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NEDEN 2. HAT & NEDEN TOZALTI
KAYNAKLAR?
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4. Hat 2013 yili 6 sigma
kara kusak projesi
0,45 olarak ele alindi.
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2. Hat performans hedefi
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SAMPIYON:

e Gorkem DUYMAZ /
Hat Sefi

LIDER:

e Alkin SUBASI / Hat
Formeni

UYE:

e Battal TULU / TPM
gorevlisi

UYE:

e Ahmet EFE / Kalite
Teknisyeni

Toz Alti Kaynak Standart Cevrim Suresi (sn/ad)

VoC - MUSTERI iSTEKLERI

BASLANGIC DEGERI
e Cevrim Suresi Azalsin (CIKTI)

GOSTERGE SON DURUM
e Kalite Problemi olmasin, is kazasi riski Tem'14 22;23 18 73
olmasin, Ariza olmasin HEDEF )

INCI HOLDING



PROJE BEYANI VE TAKViIMI
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PROJE BEYANI

KOD ADI TOZDUMAN

NO 2014_WB_HLJ_07-TOZDUMAN

KONU 2. HAT T.A.K CYCLE TiME SURESINI
20 SN ALTINA DUSURMEK

UYELER ALKIN SUBASI / BATTAL
TULU/AHMET EFE

SAMPIYON GORKEM DUYMAZ

Baslangig 25.09.2014

Bitis 31.01.2015

KAPSAM TOZ ALTI KAYNAKLAR - Kaynak
Parametreleri harig

GOSTERGE BASLANGIC HEDEF SuU

ANDA

2.HATT.AK 23,5 19,5 18,73

CYCLE TIME

SURESI

DONEM 2014 Ara’14  Ara’l4

Oca-Tem

Problem

«15.07.2014
tanimlama

Olgme ve
Mevcut Durum
Analizi

©15.07-15.09.2014

Analiz ve
lyilestirme
Firsatlar

©15.09-31.09.2015

Aksiyonlar ve

Kontrol *01.10-31.11.2014

Standardlastirma
ve

Yayginlastirma

*01-31.12.2014

N
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MUSTERI SESI

BEKLENTILER

(Musteri Ne istiyor)

OKAN BEHZATOGLU
CYCLE TiME DUSUREREK KALITELi KAYNAK CIKARMAK

HALIL BOZKURT

e KAYNAK KALITELi OLMASI

GOKHAN SEN

e KAYNAK KALITESi BOZULMAMASI

TANER MUTLU
i$ GUVENLIGINE TAViZ VERMEDEN HIZLANDIRMA YAPILMALI

iLHAN KAYA
VARDIYADA DAHA FAZLA URETiM OLMASI
MUSTAFA GOKOVA

TEZGAHLARIN ROBOT BEKLEMESINDEN DOLAYI DURUSLARI
ORTADAN KALKACAK

YiGiT UCKAN
HATTIN CYCLE TiME DUSURULMESI

ONDER GAYRETLI

HATTIN DAR BOGAZLARINDAN BiRiNiN ¢6ZULMESi VE 1.
HATTADA UYGULANMASI

MESUT MERT
HATTIN GEVRiM SURESINi HIZLANDIRMAK

e .ROBOTLARIN HIZLANMASINDA JANT FIRLATMA OLMASI
e KAYNAK KALITESINiN BOZULMASI

e KUM SARFiYATI ARTISI

e REWORK VERILERINiN ARTMASI

KAYNAKTA GORSELLIGiN BOZULMASI
KAYNAKTA TIRNAK KALMASI KAYNAGIN iNCE OLMASI

KAYNAKTA GORSELLIGiN BOZULMAMASI
KAYNAKTA NUFUSIYETIN TAM SAGLANMASI

ROBOTLARIN TASIMA AGIRLIGI MAXSilV.IU.MDADIR DAHA
FAZLA YUKSELTILIR ISE SORUN CIKARABILIR.

ROBOTLARI HIZLANDIRIRKEN
ARIZAYA GECMEMESi SAGLANMALIDIR.
MEKANIK ASINMA OLMAMASI DiKKATE ALINMALI

iLHAN KAYA TEK BASINA KALDIG[!VIIZDAN ADET ARTTIKCA
APARATLARDA CAPAK KONTROLU DAHA ZOR OLACAK

MUSTAFA HERHANGI BiR OLUMSUZLUK BELIRTMEMISTIR.

