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TALASLI URETIM TEKNOLOIJILERI

SANAYI ISLETMELERINDE VERIMLILIK CALISMALARI
VE
BASARI HIKAYELERI
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HAKKIMIZDA

KISA HIKAYEMIiZ

2009 yilinda, 250 m? alanda kurulan firmamiz, ilk olarak 6zel tasarim
makine ve yedek parga uretimleri yapmistir. Musterilerimizin ihtiyaglarini
g6z onunde bulundurarak, makine parkurunda surekli iyilestirmeler yapan

firmamiz, 2013 yilinda ise 1600 m#lik alana taginmistir.

Talasl imalat teknolojisini yakindan takip etmek ve firmamizin/bélgemizin
uretkenligini artirmak adina 2015 yilinda, dunyanin lider kesici takim
firmalarindan olan SECO TOOLS’un Akdeniz Bolgesi Satis
Distributorlgi’'nu de bunyesine ekleyen kurulusumuz Adana'da

faaliyetlerini sirdtrmektedir.
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2009

Arkadashk /Sosyallik

Zihinsel Alan / Kisisel
Geligim



CREATIVE AGENCY PRESENTATION

Kariyer /s 1 Finans / Maddi Alan
Fiziksel Ortam /
Yasam Alani
Saghk / Kisisel Bakim
.

3~

Z/\
Habi, Eglence, . Aile - Partner /

.“ ’ :J / o4 -
Yaraticaihk ;' yakinhk

Arkadashk /Sosyallik

ATIMSAN 4 yaslnda. Zihinsel Alan / Kisisel
Ya Atakan ?? :)

Manevi Alan




https://www.youtube.com/watch?v=YIrXxJ3R9-Y



ORGANIZASYON SEMASI lsa Buldu

Finans Uzmani

Ziihal Canbolat

Onur Memis

Satis & Pazarlama
Uzmani

Sercan Timkaya

Muhasebe UR-GE
Uzmani Uzmani
Atakan Gapci
Fatma Koliik Genel Midiir Emine Erkek
insan Kaynaklar
Uzmani KYS Uzmani
Yonetim
Kurulu
Nurseda Bek .
Alireza Shahbazpour
Satin Alma Fabrika Mudiri Akin Yandik
Uzmani )
Uretim Midiiri
Faruk Balikesir Abdullah
Giimirduli

AR - GE
Uzmani

Kalite Kontrol
Uzmani

Sahika Giivencli

UPK Uzmani



STRATEJI CALISTAYI

TOPLAM VERIMLILIK ICIN TUM PAYDASLARIMIZ BiZIMLEYDI...
UNIVERSITELER, MALI MUSAVIRLER, SIRKET AVUKATIMIZ, STAJERLER,

INTERNLER, BAGIMSIZ DENETCILER, DIS TICARET UZMANLARI, VS.
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Kurumsallagsma

Toplam kalite yonetimi
Bilgi yonetimi
Hukuksal strecler
ERP

MRP

ATIMSAN ANA HEDEFLER
2018-2021

Stratejik plan ¢calistayimizin sonucunda
belirlemis oldugumuz ana is hedeflerimiz

®
N

Kaynaklarin Etkin Markalagsma Orgiitsel Davranis
Kullaniimasi Talagli Uretim ve yari iletken Kurum kultir( yaratarak
sektoérinde lider bir firma olmak kolektif ve inovatif Gretime gegmek

Yalin dretim uygulamalari
Toplam ekipman verimliligi(oee)
Etkin finans yonetimi

Yatirimin geri donisl

- Katma degerli Gretim - Orgltsel davranis
- Katilimci suregler
- Calisani ise ortak etme

Baglamlarimizi etkin kullanarak belirledigimiz sure iginde
tim hedeflerimizi gerceklestirmek icin calisiyoruz.

