Proje Adi: NX74.5 Projesinde RCO parcasinin kesim isleminde
metot iyilestirmesi yapilarak enerji ve malzeme kullaniminin
azaltiimasi

Basvurulan Kategori: Enerji Verimliligi/Cevre Yonetimi

RCO Pargasi




Konu: NX74.5 Projesinde RCO parcasinin kesim isleminde metot
lyilestirmesi yapilarak enerji ve malzeme kullaniminin azaltilmasi

Sirketin temel degerleri arasinda bulunan operasyonel mukemmellik hedefi dogrultusunda
sUreclerin verimliligini arttirabilmek ve cevreye duyarli Uretim yapabilmek bulunmaktadir. Bu
hedeflere erisebilmek icin operasyon maliyetlerinin ve gereksiz malzeme tUketiminin
azaltilmasi, Uretkenligin arttinlmasi esastir.

Bu amac dogrultusunda operasyonlardaki katma degersiz islemler ve atik malzemelerin
yogun oldugu Uretim alanlar tespit edilmektedir. Bu alanlardan bir fanesi NX74.5 projesinde
kesim operasyonlarinin yapildigi KESIM ISTASYONU olarak belirlenmisfir.

NX74.5 projesinde Kesim istasyonunda kanat kesim islemleri ile birlikte RCO parcasina kesim
islemi de yapilir. RCO kesim isleminde;

|. RCO kesim isleminin cevrim sUresinin uzun olmasi, kesim istasyonunda NX74.5 kanadinin
beklemesi ve bu istasyonda darbogaz olusturmasi,

Operatorleri asirt zorlayici bir islem olmasi nedeni ile kesim kalitesinin dusuk olmasi,
Parcanin kesilen kisimlarinin fazla miktarda atik olusturmasi,

Trim isleminin uzun olmasi sebebiyle fazla enerji tUketimi (kesim aletinin calisma suresi)

e D

Katma degersiz islemlerin olmasi ve kalite kusurlarn nedeni ile Uretim akisini bozan
durumlarin olusmasi

bu projenin secilmesinin nedenleridir.



2- Proje Plani

Proje i¢in herhangi bir acil aksiyon almak gerekmemektedir.
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1. Kesim islemini uzatan etmenlerin belilenmesi ve problemin kinlmasi - W5'23
2. Problemin olusumuna neden olacak iki ana operasyonun (Infiizyon ve Serim) incelenmesi - W5'23

3. Hedeflerin belirlenmesi, analizlerin tamamlanmasi ve aksiyon planlannin olusturulmasi - W7°23

4. Projenin tamamlanmasi - W10'23



3-Hedef:

Proje hedefleri ve kontrol gostergeleri asagidaki sekilde belirlenmistir.

NX74.5 RCO Trimming CT and Material Reduction by Method Update

Proje Tanmimi
RCO Serim- RCO Infiizyon Plani - RCO Trim - RCO Montaj
Dahili Prosesler .ZY ) Harici Prosesler
- Hatch Kapak Montaj
ilgili Stratejik Hedef / s Hedefi RCO Zengin Regine Prc_:_blem!nl _(;r..nzm.elk ve.RCO Trim
Operayon Siresinin Tyiestirimesi
. da/
Gostergeler iri Baslangi Juan iyi ded
g Birim slangig Tt Hedef En iyi deger
RCO Trim Cevrim Slresi saat 50dk 15dk 15dk
RCO Trim Adamsaat adamsaat 1.7 0.25 0.25
K Tiketimi K 36.0 32 32
Proje Hedefleri Hmas THkenm 9
Kullanilan Regine Kg 19 14 14
Infiizyon Siiresi dakika 190 130 120
Iinfiizyon Kirleme Siiresi dakika 300 240 240
Kulanilan Krema Miktar Kg 14 12 12
Flap Disk Kullanmi Adet 3 1 1
Kontrol Toroid inlay ic cap mm 810+1 810+1 8101
Gostergesi RCO capi mm 278945 27895 278945




4- Ekip Listesi

Proje sponsoru, lideri ve ekip uyeleri asagidaki gibi belirlenmistir.
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5- Mevcut Durum Degerlendirmesi

1. RCO kesim islemi tamamlandiktan sonra WLU istasyonunda kanat tUzerine
montaj yapilmaktadir. Bu operasyonda RCO kapaginin dis capinda ¢ok fazla
bosluk gozlemlenmektedir. Bu bosluk nuve&krema ile kapatiimaktadir.

