a ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI
r\ ak .ro,‘.t':i.
ADASO emrem gmpqs.’

ADASO

ADANA SANAYI ODASI & GRUPAS GELISIM
YALIN DONUSUM PROJESI

EMRE MAKINA
YALIN DONUSUM PROJE SUNUMU

04.11.2020



@ ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

1. Yl
A gemremak B grupaile
gelisim
ADASO ‘
PROJE SURESI
AY SUBAT MART NiSAN MAYIS HAZIRAN TEMMUZ AGUSTOS EYLUL EKIiM

HAFTA

EGITiM COVID-19'DAN PROJEYE TEKRAR PROIJE PROIJE
VERILDI DOLAYI PROJEYE BASLANDI SONU SUNUMLARI
ARA VERILDI

f

PROJE SURESI 21 HAFTA



ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO

ig:emremak g grupisSe

ADASO

FIRMA BILGILERI

Firma Adi: Emre Makina Sanayi ve Ticaret A.S.
Sektor: Demir & Celik, Enerji, Maden, izolasyon, ‘i
Cam, Demiryolu

Uriin: Yedek parca imalati ve hat sonu ’
sistemleri icin tasarim, imalat montaj, N
otomasyon ve devreye alma

Uriin Cesit Sayisi: +100

ihracat Payi: %65

Kurulus Yili: 1990

Calisan Sayisi: 50

Belgeler: ISO 9001, OHSAS 18001, I1SO 14001,
EN ISO 3834-2, EN 1090-2

Aciklama: Emre Makine, kuruldugu 1990 yilindan bu yana demir-gelik, cimento, enerji, maden, otomotiv, cam
sanayi gibi sektorlerde faaliyet gosteren kuruluslarin her turli mekanik imalat ve yedek parca gereksinimlerini

karsilamaktadir.
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PROJE EKIiBi

Ad/Soyad Unvani

Proje Sponsoru Gizem TUZCU EVRAN |Stratejik Planlama ve is Gelistirme

Proje Lideri Guineri GUNGOR Kalite ve Giivence Sorumlusu
Proje Uyeleri Murat Sefa TUZCU CNC Bolim Sorumlusu
Kemal DURDU CNC Operatori

Resul BICER CNC Operatérii
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PROJE KAZANIMLARI

Danismanlik Oncesi Alinan Egitim Siresi: 2 giin
Danismanlik Stresi: 5 Glin

Maddi :
. Devam Gercgeklesen Potansiyel
Bolim Yalin Uygulamalar . Tamamlandi Olmayan
Ediyor Kazang Kazang
Kazang
CNC SMED X 46.000 TL
FABRIKA 5S X X 381.000 TL
TOPLAM | 381.000TL 46.000 TL
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PERFORMANS GELISIMLERI

% Performans
Artisl

lyilestirme Sonrasi

lyilestirme
Durum yiies

BAlim Mevcut Durum

CNC TORNA UEE =79% UEE = 85% 6% UEE %8

UEE% DEGIiSIM
86
85
84
83
82
81
80

85%

79%

79
78
77
76

Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
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IYILESTIRMELER

1) SMED
Potansiyel: CNC-02 makinesinde tip degisim sliresi 18 dakika’dan 7 dakika’ya dusuruilecektir.

2) 58

Gerceklesen: CNC, Freeze, Buyiik Torna, Universal Torna, Dik Torna, Matkap, Kaynak, Borverk, Depo, Olcu
Aletleri, Yag Deposu ve Montaj bolimlerinde 5S yapildi.

Gunlik aramaya bagli zaman kaybi yaklasik 36 dakika’dan 12 dakika’ya distralda.
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IYILESTIRMELER — SMED

PROBLEMIN ACIKLAMASI

CNC TORNA CNC - 02 nolu torna makinesi alinan siparigleri yetistiremiyor. Dolayisiyla, yetistirilemeyen isler fason olarak
TiP DEGIiSIiM yaptiriimaktadir. Bu da ek maliyet getirmektedir.
SURESININ
AZALTILMASI PROBLEM HEDEF
(SMED) 2020 yilinda ilk 6 aylik donemde CNC - 02 nolu torna 2020 yih ikinci 6 aylhk donemde CNC - 02 nolu
hatti icin 200 saat fason is yaptirnilmistir. Bu da yilhk 400 | torna hatti igin fason yaptirilan isin minimum

