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ADIM 2 — HEDEF BELIRLENMESI e s Tanprr T PReeL

I T

Ergonomik olmayan is adim degerlerinin 15 puanin
altina dusurulmesi.

MURI

MUDA NVAA oraninin %65’e diistiriilmesi.

VERIMLILIK Verimlilik oraninin %90’a yiikseltilmesi.
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ADIM 3 - EKIP OLUSTURMA
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JVINTIANNYO0S

YETKINLIKLER

OPERASYON BILGISi
PROSES BILGISI

MALZEME AKIS BILGISI

MEKANIK TESISAT BILGISI

° v

IS GUVENLIGI BILGISI

KOBETSU KAIZEN BILGISi

1. Teorik ve pratik bilgisi yok. / 2. Teorik bilgi var, pratik yok. / 3. Teorik ve pratik bilgi var. / 4. Teorik bilgide ve pratikte uzman



ADIM 4 - MEVCUT DURUM ANALIZI i< anpan T PResL

bulunmasl,

5N1K METODU BALIK KILGIGI DIYAGRAMI

N
HAT BAZLI NVAA KAYBININ
OLMASI ) MAKINA INSAN

) Deformasyona ugramis makine veya Cahsanlarin talimatlara uygun
2016 YiLI iCERiSiNDE ekipmanlarin bulunmasi, \ davranmamas. \

Tanimli olan makine veya ekipman Calisanlarin egitim eksikliginin
< parametrelerinin yanlig clmasl. bulunmasi, \ PROBLEM:
\[:{p]3 KAPI HATLARI URETiIM ALANINDA \ Caliganlar operasyon bolgesinde
tanimlanan yerlesimine uymamas. \
J HAT BAZLI NVAA
. . b Ergonomik olmayan is adimlarinin / / KAYBININ OLMASI

FABRIKA GENELINDE YILDA %11 Malzeme boyunun uygun olmamasi.

NVAA KAYBI
iS ADIMLARININ UYGULANMASI i e e e |
ESNASINDA bulunms. /

<

OPERATORDEN BAGIMSIZ
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MHarskstier] Ergonomi Defjeriendinme Matrisi
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MURI ANALIzI

B Sum of <11 PUAN

Sum of > 10; < 16 PUAN

B Sum of > 15 PUAN
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0010

Zimparalama Boy Kontrol

2
1

0020 Net

0
4

0030 Alin
Kaynak

3
3

0040 Capak
Alma

2
2

0050 Rétus

0060 Sablon
Kontrol

1
3

9900
Ambalajlama

0
6
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[9900 | [0060 | [0050 | [ 0040 | [0030 ] [ 0020 ] [ 0010 |
OPERASYON VAA NVAAg, NVAAg: ATT
N
0010| Zimparalama & Celik Alma 5,0 23,0 0,0 28,0
3 0020 Net Boy Kontrol 0,0 14,0 14,0 28,0
3
- § 4 0030 Alin Kaynak 6,0 15,0 7,0 28,0
‘ E 3 0040 Capak Alma 0,0 18,0 10,0 28,0
0050 Rotus 0,0 24,0 4,0 28,0
0060 Sablon Kontrol 0,0 24,0 4,0 28,0
Ug Zimparalama
" |9900 Ambalajlama 5,0 10,0 13,0 | 28,0
Net Boy Kontrol

Alin Kaynak

16,0 128,0

Rotus

Sablon Kontrol

— Capak Alma

Ambalajlama
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Period Highlight: 16 jl %P an f/-'—‘-.n:tua .35 Complete
y/!-‘-.-:tua {beyond plan) % Complete
ACTUAL ACTUAL
ETART DURATIO PERCEMT
RESPOMSIBLE o M COMPLETE WEEK
1 2 3 4 5 B 7 B 9 1D 11 12 13 14 15|36| 17 iE 19 20 M
1

B Belirlenen dlciilerde konveydr talebininyapimast, '?.?!{P.{*F!'!!P!EE .................................... I N
EO Alanin belirlenmest. sigoryesnoz b 6. 1 . 100%
PO sccilen alanin bosaltimasy, o 7 i1 100%
ER Alan zemininin giidendirilmesi igin betonatimast, P I 8 i 2 . 100%
I Kaliplarin konveyir aski diizenine gore imal edilmesi, KomavaTAsEVEN o8 | 4 | 100%
LB et boy kontrol masasin revize edilmesi, sigoryesnoz b o i 1. 100%
CO 8itmis iiriin ambalaj sehpasin imal edilmesi, amEER e oo i 100%
EM Referans bazh tip déniisiim alannn kurulmas, siouvesioz i 10 1 | 100%
GDKHAHIHI:E : B B --1-(]&]5-'5-‘:
____________________________________________________________________________________________________________________ samsewmerUNg 113 G 1 | 100% |
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AR.I'.F.FKER ‘: 15 1““5-"ii-l2-ll-t;‘.;-{-|-"§
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____________________________________________________________________________________________________________________ suRcuKARASUDAKDIGMEN. | 1g i 1 i 100% :
.................................................................................................................... samsmenGey o4 |13 | 100%
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ADIM 6 — ANALIZ

KOK NEDEN ANALIzi

:@: STANDARD PROFIL

Cahsanin gereginden
fazla omuz hizasinin
iistiinde ¢alismasi.

Cahsanlarm yan mamul
kasasindan askilara
malzeme aktarmasi.

