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Y'TEKSAN
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PROBLEM SECiMi VE TANIMI Y'TEKSAN

. , » Teksan’in enerji sektoriine kesintisiz gic
Uretim Adetleri

000 saglamak amaciyla Urettigi jeneratorlerin
£, 000

6,000 5,300
5,000 5,000

pazar payindaki artis ikinci bir fabrika

3,000

yatirimini tesvik etmistir.

4,500
' » 2016 yilinda Teksan Kocaeli Fabrikasi’nin
faaliyetlerine baslamasi ile artan tretim

hedefleri dogrultusunda, her iki fabrikanin

4,000

4,000
3.000
2,000
L.0o0
0

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

4,180

sac yari mamul ihtiyaclarinin Sancaktepe

mmm (jrctim Adet == (iretim Hedef

Fabrikasi’nda bulunan Metal isleri B&limii

tarafindan karsilanmasina karar verilmistir.

3 01.03.2018



PROBLEM SECIMi VE TANIMI Y'TEKSAN

Rapusite KilanunsiBrsias ) » Fabrikalar yari mamul ihtiyaglarini
- 3 § ﬁL‘—i Kanban sistemi ile Metal isleri
e - ﬁ__ { _ Bélimi’nden talep edecektir. iki farkl
- ‘ TW noktadan gelen taleplerin kalip
NN RN N N R degisim sayisini artiracagi ve bu
R durumun makine kapasitesini

olumsuz yonde etkileyecegi 6n
" \ gorilmastar.
Crckesim3000 f——————f , Decide 11 2
amprs - p— / » Bu dogrultuda Metal Isleri Is

|6
y [——
\\ " . Istasyonlari icin simulasyon ve

n

*:éhcku,rJ4Jzur|Lg\‘*.—
i | weemmee | kapasite kullanim orani belirleme
1730 Teae By TiprmeSay D Loz Wasllam A Bt

== calismalari yapilmistir.

4 01.03.2018




PROBLEM SECIMi VE TANIMI Y'TEKSAN

Kapasite Kullanim Oranlari » Elde edilen sonuclar problem

99,44%

85,67%

77,41%
80,22%

seciminde etkili olmus ve kapasite

R
n
(4}
a
©

68,85%
%
1 6532%

| 48,22%
|

kullanim orani %99,44 olan TC3000
CNC Kesim Makinesi’nde

B T TS C 1 i TN SR tr yasanabilecek olasi problemlere karsi

uuuuuuuuuuuuuuuuuu

2 ¢ £ s £
- g

i 33

- w x x

verimlilik arttirma calismasi

yapilmasina karar verilmistir.

5 01.03.2018



TC3000 HAKKINDA Y 'TEKSAN

Trupunch 3000R Sac isleme tezgahi otomatik
ylikleme-bosaltma opsiyonlari bulunan CNC
kesim makinesidir.

SheetMaster ve Grip Master yardimci araglari
ile entegre calismaktadir.

Tek seferde 25001250 mm Sac plaka isleme

alanina sahiptir.

> 220 KN baski giici ile 8 mm Kalinliga kad
1: Miknatish sac yiikleme alani aski gucl ile ¢ mm Kalinliga kadar

2: SheetMaster/ Vakkum kaplari sac kesebilmektedir.
3: Paletleme Platformu » 18 istasyon 35 takim kiitliphanesine sahiptir.
4:Punch Kesim Tezgahi » Standart Uretime ait kesim islemlerinin %70

5:GripMaster-iskelet fire bosaltma araci bu tezgahta yapiimaktadir.

6 01.03.2018



PROBLEM SECiMi VE TANIMI Y'TEKSAN

» Calismaya konu olan TC3000 CNC Kesim

TC3000 OEE

Makinesinde yapilan OEE analiz sonucu makine

100
— A kapasitesi kullanim dagilimi ylizdesel olarak
90

30 yandaki sekildeki gibidir.

70 mBakim » Elde edilen sonuglar incelendiginde, kalip
60 mAnza Ge e .. v
degisim islemi ile olusan deger katmayan
50 Belirsiz Duruslar
“ B Kalip Deisimi zamanin makine kapasitesinin %14 ‘Gnu
77 |
W lslem Zamani olusturdugu tespit edilmistir.