1 [Problemin ve Hedefin saat fason is anlamina gelmektedir. %25 azaltilarak maksimum 150 saate
[Tanimlanmasi dusurdlmesi. (Yilhk 300 saate dusurulmesi)
2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi CNC - 02 Torna Hatti
2: zfannu;;:;:;tzllr?;n = Mevcut Fason is Siiresi ve Hedef

450 400 saat

400

350

300 Hedef

250 < 300 saat

200

150

100

50

Mevcut Durum
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IYILESTIRMELER — SMED

CNC 02 hatti
No Adim Adim Kisi Sire(dk) i¢/Dis
No 05 1 15 225 3 35 4 45 5 55 6 65 7T 75 8 85 9 95 10 105 1 1S 1 NS B BS U W5 15 155 16 165 17 175 18
CNC TORNA 1 1  Ayaklarin sokilmesi 1 0,5
. “e o 2 2 Civata ve Pabuglarin sokiilmesi 1 1 -
TIP DEGlSlM 3 3 Malzemenin ¢apinin él¢llmesi 1 0,5
.o e e 4 4 Yeni ayaklara civata ve pabug baglama 1 1 1,5
SU RESININ 5 5  Yeni ayaklara civata ve pabug baglama 2 1 0,5
AZALTI LMASI 6 6  Yeni ayaklara civata ve pabug baglama 3 1 0,5
7 7  Ayaksikma islemi 1 1
(SM ED) 8 8  Takim sokip, yeni takim baglama 1 4
9 8 is Parcasinin ving ile getirilmesi 2 3
10 9 is parcasinin baglanmasi 1 0,5
. Problemin ve Hedefin 11 10 Takimlarin 6lgtirialmesi(Referanslarin ayarlanmasi) 1 8
Tanimlanmasi Toplam 1 18 dak

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma

o U AW N

CNC — 02 Torna Hattinda mevcut durumda ortalama tip degisim siresi 18 dakika’dir.
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IYILESTIRMELER — SMED

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM
SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

SO[E[E[S

YALIN DONUSUM PROJESI
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Referans alma isleminin siiresinin tip

degisimi siiresinin yaklasik %55'i kadar
olmasiu.

Yedek civata ve pabuglarin
bulundurulmamasi

\
Hammadde 6l¢giimiiniin makine durduktan

sonra yapilmasi

Sokme/Takma islémlerinin manuel
yapiimasi

\
i

<

CNC TORNA T1P
DEGISIM SURESININ
UZUN OLMASI
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EFOR - FAYDA MATRIKSI

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM NO ¢OZUM ONERILERI
SURESININ YUKSEK ° ; |Yedek civata ve pabug bulundurularak hazirlik adimlarinin
AZALTILMASI elimine edilmesi.
(SMED) UYGULAMAYA DEVAM ° .
2 |Malzeme c¢aginin dlgilmesi isleminin dis zamanda yapilmasi

1 |Problemin ve Hedefin 3 Sokme/takma islemleri icin sarjli veya havali (tork ayarli)

Tanimlanmasi _ tabanca kullaniimasi.
2. IV[evcut Durum ,.Ar.\alm FAYDA
2 !«_)k N?den A?alm 4 Takimlarin dlctlrtlmesi isleminin sliresinin uzunlugu
4.lyilestirmelerin Uygulanmasi konusunda teknik detay icin firma ile goriisilmesi
5.[Sonuglarin Izlenmesi
6.|Standartlastirma

DUSUK

HEMEN YAP UYGULAMAYA DEGMEZ

DUSUK YUKSEK

EFOR
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ADANA SANAYi ODASI

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM
SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

=

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

.|lyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi

A EI IR

.|Standartlastirma

CNC 02 hatti
No Adim No

1

u b~ W N

0

1
1
2
3

Adim
Malzemenin ¢apinin 6l¢ilmesi
Ayaklarin sokiilmesi ve sikma islemi ve takim sokip yeni takim baglama islemi
is Pargasinin ving ile getirilmesi
is parcasinin baglanmasi
Takimlarin 6l¢tirilmesi(Referanslarin ayarlanmasi)

