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Yaprak Yay Tanimi

Yaprak yaylar, yol kosullari nedeniyle ani olarak sasi ve aktarma organlarina gelen yuklerin
olusturdugu enerijiyi lUzerinde depolayip, daha sonra aciga ¢ikararak suriis konforu ve emniyeti

saglayan stispansiyon elemanlaridir.

Yaprak Yay Cesitleri

Konvansiyonel Yaprak Yaylar
Parabolik Yaprak Yaylar
Multiparabolik Yaprak Yaylar
Z Tipi Yaprak Yaylar




Yaprak Yay Temel Uretim Prosesleri

—_— v '
GEGLEIET Y Goz Kivirma Son Kesim
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Yukaridaki sekilde goruldigu gibi projeye konu olan dogrultma operasyonu standart
bir proses degildir. Farkli nedenlerden dolayr montajlanacak makas katlari arasindaki
mesafelerin uygun degerlerde olmadigl montaj asamasinda belirlendigi taktirde

uygun olmayan makas katina dogrultma operasyonu uygulanmaktadir. Bu projede ise
dogrultma operasyonu oraninin azatilmasi hedeflenmistir.



1, ADIM : Konu Secimi

» 2016 yilinin ilk 5 ayina ait veriler
incelendiginde Uretilen OEM makas

katlarinin %20,52’sine standart bir Dogrultma Operasyonunu
Kaldirabilir Miyiz?

operasyon olmayan dogrultma
operasyonu uygulandigi gortulmustar.
Bu durum iscilik ve enerji kayiplarina
neden olmaktadir.

> Isletmenin iskarta adedindeki
kurumsal hedefi 0 PPM’dir.
Dogrultma operasyonu basarisiz
sonuc¢lanmasi durumunda urin
Iskartaya ayrilabilir. Bu nedenle
proje konusu bu kurumsal hedef
dogrultusunda secilmistir.




1, ADIM : Konu Secimi

Dogrultma yapilan

Dogrultma yapilan

MONTAILI KOD KAT URETIM Dogrultma yapilan adet| adedin kat Gretim uReferansm toplam adedin toplam kat
ADET . dogrultulan adetteki pay! | .. .. .
adedine orani liretim adedine orani
OMO03043612 30892 14720 48% 17,52% 3,59%
OMO03046712 16863 11311 67% 2,76%
OM02500102 8351 8351 100% 9,9%% 2,04%
0OM03043412 11187 5833 52% 6,94% 1,42%
0OMO03043212 8745 3915 45% 4,66% 0,96%
0OM03412802 5500 3348 61% 3,98% 0,82%
OMO05504312 8125 3192 39% 3,80% 0,78%
OMO03043712 5295 2926 55% 3,48% 0,71%
OMO03311202 9720 2448 25% 2,91% 0,60%
OM03311012 2865 2043 71% 2,43% 0,50%
0OM03409802 11805 1703 14% 2,03% 0,42%
OMO05507511 3567 1502 42% 1,79% 0,37%
0OM03409702 5614 1332 24% 1,59% 0,33%
OMO03311111 3192 1245 39% 1,48% 0,30%
0OM03042038 1248 1218 98% 1,45% 0,30%

OMO03046712 referansinin toplam dogrultulan adetteki pay1 %13,46 ile en ylksek
orana sahip 2. referans oldugu gorulmektedir. En yiksek orana sahip referans farkl
bir calismaya tabi tutulmasi nedeni ile bu projede en yiiksek 2. referansin
calisiimasi uygun gorilmustar.




2. ADIM : Hedefi Belirleme

KAT URETIM |Dogrultma yapilan Doéﬂ.ﬂtma Y'apll.an R%feransm toplam . ::5;‘::::27":":’“Laa:
MONTAILI KOD adedin kat tretim | dogrultulan adetteki | .. .. .
ADET adet adedine orani pay! liretim adedine
orani
OMO03043612 30892 14720 48% 17,52% o4
OM03046712 | 16863 11311 67% 13,46% L 276% 2
OMO02500102 8351 8351 100% 9,94% 2,04%
0OMO03043412 11187 5833 52% 6,94% 1,42%
OMO03043212 8745 3915 45% 4,66% 0,96%
0OM03412802 5500 3348 61% 3,98% 0,82%
OMO05504312 8125 3192 39% 3,80% 0,78%
0OM03043712 5295 2926 55% 3,48% 0,71%
OMO03311202 9720 2448 25% 2,91% 0,60%
OMO03311012 2865 2043 71% 2,43% 0,50%
OMO03409802 11805 1703 14% 2,03% 0,42%
OMO05507511 3567 1502 42% 1,79% 0,37%
OMO03409702 5614 1332 24% 1,59% 0,33%
OMO03311111 3192 1245 39% 1,48% 0,30%
0OMO03042038 1248 1218 98% 1,45% 0,30%

Calisilmasina karar verilen referansa ait dogrultma operasyonu
adedinin toplam uretim adedine oraninin %2,76 oldugu goérulmektedir.




