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TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD

ADASO

FIRMA BILGILERI

Firma Adi: Kivang Tekstil San. ve Tic. A.S.
Sektor: Tekstil

Uriin Cesit Sayisi: 3.500 — . . _:l_Q “m om 5/__/////”
ihracat Payi: %70 o = ‘ 3 ot
Kurulus Yili: 1950 // /////

Calisan Sayisi: 1.200
Belgeler: 1ISO 9001, 1SO 27001

Aciklama: Kumas Uretiminde gerek kalitesi gerekse Uriin cesitliligi ve yenilikgiligi ile yerel ve global pazarlarda konumunu
perginleyen Kivang Tekstil, 6zellikle Avrupa ve Amerika pazarlarindaki global hazir giyim moda markalari igin zengin
koleksiyonu ile 100gr/m2’den 500gr/m2’ye kadar yilda 18 milyon metre kumas tretebilmektedir.
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Genel Mudur

Proje Lideri Gokmen UKELGE Stratejik Planlama Md.

Proje Uyeleri Hakan SAHIN isletmeler Direktérii
Cem BARAN iplik Isletme Mudiiri
Mehmet Serif BARKAN iplik isletme Sefi

Ismail Hakki KOCAMEMIK

iplik isletme Sefi

Mustafa ONAT

Makine Enerji ve Bakim
Direktor

Mecit YURT Bakim Muduri

Ahmet CELIK Makine Bakim Uzmani

Hasan DEDE Makine Bakim Uzmani

Elif TOPRAK iplik Egitim Sorumlusu

Elif HANKAS iplik ihzarat Teknisyeni

Ali KAKIZ Harman Halla¢ Tarak Ustasi
Himmet DEMIR Harman Ustasi
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PROJE KAZANIMLARI

Danismanlik Oncesi Alinan Egitim Siresi: 2 giin
Danismanlik Suresi: 12 Gln

D
Bolim Yalin Uygulamalar eyam Tamamlandi
Ediyor
IPLIK - VATER SMED
IPLIK - FITIL SMED X
IPLIK -
HARMAN & TARAK >3 X
IPLIK - . .
HARMAN & TARAK OTONOM YONETIM X
IPLIK ONERI SISTEMI X




ADASO

a ADANA SANAYi ODASI

PERFORMANS GELISIMLERI

YALIN DONUSUM PROJESI

) KIVANG g grup&'%:.

e gelisim
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD

Bolim Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi Durum | lyilestirme | Performans Artisi
2019 yilinda gergeklesen lyilestirmeler sonrasi
IPLIK VATER toplam Uretim: yapilabilecek toplam tretim:| 62 ton %1,5
4.180 ton 4.242 ton
2019 yilinda gerceklesen lyilestirmeler sonrasi
IPLIK FiTIL toplam Uretim: yapilabilecek toplam uretim:| 423 ton %10
4,180 ton 4.603 ton
Vater Hatlar Yillik Uretim Kapasitesi Fitil Hatlar Yillik Uretim Kapasitesi
4.300 5.000
4.280 4.242 ton 4.800 4.603 ton
4.260
%1,5 %10
4.240 % 4.600
4.220 / 4.400 /
4.180t

4.200 4.180 ton 4.200 on
4.180

4.000
4.160
4.140 3.800
4.120 3.600

Mevcut Durum

lyilestirme Sonrasi

Mevcut Durum

iyilestirme Sonrasi
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IYILESTIRMELER

1) SMED 1
Gerceklesen: iplik Boliimi vater hatlarinda ortalama tip degisim stiresi 142 dakika’dan 114 dakika’ya disurilda.

2) SMED 2
Gerceklesen: iplik Bolim{ fitil hatlarinda ortalama tip degisim siiresi 291 dakika’dan 134 dakika’ya dusiruldi.

3) Otonom Yonetim
Gergeklesen: Harman ve tarak birimlerinde otonom yonetim yapilmistir.

4) Hizh Kaizen
Gerceklesen: Iplik bolimii tarak hatlarinda tip degisim adimi olan kasnak degisimi siiresi 60 dakika’dan 20 dakika’ya
dusaraldu.

5) 55
Gergeklesen: Harman biriminde ve bakim atolyesinde 5S yapilmistir.

6) Oneri Sistemi
Gerceklesen: Iplik Bdliimiinde dneri sistemine gecilmistir.
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IYILESTIRMELER - SMED 1

PROBLEMIN ACIKLAMASI

Iplik bélimi vater hatlarinda misteriye 6zel ve proje bazli tretim yapilmaktadir. Bu durum cok fazla tip
VATER BOLUMU degisimine neden olmaktadir. Bu sebepten dolayi, vater hat verimi dismektedir. Bu da daha az Ulretim
. .. . clkmasina neden olmaktadir.
TIP DEGISIM
Zl;EE'II:IELT\;Il:IShII PROBLEM HEDEF

2019 yilinda vater hatlarinda ortalama tip degisim sliresi 2020 vyilinda vater hatlarinda ortalama tip
(SMED) 142 dakika'dir., dedisim siresinin  minimum %15 azaltilarak

maksimum 121 dakikaya dusurulmesi.

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi
4. |lyilestirmelerin Uygulanmas Vater Mevcut Ortalama Tip Degisim Siiresi Grafigi
5.|Sonuglarin izlenmesi
6.|Standartlastirma 200
180
160 142 dak
140 Hedef
120 <121 dak
100
80
60
40
20
0

Mevcut Durum
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IYILESTIRMELER - SMED 1

Sr Adim Kisi  Stre .
Adim lg/Dis -13 1 23456789 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247
No No Sayisi  (dk)
1 0.1 Fitil toplamak igin bog arabanin getirilmesi 2 5 Dig
2 0.2 Baskilarin havasinin alinmasi 1 1 Dis
11 1T 3 0.3 Baskilarin kaldiriimasi 1 7 Dis
V.ATER UB_O_LUMU 4 1.1 Cekim tiiplerinin toplanmasi 1 11
TIP DEG'S'M 5 2.1 Cekim tlplerinin temizlenmesi 1 23 _
e HNTH 6 3.1 Cekim tiiplerinin takilmasi 1 9
SURELERININ 8 7 4 Baskive apron kontrollerinin yapilmasi 1 27
AZALTILMAS| o 15 Apron temici R [
10 3.2 Tabanca ile baski silindiri temizleme 2 52
(SMED) 11 7 5 Likrasilindiri temizleme 1 15
12 22 Emic bélge temizligi 1 24 ]
13 12 Sasealt: temizlii 1 12 I
1 Problemin ve Hedefin 14 1.3 Fitil toplama 4 28
‘[Tanimlanmasi 15 1.4 Fitil takma 4 39
2.|Mevcut Durum Analizi 1675 Z'; ;“L': uglar'f"lak'tma ‘1‘ ?‘1‘
o . . ablo temizleme
3. KOk N_eden Ar.13|IZI 18 6.3 Boncuktan gegirme 10 41
4. |lyilestirmelerin Uygulanmasi 19 7 7 Likra toplama-takma 1 11
5.[Sonuglarin Izlenmesi 20 6.4 Makine ayagialma 2 3
6.|Standartlastirma 21 6.6 Tabancaileig dibi temizleme 2 11
22 6.5 ig sarigl temizleme 10 4
23 6.7 Kopga Sokme 8 3
24 6.8 Kopga Takma 2 4
25 6.9 Klips Degisimi 2 16
26 7 8 deneme baglama 1 15
27 91 Ugverme 10 37 |
28 9.2 Numune alma 1 7
29 9.3 Onayverme 1 10
Toplam 16 247 dak
. . Joe . LX) LX) . . .o .o L Joe . e . LX) .o . .
Vater Hatlarindaki tip degisim etidi likrali ve cift katli Griin (tip degisim sliresi en uzun olan Urin) igin
. Je . LX) . o ’
yapilmis olup, mevcut durumda tip degisim siresi 247 dakika’dir.
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IYILESTIRMELER - SMED 1