4.0

Dijitallesme

Endustri 4.0 yolunda
adimlar atmak

- Data
- Digital
- Dizayn



insan Kaynaklan [[>>

Uretim %

Uretim Planlama @

Kalite Kontrol

idari isgler Finans

&

SUREGCLER

HEDEFLERIMIZE ULASMAK
iCIN IHTIYACIMIZ OLAN
SUREGLER

1 KYS

4
Ur - Ge :@:
1=\

Muhasebe

! Satin Alma

@ Satis & Pazarlama

x Depolama ve Sevkiyat



DEGER AKIS HARITASI

DEPO SORUMLUSU

—
#—— _  GELECEK MALZEME/EKIPMAN BiLGIsI
——— %
o

OMNAYLI TEDARIKCILER
FiYaT TEKLIF

HARANTiNA'

HAMMADDE GELIS BiLGISI

3
N

Uretim bilgisi

il ol ol MALZ EME/EK IPMAN TAL
*_._'_______(_._»

GIRIS MUAYANE sowucu\.

Operasyon kontrol bilgisi

SATIN ALMA

YEMI SIPARIS
FIVAT TEKLIF OMAY

TEKLIF OMNAY

FIY AT TEKLIF SUMN LML

GENEL MUDUR

TERMIN TARIHI SIPARIS BILGISI

HAMMADDE TALEP
EKIPMAN TALEP

/

—
Final kontrol raporu

MUSTER]

f

siPARIS

Fatura ve sevkiyat bilgisi

irsaliye bilgisi

Sevkiyat bilgisi

FINAL KONTROL RAPORU



Verimlilik =-SKU (irim zaman)
Girdi




EGER O HALDE
DURUM KARLILIK | VERIMLILIK NE OLACAK NE YAPMALI
1 YUKSEK YUKSEK ise MALi DURUM SAGLAM VE iSTIKRARLI VERIMLILIGI KORU VEYA ARTIR
YUKSEK KARLILIK UZUN SURE DEVAM

. N . ETMEYEBILIR. s

2 YUKSEK DUSUK ise UZUN VADEDE DUSUK VERIMLILIK VERIMLILIiGI ARTIR
KARLARI YOK EDECEKTIR.
FIRMA KISA BiR SURE SONRA ZARARINA| KARLILIGI ARTIR, PAZAR STRATEJISINI,

- N . CALISMAYA BASLAYABILIR VE PAZAR ARASTIRMASINI, PAZAR

€ Rl WL s€ KAPANMA TUTUNDURMA, REKLAM VE FiYAT
ESIGINE GELEBILIR. POLITIKALARINI GUGLENDIR.

4 DUSUK DUSUK ise KAPANMA iFLAS VERIMLILIGI ARTIR VE PAZARDA GUCLEN




Uretim Miktan
Isgiicti + Malzeme +sermayve - Enerji

Verimlilik=




FIRMAMIZDAKI 5S CALISMALARI




FIRMAMIZDAKI 5S CALISMALARI




FIRMAMIZDAKI 5S CALISMALARI

Kayar CNC Makinelerine
Uygulanan 5S Calismalar




FIRMAMIZDAKI 5S CALISMALARI

Kayar CNC Makinelerine
Uygulanan 5S Calismalar

A  BEFORE




* Projelerden once makine ayar degisimi

Turunou Cizgiler Baglangg
Noktelemndan Synlep Temsi
Etmektedir

oictalsrina Dhomnikgi Temesil

R

oplam islem siiresi
37 dk 15 5n

Freze Takimlan



* Projelerden sonra makine ayar degisimi

Eodi g

s

==

oplam islem siiresi

19 dk 05 5n

e THe—
Cak—acas

Freze Takimlan



Eski setup suresi . 37 dakika

Yeni setup suresi :19 dakika
Setup sure farki : 18 dakika
Yilhk ayar sayisi : 550
Tezgah saat Ucreti :25%

18/60 x 550 x 25 x 2 makine= 8500 $
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ZINCIR URETIMI

Zincir Kelepcesi Imalatinda
Yalin Transformasyon ve
Mukemellik Uygulamasi

ZINCIR
KELEPGE 013

Kapsam

Projedeki tiriintin tim stireclerinde -satin almadan sevkiyata- iyilestirmeler yalin
tretim teknikleri uygulanarak yapilmistir. Bu projenin yapim stiresinde proje
ynetiminin tamamindan faydalaniimistir.