30

20 » Bunun icin kalip degisim sirelerinin azaltilarak

10 . . y
ilave kapasite olusturulmasi ve buna bagh olarak

kalip degisim surelerinin 3 ay icerisinde %50

oraninda iyilestirilmesi hedeflenmistir.

7 01.03.2018



HEDEF BELIRLEME
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TENSAN AILEST : * GELTSTMIN FARAINDA MISINLE ™
Seygiannls

2016 SENESIHEDERLER

Y 'TEKSAN

» Bekban¥foetopkultubiinda IGdivee Mo diabrika
Aeles bie et e Geste hiVIltlichairafendeatiitgili
hélighinry&rietioetabekakibnbsl Beltderaenkarar
hetie8sirideelicGBO)J BaldeK Sdion Kaakinesi
kispanitdigulledter ayakipeariyioklaedkiltakimesi
sdidabiyle bu oranin %99,44 seviyesinden %95

seviyesinin altina dusurulmesi gerektigine

karar verilmistir.




EKIBIN OLUSTURULMASI Y'TEKSAN

» Calisanlarin proje konusuna iliskin

deneyim ve becerileri, hedef odakl
calisma prensipleri ve projeye
gonulli katihmda bulunmus olmalari
goz onlnde bulundurularak proje
ekibi olusturulmustur ve takvim
olusturularak periyodik toplantilar

dizenlenmistir.

H. Sen B. DoZan O.F. Cebe
A.Karakaya Cnc Kesim M.etaI? leri M. Tetik Cnc Kesim I. Yildirnm
Tis Miihendisi Operatorii / . 3 Tezgahlar Operatorii / Tezgahlar
Sefi / o oy .
Ekib Lideri Sorumlusu / Ekip Uyesi Teknikeri /
P Ekip Uyesi Calisma Ekip Uyesi

Proje Pl
roj.? C{n/.ve Teknik Destek Tekniklerine Teknik Destek
Yonetimi

/ Ekip Uyesi Ekip Uyesi
Analiz ve Calisma
Raporlama Tekniklerine
Katilim Katilim



MEVCUT DURUM ANALIZI

Makinede bulunan
hammadde saclann forklift
ile makineden alinmasi

Makineye girecek
hammadde saclarin
hazirlanmas:

Forklift Getirme

Kesilen malzemelerin
forklift ile rafa taginmasi

Kesilen malzemelerin
palet Gizerinde
diizenlenmesi

Makineden gikarilan
hammadde saclarin ving
ile stok alanina tasinmasi

Y 'TEKSAN

Makineye girecek saclarin
forklift ile makineye
yerlestirilmesi

Bos paletlerin
SheetMaster'a
yerlestirilmesi

: “ A\
Kahplarnn ayarlanmas: ve Makinedeki kaliplarin

hazirlanmas: sSkulerek yeni kaliplarin
baglanmasi

Parc¢a kutusu
dizenlenmesi veya
bosaltilmas:

Programin secgilmesi ve
calistinnlmasi

» Mevcut durumun analiz edilmesi amaci ile model gecis siireci videoya cekilerek islem

adimlari belirlenmistir.




MEVCUT DURUM ANALIZi Y TEKSAN

Makine |TC3000 True Punch °
Proses |CNC KESIM =0

. O
Fuoes_[ONC K SMED ANALIZ FORMU 000

Digis |D0:09:04

Kayt Tarihi: ISLEM SURES| [D&) s Cesidi
Mo. is Adimlan Siire £ EEEE EEEEEEEEEEEEE E ANALIZ GRAFi&i

1 7 Tonluk Forkliftin Getirilmesi 00:02:50( 2,83 *

Makineye girecek saclarin ving yardimi ile forkliftin alabilecegi konuma

2 00:07:10| 7.16
taginmasi

3 Makinede bulunan hammadde saclann forklift ile makineden ahinmasi 00:01:51| 1,85

4 Makineye girecek saclarin forklift ile makineye yerlestirilmesi 00:03:02| 3,03

5 Makineden gikanlan hammadde saclarin ving ile stok alanina tasinmasi 00:02:41| 2,68

. .
6 7 Tenluk forkliftin gdtUriimesi ve 4 Tonluk forkliftin getirilmesi. 00:00:51| 0.85 - DIS Is Su resl ( Dk' ) 9’24
7 Kesilen malzemelerin palet Uzerinde dizenlenmesi 00:04:07| 4,11 T I Dk
8 00:02:37) 2,61 op al“ ( . ) 36'45