2, ADIM : Hedefi Belirleme

Yapilan calismada secilen referansa ait hata oraninin sifirlanarak toplamdaki
%20,52’lik dogrultma oraninin %17,76’ya dusuirilmesi, yani %13 oraninda

azaltilmasi hedeflenmistir. Bu calismanin 3 ay icerisinde tamamlanmasi
planlanmistur.

Dogrultma Operasyonunun Uretim
Adedindeki Orani

Mevecut durum Hedef




3, ADIM : Ekibi Belirleme
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Hiseyin Belen
Uretim Vardiya
Amiri Pas : ibrahim
g?i:'i:d;zu i &ses <4 i Dikbas
Gelistirmeve g ‘ 2
Soner Akagindiiz | Metot : Uret

isti ; Miifi@ndisi
Proses Gellsvrme eto_ WiRendi . h

Operatoru A , .




4. ADIM : Mevcut Durumu Analizi

a5|l?
eden?
erede?

e zaman?

Ne -Dogrultma Operasyonu

Nasil -Makas soguk haldeyken kuvvet uygulanarak istenilen dlcilere
getirilmektedir.

Neden -Makasin katlari arasinda temas olmasi ve ya gap 6lclisiiniin tolerans
disinda olmasi

Nerede -Montaj hattinda,dn yiikleme operasyonunda dogrultmaya gidip
gitmeyecegi anlasiimaktadir.

Kim —Dogrultma operasyonu operatdrden bagimsiz bir operasyondur.




5. ADIM : Proje Plani

AYLAR HAZIRAN TEMMUZ AGUSTOS
NO i,} ADIMLARI SORUNMLULAR
HAFTALAR 25 26 27 28 20 30 3l 3z a3 34 35
. . Planlanan
1 |Mevcut durum analizi Yagmur Bulut
Gergeklesen
. Planlanan
2 |Hedeflerin belirlenmesi Cagn Arslan
Gergeklesen
3 Dogrultma tezgahinin incelenmesi ve Hiseyin Belen-lbrahim |Planlanan
problemlerin tespiti Dikhas Gerceklesen
. Planl
4 |Mastarlarin incelemesi Izmail Buylkyesil ananan
Gergeklesen
ismail Bayiikyesil- |Planlanan
5 |Yeni mastar tasarimi ve Oretilmesi . ) v ) VS
Ilbrahim Dikhas Gergeklesen
" Mastar adresleme programinin yazilamasi ibrahim Dikbas- Planlanan
ve raflarin dizenlenmesi Hiiseyin Belen Gerceklesen
. Taraklarin kaymasini dnleyecek mekanik Ismail Biiyiikyesil- |Planlanan
kelepce tasarnimi ve Uretilmesi Hiseyin Belen Gergeklesen
. Planlanan
& |5onuc ve kazanimlarin hesaplanmasi Yagmur Bulut
Gergeklesen
Planl
g |Ydnetime sunum Tiim ekip ananan

Gerceklesen




6. ADIM : Analiz

INSAN MAKINA MALZEME

elmesi

Oparatorun mastan
yaflis kullanmasi

Hadde toplarimin

Isil iglem kavis yEun clmamas:

Malzemenin carpik

katwve 2. kat ara5®

ayarinin uygun e
pilmamasi l“xh_
Bikme taraklarinin uygun
clmamasi
Kumlamadan sanra Ortam sicpklig

_‘—\.._\__
arasinin uygD
Ir‘namag

MONTAI HATTINDA
DOGRULTMA
OPERASYONUNUN
YAPILMASI

kontrol yapilmamas)

METOT

CEVRE

Proje ekibiyle birlikte kok neden analizi yapilarak probleme neden olabilecek kdk

nedenler tespit edilmistir.




6. ADIM : Analiz

« Dogrultma tezgahinda inceleme gergeklestiriimigtir. Makaslara soguk
dogrultma yapiimaktadir. Yapilan analizler sonucu OEM musterimize ait
makasin Ana Kat ve 3 katlarinin Temas ve Gap arasi olg¢ulerinin uygun
olmadigindan dolay! dogrultmaya girdigi tespit edilmigtir.




6. ADIM : Analiz

Katlar arasi temas ve
gap dlclistinin uygun
olmamasi

nedenl

——sMastann uygun
olmamasi

L
kavis taraklarinin

kaymasi

+—*mastar ile 3 farkl * icin mastar en yiiksek

neden2 neden3 KOK NEDEN

Uretimde tek Ayar degistirmemek

——» Farkh modellerde
ayni mastarin

Uretim esnasinda

model kavise gare
. kullamlmasi
gecmektedir ayarlanmis.
Mastarlarin
Operatorun . . .
Mastarlarin belirlenen adresleme sistemine
mastar yanlly —————» )
) adreslerinde elmamasi Uygun
secmesi » )
yerlestiriimemesi
Tarak baski —

Asirt kullanim sonucu
civatalar aginmaktadir.