iyilestirme Faktorleri

-Nicel Fakttrl -

Birim Mullyet‘s, etim Akis Siresi, Islem Stresi, \

Katma DeQerVumtmuyun Sureler, Kalite, Tasima Stresi J
e

-Nitel Faktorler

is Sagligi ve Glvenligi, Gevre Kirliligi, Enerji Kayiplari

8L02Z 13 INPQ afoad )IjijwiiaA

Zincir Kelepcesi imalatinda Yalin Transformasyon @
/

ve Mitkemmellik Modeli Uygulamasi

s \\l

%197 %103

lo-o¢¢¢0¢

Kriter Mevcut Durum Gelecek Durum iyilesme

1 Birim Maliyet A B 106,00%
Uretim Akas Siiresi | 13106 dakika 5935,5 dakika 54,70%
5 islem Siiresi | 2286 dakika I 10905 dakika 52,29%
4 Katma Deger Yaratmayan Siireler 10820 dakika 4845 dakika 55,22%
5 Uygun Olmayan Mamul ‘ 35% 5% ‘ 85%
6 TaymaSiresi | 1620dakika | 60dakika 96,29%
Anadolu
TALASLI iMALAT TEKNOLOJILERI www.utimsun.com



PROJE OZETI

Rekabet dunyasinda is hayatina devam etmek igin butln sureclerde Uretkenlik en Ust seviyede tutulmali.
Bu noktada butun hedeflerimizde basarili olmak icin oncelikli hedef, sirket karlihigini yukseltmek oldu.
Sirkette karliligini yakseltmek icin farkli iki cozume sahiptik; verimliligi ve satis tutarlarini arttirmak. Artan
verimlilikte, karhlik miktari satis miktarindan daha yuksek olmalidir. Verimliligi arttirmak igin Gretim
surecini gelistiren cgesitli teknikler uygulandi. Gelistirme projesini belirlemek icin Gretim prosesini analiz
eden yalin Uretim sistemi ile ilgili olan ‘Deger Akis Haritasi’ yontemi kullanildi. Deger Akis Haritasi (Value
Stream Map), veri akisini tasvir etmek ve gelistirmek icin "Yalin dil" olarak bilinen sembolleri kullanan
ozel akis cizelgesi taraddr.

Deger akis haritasi ¢izildi daha sonra Kaizen metodunun kismi Uretim sirecine ve iyilestirme projelerine
oncelik verildi. Diger KOBI'ler gibi kisitli imkanlardan dolayi ayni zamanda farkli Urlinlere iyilestirmeler
uygulanamadi. Bu nedenle baslangicta, bir Grin Gzerinde iyilestirmeye odaklanildi. Bu parcayi secerken
Pareto Analizi kullanildi. Pareto analizi bize iyilestirme yapilacak urunu belirlememizi sagladi. Sonunda
sureg icinde iyilestirme uygulandi ve gelecekteki deger akis haritasi c¢izildi. Bu sayede yalin uretim suresi,
kalite, maliyet, enerji kaybi ve g¢evre kirliligi gibi ¢esitli faktorlerde iyilesmeler goruldu.



Projenin Gelistiriime Nedeni, Tanimi ve Kapsami

Musterilerin artan taleplerinin karsilanamamasi Uzerine sureg, operasyon,
kalite, Grin miktari, maliyet gibi etkenlerde iyilestirmeler yapiimistir. Proje
tanimi, “Marjinal Uriin Degeri Arttirlmasi” seklindedir. Proje tretim
yonetiminin tamamini kapsamaktadir.

Projenin Hedefleri

Verimlilik bilinciyle musterilerin istegi dogrultusunda ihtiyaglara cevap vermek,
gereken iyilestirmeleri saglamak ve daha iyiye ulasabilmek igin tUm surecler
gozden gecirilmistir. Dikkate alinan faktorler “Kalite, Termin Suresi, Maliyet,

Zaman ve is Guvenligi” olmustur.