BALIK KILGIGI DIYAGRAMI

VATER BOLUMU
: =i METOT
TiP DEGIiSiM
SURELERININ Fitil takma adiminin manuel bazi adimlarin dis adim
AZALTILMASI yapilmasi yerine i¢c adim olarak
\ yapilmasi
(SMED) _ ;
::'tallc:ll'l?nelt?asgiatnof;salgg dan tip degisiminin bir metodolojiye
dflaw opeI:atiiriin fitildve . :;e)opr:&s:e‘jzgin?;gtnkaImadan
; ] elastan takma sirasinda ¢o
1 |Problemin ve Hedefin fazla egilip kalkmasi ; -
Tanimlanmasi iretim planinin bir anda degismesi
2.|Mevcut Durum Analizi sonucu ekrana tip girilmesi
3 K6k Neden Analizi adiminn uzun siirmesi
| 9 .e en I:la izi \ Vater Hatlarinda Tip
4.|lyilestirmelerin Uygulanmasi Degisim Siirelerinin Uzun
5.|Sonuglarin izlenmesi Olmasi
6.|Standartlagtirma
Operatorler tam sayida fitil ve
elastan getirmedigi icin fitil takma fitil ve elastan uglama
ve elastan takma islemi sirasinda adimini gerceklestiren
tekrar ambara gidip fitil ve operatérlerin farkl
elastan getirmek zorunda kaliyor hizlarda uglama yapmasi
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VATER BOLUMU
TiP DEGIiSIiM
SURELERININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma

=

SO[E[E[S
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EFOR - FAYDA MATRIKSI

YUKSEK

FAYDA

DUSUK

UYGULAMAYA DEVAM

!iMEN YAP

UYGULAMAYA DEGMEZ

c6zUM ONERILERI
fitil ve elastan araglarinin hazirlanmasi adiminin ig
adimdan dis adima degistirilmesi

yveni fitillerin getirilmesi adiminin ic adimdan dis adima
degdistirilmesi

yeni elastanlarin hazirlanmasi adiminin i¢ adimdan dis
adima degistirilmesi

fitil takma adimi igin kizakli sistem yapilmasi

fitil ve elastan tasima aracinin igine fitil ve elastan aski
aparati takilarak personelin edilip kalkmasinin
engellenmesi

fitil ve elastan tasima arabalarinda tam sayida fitil ve
elastan olmasi

uglama adimi igin operatérlerin egitilmesi

DUSUK

EFOR

YUKSEK

en iyi metodolojinin belirlenerek tip degisiminin
senkronize ve belirlenmis metodolojiye (prosediire) gore
yapilmasi

tip degisiminin 8 kisi ile yapilmasi

© «ivanc g grupas®
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IYILESTIRMELER - SMED 1

;r A:"m Adimlar Kisi >0 jg/pis -15 1234567891011 12 13 14 15 16 17 18 19 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166

o o a
1 0.1 Bosfitil arabalarinin getirilmesi
2 0.2 Baskilarin havalarinin alinmasi

AL 1 3 0.3 Doluveboselastan arabalarinin getirilmesi
V-ATER UB_O_LUMU 4 0.4 Dolufitil arabalarinin getirilmesi
TIP DEGlSlM 5 1.1 Baskilarin kaldiriimasi
.o P 6 2.1 Fitil toplama

SURELERININ 7 1.2 Cekimtuplerinin toplanmasi

AZALT”_MAS' 8 2.3 Fitil askilarinin temizligi
9 2.2 Aprontemizligi

(SMED) 10 24 Emici bolge temizligi
11 3.4 Cekim bolgesi,sase alti ve kablolama temizligi

[y
N

3.7 Tabanca ile baskisilindiri temizleme
3.6 Likra silindiri temizleme
4.4 Makineayagi alma
4.3 Tabancaileig dibi temizleme
6 igsarigitemizleme
3.1 fitil takma
3.3 Cekim tuplerinin takilmasi
3.2 Kopga s6kme
5.1 Kopga takma
5.3 Klips Degisimi
3.5 apron kontrollerinin yapilmasi
4.2 baski kontrollerinin yapilmasi
1.2 Elastan toplama
4.1 Fitil uglarini akitma
267 7 elastan takma
27 5.2 Boncuktan gegirme
287 8 deneme baglama
29 Numune alma igin makine sarimi
307 9 Onay verme

31710 ikea indirme + Ug Verme s s ]

327 11 Kopuk kontroli 1 10

[y
w

Problemin ve Hedefin
‘[Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma
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Toplam 8 166 dak

Vater Hatlarindaki likrali ve cift katli Girlin tip degisim stresi 166 dakika’ya dustrtlmustur.
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Vater Hatti Likrali Cift Kathi Uriin Tip Degisim
lyilestirme Grafigi

VATER BOLUMU 300
TiP DEGIiSIiM - 247 dak
SURELERININ
AZALTILMASI 200 166 dak
(SMED) 150
100
1 Problemin ve Hedefin
‘[Tanimlanmasi 50
2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi 0 ]
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
5.|Sonuglarin izlenmesi
6.|Standartlagtirma
mevcut tip degisim siiresi 247 |dak
iyilestirme sonrasi tip degisim siiresi| 166 |dak
kazanilan siire 81 |dak
iyilestirme orani 33 %

Vater Hattindaki likral ve cift kath tip degisim siresi 247 dakika’dan 166 dakika’ya disurulda.
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Vater Ortalama Tip Degisim Siiresi lyilestirme Grafigi

VATER BOLUMU 160 142 dak
TiP DEGiSiM 140 et
X ) ) e e
SURELERININ 120 | <121 dak
AZALTILMASI 100 114 dak
(SMED) %20
80
1 Problemin ve Hedefin 60
‘[Tanimlanmasi 40
2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi 20
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi
5.|Sonuglarin izlenmesi 0 . . .
6./Standartlastirma Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi \_/ _
mevcut tip degisim siiresi 142 |dak
iyilestirme sonrasi tip degisim siiresi| 114 |dak
kazanilan siire 28 |dak
iyilestirme orani 20 %

Vater Hatlarinda ortalama tip degisim siresi 142 dakika’dan 114 dakika’ya disurulda.
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Vater Hatlari Yillik Ortalama Tip Degisim Siiresi

ve  ee e 16.000
VATER ..B.O.LUMU 13.738 saat
TiP DEGiSiM 14.000
SURELERININ 12.000 11.020 saat
AZALTILMASI 10,000
(SMED) 8.000
6.000
1 Problemin ve Hedefin
‘[Tanimlanmasi 4.000
Mevcut Durum Analizi 2.000
Kok Neden Analizi

iyilestirmelerin Uygulanmasi
Sonuglarin izlenmesi Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi

.|Standartlastirma . .

SO[E[E[S

Mevcut durum yillik tip degisim siiresi 13.738 saat
iyilestirme sonrasi yillik tip degisim siiresi | 11.020 saat
kazanilan yillik tip degisim siiresi 2.718 saat
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Vater Hatlar Yillik Uretim Kapasitesi
VATER BOLUMU 4.250

TiP DEGiSIM 240 4‘32'12 "

SURELERININ 4.220

AZALTILMASI 4.210

(SMED) 4.200

. . 2:123 4.180 ton

L e

2.|Mevcut Durum Analizi 4.160

3.|Kok Neden Analizi 4.150

4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi 4.140 ]

5.|Sonuglarin izlenmesi Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi

6.Standartlastirma . .
iyilestirmeler sonrasi kazanilan siire 2.718 saat v
glinliik ¢calisma siiresi 24 saat
iyilestirmelerin giin karsilig 113 giin
1 makinenin giinliik liretim kapasitesi 545 kg/giin
iyilestirme sonrasi yillik ek liretim kapasitesi 62 ton
2019 yillik iiretim kapasitesi 4.180 ton
iyilestirmeler sonrasi toplam liretim kapasitesi | 4.242 ton
Uretim kapasitesi iyilestirme orani %1,5
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VATER BOLUMU
TiP DEGIiSIiM
SURELERININ
AZALTILMASI
(SMED)

=

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

iyilestirmelerin Uygulanmasi

Sonuglarin izlenmesi

o U AW N

Standartlastirma

TEKSTIL SANAY!| VE TICARET A.§.