=

Hat yanlarina askilara
aktanlmis sekilde yan
mamul gelmemesi.

Ergonomik oclmayan i
adimlarmmin bulunmasi.

HAT BAZLI NVAA
KAYBININ OLMASI

Calisanin gereginden
fazla yiik tagimasi.

Cahisamin tasidig diriin
sayisinin degisken
olmasi.

Cahsanlar arasinda siire 5
farkinin bulunmasi.

Cahganlarin farkh is
adimlarnm uygulamasi.

Operasyonlar arasinda
bulunan ara stogun hat
akigina uygun olmamasi.

.

Cahisanlarn is akisim
bilmemesi.

Standart is alas
dokiimaninin
bulunmamasa.

Cahgma igerisinde
gereksiz yiiriimelerin
bulunmas.

Operasyonlar arasinda
transfer islemini
calisanin yapmasi.

Hattin manuel calisma
diizeninde kurulmus
olmasi.

0 070

Otomatik aktanm
sistemine layoutun uygun
olmamasi.

Calisma igerisinde
askidan iiriin alinmasi
veya birakilmasi.

Hat icerisinde bulunan
aski pozisyonlarimin sabit
olmasu.




ADIM 7 — UYGULAMA =) = sranoaro proriL

KN1.1 - i¢ lojistik sisteminin kurularak hat yani beslemesinin baslatiimasi.




ADIM 7 — UYGULAMA =) = stanosro provi

KN1.2 - Ara stok seviyesinin sabit kalacagi hat akisinin kurulmasi.

ONCESI
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KN2 - is adimlarinin belirlenerek standart operasyon sayfalarinin olusturulmasi.
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KN3.1 - Otomatik aktarim sistemine gore layout degisikligi yapiimasi.
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KN3.2 - Operasyonlar arasi otomatik hareketli aski sisteminin kurulmasi.

ONCESI
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KN3.2 - Operasyonlar arasi otomatik hareketli aski sisteminin kurulmasi.

ONCESI
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ALAN GORSELI

ONCESI
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Manuel Proseslerde Calisan Hareketleri Ergonomi Degerlendirme Matrisi
= 7

oimsrn | oorsswenn
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§ % [isene Ses 5
2
3 [ssine mokeme 5
Klayuzdan Qarma 12
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] A — 5 0010 9900
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. Boy Kontrol Kaynak Alma Kontrol
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C3VAA mEEENVAAOP CANVAAATT ATT
OPERASYON VAA NVAAqo, NVAAg.: ATT
P 22,0 -
20,0 - — —
0010 Zimparalama & Celik Alma 13,9 0,2 5,8 19,9
18,0 -
0020 Net Boy Kontrol 0,0 9,9 10,0 19,9 16,0 -
14,0 {  f== -
0030 Alin Kaynak 14,0 1,3 4,5 19,9 o
E 12,0
0040 Capak Alma 0,0 17,6 2,2 19,9 100 -
. 8,0
0050 Rotus 0,0 18,6 1,3 19,9 -
6,0 -
0060 Sablon Kontrol 0,0 19,2 0,6 19,9 40 -
9900 Ambalajlama 6,3 1,6 12,0 | 19,9 2.0 1
0,0 ‘ i i ‘ i i i 1 ‘ |
Zimparalama & Net Boy Kontrol ~ Alin Kaynak Capak Alma Rotus Sablon Kontrol ~ Ambalajlama

TOPLAM Celik Aima
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Ergonomik olmayan is adim degerlerinin
MURI 9 Adet 15 puanin altina diisiiriilmesi. O Adet

MUDA %9 1 NVAA oraninin %65’e diisiiriilmesi. %7 5

VERlMI_iI_iK %82 Verimlilik oraninin %90’a yiikseltilmesi. %94
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—— N Y —

KAZANC

ISCILIK 55441,6 STD

ALAN 5134,40 STD

TOPLAM 60576 STD B 60576 STD

. — e 6

C ~ 10380STD

KONVEYOR 6777,07 STD

NET BOY KONTROL MASASI 129,00 STD

LAYOUT DEGISIKLIGI 3218,34 STD

EPOKSi YER BOYASI 255,59 STD

TOPLAM 10380 STD




ADIM 9-10 — STANDATLASTIRMA / YAYGINLASTIRMA =€) = sranoero prori

STANDARTLASTIRMA
SOS / Operatér Talimat . TND/E§itim tutanad, . OF
Profesyonel Otonom
Poka - Yoke Bakim Checklist Bakim Checklist
Garsel Yardimao . Kaontral Plam . FProses AkIS Semasi FMEA .

QX - QM: Problemin kok nedeni "Makine"” kaynakl! ise arka sayfada yer alan X ve QM Matrisi uyguiayiniz (WCM)

Diger Standartlagtirma Aksiyonu: Kaizen Ver Tabani, Lessons Leamed Sistemi

YAYGINLASTIRMA

Diger Standartlastirma Aksiyonu: Kaizen Veri Tabani, Lessons Learned Sistemi

YAYILIM ALANLARI (Problem ¢dzimid, benzer sorunlann yasandigi referanslara yayginlagtinlabiliyorsa asagida belirtiniz) SORUMLU PLANLANAN TARIH |GERCEKLESEN TARIH|
BAGAJ GOVDE HATTI GOKHAN INCE 22. Hafta 24. Hafta
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