YiGIiT UCKAN
YAPILAN PROGRAMIN SiSTEMiNiIN KARISMAMASI

ONDER GAYRETLI

KAYNAK HATALARININ ARTMASI

DEVAM EDEN ADAM AZALTMA PROJESINDE ADAMIN i$
YUKUNUNYUKSELMESi ERGONOMIK CALISMA ORTAMINI
KAYBETMESI

MESUT MERT

APARAT HIZLANDIRILMASI iLE KAYNAK HATALARININ
ARTMASI

o<
MAXION
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ODAKLANILACAK NOKTALAR /

IYILESTIRME ONERILERI

ROBOTLARIN BOS POZiSYONLARINI ORTADAN KALDIRILMASI
TORG iNi$ HIZLARINI VE MESAFELERINi AYARLANMASI

KAYNAK KALITESi UZERINE CALISILMASI

KAYNAK KALITESi UZERINDE CALISILMASI

ROBOTLARIN ZARAR GORMEMESi UZERINE
YOGUNLASMALISINIZ

iLHAN VE MUSTAFA DELIK BULUCUYA ODAKLANILIP ARA ARA
4-5 TUR DONMESINDEN ROBOTLARA BEKLETME YASATTIGINI
DELIK BULUCULARIN HASSAS OLMASI GEREKTiGiNi
DUSUNMEKTEDIRLER.

YiGiT UCKAN,
ROBOT VE BANT SiSTEMLERININ DEGiSTiRILMESi
ROBOT VE TABLO HABERLESMESINi iYi SAGLANMASI

ONDER GAYRETLI
ROBOT PROGRAMI OPTiMIiZE EDILMESi
TORG HAREKETLERiNIN HIZLANDIRILMASI

MESUT MERT

ROBOTLARIN HIZLANDIRILMASI PENSE iNis CIKISLARININ
HIZLANDIRILMASI TELLERIN KALINLASTIRILMASI ILE
KAYNAKLARIN HIZLARININ ARTTIRILMASI

INCI HOLDING
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MEVCUT DURUM VE ANALIZI MAXION

[2. Hat Kasnak-Montaj ] 22,5x11.75 6.3mm 2920520 J
25'00 T - . . . .
H””H — 22,23 sn/adet — 19,85 INDIRILMESI
20,00 il 1 1 1
I GEREKIYOR. HEDEFIMIZ 19,5 sn/adet
C=aRIT - Robot sresi / araba sresi . . . o~
500 | O - Opareitr sares (1000 adet/vardiya icin % 74 OEE HEDEFE GORE)
E==E/T - Ekipman Siresi
EmMT - makine slresi
e Hedef C/T (ort1000 adtivar, %74 OEE)
10,00 1
5,00
L S e e e e e e e £ W CCEEE
R R R AT
2 z 3 = i E
PENSE ASAGI HIZLI ROBOT PARCA ALMA FIRCALAMA
/YUKARI HAREKETI SIRASINDA BEKLEME OPERASYONU IEERBC(,)ATBI-I!ZﬁIL%I\IIR
YAVAS KAYBI KAYNAKLI BEKLEME
*Pense agagiya 3-4 sn eSubap pozisyonu bir *Baslangi¢ eKaynak sonrasi eKaynak sonrasinda eBantlardan yeterli
de iniyor ancak 7 sn onceki pozisyonunda pense Fircalama kalan gapak, curuf, seviyede jantin alma
civarinda yukari operasyondan yanlis yukari gcikmasini istasyonunda kum atiklarinin noktasinda
kalkiyor pozisyonda geliyor bekliyor sinyal Vardiyada firga ekipman (porya) olmamasindan dolayi
(270 derecede sonrasi park degisimleri Uzerinden robot parcga
duryor gereksiz pozisyonundan olmaktadir, uzaklastirilmasi igin beklemektedir. Bant
donis yapiyor) - 10 kalkip jant almaya operasyonlar hava tutulmaktadir, Programi uygun degil
sn sdrdyor, kayip var gidiyor — 8 sn kayip beklemektedir. tek operatér oldugu

icin beklemeler,

ozellikle robot
hurdalar olmaktadir.