KIVANC

VATER HATLARI TiP DEGiSiM STANDARDI

'\S‘; A'c\j‘gn Adimlar Kisi Aciklamalar
1 0.1 [Bos fitil arabalarinin getirilmesi 2 On hazirlik sirasinda bos fitil arabalari getirilmeli

2 0.2 [Baskilarin havalarinin alinmasi 1 On hazirlik sirasinda baskilarin havasi alinmali

3 0.3 |Dolu ve bos elastan arabalarinin getirilmesi 2 On hazirlik sirasinda dolu ve bos elastan arabalari getirilmeli

4 0.4 |Dolu fitil arabalarinin getirilmesi 2 On hazirlik sirasinda dolu fitil arabalari getirilmeli

5 1.1 [Baskilarin kaldiriimasi 4 Tip degisimine bu adimla baglanacaktir.

6 2.1 [Fitil toplama 2 IAdim 1.1 tamamlandiktan sonra bu adima 3 kisi ile baslanacaktir.
7 1.3 [Cekim tiiplerinin toplanmasi 1 IAdim 1.1 bagladiktan 1 dakika sonra bu adima baslanacaktir.

8 3.3 Jritil askilarinin temizligi 1 IAdim 2.1 basladiktan 5 dakika sonra baslanacaktir.

9 2.2 |Apron temizligi 1 IAdim 2.1 ile paralel baglanacaktir.

10 6  [Emici bolge temizligi 1 IAdim 4 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

11 4 |Cekim bolgesi,sase alti ve kablolama temizligi 1 IAdim 3.3 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

12 | 5.3 [Tabanca ile baski silindiri temizleme 1 IAdim 5.2 bagladiktan 3 dakika sonra baslanacaktir.

13 5.2 [Likra silindiri temizleme 1 IAdim 4 tamamlandiktan sonra baslanacaktir.

14 | 9.1 [Makine ayagi alma 1 IAdim 7.1 tamamlandiktan sonra baslanacaktir.

15| 7.1 [Tfabanca ile ig dibi temizleme 1 IAdim 6 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

16 | 11.1 [ig sang temizleme 5 IAdim 9.2 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

17 | 3.1 [fitil takma 2 IAdim 2.1 basladiktan 4 dakika sonra baslanacaktir.

18 | 3.4 [Cekim tuplerinin takilmasi 1 IAdim 1.3 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

19 | 3.2 [Kopga sokme 1 IAdim 3.1 ile paralel baglanacaktir.

20 8 [Kopga takma 1 IAdim 7.2 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

21 10 [Klips Degisimi 1 IAdim 9.2 bagladiktan 8 dakika sonra baslanacaktir.

22 5.1 fapron kontrollerinin yapilmasi 1 Cekim tiplerinin takilmasi sirasinda firsat buldukga bu adim yapilacaktir.
23 | 7.2 Joaski kontrollerinin yapilmasi 1 IAdim 5.1 tamamlandiktan sonra baglanacaktir.

24 | 1.2 [Elastan toplama 3 Adim 1.1 ile paralel baglanacaktir.

25 5.4 [Fitil uclarini akitma 4 IAdim 3.1 yapilirken, belirli bir mesafe kat ettikten sonra (yaklasik 20 dakika sonra) bu adima baslanacaktir.
26 | 11.2 Jelastan takma 4 IAdim 10 tamamlandiktan sonra baslanacaktir.

27 | 9.2 [Boncuktan gegirme 5 IAdim 9.1 tamamlandiktan sonra baslanacaktir.

28 12 |deneme baglama 5 IAdim 11.1 bittikten sonra baslanacaktir.

29 Numune alma i¢in makine sarimi

30 13 |Onay verme 1 IAdim 12 bittikten sonra baslanacaktir.

31 14 |Likra indirme + Ug Verme 5 IAdim 13 bitmesine yakin baslanacaktir.

32 15 |Kopuk kontrolu 1 IAdim 14 bitmesine yakin (yaklasik 10 dakika énce) baslanacaktir.

grup

USUM PROJESI

gelisim




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI
¢ 10.Y1l .
) KIVANG grupasSe

ADASO \
R gelisim
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD

IYILESTIRMELER — SMED 2

PROBLEMiN ACIKLAMASI
Iplik bolimu fitil hatlarinda miusteriye 6zel ve proje bazh Uretim yapilmaktadir. Bu durum c¢ok fazla tip,
degisimine neden olmaktadir. Bu sebepten dolayi, fitil hat verimi dismektedir. Bu da daha az Uretim

F'_T"' B?_Ll_JMU cilkmasina neden olmaktadir.

TIP DEGISIM

SURELERININ

AZALTILMASI PROBLEM HEDEF

(SMED) 2019 yilinda fitil hatlarindaki en kisa tip degisimi 291 2020 yilinda fitil hatlarindaki en kisa tip degisim
dakika sirmustdr. sdresinin minimum %30 azaltilarak maksimum

203 dakika olmasi.

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi
4. lyilestirmelerin Uygulanmasi Fitil Hatlar Mevcut Tip Degisim Siiresi ve Hedef
5.[Sonuglarin Izlenmesi
6.|Standartlastirma 350
291 dak
300
250
200 Hedef
< 203 dak
150
100
50
0

Mevcut Durum
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IYILESTIRMELER — SMED 2

Sr | Adim Adimlar Kisi " /s 123456 283 284 285 286 287 288 289 290 291
No No (dak)
1 1 Bos kova temizligi 1
. . ve  ee ae 2 2 Bos kovalarin gekilmesi 1
FITILBOLUMU 3 3 Bosarabanin getirilmesi 1
TiP DEG|$|M 4 4  Dolufitillerin toplanmasi 1
SURELERiNiN 5 5 Doluarabanin s'Eret.(;I.(.enmes-l 1
6 6 Dolu arabanin gotirilmesi 1
AZALTILMASI 7 7  Makinanin havayla temizlenmesi 1 E
(SMED) 8 8 (Catal temizligi 1
9 9 Baskitemizligi 1
10 10 Kegetemizligi 1
1 Problemin ve Hedefin 11 11 Deliklerin temizligi 1
Tanimlanmasi 12 12  Pencelerin temizligi 1
2.|Mevcut Durum Analizi 13 13 Toplam yer temizligi 1 |
3.|K6k Neden Analizi 14 14 Bogmasura arabasinin getirilmesi 1
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi 15 15 Masura yerlestirme 1
5.|Sonuglarin izlenmesi 16 16 Dolu kovalarin getirilmesi 1
6.|Standartlastirma 17 17 Denemeigin serit aktarma 1
18 18 Denemeicin serit gegirme 1
19 19 Denemeigin akitma ve baglama 1
20 20 Denemeigin makine calismasi 1
21 21 Laboratuvar onay toplamsire 1
22 22 Seritaktarma 1
23 23 Seritgegirme 1
24 24  Seritakitma 1 .
Toplam 1 291 dak
Fitil hatlarinda mevcut durumda tip degisim siresi 291 dakika’dir.
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BALIK KILCIGI DIYAGRAMI

FiTiLBOLUMU

TIP DEG|$|M Masura yerlestirme ve
¥ H'\H temizliginin ic adimda yapilmasi
SURELERININ J <, yap
Bos araba getirme isleminin ig
AZALTILMASI adimda yapilmasi
(SMED) Dolu fitillerin to;\)lanma5| isleminin ig
adimda yapilmasi
\
Problemin ve Hedefin Bos kova temizliginin(hava vurma) i¢
1. adimda yapilmasi
Tanimlanmasi ;
2. IMevcut Durum Analizi Dolu arabanin streclenmesi isleminin ig
= — adimda yapilmasi
3.|K6k Neden Analizi ;
4. iyi|e§tirme|erin Uygulanmasi Dolu arabanin gétiiriilmesi isleminin i¢
; - adimda yapilmasi
5.|Sonuglarin Izlenmesi - ——— —
6.|standartlastirma Tip degisiminin 1 Kkisi ile yapiimasi
\ Fitil Hatlarinda Tip Degisim

Siirelerinin Uzun Olmasi
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FITILBOLUMU
TiP DEGISIiM
SURELERININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

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

=

SO[E[E[S

YUKSEK

FAYDA

DUSUK

UYGULAMAYA DEVAM

HEMEN YAP

UYGULAMAYA DEGMEZ

YALIN DONUSUM PROJESI

© «ivanc g grupas e

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD

EFOR - FAYDA MATRIKSI

c6zUM ONERILERI
en iyi metodolojinin belirlenerek tip dedisiminin
senkronize ve belirlenmis metodolojiye
(prosedire) gbre yapilmasi

tip degisiminin 2 kisi ile yapilmasi

laboratuvar icin onaya gidildiginde, hatti
durdurmak yerine arka tarafa bypass sistemi

yapilirsa hat durmadan calismaya devam eder.