Kesilen malzemelerin forklift ile rafa tasinmas|

9 Bos paletlerin SheetMaster'a yerlestirimesi 00:00:24| 0.4

10 Hurdaligin dizenlenmesi veya bosaltimasi 00:01:59| 1,98 -

1 Kahplann ayarlanmasi ve hazirlanmasi 00:05:10| 5,17 ®

12 Makinedeki kaliplann sékilerek yeni kaliplann baglanmasi 00:02:01| 2,001 508
13 |Programin secilmesi ve calistinimasi oo:00:28| 0,47

14 |Baslangic Teyyidinin verilmesi 00:01:04] 1,06 b

» Belirlenen islem adimlari analiz edilerek isler;

o ligls (Makine Kapali) ve

o Dis is (Makine Acik) olarak siniflandiriimistir.




MEVCUT DURUM ANALIZi Y 'TEKSAN

Spagetti Diyagrami

B i
Al Efl £
il ‘DB o E-{ S [
B c): el | N
—) o

SVEIVAT ALANT E -

i
y L, ¢ Ic Is Mesafe{m) 303.3
—5— 5 =y Dis is Mesafe{m) 116,2

— Toplam(m) 419,5

ED |Eﬂ\w+i\ [ =

» Model gecis siirecinde yapilan operator ve forklift hareketleri fabrika yerlesim plani

uzerinde gorsellestirilerek Spagetti Diyagrami cizilmistir.

12 01.03.2018




PROJE PLANI Y TEKSAN

- ,_.1"-"1_,1
- - { 5 '_ )
y TEKSAN KAIZEN FAALIYET PLANI o 0e
s W
AKTIVITELER OCAK SUBAT MART NisAN
1(PLANLA 1. Hafts | 2 Hafts | 3 Hafta | 4 Hafta | 5 Hafta | 6 Hafta | 7 Hafta | 8 Hafts | 3 Hafta |10 Hafta | 11 Hafts | 12 Hafts | 13 Hafta] 14 Hafts | 15 Hafta | 16 Hafts (17 Hafts
1.1|Konu secimi Flanianan
G ekles
1.2|Ekibin kurulmasi Pleniansn
Gercekles
j Planlanzan
1.3|Faaliyet planin olusturulmasi PEy———
1.4|Problemin Iincelenmesi Flsniansn
Gercekles
1.5|Mevecut durumun analiz edilmesi Planisnzan
G ekles
2|YAP
2.1{cozuamlerin Listelenmesi Pleniansn
Gercekles
2.2|cazamlerin Analizi Planiznzn
Gercekles
2.3|Aksiyon plamin hazirlanmasi Planiznan
Gercekles
B Flanlanan
2.4l Aksiyonlann uygulanmasi PEv——
3| KONTOL
ior 5 Flznianan_| I I I | I I I [ I I I I | [ I I
3.1|Uygulamalann takibi ve Dogrulama
e £ Gercekiesen] I I I | I I I | I I I I | I I I
4[STANDARTLASTIRMA
4.1 |Talimatlann olusturulmas: Flanlanan I I I I I I I I I I I I I I I I I
? Gergekiesen| | I I I I | I | | I I | I I | I

Planlanan (P}
Gergeklagen (G)

» PDCA basliklari cercevesinde «Faaliyet Plani» olusturulmus ve proje adimlari
onceliklendirilerek her bir adim icin hedef tarihler belirlenmistir.

» Proje adimlarinin isleyisi ve giincel durumlari bu plan tzerinden takip edilmistir.