Miktar

11055

5660

5706

22421

Uc Yila ait Finans Verileri

Tutar

113.295,10 TL

60.062,28 TL

62.795,22 TL

236.152,60 TL

Miktar

5265

2723

2834

10822

Tutar

61.330,88 TL

32.452,35TL

35.028,42 TL

128.811,65 TL

Miktar

18465

10722

9700

38887

Tutar

324.508,80 TL

196.959,68 TL

185.640,32 TL

707.108,80 TL



Zincir Kelepgesi Montaj Asamasi
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Zincir Kelepgesi Uretim Operasyon Asamalari

- OP NO TANIM

- OP10 DELIK DELME- CIFT TARAFLI KANAL ACMA
- 0P20 PAH KIRMA

- 0oP30 CAPAK ALMA

- OP40 BEYAZLATMA
- OP50 PARLATMA

- OP NO TANIM

- OP10 DELIK DELME- CIFT TARAFLI KANAL ACMA
- 0oP20 PAH KIRMA

_ OP30 FREZELEME

- OP40 CAPAK ALMA

- OP50 BEYAZLATMA

- OP60 PARLATMA
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Factory Name: Telnik Metal
Place : Adana

Material : @ 20*3000mm
Stainless steel 316L

U Factory Name :As lik Dévme
a:@ Place tistanbul
. Materil : R-03.236.000

Batch sayisi : 4000

Hot forging of parts in
Adena exist of
Istanbul

Zincir Kelepcesi Onceki Proses Akis Semasi

Supply Chain Department

Receive raw material and production equipment
need order from Production control and planning
department in ERP system

O

Production control and
planning department

Receive order from sale department via mail

o

4000 Pieces
R-03.236.000

Raw Material kontrol

Control Period :10%

Control Criteria :Control Form
Control Tool : Caliper

Batch No : 4000

Surface Control

Every pieces controled befor
starting to produce
.
[
[
[

Prepare forging
material control
standard

Changing production strategy and_change
the production fixture and CAM program
for manufacturing various parts at the same
time.

e mmmmmmmmme—————

Sale Department

Receive order from evac via mail

O

] —]
EVAC

03.236.001-1X 2000 PCS
03.236.002-IX 1000 PCS
03.236.003-IX 1000 PCS
Totally work time=5400 min
Takt time =5400/4000=1.35 min

] [
1 [
] [
] 1
] [
1 [
] [
1 [
1 [
1 [
[
[
[
[
[
[
2000 Pieces Standard Time :20.39 min Standard Time :28.5 min Standard Time :12.5 min
R.03.236.000 Product Replace :3.24 min Product Replace :3:24 min Product Replace :3.24 min
Rt Part Number :14 pices Part Number :14 pieces Part Number :14 pieces
Change over Time : 60 min Change over Time : 60 min Change over Time : 60 min
Uptime :90% Uptime :90% Uptime 90%
Total work Time : 540 min " Total work Time : 540 min N Total work Time : 540 min
1000 Pieces @ 1000 Pieces @
Transportation of p& R-03.236.000 R-03.236.000
between manufacturing
process steps with
Standard Time :30 sec Standard Time :30 sec Standard Time :30 sec Standard Time :1 min
Part Number :1 Prepare control Part Number :1 Part Number :1 Part Number :1
Uptime :90% devices for Uptime :90% Uptime :90% Uptime :90%
Total Work Time: 540min production Total Work Time: 540min Total Work Time: 540min | Total Work Time: S40min
O peossee ) O O
¥ H )
[ H 1
1 1
H [l
H 1
1 1
. LI
03.236.001-1X (2000 pcs)
03.236.002-1X (1000 pcs)
03.236.003-1X (1000 pcs)
Research for
;f‘::’r;ﬁz{;'?; special polishing
machine
Standard Time : 25 sec Standard Time : 25 sec Standard Time : 1.2 min Standard Time : 15sec
Part Number :1 Part Number :1 E:EE“> Part Number :1 Part Number :1
Uptime :90% Uptime :90% Uptime :90% Uptime :90%
Total Work Time: 540min | Total Work Time: S40min Total Work Time: 540min  Total Work Time: 540min
o) o) o) o)
2hr20 2 da
2days 2days 3day5hr 2days 2 hr 1days 5 hr 2days min 1day Pred 3days
4 days | | 4hr | 87 sec 2 min 53 sec 25 sec 25 sec 80 sec 15 sec