DUSUK

EFOR

YUKSEK
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FITIiLBOLUMU
TiP DEGIiSIiM
SURELERININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

=

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

iyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi

SO[E[E[S

Standartlastirma

Sr

kDOO\IChU‘I-wal—lg

N R R R R R R R R R R
O VW NOULN»NWNERLO
b I . B . B B BN . . . B B |

Adim

No
0.1
0.2

Adimlar

Masura yerlestirme ve temizligi
Bos arabanin getirilmesi

Dolu fitillerin toplanmasi

Bos kovalarin ¢ekilmesi

Bos kova temizligi (hava vurma)
Makinanin havayla temizlenmesi
Dolu arabanin streglenmesi
Dolu arabanin gotirilmesi
Catal temizligi

Baski + kege + pence temizligi
Deliklerin temizligi

Meydan temizligi

Dolu kovalarin getirilmesi

Deneme igin serit aktarma + gegcirme

Deneme i¢in akitma ve baglama
Deneme i¢in makine ¢alismasi
Laboratuvar onay toplam siire
Serit aktarma + gegirme

boncuk gecirme + kege ve mason indirme

Serit akitma + Masuraya baglama

Kisi

Siire

ic/Dis  -10

Sayisi  (dak)

N NN EFEP R NNNMNMNMNNMNNRRRRRNNRPR

N

-9
-1 Dis
4

NP R RS So0s

[FUREEEN [N [
N ® N WS

134 dak

11112 2

2

2

2 2 2

Fitil hattinda iyilestirme sonrasinda tip degisim siresi 134 dakika’ya dusuridlmustar.

12345678910 11 12 13 14 15 16 17 18 124 125 126 127 128 129 130 131 132 133 134
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FITIiLBOLUMU
TiP DEGIiSIiM
SURELERININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

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

=

350

300

250

200

150

100

50

Fitil Tip Degisim lyilestirme Grafigi

291 dak

Hedef

< 203 dak
\ 134 dak
%54

Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
mevcut tip degisim siiresi 291 |dak
iyilestirme sonrasi tip degisim siiresi | 134 |dak
kazanilan siire 157 |dak
iyilestirme orani 54 %

YALIN DONUSUM PROJESI

) KivaNG

Ceas
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

B o

ADASO

10.% :I.

oe hwin
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FiTiL BOLOMU Fitil Tip Degisim Yillik iyilestirme Grafigi
TIP DEG|§IM 18.000 16.292 saat
SURELERININ 16.000
AZALTILMASI 14.000
(SMED) 12.000
10.000
1 |Problemin ve Hedefin 8.000 6.797 saat
‘[Tanimlanmasi 6.000
2. IV[evcut Durum /.\rllalizi 4.000
3.|Kok Neden Analizi
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi 2.000
5.|Sonuglarin izlenmesi
6.|Standartlastirma Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi . .

mevcut durum yillik tip degisim siiresi | 16.292 saat
hedeflenen yillik tip degisim siiresi 11.404 saat
gerceklesen yillik tip degisim siiresi 6.797 saat
kazanilan yillik tip degisim siiresi 9.495 saat
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Fitil Hatlari Yillik Uretim Kapasitesi

FIiTiL BOLUMU 4.700
TiP DEGiSiM 4.600 4-":3-’1';“
SURELERININ 4.500 °
AZALTILMASI 4.400
(SMED) 4.300
4.200 4.180 ton

Problemin ve Hedefin

1. T | 4.100
animlanmasi
Mevcut Durum Analizi 4.000
Kok Neden Analizi

- 3.900
lyilestirmelerin Uygulanmasi .. .
Sonuclarin izlenmesi Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi

.|Standartlastirma . .

SO[E[E[S

iyilestirmeler sonrasi kazanilan siire 9.495 saat
giinliik calisma siiresi 24 saat
iyilestirmelerin giin karsilhig 396 giin
1 makinenin giinliik iiretim kapasitesi 1.080 kg/giin
iyilestirme sonrasi yilllik tretilebilecek miktar 423 ton
mevcut durum 4.180 ton
iyilestirme sonrasi 4.603 ton
Uretim kapasitesi iyilestirme orani %10
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ADASO ‘
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§ ADASD
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) KIVANG FITIL HATLARI TiP DEGIiSIM STANDARDI

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.S.

Sr (Adim Kisi
Adimlar Agiklama
o o No| No Sayisi ¢
FITILBOLUMU 1 | 0.1 |Masura yerlestirme ve temizligi 1 [Tip degisimine baslarken makine calisirken(dis adimda) 1 kisi tarafindan yapilacaktir.
TiP DEG|$|M 2 | 0.2 |Bos arabanin getirilmesi 1 Tip degisimine baslarken makine ¢alisirken(dis adimda) 1 kisi tarafindan yapilacaktir.
. . . 3 1 [Dolu fitillerin toplanmasi 2 Makine durdugunda 2 kisi dolu fitillerin toplama islemini yapacak
SURELERININ 4| 2.1 |Bos kovalarin cekilmesi ) Dolu fitillerin toplanmasi bittikten sonra 1 kisi bog kovalarin ¢ekilmesini yapacak. Bos kova temizliginde
AZALTILMASI ’ ? ¢ isini bitiren operatdr bu adima yardima gelecektir.
(SMED) 5 | 2.2 [Bos kova temizligi (hava vurma) 1 Dolu flt“I”erIn toplanmasi bI'FtIkte!’\.SOI’lrcji 1 kisi bos kova temlzllglnl yapacaktir. Burada isi biten
operator, bos kovalarin ¢ekilmesi islemine yardim edecektir.
6 | 3.1 [Makinanin havayla temizlenmesi 1 Bos kovalarin ¢gekilmesi adimi bittikten sonra 1 operatdr makinelerin hava ile temizlenmesi islemine

baslayacaktir.
Bos kovalarin gekilmesi adimi bittikten sonra 1 operatér dolu arabanin streglenmesi islemini
yapacaktir.

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi 7 | 3.2 |Dolu arabanin streglenmesi 1

=

2.|Mevcut Durum Analizi 7 ool 5 pv— - T I " . ol 5 — o
3 |k6k Neden Analizi 8 olu arabanin gotiirilmesi Strecleme adimini yapan operator, isi bittikten sonra dolu arabayi gétiirecektir.
4. liyilestirmelerin Uygulanmasi 9 5 |Catal temizligi 1 Makinenin hava ile temizlemesini yapan operatdr, isi bittikten sonra c¢atal temizligi adimina gececektir.
5.Sonuglarin izlenmesi Catal temizligini bitiren operator, baski kege ve penge temizligine baslayacaktir. Dolu kovalarin
1 Baski + kece + izligi 2 e - . '
6.|Standartlastirma 0] 6 aski + kece + pence temizligi gotirilmesini tamamlayan operatdér bu adima yardim edecektir.
11| 7 |Deliklerin temizligi 2 Baski kece ve pence temizliginden sonra 2 operatdr deliklerin temizligini yapacaktir.
12| 8 [|Meydan temizligi 2 Deliklerin temizligi adimindan sonra 2 operator meydan temizligi yapacaktir.
13| 9 |Dolu kovalarin getirilmesi 2 Meydan temizligi adimindan sonra 2 operator dolu kovalari getirecektir.
14| 10 [Deneme icin serit aktarma + gecirme 5 Dolu kovalarin getirilmesi adimindan sonra 2 operatdr deneme igin serit aktarma ve gegirme
yapacaktir.
15| 11 [peneme icin akitma ve baglama ) Deneme igin serit aktarma ve gegirme adimindan sonra 2 operatér deneme igin akitma ve baglama
yapilacaktir.
16| 12 [Deneme icin makine ¢calismasi 1 Deneme akitma ve baglama adimi bittikten sonra 1 operator makineyi deneme icin calistiracaktir.
17| 13 [Laboratuvar onay toplam siire 1 Makinenin deneme calismasindan sonra 1 operatér numuneler ile laboratuvar onayina gidecektir.
18| 14 |[Serit aktarma + gecirme 2 Laboratuvar onayindan sonra 2 operatdr serit aktarma ve gecirme yapacaktir.
19| 15 boncuk gegirme + kegce ve mason 5 Serit aktarma ve gegirme islemi tamamlandiktan sonra boncuk gecirme, kece ve mason indirme
indirme islemleri 2 operator tarafindan yapilacaktir.
20| 16 [serit akitma + Masuraya baglama ) Boncuktan gecirme, kege ve mason indirme adimlarindan sonra 2 operator serit akitma ve masuraya

baglama adimlarini yapacaktir.
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TARAK TiP
DEGiSIMINDE
KASNAK AYAR
SURESININ
AZALTILMASI

