNAK || Odaklaniimis Kaizen X 1.695.000 TL
KAYNAK Hizli Kaizen X 5.000 TL
Fabrika 5§ X X 3.000 TL
TOPLAM|1.863.000 TL




ADASO

ADANA SANAYi ODASI

PERFORMANS GELISIMLERI

YALIN DONUSUM PROJESI

H . . o
B&lim Meveut Durum lyilestirme Sonrasi lyilestirme %Performans
Durum Artisl
CNC Torna UEE = 69,5% UEE =73,3% 3,8% UEE 5,4%
Yilhk kaynak yapilan Yilhk kaynak yapilacak 0
Kaynak sdre: 5.000 saat sire: 2.500 saat 2.500 saat >0%

74,0
73,0
72,0
71,0
70,0
69,0
68,0

67,0

CNC Torna UEE % Degisimi

%69,5

%73,3

Mevcut Durum

lyilestirme Sonrasi

6000

5000

4000

3000

2000

1000

Kaynak Siiresi Performans Artis Grafigi

5.000 saat

2.500 saat
%50

Mevcut Durum

lyilestirme Sonrasi
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IYILESTIRMELER

1) SMED
Gergeklesen: CNC Tornada tip degisim stresi 71 dakika’dan 38 dakika’ya dusdaralda.

2) Odaklanilmis Kaizen
Gergeklesen: Sitirtiinme kaynagi prosesinde ortalama kaynak siiresi 30 dakika’dan,
surtinme kaynagi makinesi imal edilerek 15 dakika’ya distralda.

3) Hizli Kaizen
Gergeklesen: Firmanin standart tGriini olan Pedal Griinlinliin kaynak stiresi 210 saniye’den

53 saniye’ye dusurulmustar.

4) 55
Pilot bolge olarak secilen CNC Torna bélimundeki 5S ¢alismalari tamamlanmistir. Ayrica 5S calismalari fabrikanin
geri kalan bolgelerine de yayilmis olup, calismalara devam edilmektedir.
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gelisim
ADASO

EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

IYILESTIRMELER — SMED 1

PROBLEMIN ACIKLAMASI

CNC Torna tezgahlarinda musteriye 6zel ve proje bazli Uretim yapilmaktadir. Bu durum c¢ok fazla tip
dedisimine neden olmaktadir. Bu sebepten dolayi, CNC Torna tezgahlarinin hat verimi dismektedir. Bu da
CNC TORNA T3 daha az uretim ¢ikmasina neden olmaktadir.
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI PROBLEM HEDEF
(SMED) 2019 yilinda CNC Torna tezgahlarinda (6 tezgah) 2020 yilinda CNC Torna tezgahlarindaki tip

toplamda 2.387 saat tip degisimi yapilmistir. degisim sirelerinin minimum %25 azaltilarak
maksimum 1.790 saate dusuritlmesi.

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi
5.|Sonuglarin izlenmesi
6. Standartlastrma CNC Torna Hatti Yilhik
Mevcut Tip Degisim Siiresi ve Hedef
3000
2500 2.387 saat
2000 Hedef
< 1.790 saat
1500
1000
500
0