13 01.03.2018




ANALIZLER VE COZUMLER

is Adimlari

Sac Paletleri 5 Ton oldugu igin baska forklift

Beyin Firtinasi

Saclarin Agirihginin azaltilmasi forklift bagimhligindan

1 |7 Tonluk Forkliftin Getirilmesi kullanilamiyor.Sevkiyat yiukleme yaparken Forklifti almak igin L
kurtarabilir .
uzun zaman kaybi olmaktadir.
. . . . Sac Paketleri alan yetersizliginden dolayi saclar yanynan Saclar altinda bulunan ahsap paletler vinc ile kaldiriken
Makineye girecek saclarin ving yardimi ile o . X - . AR o X
2 o . o istiflenmektedir. Bun neden ile sac stok alanindan forklift ile kirilabiliyor. Sac paletlerinin agirhgini diistrtrsek ISG
forkliftin alabilecegi konuma taginmasi - e
malzeme alimi yapilamiyor. agisindan riski ortadan kaldiriabiliriz.
Makined ki | tok al lestiril i2
Makinede bulunan hammadde saclarin akineden clkan saclarin stok a ?n{na yer‘es riimesl Yapilan islemler uzun stirmektedir. Gegici bekleme alani
3 . R asamada olmaktadir. Once Forklift ilemakineden alinir sonra N "
forklift ile makineden alinmasi Co tanimlanarak islem zamani azaltilabilir.
vinc ile stok alanina taginir.
Maki i k sacl forklift il Maki i k saclarlar igi ki kin bi
4 [Ma }neye girece : sac arlln orklift ile Makineye girecek saclar uzak kaliyor. akineye glréc? saclarlar igin makineye yAa' In bir
makineye yerlestirilmesi konumda gegici bekleme alani tanimlanabilir.
5 Makineden gikarilan hammadde saclarin ving
ile stok alanina tasinmasi
Kesilmi | leri alma islemi | X let agirhis 2 distrlmesi
7 Tonluk forkliftin gotiirlmesi ve 4 Tonluk esi En|§ malzemeleri alma |_§ emlﬂnde maneyrel alani yetersiz S?c p_a et aglr_lglnln 3 t(l)n a du5li|ru mesi dur},l_mtfnda
6 . L . oldugundan, 7 tonluk forklifte gére daha kiigiik olan 4 tonluk  [tlim islemler igin 4 Ton'luk forklift kullanilabilir. Islem
forkliftin getirilmesi. N
forklift kullanilmaktadir. adimina gerek kalmaz.
7 Kesilen malzemelerin palet tzerinde
dizenlenmesi
8 |Kesilen malzemelerin forkift ile rafa tasinmasi Kesilen mélzemelerin stoklandigi raf tezgaha uzak kaldigi icin Makineye yak|r1 bir konumda gegici b?kleme alanli '
tagimalar ile zaman kaybi yasanmaktadir. tanimlanarak, islem adimina ayrilan siire azaltilabilir.
Lojistik ekibi ile b let tedariki k da cal
9 |Bos paletlerin SheetMaster'a yerlestirimesi Bos palet arama vb. zaman kayiplari olabilmektedir. y(a)nglslr:'laesl ol fle bog palet tecarfkl konusunca calisma
At tag Itinda bul hurdaliga, kesilmis kugtik ebatl . -
- . M yataginin ain Aa Y unaln uraaliea AeSI mis kued AE atl Malzemeler makine galistiktan sonra ayiklanabilir.
10 |Hurdalhgin diizenlenmesi veya bosaltiimasi malzemelerde atilabilmektedir. Bu neden ile malzemelerin L N .
; Bunun igin yedek bir hurdaliga ihtiyag var.
ayiklanmasi ile zaman kaybi yaganmaktadir.
Kaliplar énceki islem d derken hazirl k kal
11 |Kaliplarin ayarlanmasi ve hazirlanmasi aliplar oncekdlyiem devam ederken hazirianarai kalp

tasima arabasinda bekletilebilir.

Y 'TEKSAN

» Kalip degisim sireci,

video kaydi ve yapilan
is analizi Gzerinden
ekip uyeleri ile birlikte
Beyin Firtinasi
yapilmis ve islem
adimlariicin alternatif

¢OzUm Onerileri

ortaya konulmustur.




ANALIZLER VE COZUMLER Y'TEKSAN

- — A3 FORMU
| strims B ———— 1 - - ~
PO NG - ’ RS ]
i

» Forklift kullanimi ile ilgili yasanan problemler, siirec ile ilgili kisilerin katilimi esliginde

A3 Metodu kullanilarak analiz edilmistir.

» Tespit edilen kok nedenlerin ¢coziimiine yonelik aksiyonlar tanimlanmistir.