YALIN DONUSUM PROJESI

) KIVANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

0 e ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§ FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)

TARiH - ONCE 11.03.2020|iYILESTIRME EKiBi :Ali Kakiz, Ramazan Adiyaman,Samet |BOLGE: Tarak devir Kasnagi bolgesi 6/s NO:
TARIH - SONRA 23.09.2020 Yalgln,ismail Donmez IPL-2020-019

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Taraklardaki tip degisimlerinde anahtar ile kasnak
degisimi yapilmaktaydi. Bu degisim her bir tarak igin
6 dk siirmekte ve isletmede toplamda 10 adet tarak
bulunmaktaydi. Dolayisiyla her bir tip degisimi
sirasinda kasnak degisimi 60 dakika siirmekteydi.

Havali anahtar ile tarak kasnagi degisim siiresi 2
dk'ya disiiriilmustiir. Boylece tip degisimi sirasinda
tim taraklarin kasnak degisim siiresi 20 dakika'ya
disirilmiistir.

CI

ADASO

10.% :1.

oe hwin
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) KIVANG ISLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU BALYA AGICI

TEKSTiL SANAYi VE TICARET A.§.

BALYA ACICI
TEMIZLIK
STANDARDI

BALYA ACICI TiP DEGiSiMiNDE KULLANILACAK TEMIZLiK STANDARDI

KULLANILACAK KONTROL
ACIKLAMA LANMASI
EKIPMAN ADIMLARI ¢ uveu As

1 Balya agici bandinin hava ile temizlenmesi

igneli hasirin iginin hava ile temizlenmesi

3 Doviiclinln hava ile temizlenmesi, sarik elyaflarin tabanca ile alinmasi

4 Dokiintl kontroltintin yapilip elle alinmasi

& " i
| \ I
- 3
|
i
N




a ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER — OTONOM YONETIM

YALIN DONUSUM PROJESI

) KIVANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

iSLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU

A-80
TEMIZLIK
STANDARDI

A-80

A-80 TiP DEGIiSiMINDE KULLANILACAK TEMIZLiK STANDARDI

KULLANILACAK KONTROL

EKIPMAN ADIMLARI N

UYGULANMASI

1 Modul cami iginin tabanca ile temizlenmesi

2 Modl zincir tarafi band ve girpicinin tabanca ve hava ile temizlenmesi

3 Alt dévictiniin tabanca ve hava ile temizlenmesi

4 |Tartim terazisi ve ¢op torbasinin tabanca ve hava ile temizlenmesi

5 Klepelerin tabanca ile temizlenmesi

CI

ADASO

gelisim



ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO

) vane @] grupisle

R gelisim
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD

IYILESTIRMELER — OTONOM YONETIM

) KIVANG ISLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU MIKSER (Depo)

MIKSER
TEMIZLIK
STANDARDI

MIKSER TiP DEGISIMINDE KULLANILACAK TEMIZLiIK STANDARDI

KULLANILACAK KONTROL
EKIPMAN ADIMLARI

1 Depo iginin tabanca ve hava ile temizlenmesi |:|

ACIKLAMA UYGULANMASI

2 Band besleme motorunun oldugu bdlumun kontrolﬁ|:|

3 igneli hasir iginin tabanca ve hava ile temizlenmesi |:|

a4 Besleme zincir bolgesinin kontrola |:|
5 Brizor bolgesinin tabanca ve hava ile temizlenmesi |:|
6 lzgaranin tabanca ve hava ile temizlenmesi |:|
7 Hareket bandinin hava ile temizlenmesi |:|
8 Toz eleklerinin hava ile temizlenmesi |:|
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iISLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU ERM

ERM
TEMIZLIK
STANDARDI

ERM TiP DEGiSiMINDE KULLANILACAK TEMIZLiK STANDARDI

KULLANILACAK KONTROL
EKIPMAN ADIMUARI ACIKLAMA UYGULANMASI

1 Erm caminin i¢ kisminin tabanca ile temizlenmesi
2 Besleme giris borusunun tabanca ile temizlenmesi
3 Alt brizor ve elek iginin, tabanca ile temizlenmesi

4 Brizor kasnak bolgesinin hava ile temizlenmesi
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BALYA ACICI

AYLIK KONTROL

STANDARDI
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) KIVANGC

TEKSTIL SANAYiI VE TICARET A.S.

ISLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU

KASIM 2020

10

1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

2

23

24

25

26

27

28

29

31

1. Balya agici bandinin hava ile temizlenmesi

2., igneli hasirin iginin hava ile temizlenmesi

BALYA ACICI icin

3. Doviiciiniin hava ile temizlenmesi, sarik elyaflarin tabanca ile alinmasi

TiP DEGIiSiMI SIRASINDA
KONTROL STANDARDI

4., Dokiintii kontroliiniin yapilip elle alinmasi
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A-80 Y KivaNnc ISLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU
AYLIK KONTROL TEKSTIL SANAYI VE TIiCARET A.S.

STANDARD| KASIM 2020 1 2 | 3 4 |5 6 | 7 8 | 9 |10 11| 12| 13|14 | 15| 16| 17 | 18 | 19 | 20 | 22 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31

1. Modiil cami iginin tabanca ile temizlenmesi

2. Modiil zincir tarafi band ve ¢irpicinin tabanca ve hava ile temizlenmesi

3. Alt doviiciiniin tabanca ve hava ile temizlenmesi

4 . Tartim terazisi ve ¢op torbasinin tabanca ve hava ile temizlenmesi

TIP DEGI$IMI SIRASINDA
A-80 icin
KONTROL STANDARDI

5. Klepelerin tabanca ile temizlenmesi
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MiKSER KIVANC iSLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU

AY LI K KO NTRO L KASIM 2020 1 2 3 a 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
STANDARDI 1 Depo fenin tab enmes

2 . Band besleme motorunun oldugu bdliimiin kontroli

ve havaile t

<< =
Ss8 [—
2 = g 3. igneli hasir iginin tabanca ve hava ile temizlenmesi
e 8=
2 2 E |a.Besleme zincir bélgesinin kontrolii
17}
2 =3
2 u O b . . .
o @ e 5 . Brizér bolgesinin tabanca ve hava ile temizlenmesi
o =B
2 =3 . R .
= x 6 . Izgaranin tabanca ve hava ile temizlenmesi

7 . Hareket band hava ile

8 . Hareket band hava ile
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TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD ’ #

ERM LY KIVANC ISLETME/MAKINA TALIMATLARI FORMU
AYLIK KONTROI_ TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.S.
STANDARDI - KASIM 2020 10 (11| 12| 13| 24|15 16 (17| 18| 19 (20| 21 | 22 (23| 24| 25 (26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31

o 1

§, g 1. Erm caminin i¢ kisminin tabanca ile temizlenmesi

Ecz

‘é’ g‘; 2. Besleme girig borusunun tabanca ile temizlenmesi

5

9 E 3. Alt brizor ve elek iginin, tabanca ile temizlenmesi

[a)

e @

=

4., Brizor kasnak bolgesinin hava ile temizlenmesi
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) KIVANG YAGLAMA TALIMATI TARAK