Toplam

R RN R e

[y

4,

YALIN DONUSUM PROJESI
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-05 05115 2 25 335 445 555 6 65 7

Siire ic/Dis

7 dak

CNC - 02 Torna Hattinda iyilestirme sonrasinda ortalama tip degisim siresi 7 dakika’ya dustrulecektir.
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IYILESTIRMELER — SMED

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM
SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
Standartlastirma

=

SO[E[E[S

20
18
16
14
12
10

O N & O ®

CNC-02 Hatti Tip Degisim Siiresi iyilestirme Grafigi

18 dak

7 dak
%61

Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
Mevcut tip degisim siiresi 18 | dak
iyilestirme sonrasi tip degisim siiresi | 7 dak
Kazanilan siire 11 | dak
iyilestirme orani 61 | %

YALIN DONUSUM PROJESI
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IYILESTIRMELER — SMED

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM
SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

=

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

iyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi

SO[E[E[S

Standartlastirma

86
85
84
83
82
81
80

79%

79
78
77

76

UEE% DEGIiSIM

85%

Mevcut Durum

lyilestirme Sonrasi
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2019 yillik planh ¢aligma siiresi

2.475

saat

2020 yilhik potansiyel toplam durus siiresi

371

saat

2019 yillik toplam durus siiresi

523

saat

2020 yillik potansiyel aktif calisma siiresi

2.104

saat

2019 yilhik aktif ¢alisma siiresi

1.953

saat

2020 yillik potansiyel hat verimi (%UEE)

85

2019 yillik hat verimi (%UEE)

79

|iyi|e§tirmenin performansa etkisi

6%
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CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM
SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

=

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi

.|iyilestirmelerin Uygulanmasi

.|Sonuglarin izlenmesi

.|Standartlastirma

CNC-02 Hatti Tip Degisim Siiresi Yillik lyilestirme Grafigi

300

248 saat

250

200

150

100

50

Mevcut Durum

96 saat
%61

lyilestirme Sonrasi

Mevcut durum yillik tip degisimi siiresi 248 saat
Gergeklesen yillik tip degisimi siiresi 96 saat
Kazanilan yillik tip degisimi siiresi 152 saat
lyilestirme orani 61 %

YALIN DONUSUM PROJESI
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ADASO

10.% :I.
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IYILESTIRMELER — SMED

CNC-02 Hatti Fason is Siiresi Yillik lyilestirme Grafigi

450

CNC TORNA 400 saat
TiP DEGIiSiM 400
SURESININ 350
AZALTILMASI 300 | Hedef
< 300 saat
(SMED) 250
200
1 Problemin ve Hedefin 150
Tanimlanmasi 100
2.|Mevcut Durum Analizi
3.|Kok Neden Analizi 50
4. |iyilestirmelerin Uygulanmasi 0
>-150nuclarin lzlenmesi Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi
6.|Standartlagtirma . ’
Mevcut durum yillik fason is siiresi 400 saat
iyilestirme sonrasi yillik iyilestirilen fason is siiresi 152 saat
iyilestirme sonrasi yillik fason is siiresi 248 saat

Yillik CNC — 02 hatti tip degisiminden kazanilan siire 152 saattir.
Bu da fason is suiiresinde yillik 152 saatlik iyilestirme anlamina gelmektedir.
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IYILESTIRMELER — SMED

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM
SURESININ
AZALTILMASI
(SMED)

Problemin ve Hedefin
Tanimlanmasi

Mevcut Durum Analizi

Kok Neden Analizi
iyilestirmelerin Uygulanmasi
.|Sonuglarin izlenmesi
.|Standartlastirma

SO[E[E[S

Yillik toplam fason is siiresi 400 saat
lyilestirme sonrasi fason is iyilestirmesi 152 saat
Fason islerin azalmasiyla saglanan kazang 46.000 TL

YALIN DONUSUM PROJESI

2z emremak g grup

ADASO
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oe hwin
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IYILESTIRMELER — SMED

=% CNC TORNA TEZGAHI
~>:</f KULLANMA TALINMATI

emraemak

CNC TORNA
TiP DEGIiSIiM B Amas

.o . . Bu talimatm amaci ; arstilecsk drunim teknik resmme uyzum olarzk ¢elik aliminmyum ve benzeri
SURESININ malzemelerin tomalarma izlerinm CINC toma tezzah kullanarak ne sekilde yapilr serektizmi
AZALTILMASI anlatmalk sonpmluluklan we kullamlan alet ve cihazlan tanmmlamaktador