Mevcut Durum
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MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. STi. gelisim
ADASO
IYILESTIRMELER-SMED 1
No AS':‘ Adim Kisi | Stre |ig/Dig|1 2 3 4 5 6 I4000SusE0880I0BLEETNE0UREHEEUBLMLLUEEINENIIILTYNILIHAEY 65 66 67 68 69 70 71
1 1 |Ayak Sokme 1 1
2 2 |Ayaklari ayarlama 1 1
CNCTORNATS3 3 3 |Kumpasla Olgiim 1 1
4 4 |Takim Cagirarak ayak takma iglemi 1 1
TEZGAHINDA . 5 5 |Baglama Kontroll 1 1
AYAR SURESININ 6 6 |Program Kontrolii 1 1
7 7  |Takim Baglama 1 18
AZALTI LMASI 8 8  [Takim Sifirlama 1 4 -
(SM ED) 9 9 |Parca Sifirlama 1] 05
10 10 |Parga Olgme/Teknik Resim Kontrolii 1 0,5
11 11  |Program Kontroli 1 2 .I
Problemin ve Hedefin 12 12 |Takim Emniyet Noktasinin Dlizenlemesi 1 1
1. Tanimlanmasi 13 13 [Takim No Kontrol 1 1
T 14 14  |Takim kapaginin takilmasi (2 Takim igin)/Elimine edilebilir | 1 2 l
2.|Mevcut Durum Analizi 15| 15 |Makine Calismas 1 6
3.|K6k Neden Analizi 16 | 16 |Takim Boyutu Kaynakl Problem Diizeltmesi 1 11 -
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi 17| 17 [Takim No Degistirme ve Sifirlama 1 2
5.|Sonuglarin izlenmesi 18| 18 |Makine Calismasi 1 3
6.|Standartlastirma 19| 19 |Olgim Kontrolii 1 1
20 20 [Makine Calismasi 1 2
21| 20-1 |Olgim Kontrolii 1 1
22| 20-2 [Makine Calismasi 1 2
23| 20-3 |Olgiim Kontrolii 1 1
24 | 20-4 |Makine GCalismasi 1 2
25| 21 |Parca icindeki Talas Temizligi(ic Cap icin) 1 1
26 22 [Makine Calismasi 1 1
27| 23 |Olgim Kontrolii 1 1
28 24  [Makineden Parganin Sékiiliip Olciilmesi 1 2

| Toplam| 1 | 71 |dak|

CNC Torna Hatlarinda mevcut durumda tip degisim siresi 71 dakika’dr.




ADASO

ADANA SANAYi ODASI

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC TORNA T3
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

BALIK KILCIGI DIYAGRAMI

Parganin tip degisimi
sirasinda olgiilmesi

Kater yataginin civatalarinin
sikilmasi sirasinda operatoériin

Ayak takilmasi sirasinda
diiz anahtar kullanimi

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

=

Takim baglama isleminde
kullanilan katerin
pozisyonunun kumpas ile
Olgiilmesi

\

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

Baglama kontroliiniin
kumpas ile yapilmasi

iyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi

SO[E[E[S

.|Standartlastirma

zorluk yasamasi

\
Eksen motorlari lizerindeki
kesicilerin tip degisimi
sirasinda sokiilmesi

YALIN DONUSUM PROJESI

WERPARE

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

\
Elmas ucglari kontroliiniin tip
degisimi sirasinda yapilmasi

\

Takim kapaginin kapatilmasi

isleminin tip degisimi sirasinda

yapilmasi

Talash Imalattaki Tip

Takimlarin yanhs konumda
|baglanmasi

T somunlarin yedeklerinin
bulunmamasi

Takim no degistirme ve
sifirlama

MALZEME

Degisim Siirelerinin
Uzun Olmasi

gelisim
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ADASO

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC TORNA T3
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
.|iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmes
.|Standartlastirma

=

YALIN DONUSUM PROJESI

WERPARE

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TC. LTD. STi. gelisim

ADASO

EFOR - FAYDA MATRIKSI

YUKSEK

FAYDA

DUSUK

UYGULAMAYA DEVAM

HEMEN YAP

UYGULAMAYA DEGMEZ

CcO6zUM ONERILERI
T somunlarin yedeklenmesi.

Parca dlgulerinin marker ile parca lzerine
yazilmasi.

Torklu anahtar kullanimi.

Ayaklar lzerine kilavuz olusturmak.

Kater Uzerine kilavuz olusturmak.

Operatér yetkinliginin arttiriimasi.

Tip dedisimi sirasinda yapilan, ayaklari
ayarlama, elmas kontroll ve takim kapaginin

takilmasi adimlarinin dis adimda yapilmasi.

DUSUK

EFOR

YUKSEK
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ADASO

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC TORNA T3
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

=

SO[E[E[S

YALIN DONUSUM PROJESI
.'o,hi.