Katma degersiz operasyon
Fazla malzeme kullanimi atiga sebebiyet vermekte.
Bu durumun olusmasinin temel nedenleri incelendiginde;

1.a. RCO kapaginin dis capinda 360 derece Trim islemi yapilmasi

1.b. RCO kapaginin dis capindan parcanin disina dogru uzatilan fazlalik
kumasglarin kat sayisinin fazla olmasi
, 1.c. RCO kapaginin dis capinda kose bolgelerde yogun zengin regine
bulunmasi
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5- Mevcut Durum Degerlendirmesi

2. RCO kapak uzerine iki adet hatch kapak montaji FF istasyonunda
yapilmaktadir. Bu operasyonda Hatch kapak montajinda yerlestirilememe sorunu
yasanmaktadir. Konu hakkinda musteri sikayeti / bulgusu da mevcuttur.

Katma degersiz operasyon
Kalite kusuru
Fazla kesme tasi tuketimi

2.a. RCO kapagin i¢ kismindaki deliklerin Trim igleminin zengin regine kaynakli
zorlayici olmasi ve bu durumunda Trim hatalarina neden olmasi

2.b. RCO laminasyon igslemlerinde hatch kapak bolgelerine recgineli kumas
koyulmasi ve bu nedenle recgine kalintilarinin olusmasi




5- Mevcut Durum Degerlendirmesi

3. RCO kapak trim isleminin uzun ve zorlayici olmasi - trim iglemi icin gerekili
malzeme ve enerji tiketiminin fazla olmasi

Katma degersiz operasyon
Fazla malzeme atiga sebebiyet vermekte
Fazla enerji kullanimi

3.a. RCO kapaginin dis capinda 360 derece Trim islemi yapilmasi

3.b. RCO kapaginin dis capindan parcanin disina dogru uzatilan fazlalk
kumaslarin kat sayisinin fazla olmasi

3.c. RCO kapaginin i¢ ve dis capinda kose bolgelerde yogun zengin regine
bulunmasi



6- Analiz

3 ana baslik allinda toplanan potansiyel nedenlerin alt kirlhmlan Uzerinden 5 neden
analizi ile degerlendirilmistir ve kok nedenler tespit edilmistir.

Potential causes

1. RCO kapag@ WLU istasyonunda
montajl yapiimaktadir. Bu operasyonda
RCO kapaginin dis capinda cok fazla
bosluk oldugu ve nive&krema ile bu
bosluk kapatimaktadir.

1.a RCO kapaginin dis capinda 360 derece Tnim islemi yapimasi

Dis Capta Fazlalk kumas

1.b. RCO kapadinin dig capindan parcanin disina dogru uzatilan fazlalk
kumaslarin kat sayisinin fazla olmasi

Dig Capta Fazlalk kumas

Tum kumaglar disarya uzatiliyor

1.c. RCO kapag@inin dis capinda kose boélgelerde yodun zengin regine
bulunmasi

Dis Capta Fazlalk kumas

Tum kumaglar disarya uzatiliyor

Sarf malzeme ve Inflizyon
folyosunun parca dis cap kase
bélgesine tam oturtulmamasi

2 RCO kapak izenne ki adet hatch
kapak montajl FF istasyonunda
yapiimaktadir. Bu operasyonda Hatch
kapak montajinda yerlestirilememe
sorunu yasanmaktadir. Konu hakkinda

misteri sikayeti / bulgusu da mevcuttur.