15 01.03.2018




ANALIZLER VE COZUMLER

Y TEKSAN

2002, 2016 bakim onarim
19.02.2016 konteyner
1B.02.2016 kabin montaj
17.02.2016 - l Kojen
16.02.2016 Sevkiyat
15.02.2016 - Tezgahlar
13.02.2016 N Depo
12.02.2016 lojistik
11.02.2016 mekanik montaj
10.02.2016 boya
s0220ss L idari isler
E.02.2016 arge
2|2|2|7|2|5|2|2|2(2(2[7]2]2]2]5 )25 22| 2 2 7|2 2|2 |5 2|5 2|22 = 2|7 |2 2|2 (5| 2|5 2|2l 2|9 2|7 2 |2 |2 (2|2 |5 e le| 2| 5|2 5 |2 12 2 5 2 7 2 22 5] 2 5 2| 2| 2 2 2|2 |2 (2|2 (52| 5|2 2|2 |5 2|7 |2 |2 |2 |2 |2(7 ]| 2
g|g)z]z]s)s e e e e S s e e e B e S B E B B E D o st sttt et et e e e e e e R A e e S et B E A e L
Forkliftler |Kapasite BGliim Sorumlu-1 Sorumlu-2 Sorumlu-3 Sorumlu-4 Sorumlu-5 Park Yeri Not
Baoli 7 Sevkiyat Serkan Celik MNecdet Bal Hakan Him Sevkiyat sahasi
Tezgahlar kullammda &nceliklidir, bilgi
Daewo 4 Sevkiyat Serkan Celik MNecdet Bal Hakan Him Sevkiyat sahasi g . g
verip alabilir.
Daewo 3 i¢ Lojistik Yagar Yilmaz | Kamil Yemenici | Nazim Keles Alternatér Stok sahas
Daewo (Elk)| 1,8 Metal isleri Murat Tetik Davut Cansu Metin Demir Forklift Sarj Sahasi
. . . 08-16 aras! Idari Isler,16-08 arasi Ig Lojistik
stil (Elk) 2 Idari Isler-lg Lojistik | Fatih Denizci | Haydar Ceyhan | YasarYilmaz | Kamil Yemenici | Nazim Keles Forklift Sarj Sahasi . : ¢l
sorumlulugundadir.

» A3 calismasi neticesinde; forkliftlerin kullanim haritasi ¢ikarilmis ve bu veriler dikkate

alinarak forkliftler ilgili bolimlere tahsis edilmistir.

» Forklift sorumlusu ve park yeri tanimlamalari yapilmistir.

» Ortak kullanilacak forkliftler icin is 6ncelik sirasi tanimlanmustir.