WERARE W

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.
ADASO

rupas

gelisim

T4 : (ST DNMG 0.4

T5 : I¢ @32 DNMG 0.4 FINISH
T6 : 3MM I KANAL KABA
T7 : 3MM I KANAL FiNISH

TARAF2




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI
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MAK. KAUIP OTO. YEDEK PARCA SAN, ve TC. LTD. §TL. gelisim
’ " ADASO
'\S;r Adim No Adimlar Kisi ~ Sire i¢/Dis 1 234567 89 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38
0
1 0 Ayaklari ayarlama 1 0
CNCTORNA T3 2 0 Elmas Kontroli 1 0
3 0 Takim kapaginin takilmasi (1 Takim igin) 1 0
TEZGAHINDA ) r
. A 4 1 Ayak Sokme 1 1
AYAR SURESININ 5 2 Takim Gagirarak ayak takma iglemi "1 1
AZALTILMASI 6 3 Program Kontrolli 1 1
(SMED) 7 4 Takim Baglama "1 6
8 5 Takim Sifirlama " 4 _
9 6 Parca Sifirlama "1 0,5
Problemin ve Hedefin 10 7 Parca Olgme/Teknik Resim Kontrolii ! 0,5
1. Tanimlanmasi 11 8 Program Kontroli r 1 1
2.|Mevcut Durum Analizi 12 9 Makine Galigmas! : 1 i 6 _
3.[K6k Neden Analizi 13 10  Makine Galismasi 1”3
i I . 4 4
4.|iyilestirmelerin Uygulanmasi 14 11 Olgim Kontroli i 1 i 1
5.|Sonuglarin izlenmesi 15 12 Makine Caligmasi i 1 i 2
6. Standarﬂastn‘ma 16 13 Olgum Kontrolii 1 1
17 14 Makine Galismasi "1 72
18 141  Olgiim Kontroli 17
19 142 Makine Caligmasi "1 7
20 143 Parca icindeki Talag Temizligi(i Cap icin) 17
21 144 Makine Galismas| "1 7
2 15 Olgim Kontroli 171
23 16 Makineden Parganin Sékiiliip Olgtilmesi "1 72 -
Toplam 1 38 dak
. . . - Joe . .o . . ’ .e .o . e ..
CNC Torna T3 hattinda iyilestirme sonrasinda tip degisim stresi 38 dakika’ya disturtulmustur.
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gelisim

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC Torna Tip Degisimi lyilestirme Grafigi
CNCTORNAT3 80

TEZGAHINDA . 71 dak

AYAR SURESININ o

AZALTILMASI o 35 dak
SMED @

(SMED) 20 (%46)

30

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi 20

2.|Mevcut Durum Analizi 10

3.|[K6k Neden Analizi

4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi 0 . .
5.Sonularin Izlenmesi Mevcut Durum iyilestirme Sonrasi

6.|Standartlastirma \_/

mevcut tip degisim siiresi 71 |dak
iyilestirme sonrasi tip degisim siiresi| 38 |dak
kazanilan siire 33 |dak
iyilestirme orani 46 %
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ADASO

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC TORNA T3
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

=

SO[E[E[S

CNC Torna Yillik Tip Degisimi lyilestirme Grafigi

3000
2500 2.387 saat
2000 Hedef
< 1.790 saat

1500 \ 1.277 saat
1000

500

0
Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi

mevcut durum yillik tip degisim siiresi | 2.387 saat
hedeflenen yillik tip degisim siiresi 1.790 saat
gerceklesen yillik tip degisim siiresi 1.277 saat

kazanilan yillik tip degisim siiresi 1.109 saat

YALIN DONUSUM PROJESI

WERPARE

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TC. LTD. STi. gelisim
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ADASO

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC TORNA T3
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma

=

SO[E[E[S

UEE % Degisimi

74,0
73,0
72,0
71,0
70,0 69,5 %
69,0

68,0

73,3%

67,0
Mevcut Durum

lyilestirme Sonrasi

YALIN DONUSUM PROJESI

WERPARE

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

2019 yilhik planh galisma siiresi 29.400 | saat | |2020 yillik potansiyel toplam durus siiresi 1.277 saat
2019 yillik toplam tip degisim siiresi | 2.387 | saat | (2020 yillik potansiyel aktif calisma siiresi 21.545 saat
2019 yillik aktif ¢alisma siiresi 20.436 | saat | [2020 yillik potansiyel hat verimi (%UEE) 73.3%
2019 yillik hat verimi (%UEE) 69,5%

|iyile§tirmenin performansa etkisi 5,4% |

gelisim
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MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TC. LTD. STi. gelisim