operasyonu
bekliyorsa

INCI HOLDING
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IYILESTIRME FIRSATLARI

PENSE ASAGI HIZLI /YUKARI HAREKETI
YAVAS
e APARATLARIN HIZLARI OLCULDU, EN DUSUK

SURELERE GORE TUM EKIiPMANLARIN PENSE
ASAGI YUKARI HIZI AYARLANABILIR

ROBOT PARCA ALMA SIRASINDA
BEKLEME KAYBI

e PENSE KAYNAK ISLEMINI BITIRDiGi ZAMAN
ROBOT DIREKT PARCA SIKMAYA GIDEBILIR,
PENSE YUKARI KONUMA GELINCE SIKMA VE
PARCAYI BOSALTMA YAPABILIR.

SUBAP DELIK BULUCU SURE KAYBI

*10-60 DERECEYE KADAR DAHA KISA
ZAMANDA ISLEM YAPILABILIR

FIRCALAMA OPERASYONU KAYNAKLI
BEKLEME

e DAHA UZUN OMURLU TEL FIRCA KULLANIMI
Vardiya yerine haftalik degisim

KAYNAK SONRASI APARAT TEMIZLIGI
DURUSU

e KAYNAK SONRASI OPERATOR YERINE
OTOMATIK HAVA PATLACI UYGULANABILIR

ROBOT HATTAN PARCA BEKLIYOR

*ROBOT ALMA NOKTASINA 3 YERINE 6 ADET
STOK TUTULABILIR. PROGRAM DEGISIKLIGI
GEREKIYOR

INC| HOLDING




IYILESTIRME ETKILERI
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[0 PENSE YUKARI HAREKETI (3

sn/aparat kazanc)

e ROBOT KAYNAK SONRASI HAREKETE
GECME (10 sn/aparat kazang)

CEVRIME ETKI
EDENLER

\

CEVRIM

CTEL FIRCA KULLANIMINA B

GECILMISTIR.FIRCA DEGiSiM SURESI
VARDIYA YERINE HAFTALIK DEGISIM
OLARAK YAPILMAKTADIR.

e BANTTA 6 STOK iLE ROBOT
BEKLEMELERI AZALTILMISTIR

* SUBAP DELIK BULUCU SAAT
YONUNUN TERSINDE 30 DERECEYE
AYARLANARAK SUBAP BULMA
SURESI HIZLANDIRILDI

OEE ETKI

EDENLER

N

INCI HOLDING
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ROBOT PARCA ALMA PROGRAM|  MAXION

MAXION IYILESTIRME FORMU (6nce sonra kaizen)

Hat No :2 Bdlim :URETIM Operasyon:T.A.K Calisma Grubu: GORKEM DUYMAZ-ALKIN SUBASI-TEZCAN KURU-RIDVAN DEMIR-TANER MUTLU Tarih: 04.11.2014 iyilestirme N

Iyilestirme Nedeni: T.A.K CYCLE TIME TPM Komitesi: Socener:  |TPMlart
SURESI DUSURMEK d0I B OpB OKB OOJHSE OJEGT JEEY OJEUY OJEND
Kart
Kullanilan Araglar: Nu:narasu
055 OSMED 3 Sifir Ariza OSifir Kaza asifir Kiiguik ﬁ:’:,;;mks' MP olabilir mi? O
Durus OSifir Hata OPoke Yoke OTek parga aklsﬁlC/T
iyilestirme OEND siireglerde israf azaltma
MEVCUT DURU GELECEK DURUM

\\\\\\\\\\\\

MEVCUT DURUM ACIKLAMA:
T.A.K KAYNAK BITINCE KAYNAK PENSESI YUKARI SWITCH GORUNCE BOSALTMA ROBOTUNA
START VERIYOR BOSALTMA ROBOTU KAYNAMIS JANTI ALMAYA GELIYORDU VE ROBOT
HAREKETLERINDE GEREKSiZ HAREKETLER BULUNUYORDU. CYCLE TiME SURESI 22 SN ipi

GELECEK DURUM ACIKLAMA:

YENI YAPILAN PROGRAM iLE KAYNAK BiTiMINDE PENSE YUKARI KALKMADAN ROBOT
KAYNAK BiTIREN APARATTAN SINYALI ALIYOR VE JANTI ALMA POZiSYONUNA GELiYOR.
PENSE YUKARI SWIiTCH GORUR GORMEZ BOSALTMA iSLEMINi YAPAR HALE GETiRiLDi.
CYCLE TiME SURESI 20SN DUSURULDU.