Zincir Kelepcesi Mevcut Durum Analizinden Cikan lyilestirme Projeleri

a. Sicak dévme isleminin Istanbul’daki tedarikciden Adana’daki bir tedarikciye
tasima

b. Ozel parlatma makinesi icin arastirma yapilmasi

c. Zincir olan 3 parcanin ayni anda uretilmesi icin Uretim prosesini degistirilmesi
ve ona uygun CAM programinin ayarlanmasi

d. Proses faktorlerini incelenip ve onlarin iyilestiriimesi (lUretim suresini
dusirmek)

e. Vibrasyon ve parlatma sureci icin operasyon standardinin olusturulmasi

f. Uretim istasyonlari arasindaki parti sayisinin belirlenmesi ve akisin saglanmasi

g. Makine basinda 6lcim icin kontrol cihazlarinin yapilmasi



Zincir Kelepcgesi Revizyon Sonrasi Proses Akis Semasi

- P |

Supply Chain Department

Factory Name: Teknik Metal
P shdare “

need order from Production control and planning

e

Receive raw material and production equipment

department in ERP system

Em=>

Material : @ 20*3000mm
Factory Name ‘BERSAY |

Stainless steel 3161
Place : ADANA
Material : R-03.236.000
10 Pieces
R-03.236.000

Batch sayisi : 4000
]
Control Period :10%
Control Criteria :Control Form
Control Tool : Caliper
Batch No': 4000

Surface Control

Every pieces controled befor
starting to produce
.

l---------l

1000 Pieces
R-03.236.000

10 MiN 1day

5MIN

Standard Time :30 sec

1 —
EVAC

Production control and
planning department

Receive order from sale department via mail

e

Standard Time :20.39 min

Product Replace :3.24 min
Part Number :14 pieces
Change over Time : 60 min
Uptime :90%

Total work Time : 540 min

e

Sale Department

03.236.001-IX 2000 PCS

Receive order from evac via mail

e

Standard Time :30 sec
PartNumber :1

Uptime :90%

Total Work Time: 540min

Part Number
Uptime :90%

03.236.003-I1X
1000 PCS

Total Work Time: 540min

Standard Time :1 min
a

m=m=103.236.003-IX ==

Part Number :1
Uptime :90%
Total Work Time: 540min
©)
& 1000 Pieces
R-03.236.000
emm - 236000X
H 03.236.002-1X
[
1
[
.,
1day
30sec

1days 5hr

1min 42 sec 53 sec

03.236.001-1X (2000 pcs)

03.236.002-1X (1000 pcs)

03.236.003-1X (1000 pcs)
Batch size 140 pcs

Standard Time : 25 sec
= PartNumber i1
Uptime :90%

Total Work Time: S40min

O

03.236.002-IX 1000 PCS
03.236.003-IX 1000 PCS
Totally work time=5400 min
Takt time =5400/4000=1.35 min

Standard Time : 25 sec Standard Time : 20 sec

Standard Time : 15sec

|:l‘> Part Number :1 Part Number :1 Part Number :1
Uptime :90% Uptime :90% Uptime :90%
Total Work Time: S40min | Total Work Time: 540min | Total Work Time: 540min
e e \e%
140 pes 140 pes 140 pes.
1hr 35 min 3days