IYILESTIRMELER - SMED 1

2019 calisilan siire 20.436 saat
CNC TORNA T3 iyilestirme sonrasi caligilabilen siire 21.545 saat
TEZGAHINDA iyilestirme orani 5,4%
AYAR SURESININ lyilestirilen siire 1.109 saat
AZALTILMASI iyilestirme sonrasi CNC tornadan g¢ikan iiriin ciro artisi| 475.029 TL
(SMED) iyilestirme sonrasi ekstra yapilacak kar 142.509 TL
yillik finansman getiri orani (en yiiksek banka faizi) 12,50%
1 [Problemin ve Hedefin yillik finansman getirisi 17.813 TL

Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi
Kék Neden Analizi iyilestirme sonrasi yillik toplam kazang | 160.322 TL

iyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma . .

SO[E[E[S
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ADASO

IYILESTIRMELER - SMED 1

CNC TORNA T3
TEZGAHINDA
AYAR SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
‘[Tanimlanmasi

.Mevcut Durum Analizi

.|Kok Neden Analizi
.|iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

[y

ol |w|N

Dl i TS

' i Yayn Taiki | 1L103011
Q EPRR, CNC TORNA TiP x

Rewiryom Mo 2

DEGISIM TALIMATI  [fowmyw v [srmmm

Sayls Ko Il

MAKINENIN ADIL; CNC TORNA TEZGAHI

1. TiF DEGisiMi;

Tezgitta TIP DECGISIME yapehrken cnc torma opermtini agagidaki feerhara gére kareker
et

DS ZAMAN:

Tezglr goligerken bir sonra popdacok iy ide idgili papudecok hazeriklor agagde belirtilmigtie;

L
3
4.
5.

2@

Tezgih galuarken bir sonra yapullacak igin programs becaranar,

Tezgih galuarken bir sonraki parcanm baflama ayaklanmn haonrbmmas,

Bir somraki pargammn var ise malafalanmn ayarlanmas,

Bir somraki pargamn kescr uplanmn ve katerlermin hasrdanmas,

Takim uglanndaki elmaslann kullanm durumumn kontrol edilmes: ve gerekh 1se
degistirlmesi,

Avak pabuglanmn banrlanmas ve yan siks hale getinlmesi,

. Bir sonraki pargamn imalat sirasimda kullsmlacak Slgiim aletlennm hazrlanmas,

Yamlacak pargalann tergdha yvakn bir tarafa gekalmesi,

I ZANIAN:
Tezgdivia tp degipimi srasmda cec dorme operriten apridoly humoslonr gire hareked ctmelidi;

Bom s e

Paria igin hasnrlanan program tezgdha aktanbr.

Paria igin hasnrlanan baglama ekipmanlan tezgiha baglanar.
Pariamm sifidamas: yapahr.

Takimlann sifirlanmas: yapulir.

Paramin numune Gretima igin adim sdom ilerdemeler 1le parga iglenir.
islenen pargansn ddgimi vapilir.

Hazrlavisn ity lavii Boallite Sistenm Chisve

URETIM SORUMLUSL GEMEL MUDLER EAL. Wi, 5I5. SORM.

WERPARE

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

ADASO

gelisim
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EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

PROBLEMIN ACIKLAMASI

Kaynak béliminde kaynak prosesi manuel bir sekilde(alin kaynadi) ve cok sik yapilmaktadir. Mevcut
manuel yéntem ile yapilan kaynak uzun sirmektedir. Bu da daha az kaynak yapilmasina ve dolayisiyla
Uretim adedinin dustk olmasina neden olmaktadir.

SURTUNME KAYNAGI
MAKINE iMALATI

PROBLEM HEDEF
2019 yilinda kaynak prosesi toplamda 5.000 saat 2020 yilinda kaynak sidresinin minimum %30
surmustir. azaltilarak 3.500 saate dustrtlmesi.

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi
>.Sonuclarin lzlenmesi Alin Kaynagi Mevcut Siiresi ve Hedef
6.|Standartlastirma
6000
5.000 saat
5000
4000
Hedef
3000 < 3.500 saat
2000
1000

Mevcut Durum
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Cy 71N, g grupﬁ%:.