2.a. RCO kapadin i¢ kismindaki deliklerin Trim isleminin zengin recine
kaynakl zorlayici olmasi ve bu durumunda Trim hatalarina neden olmasi

ic cap yiksekliginde sarf
malzeme ve inflizyon folyosunun
kodprileme yapmasi

2 b. RCO laminasyon islemlerinde hatch kapak bolgelerine recineli kumas
koyulmasi ve bu nedenle recime kalntilannmin olusmasi

RCO lamiaasyonu esnasinda
rulo ve kumas koymak icin alan
bulunmamasi

3. RCO kapak trim igleminin uzun ve
zorlayici olmasi - trim islemi icin gerekli
malzeme ve enerji tuketiminin fazla
olmasi

3a RCO kapaginin dis capinda 360 derece Trim islemi yapiimasi

Dis Capta Fazlalk kumas

3.b. RCO kapaginin dis capindan parganin disina dogru uzatlan fazlalk
kumaslarin kat sayisinin fazla olmasi

Dig Capta Fazlalk kumas

Tum kumaglar disarya uzatiliyor

3.c. RCO kapaginin ic ve dis capinda kdse balgelerde yodun zengin recine
bulunmasi

Dig Capta Fazlalk kumas

Tum kumaglar disarya uzatiliyor

Sarf malzeme ve Inflizyon

folyosunun parca i¢ ve dis cap kdse

bélgesine tam oturtulmamasi




6- Analiz

5 neden calismasi ile belirlenen kék nedenlere ek olarak balik kilgigr calismasi ile ilave
bulgular da tespit edilmistir. Ayrica tum potansiyel kok nedenlerin degerlendirilmesi

yapilarak etki dereceleri tespit edilmistir.

Fishbone Diaaram

FM-TK-OE-018-04 27.12.2021
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7- Uygulamalar

Belirlenen tum kok nedenler igin etki-efor degerlendiriimeleri yapilarak, dizeltici

faaliyet fikirleri listelenmistir.

Kok Neden / Root Cause

Trim yapilacak boélgelerde yogun zengin regine

Hatch kapak montajinda kalite problemi
yasanmasi

Islak kumasglarin hatch kapak yuvasina
koyulmasi

RCO Triminde Flap Disk Tlkeminin Fazla
Olmasi

RCO Kapak Uretiminde Kalip Kenarina Fazla
Regine gitmesi

RCO kapak montajinda fazla Krema Kullanimi

Trim sUresi ve Zorluk Seviyesi

RCO kapak dis ¢capinda fazlalik kumaslarin
birakiimasi

Duzeltici Faaliyet / Corrective Activity

inflizyon hazirlikta
silikon kullaniimasi - Folyo yerlesimi
methodunun belirlenmesi

Hatch kapak yuvasina koruyucu naylon
koyulmasi

Trim yapilacak bolgenin (isciliginin)
azaltiimasi

Teknik resim toleranslari iginde
kumas kesme igleminin yapilmasi

Trim yapilacak bdlgenin (isciliginin)
azaltilmasi ve zengin reginenin elemine
edilmesiyle trim zorluk derecesinin
dusUrilmesi

Teknik resim toleranslari igcinde
kumas kesme isleminin yapilmasi

Etki (Yiik, Ort, Dus) /
Effect (Max, Avg, Min)

Efor (Yuk, Ort, Dus) /
Effort (Max, Avg, Min)



7- Uygulamalar

Aksiyon alinmasi icin belilenen maddeler hedef tarih ve sorumlular belirlenerek takip

edilmistir.

Kok Neden / Root Cause

Aksiyon / Action

1. Trim yapilacak bdlgelerde yogun zengin regine - inflizyon folyosunun ve sarf malzemenerin

2. Hatch kapak montajinda kalite problemi
yasanmasi

3. Trim suresi ve Zorluk Seviyesi

4. RCO Triminde Flap Disk Tikeminin Fazla
Olmasi

1. RCA kapak dis ¢capinda fazlalik kumasglarin
birakilmasi

2. RCO Kapak Uretiminde Kalip Kenarina Fazla
Recine gitmesi

3. Trim suresi ve Zorluk Seviyesi

4. RCO Triminde Flap Disk Tukeminin Fazla Olmasi
5. RCO kapak montajinda fazla Krema Kullanimi

Islak kumaglarin hatch kapak yuvasina
koyulmasi

koseler tam oturtulmasini saglayacak method

belirlenmesi ve devreye alinmasi.

- RCO i¢ cap kisminda Silikon Malzeme ile
gegcis saglanmasi ve olusan zengin reginenin
elemine edilmesi.