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.S

TARAK MAKINELERI iCIN YAGLAMA TALIMATI

TARAK MAKINELERI
YAGLAMA TALIMATI

YAGLAMA NOKTASI YAGLAMA ALETI AGIKLAMA

SAPKALARIN TEMAS
YUZEYi YAGLAMASI iCiN
YAGLAMA POMPASI,
YAG SEVIYESIiNi
KONTROL EDIN

AIROFEED KISMI
RULMAN YATAKLARINI
2-3 POMPA STROKU iLE
YAGLAYIN

GERME SiLINDIRLERi VE
BRiZOR YATAKLARINI 2-3
POMPA STROKU iLE
YAGLAYIN

KOYLER DisLisi
YATAKLARINI 2-3 POMPA
STROKU iLE YAGLAYIN




ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

10.Y1l

) KIVANG grupis®e

gelisim @

ADASO

TEKSTIL SANAYi VE TICARET A.§ ADASD

IYILESTIRMELER — OTONOM YONETIM

TARAK MAKINELERI
YAGLAMA TARAK MAKINESi YAGLAMA KONTROL STANDARTI
KONTROL
STANDARDI YAGLAMA NOKTASI KULLANILAN YAG RENK KODU | YAGLAMA ALETI YONTEM YAGLAMA SURESI (DK) [fAGLAMA SIKLIGI (SAAT| YAGLAYAN
SAPKA TEMIZLIGI iCiN DisL KoL EP 2 KIRMIZI GRES POMPASI HER MEME 2-3 POMPA STROKU ILE YAGLANMALI 2 500 BAKIMCI
ZINCIRLERIN YAGLANMASI CC 320 KIRMIZI YAGLAMA FIRCASI | ZINCIRLERIN YETERINCE YAGLANMASI SAGLANMALL 3 1500 BAKIMCI
GERME SILINDIRLERININ YAGLANMASI EP2 KIRMIZI GRES POMPASI HER MEME 2-3 POMPA STROKU ILE YAGLANMALI 2 1500 BAKIMCI
SILINDIR VE BRIZOR YATAKLARININ YAGLANMASI EP2 KIRMIZI GRES POMPASI HER MEME 2-3 POMPA STROKU ILE YAGLANMALI 2 3000 BAKIMCI
YAG SEVIYE KONTROLU 515 KIRMIZI YAGDANLIK SEVIYEYE KADAR YAGDANLIKLA DOLDURUN 3 3000 BAKIMCI
KOYLER DigLi YATAKLARI EP2 KIRMIZI GRES POMPASI HER MEME 2-3 POMPA STROKU ILE YAGLANMALI 2 12000 BAKIMCI
ACILI DiSLILERINI YAGLAYIN 526 KIRMIZI GRES POMPASI GRES POMPASI ILE 75-85 GRAM YAG KULLANIN 5 24000 BAKIMCI
SAPKA VE BESLEME SiLINDIR TAHRIKI EP2 KIRMIZI GRES POMPASI TUM TAHRIK KISIMLARINI YAGLAYIN 10 24000 BAKIMCI




a ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

TARAK BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

C I

) KIVANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§
ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU
FR430 / 13.08.2020 /00/-/(1/1)
TARIH - ONCE 21.04.2020|iYiLESTIRME EKiBi : Hasan Cihan, Necdet Seker, Ramazan |BOLGE: Tarak Bolgesi 6/s NO:
TARIH - SONRA 27.07.2020|Kizmaz, Ahmet Bilir IPL-2020-019

ONCE

!

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COzZUM & KAZANIM :

Tarak makinelerinde bakim yapilacak alanlar
karanlikti. Dolayisiyla, yag seviye kontrolii, yaglama
icin gresorliik yerlerinin bulunmasi, rulman
kontrolii, kayis kontrolii yapilirken zorluk
yasanmaktaydi. Ayrica operator yaglama yaparken
bu noktalarin bulunmasinda problem
yasamaktaydi.

Oncelikle bu kontrolleri yapmak icin kapak
acildiginda yanacak sekilde led isiklandirma yapildi.
Yaglama yapilacak yerlerin kolayca bulunmasi igin
kirmizi renkte gresorliik meme kapaklari takildi.
Boylece hem isik problemi ortadan kaldirilmis hem
de yaglama noktalari daha belirgin hale getirilmis,
yaglamanin eksiksiz yapilmasi saglanmistir.




ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

TARAK BAKIM
ATOLYESI

YALIN DONUSUM PROJESI

CI

) KIVANG

YEK;‘YIL SANAY! VE TICARET A.§.
O «vanc ONCE - SONRA iYIiLESTIRME FORMU
TEXSTIL SANAY] VE TICARET A.5 FR430/13.08.2020 /00/-/(1/ 1)
TARIH - ONCE 21.04.2020|iYILESTIRME EKiBi : Hasan Cihan, Necdet Seker, Ramazan [BOLGE: Tarak Bakim Atolyesi 6/s NO:

TARiH - SONRA 27.07.2020|Kizmaz, Ahmet Bilir

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

IPL-2020-020

cOzUM & KAZANIM :

Tarak bakim atélyesinde bulunan malzemelerin
belli bir yeri bulunmuyordu. Bu durumda, istenilen
tiriin aranirken hem zaman kaybina neden oluyordu
hem de eksik malzeme takibi yapilamiyordu.

Oncelikle Tarak bakim atdlyesinde kullanilmayan
malzemeler ayiklandi. Daha sonra diizenleme ve
etiketleme yapilarak malzemelerin kendine ait
yerleri olusturuldu. Bu sayede hem malzeme
bulmak icin gegen siireden tasarruf saglandi hem de
malzeme takibinin daha kolay yapilmasi saglandi.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

TARAK HARMAN
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

CI

) KIVANG

TEK;‘;iL SANAY| VE TICARET A.§.
O vanc ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU
l[KSH.L SANAYI VE TICARET A.S. FR430 / 13.08.2020 / 00 / - / (1 / 1)
TARIH - ONCE 21.04.2020|iYIiLESTIRME EKiBi : Himmet Demir, Veysel Kayan, BOLGE: Tarak Harman Bolgesi /s NO:
TARIH - SONRA 27.07.2020|Ramazan Adiyaman IPL-2020-001

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: cOzUM & KAZANIM :

Tarak ve Harman boélgesinde kullanilan Ekipmanlarin konulacagi pano yapildi ve

ekipmanlarin belirli bir yeri yoktu. Bu durumda,
istenilen lirlin aranirken zaman kaybina yol

aciyordu.

kaldirildi.

golgelendirme metodu ile ekipmanlarin yerleri
tanimlandi. Bu sayede arama kayiplari ortadan




) KIVANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

0 «vanc ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU
FERSTIL SANATE VE TICARET A.s FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)
. TARIH - ONCE 24.03.2020|iYIiLESTIRME EKiBi : VEYSEL KAYAN,HAKAN GUR, SAMET |BOLGE : 1.iSLETME TARAK BOLGESI 6/s NO:
1. ISLETME TARIH - SONRA 31.03.2020|YALGIN IPL-2020-006
TARAK BOLGESI ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: COzUM & KAZANIM :
isletmeler arasi gegis kapilarinin hareketli alan Kapinin aktif hareket ettigi bolgeler kesik ¢izgili sari
olduguna dair isaretler bulunmamaktaydi. renge boyandi. Hareketli olmayan kisim ise diiz sari

renge boyandi. Béylece bu bélgenin gegis bolgesi
oldugu belirtilmis oldu.

g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

B oru

£ ‘.

ADASO



ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER — 5S

CER MAKINESI

YALIN DONUSUM PROJESI

1(),1':1.
g g geimg‘.

© «ivanc

.
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

ONCE

O «vanc ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

KSTIL SANAY] VE TICARET A, FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)
TARiH - ONCE 6.04.2020|iYILESTIRME EKiBi : Mehmet Serif Barkan BOLGE: Cer Makinesi &/s NO:
TARIH - SONRA 26.08.2020 IPL-2020-002

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

c6zUM & KAZANIM :

Cer makinesi lizerine konulan ekipmanlar, makine
¢alismasi sirasinda olusan titresim sebebiyle serit
telef kovasina diisebilmekteydi. Bu durumda diisen
metal malzeme balya agicida sikismaya neden
olabilmekteydi.

Makine lizerine yerlestirilen uyari levhalariile,
makinelerin iizerine ekipman konulmasi
engellenerek yasanabilecek olasi risklerin 6niine
gecilmis oldu.