ADASO
gelisim
ADASO

EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

Yapilan mevcut durum analizi ile islem adimlari incelenmis ve kaynak stiresinin 30 dakika oldugu

SURTUNME KAYNAGI gbzlemlenmigtir.

MAKINE iMALATI

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

SO[E[R[S




ADASO

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

ADANA SANAYi ODASI

SURTUNME KAYNAGI
MAKINE iMALATI

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

=

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

.|iyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi

.|Standartlastirma

WERPARE

BALIK KILCIGI DIYAGRAMI

Prosesin manuel
gerceklestirilmesi

Bu yontem kullanildiginda,
islem sonrasi parca lizerinden
capak temizleme prosesinin
yapiima zorunlulugu

YALIN DONUSUM PROJESI

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

Mevcut Durumdaki
Kaynak Yonteminin

Kaynak sarf malzemelerinin islem
sirasinda bitmesinden kaynakl
duruslar

Nitelikli personel ihtiyaci

Uygun Olmamasi

gelisim
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WERPARE

ADASO
gelisim
ADASO

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

EFOR - FAYDA MATRIKSI

SURTUNME KAYNAGI
MAKINE iMALATI

¢c6zUM ONERILERI

Sdrtinme kaynadl makinesinin firma
blinyesinde Uretilmesi

YUKSEK

UYGULAMAYA DEVAM

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmes
.|Standartlastirma

FAYDA

SO[E[E[S

DUSUK

HEMEN YAP UYGULAMAYA DEGMEZ

DUSUK YUKSEK

EFOR




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

SURTUNME KAYNAGI
MAKINE iMALATI

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma

SO[E[E[S

MALIYET - FAYDA ANALIZI

+ Maliyet Dlstrme
(kaynak suresinin iyilestiriimesinden gelen kazang)

TL

206.000

+ Firsat Maliyet
makine disardan satin alinsaydi 6denecek tutar

- Reel Yatinnm (makine fabrika blinyesinde imal

edilmistir

NET FAYDA

TL

TL

1.500.000

200.000

1.506.000

YALIN DONUSUM PROJESI

1(),1':1.

gelisim

pas e



@ ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

SURTUNME KAYNAGI
MAKINE iMALATI

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
.|iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

[T [W [~

PROSESE AIT VIiDEO

YALIN DONUSUM PROJESI

Cy 71N, g grupﬁ%:.

EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. Ti. gelisim

ADASO




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO CyEP ﬂR g gmpﬁégo

gelisim

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

Kaynak Siiresi lyilestirme Grafigi

. .. o 35,0
SURTUNME KAYNAGI 30 dak
MAKINE IMALATI 30,0
25,0
20,0
15,0
1 |Problemin ve Hedefin 10,0
‘[Tanimlanmasi -
2.|Mevcut Durum Analizi !
3. !(6k Neden Analizi 0,0 . .
4. Iy'|e§t'rmelf3”n Uyglflanmas' Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
5.|Sonuglarin Izlenmesi
6.|Standartlagtirma
mevcut proses siiresi 30 |dak
iyilestirme sonrasi proses siiresi 15 |dak
kazanilan siire 15 |dak
iyilestirme orani 50 %




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO CyEP ﬂR g gmpﬁégo

gelisim

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

Kaynak Siiresi Yillik iyilestirme Grafigi

. .o 2 6000
SURT‘UNIYIE KAYNAGI 5.000 saat
MAKINE IMALATI 5000
4000 Hedef
< 3.500 saat
3000 2.500 saat
2000
1 Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi 1000
Mevcut Durum Analizi
Kok Neden Analizi 0

Iy'|e§t'rmelf3”n Uyglflanmas' Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
.|Sonuglarin Izlenmesi . .