- Teknik resim toleranslari icinde RCO dis
capindan kalip kenarina tagsmasi gereken
optimum kumas miktarinin belirlenmesi ve
kesilmesi gereken kisimlarin denemesi
yapilarak Uretimde devreye alinmasi

- Hatch kapak yuva kisimlarinin naylon ya da
koruyucu malzeme ile kapatilarak korunmasi

Hedef Tarih Sorumlu /

e e Durumu/ lyilestirme Etkisi/
Status Improvement Effect
Date e
- Hatch kapak montaj
problemi en aza
Tamer Tamamlanmindirgenmistir
i) A2 Canan IS - 2 OP 50dk sire ile
yapila trim islemi 10P
15dk ya dusurtalmuastur
- inflizyon siiresinde
- 4kg recine ve 2 kg
krema tuketiminde
Cengiz Tamamlanmaza!me.] saglgnm@tlr
W9 2023 Osmanoglu IS - Trim igleminde 3 adet
kullanilan Flap disk 1
adede dusurulmastur
W9 2023 UETuE]s Tamamlanmsorun ¢oziime ulasti
Canan IS



7- Uygulamalar

Belirlenen aksiyonlarnn kirlmlan ve asamalari belirlenerek sorumlu kisilere hedef tarihler
belirlenerek listelenmistir. Ayrica bu listeye aksiyonlarin tamamlandigina dair ve iyilestirmeyi

gorsellestirmek amaci ile 6ncesi - sonrasi durumlar ile kayit allina alinmistir.

Oncesi Durum

Hedeflenen iyilestirme

iyilestirme Sonrasi Durum

| Aksiyon / Sorumlu Kisi / Hedef Tarih

infiizyon folyosunun ve sarf malzemenerin kogeler
tam a method beli i
ve devreye alinmasi.

Zengin recine olusumunun engellenmesi
Trim CT sdrecinin iyiletirimesi

1. Fazlalk kesim i ve in takibi. Halil Aker - Cengiz
Osmanoglu - W9 23
Fazlalik kumaslarin kesilerek Trim isciliginin ve
zorluk derecesinin azaltiimasi
infiizyon sresinin azaltimasi
Kiirleme sresinin azaltimasi
2 infizyon foly ve sarf kdgeler tam g method

ve denemelerin takibi Tamer Canan - W9 23

RCO ic cap kisminda Silikon Malzeme ile gecis
saglanmasi ve olugan zengin recinenin elemine
edilmesi.

Zengin recine olusumunun engellenmesi
Trim CT stirecinin iyiletirilmesi

3.RCO i¢ cap kisminda Silikon Malzeme ile gecis saglanmasl.Olugan zengin recinenin elemine
edilmesi ve denemelerinin takibi. Serhat Oguz W9 23

Islak kumaglann hatch kapak yuvasina koyulmasi

Zengin recine olusumunun engellenmesi
Final Finish'te rco hatch kapak takiminda

Rco fazla kumas kesim alani iyilestirme ncesi 9
metre kesim yapilmaktaydi

Taglama yapilirken 3 adet flap disk kullaniimaktayd:
.Y Rco kesim 2 adam 50dk CT sirmekteydi.

11,3.RCO ic cap kisminda Rco kumas atimi uygulanirken hatch kapak bélgesine birakilan recineli
d kumas,recineli rulo asilan alana koruyucu folyo konulmasi methodu uygulamaya alinarak zengin recine

olusumu engellendi.Wlu sonrasi ff rco hatch kapak takim dncesi tekrar taglama yapilmasi engellendi
Halil Aker W9 23

Rco kapagin i icin flang yerleri belirlenip tanimlama etiketleri
kalip cercevesine yapistirldi.5S saglandi. Halil Aker - Onur Vedat Metin W10 23

Rco fazla kumas kesim alani iyilestirme sonrasi 0.8 metre kesim yapiimaktadir_
Taglama yapilirken 1 adet flap disk kullamimaktadir.

Rco kesim 1 adam 15 dk CT sirmektedir.

Denemeler yapildi ve takibi saglandi. Cengiz Osmanoglu W10 23




8- Dogrulama ve Kazang

RCO i¢ ve dis cap 6lgum kontrolleri trim
sonrasi gerceklestirilmisitr. Herhangi bir
major sapma gorulmemistir. Figure 1.