—— 4 Civatalar asindigi icin
taraklar kaymaktadir

plakalannda
bulunan civatalann
gevsemesi

KARSI GNLEM

Mastarlarin ayrilmasi

Mastar adresleme
programi yazilarak
raflarin diizenlenmesi

Taraklarin kaymamas
icin Uretim tarafindan
mekanik kelepge
yapilmas

Kok neden analizinde tespit edilen kdk nedenler icin karsi
onlemler (aksiyonlar) olusturulmustur. Bu aksiyonlara ait sorumliu
ve hedef tarih bilgileri proje planina islenmistir.




/. ADIM : Uygulama

Kalinliklan farkli ancak kavislerinin birbirine yakin olmasindan
kaynakli tek mastar 3 farkli makasta kullaniimaktadir.

Isil islem Firin mastar firmanin tek modeline ait olacak sekilde
ayarlanmistir.

Eski kullanilan mastar Yazilan mastar adresleme
programina gore mastar
raflari dizenlenmistir.

Yeni liretilen mastar

CLGUIN



7. ADIM : Uygulama

Bir baska karsi

onlem olarak mastar adresleme programi yazilmistir.
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/. ADIM : Uygulama

Isil islem bolimiinde makasa kavis vermesi icin 6zel bir proses uygulanmaktadir.

Bu proseste taraklarin yuvadan kaymasini ve diismesini engellemesi icin taraklarin
arka kisimlarina civatalar takildi.

N T S v o < e




8. ADIM : Sonuc ve Kazanimlar

ort.
OMO03046712 | 1+, Uretim zci)lftr:rlltma dogrultm peceh
miktari( adet/ay) |(adet/ay) a orani
mudahale dncesi 3.373 2.262 67% 0%
midahale sonrasi 4.579 1.120 24% 0%

0MO03046712 Dogrultma Oranlari

0%

50%

0%

30%

20% .

Ay
A Y
N
10% .
N
0% —

W midahale dncesi W midahale sonrast W hedef

v’ Belirlenen referans icin dogrultma
operasyonunu sifirlanmamistir
ancak proje hedefi olan %13 azalma
hedefi gerceklestirilmistir.

Dogrultma Operasyonunun Uretim
Adedindeki Ora

%16
azalma
< A

Calisma dncesi Calisma sonrasi

CoLGUN



8. ADIM : Sonuc ve Kazanimlar

-Yapilan calismalar neticesinde 2017 yilinda 27.879 Tl/yil getiri elde

edilecektir.
Ortalama 2017 tahmini Dogrultma (2017 tahmini Dogrultmaicin  |Dogrultma
dogrultma Uretim miktari orani dogrultma gereken icin harcanan
suresi (adet/yil) miiktari stire(sa/yil) (thyil)
(sn/makas) (adet/yil)

ulTEliEL: 67% 12.390 258 43.906

O’T,CSSL | 75 18.492

rmudanate 24% 4.523 94 16.027

sonrasl ,

Getiri (Tl/yil)

CLGUN




9. ADIM : Standardizasyon

v Isil islem Firin mastan firmanin tek modeline ait olacak sekilde
ayarlanmistir. Bu mastar da dizenlenen yeni mastar rafinda
tanilanmistir.

v' Mastar adresleme programi yazilarak mastar bulma isi standarta
sokulmustur.

v/ Mastar raflari tanimlanarak 5S saglanmis ve raflara standart
getirilmistir.



10, ADIM : Yayginlastirma

Bir sonraki adim olarak bu projede calisilan OEM firmaya ait
referansin ana kat dogrultmaya alinma sebepleri incelenmeye

devam edilecektir.

Sonraki asamada pareto incelemesine gore en yuksek
dogrultma oranina sahip diger makaslar incelenecektir.

Proje planina goére tamamlandiginda 197.860 TL/yil getiri
elde edilecektir.

Dogrultma i¢in gereken

Dogrultma igin

Dogrultma
Ortalama dogrultma [2017 tahmini Gretim orani 2017 tahmini stire(sa/yil) harcanan (tlyil)
stresi (sn/makas) miktari (adet/yil) dogrultma miiktari
(adet/yil)
Y3-OM0304361202 33.806 94% 31.778 662 112.612
Y3-OM0304671203 75 18.492 90% 14.794 308 52.425
Y3-OM0304671201 18.492 40% 7.413 154 26.270
191.30

Getiri (Tl/yil)