Standartlastirma

SO[E[E[S

mevcut durum yillik proses siiresi 5.000 saat
hedeflenen yillik proses siiresi 4.000 saat
gerceklesen yillik proses siiresi 2.500 saat
kazanilan yillik proses siiresi 2.500 saat




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO CyEP ﬂR g gmpﬁégo

gelisim

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

Kaynak Siiresi Performans Artis Grafigi

RS v 6000
SURTUNME KAYNAGI
. . 5.000 saat
MAKINE IMALATI 5000
4000
2.500 saat
3000 %50
2000
1 Problemin ve Hedefin
‘[Tanimlanmasi 1000
2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi 0
4. Iy“e§tirmelferin Uyglflanmas' Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
5.|Sonuglarin Izlenmesi
6.|Standartlastirma
mevcut durum yillik proses siiresi 5.000 saat v
hedeflenen yillik proses siiresi 4.000 saat
gerceklesen yillik proses siiresi 2.500 saat
kazanilan yillik proses siiresi 2.500 Saat
lyilestirmenin performansa etkisi 50%




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO CyEp ﬂR g gmpﬂégo

ADASO

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TC. LTD. STi. gelisim

IYILESTIRMELER -ODAKLANILMIS KAIZEN

L kaynak prosesinde kazanilan yillik siire 2.500 saat
SURTUNME KAYNAGI kaynak prosesinde kazanilan yillik siirenin ek getirisi 206.000 TL
MAKINE iMALATI

slirtiinme kaynagi makinasi hazir alinsa idi olusacak

. 1.500.000 TL
maliyet

surtiinme kaynagi makinasi firmada kendi imkanlari ile

yapildigi icin olusacak firsat kazang 1.500.000 T

_ [problemin ve Hedefin siirtinme kaynagi mak.lnasmm firmada kendi imkanlari ile 200.000 T

‘Fammlanmasi yapilmasi kaynakli maliyet
2.|Mevcut Durum Analizi slirtiinme kaynagi makinasindan elde edilen kazang 1.300.000 TL
3.|Kok Neden Analizi
4. lvilestirmelerin Uygulanmas, yillik finansman getiri orani (en yiiksek banka faizi) 12,5%
5.|Sonuglarin Izlenmesi " .
6.|Standartlastirma yillik finansman getirisi 188.250 TL

iyilestirme sonrasi yillik toplam kazang | 1.694.250 TL . .




YALIN DONUSUM PROJESI

@ ADANA SANAYi ODASI
WERPARE

ADASO
gelisim

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

ADASO

IYILESTIRMELER - HIZLI KAIZEN

KAYNAK APARATI

Firmanin kaynak bolimunde Urettigi standart Urinlerden olan pedal is parcasinin kaynak prosesi manuel olarak
yapilmaktaydi. Bu prosesin islem stresi 210 saniye sirmekteydi. Firma slirekli yaptigi bu ise dair iyilestirme calismalari
gerceklestirmistir. Bu kapsamda, parcaya 6zel malafa tasarlanip robot kaynagina gecilmistir. Boylece prosesin islem
siresi 53 saniye’ye dusiriulmustir. Bu prosesten parca basina 157 saniye kazang¢ saglanmistir. Parcanin yillik Gretim
adedi goz 6nline alindiginda ortalama 5.000 TL kazang saglanmistir.




YALIN DONUSUM PROJESI

@ ADANA SANAYi ODASI
WERPARE

gelisim

ADASO
e ’ ADASD
IYILESTIRMELER — 55
ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU
CNC DiK iSLEME TARIH - ONCE 30.06.2020|iYILESTIRME EKiBi : Serkan Karakus - FATMA CANDOGAN |BOLGE: CNC DiK iSLEME O/sNO:1
TARiH - SONRA 25.07.2020(- Furkan Sahin -Aykut Cicek

BOLUMU ONCE

REDMINOTE 8 PRO
Al QUAD CAMERA

COzUM & KAZANIM :
Yapilan ayiklama ve adresleme islemlerinden sonra

bu kayip ortadan kaldirildi ve yilda yaklasik 3.000 TL

PROBLEM (HATA TANIMI) :

CNC dik islemeye ait panodaki ekipmanlarin
adreslerinin tanimsiz olmasi ve panoda ihtiyag
fazlasi ekipman bulunmasi yaklasik 5 dakika'lik kazang elde edildi.

zaman kaybina yol agmaktaydi.




@ ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

CNC TORNA
BOLUMU

YALIN DONUSUM PROJESI

WEEHRE I

EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU

TARIH - ONCE 30.06.2020/iYILESTIRME EKiBi : Muhittin Pisket - Fatih Karakaya BOLGE: CNC TORNA 6/s NO: 2

TARIH - SONRA 25.07.2020

PROBLEM (HATA TANIMI) :

COzUM & KAZANIM :

CNC Torna tezgahinda, tip degisimi sirasinda Ekipmanlar igin kaizen koépiikleri yerlestirilmis ve
kullanilan ekipmanlar diizenli oimadigindan dolayi |her ekipman igin alan ayrilmistir. Etiketlemeler ile
yaklasik 4 dakika'lik arama kayiplari yasaniyordu. |her ekipmanin yeri tanimlamalar yapilmistir.
Boylece 4 dakika'lik kayip ortadan kaldirilmistir.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO CyEp ﬂR g gmpﬂégo

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TC. LTD. STi. gelisim

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

ONCE - SONRA [YILESTIRME FORMU

30.6.2020|iYILESTIRME EKiBi : FATMA CANDOGAN - ALi ERDEM -  |BOLGE: CNC BOLUMU 6/s NO: 3
TARiH - SONRA 25.7.2020| MUHITTIN PiSKET - SINAN ACAR

CNC TORNA
BOLUMU

IR : P A U
PROBLEM (HATA TANIMI) : ¢OzUM & KAZANIM :
CNC Tornalarda kullanilan sogutma sivisina ait tank |Tank ve altinda bulunan platform yenilendi. Boylece
boyutlarindan dolayi, personel sivi alimi sirasinda  |hem ergonomik sorun, hem de sivi sizintisi ortadan
ergonomik agidan sikinti yasatiyordu. Ayrica ¢ok kaldinildi.

eski olmasindan dolayi, sivi sizintisi meydana

geliyordu.




ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

CNC TORNA
BOLUMU

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

TARIH - ONCE

TARiH - SONRA 25.07.2020

30.06.2020|iYILESTIRME EKiBi : Muhittin Pisket - Sehmus Tutumeri

ONCE

- L i

BOLGE: CNC TORNA

PROBLEM (HATA TANIMI) :

COzUM & KAZANIM :

CNC Torna tezgahlarinda tip degisimi sirasinda
kullanilan Pafta ve kilavuzlar, diizensizlikten
kaynakl ve etiket tanimlamalari olmadigindan
dolayi 2 dakika arama kaybi olusuyor, ayrica eksik
pargalar fark edilemiyordu.

Pafta ve kilavuzlar diizenlendi. Kendilerine ait
tanimh alanlari kaizen kopikleri tizerine
olusturuldu. Boylece 2 dakika'lik arama kaybi
engellendi ve eksik pargalar fark edilir hale geldi.

YALIN DONUSUM PROJESI

WERARE W

rupas




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO CyEp ﬂR g gmpﬂégo

MAK. KALIP OTO. YEDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. ST, ADASO gelisim
[YILESTIRMELER - 5S
ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU
fARiH - ONCE 30.06.2020|iYiLESTIRME EKiBi : Sehmus Tutumeri BOLGE: CNC TORNA &/s NO:5
CNC TORNA TARIH - SONRA 25.07.2020
BOLUMU ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) : ¢OZUM & KAZANIM :

CNC Torna tezgahlarinda tip degisimi sirasinda Koplik Gizerine ekipman yuvalari yapilarak tanimhi
kullanilan pargalar, bulunduklari cekmecelerde olduklari adreste kalmalari saglandi. Boylece
pozisyonlayici bir sistem olmadigi i¢in, tanimh diizensizlik ve 1 dakika'lik arama kayiplari
olduklari yerde durmuyor ve diizensizlik engellenmis oldu.

olusturuyorlardi. Bu durum da 1 dakika'llk arama

kayiplarina yol agiyordu.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO Cy ﬂ | g gmpﬁégo

gelisim

IYILESTIRMELER - 5S

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

CNC TORNA TARIH - ONCE 30.06.2020|iYILESTIRME EKiBi : Mubhittin Pisket - Erkan Tarakgioglu |BOLGE: CNC TORNA 6/s NO: 6
2 0 pn e e TARIH - SONRA 25.07.2020
BOLUMU

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) : cOZUM & KAZANIM :

Her tip degisimi i¢in parga ¢apina uygun ¢gember Aparat yapilarak 3 dakika'lik zaman israfi ortadan
kullanilarak ayak tornalama islemi yapiliyordu. Bu |kalkti.