ADASO



10.Y1l

g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO WY KIVANC grupas ‘.
"ieqs * R —— gelisim
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD g
IYILESTIRMELER = 5S
O «vanc ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU
TEKSTIL SANATI VE TICARET A.5. FR430/13.08.2020/00/-/(1/ 1)
TARIH - ONCE 14.04.2020|iYiLESTIRME EKiBi :Ali Kakiz, Mehmet Serif BOLGE: A80 Bolgesi 6/s NO:
A80 TARIH - SONRA 23.09.2020(Barkan,Ramazan Adiyaman IPL-2020-010
BOLGESI ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: cOzUM & KAZANIM :

A80 makinesinde tip degisimleri sirasinda, harmana |Her bir harmana uygun fotosel yiiksekligi seviyesi,
uygun sekilde fotosel ayari yapilmasi standartlara uygun sekilde olusturulmus ve
gerekmektedir. Fotosel ayar seviyesi el ile okunurluk problemi ortadan kaldirilmigtir.
yazildigindan dolayi, okunmada problem Dolayisiyla, operatoriin yanhs fotosel ayari yapmig
yasanmaktaydi ve operatoriin yanhs ayar olmasi da engellenmistir.

yapmasina neden olmaktaydi.




a ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

HARMAN ACMA
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

CI

KIVANGC

YEK;‘I‘IL SANAY| VE TICARET A.§.
O «vanc ONCE - SONRA (YIiLESTIRME FORMU
m(sn.\ SANAYI VE TICARET A.§. FR430 / 13082020 / 00 / - / (1 / 1)
TARIH - ONCE 4.05.2020|iYiLESTIRME EKiBi : HIMMET DEMIR, MEHMET KUS, BOLGE: HARMAN ACMA /s NO:
TARiH - SONRA 2.07.2020|MUSTAFA GULHA, YUNUS NARIN, VEYSEL KAYAN IPL-2020-007

ONCE

o
PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COzZUM & KAZANIM :

Harman agma sirasinda kullanilan ekipmanlarin
yerleri belirsiz ve diizensiz oldugundan dolayi,
ekipmanlarin aranmasi sirasinda yaklasik 10
dakika'lik zaman kaybi olusmaktaydi.

Ekipmanlar i¢in pano olusturulmus, bu panoya
golgeleme metodu ile her bir ekipmanin yeri
belirlenmistir. Bu sayede 10 dakika'lik arama kaybi

ortadan kaldirilmigstir.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

) KIVANG Q grupésge

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU
5 FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)
TARIH - ONCE 14.04.2020|iYILESTIRME EKiBi :Veysel Kayan, Himmet Demir, BOLGE: Hallag-Harman agma 6/s NO:

HARMAN HALLAC TARIH - SONRA 25.04.2.(()52|(:|ZIEEI-IMET KUS IPL-2020-008
ACMA BOLGESI

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: COzZUM & KAZANIM :

Eski ve paslanmis yag pompasi hem kot bir Yeni yag pompasi alindi ve ayrica yapilan huni
goruntiuye sahipti hem de pash yerleri dokiilerek sayesinde yag dolumlari sirasinda olusan akintinin
kirliligine neden oluyordu. Ayrica uygun dolum da 6niine geg¢ilmis oldu.

haznesi olmadigindan dolayi, yag dolumlari
sirasinda disari yag akintisi olusmaktaydi. Bu da yag
israfina neden olmaktaydi ve ayrica iSG agisindan
tehlike arz etmekteydi./eski tiipte icindeki yag
miktari ve basinca dair gostergelerde yoktu.




a ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

HARMAN HALLAC
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

CI

KIVANGC

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

O «vanc ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU

TEKSTIL SANAY] VE TICARET A.S FR430/13.08.2020/00/-/(1/ 1)

TARiH - ONCE 11.03.2020|iYILESTIRME EKiBi :Himmet, Demir, Veysel Kayan, BOLGE: Hallag-Harman 6/s NO:
TARIH - SONRA 20.08.2020|Mehmet Kug IPL-2020-011

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA ¢OZUM & KAZANIM :

olugsmaktaydi.

Hallag - Harman bolgesinde bulunan temizlik Bu ekipmanlar icin temizlik istasyonu olusturularak,
ekipmanlarinin yerleri belirsiz oldugundan dolayr  |daha diizenli ve daha ¢abuk bulunmasi saglanmis, 5
ekipman aranirken 5 dakika'lik zaman kaybi dakika'hk arama kaybinin dniine gegilmistir.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

D v B grupasle

ADASO \
TEK;I‘il SANAYI VE TICARET A.§. ADASD
IYILESTIRMELER - 5S
B cvanc ONCE - SONRA iYIiLESTIRME FORMU
_,QL‘;'{.L' SANAYI VE TICARET A.$ FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)
TARiH - ONCE 12.04.2020|iYIiLESTIRME EKiBi : Veysel KAYAN, Mehmet KUS, BOLGE: Harman Hallag 6/s NO:
HARMAN H ALLAC TARIH - SONRA 18.08.2020 IPL-2020-004
BOLGESI

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: CﬁZUM & KAZANIM :

Depo bélgesinde bulunan elyaf tasima arabasinin  |Araba boyanarak kétii gériintii ortadan kaldiriimis,
paslanmis olmasi kotii bir goriintiiye sebep olmakla |tutamak bélgesine yapilan iyilestirme ile aracin
birlikte, arabanin tutamak kisminin kavramaya daha iyi kavranmasi ve dolayisiyla olusabilecek iSG
uygun olmayisi da iSG agisindan risk teskil riski ortadan kaldirilmistir.

etmekteydi.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER — 5S

HARMAN HALLAC
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

B o

© «ivanc

.
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

0 «ivanc ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU

reRRTl St TIEARETIAL, FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)

TARIiH - ONCE 11.06.2020|iYILESTIRME EKiBi :Veysel Kayan, Elif Hankas, Mehmet  [BOLGE: Harman-Hallag 6/s NO:
TARiH - SONRA 12.08.2020|Serif Barkan IPL-2020-005

ONCE

[r—— — N O e

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: ¢OZUM & KAZANIM :

Harman Hallag bolgesindeki forklift yolunda Yerlere forklift yolu oldugunu belirten forklift
herhangi bir isaret bulunmadigindan dolayi bu yola |sablonu olusturuldu. Béylece forklift yoluna {iriin
iriin istiflenebilmekte ve forklift gecislerde sorun |istifinin dogurmus oldugu problemlerin 6niine

ve bekleme yasanmaktaydi.

gecilmistir.




ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

HARMAN HALLAC
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

CI

) KIVANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

© «ivanc

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§

ONCE - SONRA |(YILESTIRME FORMU

FR430/13.08.2020 /00/-/(1/1)

TARiH - ONCE 18.05.2020|iYIiLESTIRME EKiBi :Veysel Kayan

TARIH - SONRA 8.09.2020

ONCE

Harman-Hallag 6/s NO:
IPL-2020-012

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

¢OzUM & KAZANIM :

Yangin sondiirme tiiplerinin tanimh yerleri
bulunmadigindan, acil durumlarda
erisilebilirlik/ulasilabilirlik konusunda risk tegkil
etmekteydi.

Yangin Sondiirme aletleri igin iSG kurallarina uygun
bir sekilde alan olusturuldu. ilgili tanitici levhalar
konuldu. Tiim personellerin acil durumda yangin
sondiirme aletlerinin nerede olduklarini bilmesi
saglandi.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

HARMAN HALLAC
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

B o

1) KIvANG

IEK;'I'iL SANAYI VE TICARET A.§.
{ _' KIVANC ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU
TERSTIL SANATE VE TICARET A3 FR430/13.08.2020 /00 /-/(1/1)
TARiH - ONCE 3.04.2020|iYiLESTIRME EKiBi :Veysel Kayan, Elif Hankas, Mehmet  [BOLGE: Harman-Hallag &/s NO:
TARIH - SONRA 15.09.2020|Serif Barkan IPL-2020-013

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

cO6zUM & KAZANIM :

Harman - Hallag depo bodlgesinde yayalarin
yiirimesi igin belirli bir yok bulunmamaktaydi.
Bundan dolayi, forkliftler ve yayalar ayni yolu
kullanmaktaydi. Bu da is kazasi riski
olusturmaktaydi.