16

01.03.2018




Y TEKSAN

Aksiyon Plani

.« .
ey Ty
y : - 2 == » Mevcut durum analizi
TEKSAN AKSIYON TAKIP FORMU aoe R e 1
-‘ — YT
o e
A GERGERLEFME DURUM (%]
NO AK SIYONLAR SORUMLU HEDEF TARIH TaRiHI ACIKLAML = = 7 I
L3
Paletleme sistemi iyilestirilmesi, paletier vingle kaldirirken kinliyor, paletlerin dayamminin | Can Karaosmanoglu- Tedarikiile gorusildd. Paletlerfabrica S O n ra S I a I Ia n Be l n
1 istemityilestinimest, p £ et B v smansSl | 1g.03.2016 | 30.02.2016 | giriginde Kalite Kontrol tarsfindankenzrel | K | % | K | K
arttinilmas igin firmayla gérigilecsk. FardiSert
edildikten sonra malzzme kabul edilzcak.
L - . Can Karaosmanoglu- Gahisma yapildi. 15.04.2016 tarihindenden [
2 [sacpaken #1rlig1 & Ton'dan 3 Ton's disarl I lacak. 16.03.2016 | 30.03.2016
acpakarierinin agirls) = Tondan 3 Tena cugtriimestidn calizma ypiiacs Murst Tetik itibaren 3 tonluk peketler halinde gelecek, | % [ X M| X Flrtl naSI’ SM ED AnaIIZ|
Her programs =it palet yerlegimi forograflanacak ve buna gore kesilen pargalann palet
iizerine yerlesimi programdan revizs edilecek. is siralamasi yapilacak. Operatére taslim Hazan Sen- Omer N - o
3 12.02.2016 | 18.03.2018 | Forografiar cekildi ve dosyslar teslim adildi..
edilen is emirleri dasya seklinde teslim edilecek. Operatdrier kesim islemi ile ilgili griis ve Faruk Cebe cregrafiarcekildive dosyalarteslimediidl- | X | X | X | X . .
Bnerilerini (palet yerlsimi ub | dosya igine yazabilecek Ve pagettl Iyagra m I
4 [cetiten fotczrafiardski kesilen saclanin palet Gzerine yerlzsiminin ve program sirslarinin Murat Tetikclorahim | oo ore | 24 05 2016 | pragramisrds gerekii sancatiemeterypiar, | x| % | x| x
sisteme tamimlanmast. Yildinm
5 [$P alevapisindekiis emirleri belirlenen en uyeun siralamaya gére gincellenecek sire MurasTetikMinriean | oo oe | e o0 201e | sapateyan saraamanreizecena | x| x | x| x
agisindan). Besli
g |Mekineyegirecek sclar, makineden cikanilan saclar ve kesilmis ms|zemeler icin bekleme Abdullah Karakaya | 16.03.2016 | 12.02.2016 | Alanlartamimizndi ve Kreki gincellendi. | % | % | % | % a S |y0 n p a n I
alanlzn tanimlsnacak.
A A i Lojistik ekibi konu il= ilgili bilgilendirildi
g | N = & &
7 |Shestmastera kullanilacak bos pal=tler icin - " seviveler Tas=r d2t | 15032016 | 22.03.2016 | Operator paletsayis Minimum seviyeye | % | X | X | X
yeni islem igin bos paletler hep hazirds bekletilecek ve yeri tsmimlanacak Bal | ;
diistiEinds telefon ile talap sdacek. .
Forkiftler icin is Snclifi siras: belirlenmeli, forkliftler icin yer ve kullsnici tmimiznip, ) e . 23 Caligmas yapild sksiyenlan sistem
® |kullamcrlar bilgilendirilecek Exip 25.02.2018 | 25.03.2018 Gizerindan takibi tamamland: G [ k . I h d f . h I
> A slyonlar, hedef tarinler
g |Bir senraki program igin kalip setleri makine galisirken hazrlanarek kalip tasims arabasinds [ 160s2016 | 16032018 Operatalr bilglandirildi ) I I
haar bekletilecek
dikkate alinarak yapilan
10 |Malzeme tanitim etiket cepleri bilgisay=ra yakin bir slans tapinacak. Baris Dogan 16.02.2016 | 16.03.2016 Tamamlandi. x| x| x| x y p
. .
Gerekli iyilestirmeler y sonra pilot videosu cekilecek ve dizer Abdullsh Karakaye- | ) . . e rl Od I k to Ia ntl Ia rd a
Ll b Hosan gon 30.02.2016 | £.08.2016 |Sahada gorsellsgtirme yapildn Egitimveriidi | % | ® | X | X y

takip edilmistir.
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haykal gyain
hurdah
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» Coziimiin yol acabilecegi olasi problemlerin belirlenmesine yonelik yapilan ¢calismalar

Parca sac malzeme rafinin 6nt makineye girecek saclar icin bekleme alani olarak
tanimlanmistir. Buna bagli olarak glinde 2 kez hareket géren Parca Sac Rafi, siireclerin
cakismasi halinde kullanilamamaktadir. Bu durumda problemi ¢c6zmek icin kroki Gzerinde

gosterilen 2 numarali bolge «Parca Sac Bekleme Alani» olarak tanimlanmistir.

