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ONCE-SONRA KAIZEN ICERIK FORMU (Ek 2)
Kaizen Konusu : Tank ayak kaynatma sehpasi Tarih : 22/09/2017
Takim Uyeleri ve Gorevleri : Ekip Lideri: Hamdi TEKGUL Kaynak Personeli
Uyeler:  Alpaslan HOSKAN Kaynakhane B6liim Sorumlusu
Onur OZER Talash imalat Personeli
Aybiike GUZEL Siirekli iyilestirme Miihendisi

Kaizen No (Sirket icindeki Kaizen numarasi) : TK20

Problemin Tanimi: (Bu kisimda problemin tanimi acik ve net sekilde yapilmali ve varsa teknik terimler agiklanmalidir.
Problemin agiklamasi sektérel bilgisi olmayan kisiler tarafindan da kolay anlasilir olmalidir.)

Tank ayaklarinin tank govdesine kaynatilmasi islemine hazirlik asagidaki sekilde yapilmaktadir:

Uzerinde dort adet sabitleme takozu bulunan sehpa siiriiklenerek kaynak alanina getirilir

Tank boyutuna gére mevcut iki tabladan biri segilir

Secilen tabla iki operator ile sehpadaki takozlarin Gizerine konulur

Su terazisi yardimiyla takoz civatalari gerektigi kadar sikilarak tablanin yere paralel olmasi saglanir.
Tank ayaklan sehpa iizerindeki tabladaki deliklere civata ile sabitlenir.
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KAYNAK OPERASYONU _
iCiN GEREKLI OLAN SEHPA
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Hazirhk islemi sonrasinda tank ayaklari sehpanin iizerine yerlestirilmekte ve ayaklarin iizerine ving ile dikey tank
govdesi oturtulduktan sonra kaynak islemi yapilmaktadir.

Kaynak 6ncesi hazirlik sirasinda karsilasilan problemler ise séyledir:
Tablalarin taginmasi igin kaynak yapacak personel disinda bir kisi daha gereklidir.

Personel yiik tagimaktadir.
Tablanin diizeltilmesi igin kaybedilen zaman yalin liretim sistemindeki 7 israftan biri olan gereksiz hareket

israfindandir.

Kaizen’in ilgili oldugu kayip tiirleri :

1. Ariza [1 6. HizKayiplari 11. Hat Organizasyon Kayiplari 16. Ekipman Kayiplari O
2. Set-up / Ayar 7. Hata ve Tamir Kayiplari O 12. Lojistik Kayiplar a 17. Cevre Kayiplari O
3. Takim Degisimi [] 8. Kapatma Kayiplari []  13.Olgme ve Ayar Kayiplari []  18.iSiG Kayiplari
4. Baslangig Kayiplari O 9. Yénetim Kayiplari a 14. Enerji Kayiplari O 19. Bilgi Glivenligi Kayiplari O

5. Kuglik Durus/Cokote 10. Uretim Hareket Kayiplari 15. Uriin Kayiplari O 20. Is Giicii Kayiplari



\SLi

QQ““ c, &

& Y
I v
‘”:::“"n, 'G 2
i 8 {1 tmmob 2 2
r =) 1 makina miihendisleri odasi % <§?

izmir subesi s

ONCE

SONRA

Tank boyutuna gére bir tanesi kullanilan
lic tabla

Uzerinde dért adet sabitleme takozu bulunan tank
montaji kaynak sehpasi
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Onceki durum (Mevcut durum verilerle (finansal veri,
miktar, kalite orany, is glivenligi risk puani, vb.) ve kayip
tirleri ile desteklenerek agiklanmalidir):

Mevcut Durum igin Ekip Liderinden Gelen Oneri: Tank
ayaklarinin kaynak operasyonunda kullanilmak iizere, her
tip ve biiyikliikteki tanka uygun yeni bir sehpa yapilmasi.

Tank ayagi kaynak hazirlik islemin yapilma sekli:
Kaynak icin kullanilan sehpanin siiriikledikten sonra
uygun olan tablanin sehpa lizerindeki takozlara
konmasinin ardindan sabitleme takozlarinin yere paralel
olacak sekilde ayarlanmasi.

*
Operasyon hazirligi olarak is istasyonundaki sehpa
degisimi icin gerekli operator sayisi = 2

*

Tasinan agirlik (kisi basi) = 30 kg
Risk puani = 3*5=15
Risk puani matrisi degeri = YUKSEK

*

Bu islem igin gerekli siire = 15 dk

Maliyet:

Atil malzemeler degerlendirilmistir.
Iscilik maliyeti 80 &

Sonraki durum (Yeni durum verilerle (finansal veri,
miktar, kalite oran, is glivenligi risk puani, vb.) ve
kayip tiirleri ile desteklenerek agiklanmalidir:

Bu islemin yapilma sekli = Sadece ilgili operatoriin
operasyon icin gerekli sehpayi siiriiklemesi ile
gerceklesmektedir.

*

Operasyon hazirligi olarak is istasyonundaki sehpa

degisimi icin gerekli operator sayisi = 1
*

Tasinan agirlik (kisi basi) = 0 kg
Risk puani = 1*¥2=2
Risk puani matrisi degeri = DUSUK

*

Bu islem icin gerekli siire = 1 dk

Kazang (Cevre ve is giivenligi kategorisi harig,
parasal kazang belirtilmelidir) :

Ginlik bir adet tabla degisimi giinliik kaynak
montajin kazandigi siire = 14 dk

Yillik iki kisinin hazirlik operasyonunda kaybettigi
zamanin parasal iscilik karsihgi = 2360 %