(SMED) Rammmiiikiis

« CNC Operatora

3. Kullanilan Alet ve Cihazlar

1 Problemin ve Hedefin
: Tan|m|anmas| Kompratdr, Mikrometre, Dijtal Kumpas, Kumpas, Takmim anahtarlar, Alyan anahtarlar, basingh
- hava, Gstipi
2.|Mevcut Durum Analizi -
3.|[K6k Neden Analizi 4. Metot
4. |lyilestirmelerin Uygulanmasi
5 Sonuglarln izlenmesi « Bu talimat dahilinde ¢alisacak olan kiziler: iz zuvenlizi talimatina uymakla vikiumladarler.
6.|Standartlastirma 4.1 Makinenin etrafi zozle kontrol edilerek tezzab fizerinde bulunan talas v.s. zibi malzemeler

firga, ustapu. basmgh hava yardimayla temizligi yapihir.
e EKaizzaklarn hareket 2ttigi kapali olmayan alanlan 1yvice temiazlenir.

4.2 CNC Toma t himm start b basilarak makine vaklasik 25 dakika dasuk devirde
galhistinlarak tezzahin vas aksami kontrol edilir
® Yag miktannin yeterl: cldugundan, yag pom galishifindan emin ol

= Stop ve kontrol imitelerinin sornmsuz caliztifindan emin ol
<= CNC Tormma galisir durumda ve yeni bir imalata baglamadan once yapilmas: gexekenlar o
o Hammaddenin temizliklerin tamamlanmas:
o Gerek varise kaldirma ekipmaniaogun hazirlanmas=
o Bir sonraki ige uyvsun tutucu ayaklarm hazirlanmas:
4.3 Is pargas: aynaya bagZlanarak uyzun devir wve ilerleme hizi wve tezzabin vapacaZ: isler
bilgizayara girilen komutlarla belirlenir ve uygun kesici ug segilir.

- I mun temiz olmasinz Szen zdster
HA\ZIR_L AYAN ONAYL. -&\ AN KALITE SISTEM ONAYI
CNC OPERATORU URETIM VE PLA? - YONETIM TEMSILCISI

SORUMLUSU
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IYILESTIRMELER - 5S

= ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU
TARIH - ONCE 10.05.2020|iYILESTIRME EKiBi : Eren Karakaya, Murat Tuzcu, Kemal |BOLGE: 1. Bélge / CNC Makinalari &/s NO: 001
TARiH - SONRA 7.07.2020(|Durdu, Resul Bolgesi

CNC BOLGESI -
ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: ¢OzZUM & KAZANIM :
CNC makinelerinde kullanilan takimlarin ve Butiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi

tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parcanin
dolayi istenilen lriiniin bulunmasi giinliik ortalama |[bulunmasi giinliik ortalama 1 dakika'ya diismistiir.
5 dakika siiriiyordu.
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FREEZE BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

. ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU
TARIH - ONCE 10.05.2020|iYILESTIRME EKiBi : Metecan Iliskan, Mevliit Usta, BOLGE: 2. Bolge / Freze Bolgesi 6/s NO: 002
TARiH - SONRA 7.07.2020|Mustafa Yalgin

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COzUM & KAZANIM :

Freze makinesinde kullanilan takimlarin ve
tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden
dolayi istenilen iiriiniin bulunmasi gilinliik ortalama

4 dakika suriiyordu.

Biitiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi
yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parganin
bulunmasi giinliik ortalama 1 dakika'ya diismiistiir.
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TORNA BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

2z emremak g grup

ADASO

ONCE - SONRA {YILESTIRME FORMU

emraemak
TARIH - ONCE 10.05.2020(iYILESTIRME EKiBi : Metecan Iliskan, Kemal Usta BOLGE: 3. Bolge / Biiyiik Torna &/s NO: 003
TARIH - SONRA 7.07.2020 Makinesi Bolgesi
ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Torna makinesinde kullanilan takimlarin ve
tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden
dolayi istenilen liriiniin bulunmasi giinliik ortalama
2 dakika suriiyordu.

Butiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi
yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parganin
bulunmasi giinliik ortalama 1 dakika'ya diigmiistiir.

10.% :I.

oe hwin
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TORNA BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

emraemak

TARiH - ONCE

TARiH - SONRA 7.07.2020

10.05.2020|iYiLESTIRME EKiBi : Uygar Tiirkmen, Kasim Usta

ONCE

BOLGE: 4. Bolge / Torna Makineleri |6/S NO: 004

Bolgesi

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Torna makinelerinde kullanilan takimlarin ve
tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden
dolayi istenilen iiriiniin bulunmasi giinliik ortalama
3 dakika siuirliyordu.

Biitiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi
yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parcanin
bulunmasi giinliik ortalama 1 dakika'ya diismiustiir.
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DiK TORNA BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI
.-o,m.
Zzemremak g grupisSe

ADASO

ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU

emremak
TARIH - ONCE 10.05.2020|iYiLESTIRME EKiBi : Uygar Tiirkmen, Fatih Gozlii BOLGE: 5. Bolge / Dik Torna Bolgesi  |6/S NO: 005
TARIH - SONRA 7.07.2020
ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Dik torna makinesinde kullanilan takimlarin ve
tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden
dolayi istenilen iiriiniin bulunmasi giinliik ortalama

4 dakika suriuiyordu.

Butiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi
yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parganin
bulunmasi ortalama 1 dakika'ya diismiustir.

gelisim
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MATKAP BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI
.-o,m.
Zzemremak g grupisSe

ADASO

ONCE - SONRA {YILESTIRME FORMU

emremak
TARIH - ONCE 10.05.2020|iYILESTIRME EKiBi : Mehmet Yilmaz, Mesut Usta BOLGE: 6. Bolge / Matkap Makineleri |0/S NO: 006
TARIH - SONRA 7.07.2020 Bolgesi

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: ¢OzUM & KAZANIM :

Matkap makinelerinde kullanilan takimlarin ve Biitiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi
tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parcanin
dolayi istenilen liriiniin bulunmasi giinliik ortalama |bulunmasi giinliik ortalama 2 dakika'ya dismiustiir.

5 dakika stirliyordu.

gelisim
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IYILESTIRMELER - 5S

= ONCE - SONRA IYIiLESTIRME FORMU
TARIH - ONCE 10.05.2020(iYiLESTIRME EKiBi : Giineri Gilingér, Yilmaz Uluagag, BOLGE: 7. Bolge / Kaynak Bolgesi 6/s NO: 007
KAYNAK BOLG ES| TARIH - SONRA 7.07.2020(Nevzat Zeynepler

ONCE

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: COZUM & KAZANIM :

Kaynak makinelerinde kullanilan yardimci Diizenli bir yerlesim ve kilitli sisteme gegince
ekipmanlarin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden |kaynakgilar gerekli malzemeleri kendi bolgelerinde
dolayi istenilen iiriinii bulmak giinliik ortalama gunliik ortalama 2 dakika igerisinde bulunuyor.

4 dakika suriiyordu.




ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

BORVERK BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

mpﬁé’.

zemremak g g

ADASO

emremak

ONCE - SONRA {YILESTIRME FORMU

TARIH - ONCE

TARIH - SONRA 7.07.2020

10.05.2020|iYILESTIRME EKiBi : Metecan Iliskan, Sebahattin Usta

BOLGE: 8. Bolge / Borverk Makinasi
Bolgesi

/s NO: 008

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Borverk makinesinde kullanilan takimlarin ve
tutucularin diizensiz bir sekilde istiflenmesinden
dolayi istenilen iiriiniin bulunmasi giinliik ortalama

3 dakika siirliyordu.

Biitiin takim ve tutucular diizenli bir sekilde kendi
yerlerine yerlestirildikten sonra istenilen parganin
bulunmasi giinliik ortalama 1 dakika'ya diismiustiir.

gelisim



@ ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

DEPO BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

ADASO

ONCE

i ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU
TARIH - ONCE 10.05.2020|iYILESTIRME EKiBi : Eser Dikkaya, Hiiseyin Sakar BOLGE: 9. Bélge / Ambar Bélgesi 6/s NO: 009
TARIH - SONRA 7.07.2020

P

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Ambar kisminda yer alan uriinlerin adetleri ve
yerleri belirli degildi. istenilen iiriinii bulmak giinliik
ortalama 8 dakika siirliyordu.