80sec 15 sec




SIRA

KRITER

URETIM AKIS SURESI

ISLEM SURESI

DEGER KATMAYAN SURE

FIRE

LOJISTIK

Iyilestirme Orani

MEVCUT DURUM

13106 MIN
2286 MIN
10820 MIN
35%

1620 MIN

GELECEK DURUM

5935,5 MIN

1090,5 MIN

4845 MIN

5%

60 MIN

IYILESTIRME ORANI

54,7 %

52,29 %

55,22 %

85 %

96,29 %



Iyilestirme Orani

IYILESTIRME
MALIYET HAMMADDE PRES PARLATMA KALIP iSCILIK KARGO KALITESIZLIK TOPLAM ORANI
2016 1,22 2,1 1,183 0,666 2,7 0,041 0,1 8,01 106,2%

2017 1,22 0,13 0,15 0,33 2,04 0 0,014 3,884



VERIMLILIK BULASICIDIR ©
SANIYE DEYIP GECMEYIN

(2 Kisi)

KAZANILAN AYLIK
, \ . YILLIK YILLIK KAZANC AYLIK KAZANC |AYLIK CALI AYLIK KAZANC
NAZAG W ERE S(;JnR)E FERNEY URETIM MIKTARI (ADET) (saat) LSRG (SAAT) SMA SAATI Kﬁéé'l‘;g (SCI)
TAKIM DEGISIM NOKTALARI 2 3 8.333 694 3,86
PUNTA PUNOLU HAREKETI 2 1 2.778 231 1,29
GERi CEK KOMUTU VE PEDAL 2 2 5.000.000 5,556 25.000 463 180,0 12 2,57
PUNTA AC/KAPAT OTOMAS. 4 1 5,556 463 2,57
8" AYNA YERINE 6" AYNA 2 1 2.778 231 1,29
iscilik giderleri (Dipnot 20.b) 8.688.396 % : TOPLAM 11,57
lAsgari Ucret isverene Maliyeti 1.937 % PROSES GEVRIM KAYIPLARI
: _— . . 10 MAKINE ICIN FAZLADAN
Sendikal yilik alinan maas sayist 16 YILLIK FAZLA ISTIHDAM AYLIK SAAT SAAT UCRETI TOPLAM KAYIP |STIHDAM EDILEN GALISAN SAYISI
[Toplam isverene maliyeti 2.296 B 10 Kisi
aiiicalismaloagh 180 138,89 180 19 478.271,60 %
Saat iicreti 19% ’ o
PROSES CEVRIM KAYIPLA TG TASARRUF EDILEN
RI (10 KiSi) < PERSONEL SAYISI TOPLAMI
SNMG STR.PROSES iYILE
. ! S 1 472.647,00 %
STIRMESI (11 KiSi) 1.011.802,36
25
A3-802/803 iYiLESTiRME 16.908.00 EUR
Si (4 Kisi) 508
- MIKTARI : GERIYE DOGRU
FASON IS TANIMI adetlyl FIYATI TOPLAM DIKEY BUYUME TOPLAM KAZANC
Freo, M...... ISLEME
@ Kish 600.000 1,00% 600.000,00 £
— '\("3' 'ki'sii)SLEME 360.000 220% 792.000,00 % 1.617.000,00 2.628.802,36 %
Z-ROT GOVDE + CUBUK 300.000 075% 225.000,00 £
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Verimlilik Projelerinde Izlenecek Yol Haritast

Mevcut Durum Deger Akis Haritasinin Cikartiimasi

Mevcut Durum Analizi

lyilestirme Projelerinin Belirlenmesi (KAIZEN patlamalarinin bulunmasi)
lyilestirme Projelerinin lyilestirme Faktdrlerinin Belirlenmesi

lyilestirme Projelerinde Onceliklerin Belirlenmesi icin PARETO Analizi Yapilmasi
lyilestirme Projelerinin Asamalarinin Belirlenmesi

lyilestirme Projelerini Biitgelendiriimesi

lyilestirme Projelerinin Uygulanmasi

© © N o O k~ WD PRE

Gelecek Durum Deger Akis Haritasinin Cikartiimasi
10. Mevcut Durum ve Gelecek Durum Proje Faktorlerinin Karsilastirilmasi
11. lyilestirme Oranlarinin Cikartiimasi ve Maliyetlerindirmesi

12. Projenin Surekliligini Saglamak Icin Standartlastiriimasi