MEVCUT DURUM METRIK: ) o .
TEZGAH BASINA 132 SN OLAN YUKLEME KAYNATMA VE BOSALTMA SURESi GELECEK DURUM METRIK: . .. “
TEZGAH BASINA 120 SN YUKLEME BOSALTMA KAYNAK SURESINE CEKILDi.

NC] HOLDING
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FIRCA DEGiSiM MAXION

= = = = 02
MWI:E)EE IYI LE STIRM E FO RM U (Once Sonra Kaizen) & ;”oo
Hat No :2 B&liim :URETIM Operasyon:FIRCALAMA Calisma Grubu:ALKIN SUBASI-BATTAL TULU-AHMET EFE Tarih: 05.12.2014 lyilestirme No:...............
Iyilestirme Nedeni: FIRCALAMA DEGISIM SURESINI UZATMA VE |TPM Komitesi: Siockenen — [FPMiart
KIRLILIK KAYNAGINI YOK ETME 01 OB PB EIKB‘*!SE —EGT CJEEY (JEUY CJEND manlar: varm? 3
Kart
Kullanilan Aradlar: Numarasi:...........
*s OSMED O Sffir Ariza ﬁmr Kaza YOS Kictk  [vormpmy e |MP olabilir miz 3
Durus 3Sifir Hata OPoke Yoke OTek parca akigi 3C/T
iyilestirme JEND slireclerde israf azaltma
MEVCUT DURUM GELECEK DURUM

Resimler raf olmak zorunda degildir, elle czilebili
MEVCUT DURUM ACIKLAMA: MEV CUT DURUMDA CAP 300 LUK YAPRAK ZIMPARA KULLANILIVOR . 1 ADET CAP 300 LUK GELECEK DURUM ACIKLAMA:YAPRAK ZIMPARA YERINE OZEL OLARAK ALINAN CAP 250LIK. TEL FIRCA KULLANILMAYA BASLANDI OLUSAN TOZ
YAPRAK ZIMPARA ILE 2500 ADET JANT YAPILIVORVE AYDA 20 ADET ZIMPARA KULLANILIYOR.CAP 300 LUKYAPRAK  |ORTADAN KALKARAK CEVRE VE HAVA KIRLILIGI ENGELLENDI .TEL FIRCA ILE URETILEN JANT 2500 ADETTEN 50.000 ADETE CIKARILDI .TEL FIRCA
ZIMPARA FIVATI 48,5 TLYILLIK MALIVETI 11.640 TL.MALIVETLERIN DISINDA BURADA OLUSAN TOZ KIRLILIGIDE QOK AYATE 64 TL.YILLIK MALIVETE: 768 TL.

YUKSEK ORANDA .VE BU BOLGEDE SUREKL I SEKILDE TEMIZLIK YAPMA IHTIYACI DOGUYOR. YAPILAN KORUMA ILE TEL FIRCADAN KOPAN PARCALARIN IS KAZASI YAPMA RiSKi ORTADAN KALDIRILDL.

VAPILAN KORUMA ILE SAGA SOLA TEL FSICRAMASININ ONUNE GECILDI. KORUMA MENTESELI YAPILARAK FIRCA DEGISIMDE EKSTRA ZAMAN
KAYBETTIRMEDL KIRLILIK KAY NAGI MINUMUMA INDIRILDI.

MEVCUT DURUM METRIK: GELECEK DURUM METRIK: f
YILLIK 300 LUK YAPRAK ZIMPARAMALIYETI :11.640TL ELDE EDILEN KAZANG 11.640 - 768 =10.872 TL

FAZLADAN HARGANAN TEMIZLEME SURELERI VE 55 KIRLILIK KAYN AGI YOK EDiLDi. TEMizZLiK SURELERI AZALTILDI. 55 UYGUN LUK |HC| HDquHG
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ROBOT HATTAN PARCA BEKLIYOR  MAXION

MAXION IYILESTIRME FORMU (snce sonra kaizen) &

WHEELS o

Hat No :2  Bolim :URETIM Operasyon: T.A.K Calisma Grubu: GORKEM DUYMAZ-ALKIN SUBASI-TEZCAN KURU-AHMET CETIN-TANER MUTLU Tarih:04.11.2014 Iyilestirme No

Iyilestirme Nedeni: DELIK BULUCU 1. TPM Komitesl: Dokimanr: | var e 0

TARAF DOLU OLDUéU HALDE iKiNCi 01 B APB OKB OHSE OJEGT OJEEY OJEUY OJEND e

BOLMEYE AZ SWICHT ADEDI KADAR Kullanilan Araglar: Numarast...