- RCO uretim sureclerinde infuzyon suresi,
inflzyon kiurleme suresi, kullanilan regine
miktari, RCO montajinda kullanilan krema
muktari, trim sUresi ve trim esnasinda
kullanilan kesici takim miktarlari takip
edilmistir. Figure 2.

Tum surecler seri deneme formlari ile
devreye alinmistir, talimata aktarilip
egitimleri verilmis ve tum degisiklikler seri
imalat olarak devreye alinmigtir.

Proje suresince yapilan tim calismalar,
detayl aksiyon listesi, 6ncesi sonrasi
gorselleri "Aksiyonlar ve Oncesi-Sonras!"
sekmesinde detayli olarak gosterilmisitr.
Geligtirme faaliyetleri ile malzeme,
adamsaat ve enerji kazanclari tespit
edilmistir. Detaylar "Businesss Case"
seklesinde verilmigitr. Kanatbagi ve yillik
kazanclar 6zet olarak Figure 3 de
gosterilmisgitir.

Yilhk Kazang $37.8k olarak
hesaplanmisgtir.
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- ; Saving 1 year Yearly
Cost Saving Calcuation
ing ! /Blade forecast Saving
Material Cost Reduction $40.45 660 $26,698
Manhour Cost Reduction $16.45 660 $10,857
Energy Cost Reduction $0.41 660 $268
Figure 3 TOTAL YEARLY SAVING| $37,823




09-Standardizasyon

» Tim aksiyonlar ilgili is talimat gincellenerek devreye alinmigtir. (WI-TK-NX74.5-028
A10 Bottom Plate Manufacturing)

» Sirec icin Change Management prosedirleri uvygulanmigtir. «COCR007691»
numarall degisikli kaydi ile ttm onay ve bilgilendirme sirecleri gergeklestirilmistir.

ilgili dokiman yayinlan verilen numaral degisikli talebi ile yayinlanmustr.

» Her is talimati yayininda TPI Egitim departmani gerekli egitimleri vermektedir.

Uygulanan degisiklikler hakkinda egitimler yapilmis ve kayitlarn alinmistr.

» Uygulamaya alinma tarihinden sonra yapilan saha gézlem ve takiplerinde iretilen

tum parcalarda aksiyonlarin standart hale gelerek vygulandigi gorulmuistur.



10- Yayginlastrma

> Uygulanan aksiyonlar asagidaki Ogrenilmis Ders Kaydi (Lessons Learned) formlari

ile kayit altina alinmustr.
» 202303230654 RCO Manufacture

> 202303240543 Elimination Of Rich Resin On The Corners Of RCO cover

» Proje icerisinde yapilan titm ¢alismalar Kobetsu Kaizen formatinda TPI-2023-KK-009

numarasi ile sisteme kaydedilmistir.

» NX74.5 projesinde uygulanan bu proje NXé5.5 projesinde uygulanabilirligi
gorulmistir. T1 fabrikasinda calisan ilgili MUhendisler calismanin baslatiimasi igin

bilgilendirilmisgtir.



	Slayt 1: Proje Adı: NX74.5 Projesinde RCO parçasının kesim işleminde metot iyileştirmesi yapılarak enerji ve malzeme kullanımının azaltılması 
	Slayt 2: Konu: NX74.5 Projesinde RCO parçasının kesim işleminde metot iyileştirmesi yapılarak enerji ve malzeme kullanımının azaltılması 
	Slayt 3: 2- Proje Planı
	Slayt 4: 3-Hedef:
	Slayt 5: 4- Ekip Listesi
	Slayt 6: 5- Mevcut Durum Değerlendirmesi
	Slayt 7: 5- Mevcut Durum Değerlendirmesi
	Slayt 8: 5- Mevcut Durum Değerlendirmesi
	Slayt 9: 6- Analiz
	Slayt 10: 6- Analiz
	Slayt 11: 7- Uygulamalar
	Slayt 12: 7- Uygulamalar
	Slayt 13: 7- Uygulamalar
	Slayt 14: 8- Doğrulama ve Kazanç
	Slayt 15: 09-Standardizasyon 
	Slayt 16: 10- Yaygınlaştırma