Yerlere yaya yolu gizgileri gizildi ve insan sablonu
olusturuldu. Personellerin bu yoldan yiirimesi
saglanarak olasi is kazalarinin dniine gegildi.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

B B grupiile

ADASO \
TEK;I‘iL SANAYI VE TICARET A.§. ADASD
IYILESTIRMELER = 5S
O «vanc ONCE - SONRA iYIiLESTIRME FORMU
YERSTIL SANATEYE TICARETIA.S FR430/13.08.2020 /00 /-/(1/1)
. . TARiH - ONCE 11.05.2020|iYILESTIRME EKiBi :Veysel Kayan ,Mehmet Serif Barkan. |BOLGE: Ring ihzaraat boliimii &/s NO:
RING IHZARAT TARIH - SONRA 29.05.2020 IPL-2020-014
BOLGESI ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: cOzUMm & KAZANIM

Eski ve koti bir goriintiiye sahip olan ¢op kovalarina |Kovalar yenilendi. Kovalara renk tanimlamasi
atiklar (kagit metal vb.) karisik bir sekilde atiliyordu. |yapildi. Yesil kova giindelik atiklar i¢in, mavi kova
Kovalar bosaltilirken atik malzeme tiiriine gére ise metal atiklar igin tanimlandi. Béylece atik
ayiklama yapiliyordu. Bu da zaman kayiplarina yol |ayristirma islemi tamamen ortadan kaldiriimig
acmaktaydi. oldu.




g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

) KIVANG g grupés3e

ADASO \
ux;‘m SANAY| VE TICARET A.§. ADASD
O «vanc ONCE - SONRA |YILESTIRME FORMU
TEKSTIL SANATI VE TICARET A.§ FR430/13.08.2020 /00 /-/(1/1)
. TARiH - ONCE 4.05.2020|iYiLESTIRME EKiBi : MEHMET SERIF BARKAN, VEYSEL BOLGE: iHZARAT 6/s NO:
IHZARAT TARIH - SONRA 20.08.2020|KAYAN, HASAN BIiCER, HUSEYIN YARDIM , MEHMET IPL-2020-009
BOLGESI

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: CGZUM & KAZANIM :
Harman béliimiindeki makinelerin yerleri tanimli  [Makinelerin etrafina gizilen gizgiler ile makine
olmadigi i¢in, makinelerin etrafina ekipmanlar ¢alisma alani belirtilmis ve boylece ekipman

konulmakta ve makinede g¢alisilirken bu ekipmanlar |koyulmasindan kaynaklanan zorluklarin 6niine
engel olusturmaktaydi. gecilmistir.




g ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

IHZARAT iSLETME
ODASI

YALIN DONUSUM PROJESI

CI

) KIvANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

f.. KIVANC ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU

TEKSTIL SANAYI VE TICARET 4.5 FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)

TARiH - ONCE 16.05.2020|iYILESTIRME EKiBi :Ali Kakiz, Samet Yalgin, Ramazan BOLGE: ihzarat isletme Odasi &/s NO:
TARIH - SONRA 21.07.2020|Adiyaman, ismail Donmez IPL-2020-015

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: ¢OzUM & KAZANIM :

ihzarat isletme odasindaki dosyalarin ve arag Dosyalar ve arag geregler ayiklanmis ve

gereglerin bulundugu dolap karmasik ve diizensizdi. |diizenlenmistir. Boylece arama kaybi ortadan

ihtiyac halinde istenilen malzemeyi bulabilmek icin |kaldirilmistir.
ortalama 5 dakika zaman harcaniyordu.




ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

FITIL ISLETMESI

YALIN DONUSUM PROJESI

10.Y1l .
grupas ;e
gelisim

) KIVANG

TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

ICARET A. FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)

TARiH - ONCE
TARIH - SONRA

23.07.2020|Hiiseyin Yardimci

6.05.2020|iYiLESTIRME EKiBi :Mehmet Ozbilen, Hasan Biger,

BOLGE: Fitil isletmesi 6/s NO:

IPL-2020-016

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

¢OzUM & KAZANIM :

Fitil makinelerine ait disliler karmasik ve diizensiz
bir sekilde istiflenmekteydi. Bu da, tip degisimleri
sirasinda 5 dakika'lik arama kaybina neden
olmaktaydi.

Bu dislilere ait 6zel raf yapildi ve disliler 6lgiilerine
gore siniflandirilarak, raf icerisinde kendilerine
tanimlanmis yerlere konulmustur. Boylece 5
dakika'llk arama kaybi tamamen ortadan
kaldirilmigtir.

ADASO



ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

FiTiL
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

~ KIVANG

lEK;‘I‘iL SANAYI VE TICARET A.S.
0 v ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU
FEXSTIL SANAYI VE TICARET A.s FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)
TARIH - ONCE 8.05.2020(iYiLESTIRME EKiBi : VEYSEL KAYAN, CEBRAIL OZCAN, BOLGE: FiTiL 6/s NO:

TARIH - SONRA 9.07.2020| MEHMET OZBILEN

ONCE

IPL-2020-017

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

¢OZUM & KAZANIM :

Fitil arabalarinda kullanilan streg filmlerin belirli
yerleri olmadigi igin 5 dakika'lik arama kayiplari
olusmaktaydi.

Streg filmler igin raf yapilmis ve yerleri
belirlenmistir. Bu sayede 5 dakika'lik arama kaybi
ortadan kaldirilmigtir.




a ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

SERIT AMBAR
DEPOSU

YALIN DONUSUM PROJESI

B o

) KivaNG

ONCE

IEK;‘I‘iL SANAY| VE TICARET A.§.
O «vanc ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU
TERsTiL SANAYEYE TICARET:ALS FR430/13.08.2020/00/-/(1/1)
TARIH - ONCE 5.05.2020|iYiLESTIRME EKiBi :ELiIF HANKAS, VEYSEL KAYAN, HAKAN (BOLGE: SERIT AMBAR DEPOSU O/s No:
TARIH - SONRA 2.07.2020|SALHAN, ALi KAKIZ, RAMAZAN ADIYAMAN IPL-2020-018

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Serit ambarinda, bir seridin bulunmasi ve
¢ikarilmasi 2-3 kisi ile yapiliyordu ve serit guvallari
daginik istiflendigi icin serit bulma isi yaklasik 25
dakika siiriiyordu.

Serit ambarinda raf sistemine gegildi. Gerekli
tanimlamalar ve adreslemeler yapildi. Boylelikle
serit bulma 1 kisi tarafindan yaklasik 5 dakika'da
yapilmaktadir.
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ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

FABRiIKA GENELI

YALIN DONUSUM PROJESI

) KivaNG

IEK‘;'I"IL SANAYI VE TICARET A.S.
O «ivane ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU
vzx;v. L SANAYI VE TICARET A.§ FR430 / 13082020 / 00 / - / (1 / 1)
TARIH - ONCE 13.04.2020|iYIiLESTIRME EKiBi :Veysel Kayan, Hakan Giir BOLGE: Fabrika Geneli O/s NO:

TARiH - SONRA

19.06.2020

ONCE

T 1 T ]

IPL-2020-003

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: ¢OzUM & KAZANIM :

Harman tasima arabasi eski ve paslanmisti.
Tekerlekleri kolay donmiiyordu. Hem zaman
kaybina neden oluyordu, hem de iSG agisindan

tehlike arz ediyordu.

kaldirildi.

Harman tasima arabasi boyandi ve tekerlekleri
degistirildi. Kenarina demir atildi. Bu sayede hem
zaman kaybi hem de malzeme diisme riski ortadan

B o

ADASO

10.% :I.

oe hwin
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ADASO

IYILESTIRMELER — ONERI SISTEMI

#

3 BENIM DE BIR

"'DNEPIM I

VAR
KWANCE

FORMU

Fireysal  Ekig
O O

fineri Tiri:
|t - L=wte Kondma

Uriim kelitesa - Misten Memaunrget

dneri Kesusa:

oDoDoOoo

finerilen Chzlim:

YALIN DONUSUM PROJESI

© «ivanc

Ceas
TEKSTIL SANAYI VE TICARET A.§.

ADASO

grupas:.

geligir