JANT GONDERIP DURMASINI 055 OSMED OSifirAiza  OSifirKaza — JAOSIfir Kigk  farman o | ol2omr miz 0
Durug OISifir H OPoke Yoke  OTek kil OC

ENGELLEMEK iy:]Ie:;tsirmeIEI:ENaI;asUreglerdeois?af (;zzltma oK parka 7 d

MEVCUT DURUM ACIKLAMA: GELECEK DURUM ACIKLAMA:
DELIK BULUCU 1. KISIM KAYNAKLAR DOLU OLDUGU HALDE SADECE SENSOR SUBAP BULUCUYA YAPILAN YENI PROGRAM iLE 2. KISIM KAYNAKLARA

ADEDI KADAR 2. BOLUME JANT VERIYORDU.BANTLARDA JANT OLMADIGINDAN |KAYNAKLARI 2 KEZ DOLDURACAK SEKILDE JANT GONDERIMI SAGLANARAK
MONTAJDA YASANAN EN UFAK DURUSTA 2.TARAF KAYNAKLARI BOS MONTAIJDA YASANAN UFAK DURUSTAN T.A.K ETKILENMESI ONLENMISTIR.

KALIYORDU. INCI HOLDING
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PENSE HAREKETLERI MAXION

W Pense Asag (Sn) Once ® Pense Yukari (Sn) Once
y 1 Pense Asagi (Sn) Sonra H Pense Yukar (Sn) Sonra
M Pense Asagi (Sn) ® Pense Yukari (Sn)
8 7,57 7,58 8 7,57 7,58
5,92 6,25 6 5,92
6 4,9
5 | 5 ; ]
4?1 4 3’79 4,08 4;2
4 + 30 3,4 20 33 3,4
3 s 2,9 / 3
2 2
1 1
0 0 .
83 84 85 86 87 88 83 84 85 86 87 88

N

INCI HOLDING



KAYNAK SONRASI APARAT TEMIZLIGI
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MWL?EE iYi LESTi RM E FO RM U (Once Sonra Kaizen) ': : :'

Iyilestirme Nedeni:SIFIR HURDA

TPM Komitesi:
OOI 3d0B AprB OKB OHSE JEGT OJEEY OJEUY OJEND

Kullanilan Araglar:

*S OSMED O Sifir Ariza asSifir Kaza XSlﬁr Kiiguik

Duru*mr Hata OPoke Yoke OTek par¢a akigi OC/T
iyilestirme OEND siireglerde israf azaltma

Giincellenen

TPM karti

Dokiimanlar: varm? 0O
Kart
Numarasi:.........

Cevreye katksi MP olabilir mi?

var m?3

Resimler fotograf olmak zorunda degildir, elle gizilebilir.

GELECEK DURUM

MEVCUT DURUM ACIKLAMA:2 HAT T.A.K KAYNAK TAN SONRA APARAT
UZERINDE CAPAK KALIYOR JANT APARATA TAM OTURMADIGI ICIN HURDA

VERILIYORDU

GELECEK DURUM ACIKLAMA: APARATLARA HAVA BAGLANTILARI
KURULARAK KAYNAK ISLEMi BITTIKTEN SONRA APARAT UZERINE
UFLEME YAPIP KALAN CAPAKLARIN DUSMESI SAGLANDI VE BU
NEDENLE VERILEN HURDA JANT SIFIRA INDiRiLDi.

|

INCI HOLDING
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SUBAP DELIK POZISYON BULMA MAXION

WHEELS

MAXION IYILESTIRME FORMU (6nce sonra kaizem) i

WHEELS

Hat No :2  Boliim :URETIM Operasyon:T.A.K Galisma Grubu: GORKEM DUYMAZ-ALKIN SUBASI-TEZCAN KURU-TANER MUTLU Tarih: 01.11.2014 lyilegtirme No:

Iyilestirme Nedeni: SALGI YALPA TEZGAHINDA JANTIN ALIS TPM Komitesi: g"o'lz:['::l:': TPM ka:tl o
YONUNU AYARLAYIP T.A.K DELIK BULUCUNUN CYCLE TiME : var mi?
SURESINi DUSURMEK. m[0]! B OPB OKB OJHSE OJEGT OJEEY CJEUY CJEND ot
Kullanilan Araglar: Numarast:....ocuee.
d5S OSMED 0O Sifir Ariza asifir Kaza S| Ir Kiiglik 3:‘,":,‘;‘;,"""" MP olabilir miz 0
Durus OSifir Hata OPoke Yoke OTek parga a C/T
iyilestirme OJEND siireglerde israf azaltma

MEVCUT DURUM

GELECEK DURUM

Resimler fotograf olmak zorunda degildir, elle gizilebilir.

MEVCUT DURUM ACIKLAMA:

T.A.K DELIK BULUCU HER JANTTA DELIK BULMAK ICiN 270 DERECE KASNAGI CEVIRIYOR VE SUBAP
DELiGI SENSORUN ONUNE 10 SN DE GELIYORDU. DELiK BULUCUDA BULANA KADAR T.A.K Y UKLEME
ROBOTUNA BEKLEMELER YASATIYORDU.

GELECEK DURUM ACIKLAMA:

T.A.K DELIK BULUCUYA SENSOR ONUNE 20 DERECE ACI iLE GELMESI iCIN SALGI YALPA TEZGAHINA PROGRAM
YAPILARAK ROBOTUN JANTI ALMA YONUNE GORE SUBAP DELiGi AYARLANDI. SUBAP DELiGI UYGUNALINAN
JANT T.A.K DELIK BULUCUNUN ONUNE 20 DERECELIK ACI iLE GELDiGINDEN DELIK BULUCU 1-2 SN DE SUBAP
DELIGINI BULUP T.A.K YUKLEME ROBOTUNU BEKLETME OLAYI ORTADAN KALDIRILMISTIR.

INCHHOLBING —
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" | MUHENDISLIK BOLUMU iLE YAPILAN ORTAK CALISMALAR SONUCU KAYNAK
SURESI OPTiMIiZASYONU iLE HEDEFINDE ALTINA DUSULMUSTUR

Gerceklesen | lyilestirmelere
kazancg: 74K € yapilan
Beklenen yillik yatirim: 400 €
kazan¢ 110K €

INCI HOLDING
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WHEELS

STANDARTLASTIRMA

Calisanlara pense basing ayarlariile ilgili TND verildi.

OCL
TEK NOKTA EGIiTiM FORMU OQPer
o

Konu: T.A.K PESN VALFLERi AYARLARI HK.

Hat/Boliim :

1-2.Hat

Tezgah :

TAK

Egitimi vereni

in Adi Soyad

ALKIN SUBASI

imzas1

Egitim Verenin Boliimii

Hat Formeni

E Tarihi

10.10.2014

Egitim veren Boliim Yonetici Onayi:

SORUN: HAVA VALFLERINDEKI
KISMALAR ILE PENS
HAREKETLERININ DENGESIZ
OLMASI

KONU: PENS HAREKETLERINDE
BAZILAR 7-8 SN BAZILARI 4-5 SN
ARALARINDA DEGISKENLIKLER |
GOSTERIYORDU. BU PENS VALFLERI
BAKIMCILAR TARAFINDAN 4,5 SN
SABITLENEREK CYCLE TIME
SURELERI ASAGILARA CEKILDI.
KESINLIKLE HAVA VALFLERINDEKI
KISMALARDA DEGISIKLIKLER
YAPILMAYACAKTIR.

INCI HOLDING
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YAYGINLASTIRMA S

* 1. Montaj ve 4. —
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SAHA SUNUMLARI VE PAYLASIMLAR MAXION

Projeler hat yoneticilerine ve Ust yonetime proje bitiminde sunulmustur.
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MTA (Maxion Team Award) derece alan
projeler bolgesel ve global etkinliklere
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