18 01.03.2018




Once - Sonra Kaizenler

Y TEKSAN

Icis Mesafesi 303 (m)

19

I¢1s Mesafesi

108 (m)

-Sac paletleri 5 Ton agiriginda

-7 Tonluk Forklifti Sevkiyat yogun olarak

kullanmaktadir
-7 tonluk Forklit Kesilmis malzemeler alaninda

manevra yapamamakta
-Sac yiiklemesinden sonra 4 tonluk Forkift
kullanilmakta

-Sac palet 3 Ton aginliklan

-Kullanilabilecek 2 Frokift Seqenegi ( Baoli 7

ton,Doosan 4 ton)

-4 Tonluk forklit Sac yikleme ve kesilmis sac
malzemelerin taginmas! igin uygun

-6.Islem adim elemine edilerek, 51 sn kazang
saglanmistr,
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Once - Sonra Kaizenler

Y 'TEKSAN

ONCE

SONRA

-Is emri listesinde programlar program numarasina
gore siralanmaktayd

-Mevcut is siralamasina gore kesim yapildiginda
gereksiz sac ve kalip degisim islemleri olmaktayd

-Gerekli diizenlemelerin yapilmas! igin operator
panelinde program haglangicinda programin
datasinda degisiklikler yapiimaktaydi

-Is emri lstesinde program siralamasi sac kalinlig ve
malzeme ebatlan dikkate alinarak diizenlendi

-Gereksiz sac ve kalip degisimler iyilestirilerek
azaltld

-NC program datalan revize edildi.Manuel
diizenImeler ile olusan kayip ortadan kaldinld

-Yillik Set-Up sayisi %5 oraninda iyilestirilmistir.

-G oklu takim vuruglarmda dolum bogaz igerisinde capak
birikmekteydi

-Dolum bogazinda hiriken capaklarn , kaliba ve
malzemeye zarar vermemesi igin Capak atim yatag

acllarak canaklar kutuva atimaktavd.
-Capak atim yataginin agiimastigin makineye

programlamaile durug verilmekte ve operatdr tekrar
makineyi startiamasi gerekmekteydi.

-Bu durum belirsiz duruglara neden olmaktaycl

Arastirma yapllarak makine parametreleri degistirildi

-Capak atim yataghicin stoplamaiglemi iptal edildi

-Capak atim yataghile ilgili sensorler devre digtbirakild)

-Atim yatagl kapag makine durugu vermeden agimasi
saglanarak belirsiz duruglar iyilestirildi

01.03.2018




SONUC VE KAZANIMLAR Y'TEKSAN

KALIP DEGiSiM SURESI iYiLESTIRME ORANI » Yapilan galismalar sonucunda TC3000 CNC

- —kesim-Makinesinde model gecislerinde

AGLANAN TOPLAM SURE ( SAAT) 269
o . e ————————————————————————————— LX) - . 0

SON MALIYETi (b/SAAT\‘a@nan ma an3 unus suresinin %50

33.630Fsi hedefi, %66

30,00

25,00

20,00

oraninda gerceklestirilmistir.

é}lgéu rilmesi sc>n%cLFni(§z§“‘JfﬁéiiQk%f’dﬂ"i'lléim/@@'@léﬁ?ﬁrgaalrisk
riski minimize edifAKKRIAN L& AR ANR RESHFYImistar

ilgili sartnameye paletleme kalitesi de eklenmistir. Palet saglamhgi

15,00

> Sac Pal
ne0lustu

malze

5,00

konus Imayan hammadde saclar red edilmektedir.

» Forkliftlericin sorumlu ve park yeri tanimlamasi ile fabrika ici forklift erisimi ile ilgili

B Mevcut Durum Yeni Durum

problemler cozime kavusmustur.
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STANDARTLASTIRMA VE YAYGINLASTIRMA Y TEKSAN
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== » Calisma talimatlari olusturularak hiicre ici isleyis

standartlastiriimistir.

» Calisanlar metod degisikligi konusunda
bilgilendirilmistir.

» Belirlenen kurallar Hiicre Denetleme kapsaminda
her ay duzenli sekilde kontrol edilmekte ve
uygunsuz durumlar tespit edilerek gerekli
aksiyonlarin alinmasi amaciyla Hiicre

Sefi/Sorumlusu ve calisanlarina raporlanmaktadir.
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STANDARTLASTIRMA VE YAYGINLASTIRMA Y TEKSAN

T > Yapilan ¢alismalar ile elde edilen
" deneyim ve bilgiler, Kocaeli

Basiskele Serbest Bolgesi'nde

60.000 m? alan Uzerine kurulan ve
15.000 adet/yil kapasiteye sahip
veni fabrikadaki uygulamalarda da
kullanilacaktir.
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