islemde uygun cember bulmak igin 3 dakika'lik bir
zaman kaybi s6z konusuydu.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

CNC TORNA
BOLUMU

YALIN DONUSUM PROJESI

2 o

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

TARIH - SONRA 25.07.2020

30.06.2020|iYILESTIRME EKiBi : Muhittin Pisket

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) :

BOLGE: CNC TORNA 6/s NO:7

COzUM & KAZANIM :

CNC Tornada tezgahlarinda tip degisim sirasinda
kullanilan katerler gekmecede bulundugundan,
ihtiyac halinde 2 dakika'lik arama kaybi s6z
konusuydu.

Katerler i¢in raf yapilmis, katerler bu rafa élgiilerine
gore kendilerine tanimli alanlara yerlestirilmistir.
Boylece 2 dakika'hk arama kayiplari ortadan
kaldirilmisgtir.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

CNC TORNA
BOLUMU

YALIN DONUSUM PROJESI

WEEHRE I

EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

_— &= & B3

TARIH - ONCE 30.06.2020|iYiLESTIRME EKiBi : Yasin Burak Yilmaz - Sehmus BOLGE: CNC TORNA 0/s NO:8
TARIH - SONRA 25.07.2020(Tutumeri - Sinan Acar - Beytullah Metin - Ugur Karaca
ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) :

COzZUM & KAZANIM :

Mastarlarin diizensiz ve tanimsiz olmasindan
dolayi, CNC Tornadaki tip degisimlerinde, yaklasik 2
dakika'lik arama kayiplari meydana gelmekteydi.

Mastarlar diizenlendi ve tanimlandi. Boylece 2
dakika'lik arama israflari ortadan kaldirildi.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO Cy ﬂ | g gmpﬁégo

gelisim

IYILESTIRMELER - 5S

ONCE - SONRA iYIiLESTIRME FORMU

A KALP 0. TEDEK ARCASAN w T L. 7L

CNC TORNA TARIH - ONCE 30.06.2020|iYILESTIRME EKiBi : MUHITTIN PiSKET BOLGE: CNC TORNA O/s NO: 9
ve e e TARIH - SONRA 25.07.2020
BOLUMU

ONCE

|3 A\-, /—/’7
PROBLEM (HATA TANIMI) : COzZUM & KAZANIM :
CNC Tornadaki tip degisimlerinde pargaya uygun Siniflandirma ve adres tanimlamasi yapilarak 3
ayak bulurken, ayaklarin diizensiz ve yerleri dakika'lik zaman kaybi ortadan kaldirild.

tanimsiz oldugundan dolayi 3 dakika'lik zaman
kaybediliyordu.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

CNC TORNA
BOLUMU

YALIN DONUSUM PROJESI

WEEHRE I

EDEK PARCA SAN. ve TiC. LTD. §Ti.

ONCE - SONRA iYIiLESTIRME FORMU

30.06.2020

iYILESTIRME EKiBi : Mubhittin Pisket BOLGE: CNC TORNA 6/s NO: 10

TARIH - SONRA

25.07.2020

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) : COzUM & KAZANIM :

CNC Tornadaki tip degisimlerinde takim aranirken | Yeni raf sistemi yapilarak siniflandirma ve adres

ortalama 5 dakika zaman kaybediliyor ve eksik olan |belirleme yapildi. Takimlar kayit altina alindi. 5
takim fark edilmiyordu.

dakika'lik takim arama siiresi ortadan kaldirildi.
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ADASO CyEp ﬂ g gmpﬂézo

gelisim
ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

CNC TORNA TARIH - ONCE 30.06.2020(iYILESTIRME EKiBi : Sehmus Tutumeri BOLGE: CNC TORNA 6/s NO: 11
ce ee e TARIH - SONRA 25.07.2020
BOLUMU

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) : COzUM & KAZANIM :

CNC Torna bolimiinde kullanilan ekipman Ekipman dolabinda yapilan ayiklama, diizenleme ve
dolabinda diizen ve tanimlamalar olmadigindan tanimlama adimlari ile arama 2 dakika'lik arama
dolayi 2 dakika'lik arama kayiplari olugsmaktaydi. kayiplari ortadan kaldirilmistir.