Gerekli ve gereksiz malzemelerin ayrimlari
yapildiktan sonra gerekli triinler icin yer
tanimlamalari yapildi. istenilen Griinler giinliik
ortalama 3 dakika'ya dusiiruldii.

2z emremak g grupas®

gelisim




ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

KALITE KONTROL
BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI

2z emremak g grup

ADASO

emraemak

ONCE - SONRA iYILESTIRME FORMU

TARIH - ONCE 10.05.2020

TARIH - SONRA 7.07.2020|Uzeyir Tuzcu

iYILESTIRME EKiBi : ibrahim Goziisulu, Burak Demircan,

ONCE

BOLGE: 10. Bolge / Kalite Kontrol 6/s NO: 010

Bolgesi

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COzZUM & KAZANIM :

Kalite kontrol odasi igerisinde yer alan ekipmanlar
diizensiz bir sekilde istiflenmekteydi. istenilen iiriin
her seferinde baska bir raf igerisinde bulunuyordu.
Giinliik ortalama istenilen uriinii bulma 2 dakika
siiriiyordu.

Biitiin ekipmanlarin yerleri belirlendi ve bulundugu
raflara tanimlamalar yapildi. Raf etiketlemesi
sayesinde istenilen iriin glinliik ortalama

1 dakika'ya diisurildi.




a ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI

A gemremak B grupaile

gelisim

ADASO
IYILESTIRMELER - 5S
. ONCE - SONRA iYiLESTIRME FORMU
TAR!H - ONCE 10.05.2020(iYiLESTIRME EKiBi : Metecan lliskan, Hiiseyin Sakar BOLGE: 11. Bolge / Yag Saklama 6/s NO: 011
YAé SAKLAMA TARIH - SONRA 7.06.2.32'(;CE Bolgesi
BOLGESI

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA: cOzUM & KAZANIM :

Yag bolgesi icerisinde yer alan yag tanklari diizensiz |is giivenligi ve ergonomiklik agisindan daha diizenli
bir sekilde atil durumdaydi. is giivenligi ve hale getirildi. Yag tanki Gizerine manuel pompa
ergonomiklik acisindan tehlike yaratmaktaydi. Buna |yerlestirildi. Glinliik ortalama yag alma siiresi

ek olarak yag almaya gelen operatoér giinliik 1 dakika'ya diisurildi.

ortalama 2 dakika zaman harciyordu.




@ ADANA SANAYi ODASI

ADASO

IYILESTIRMELER - 5S

MONTAJ BOLGESI

YALIN DONUSUM PROJESI
.-o,m.
Zzemremak g grupisSe

ADASO

ONCE - SONRA IYILESTIRME FORMU

emraemak
TARiH - ONCE 10.05.2020|iYILESTIRME EKiBi : Glineri Giingdr, Mustafa Yalgin BOLGE: 12. Bolge / Montaj Bolgesi 6/s NO: 012
TARIH - SONRA 7.07.2020

PROBLEM (HATA TANIMI) & HARCAMA:

COZUM & KAZANIM :

Montaj hattinda kullanilan hazir malzemeler raflarda Gerekli ve gereksiz malzemeler belirlendikten sonra
diizensiz bir sekilde istiflenmekteydi. Bundan dolayi gerekli ekipmanlar icin raflar tanimlandi. Bu
malzemelerde kaybolma ve istenilen malzemeyi bulma |islemden sonra giinliik ortalama malzeme temini

siiresi glinliik ortalama 10 dakika oluyordu. 3 dakika'ya duistiriildii.

gelisim



g ADANA SANAYi ODASI YALIN DONUSUM PROJESI
oaso Zzemremak g grupisSe

ADASO

oe hwin

IYILESTIRMELER - 5S

5S SONRASI )
KAZANCLAR Uretim Sahasindaki Yillik Malzeme Arama Siiresi Grafigi
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Mevcut Durum lyilestirme Sonrasi




ADANA SANAYi ODASI

ADASO
IYILESTIRMELER - 5S

55 SONRASI Mevcut durumda iiretim sahasindaki giinliik iiretim miktarina etkisi olacak malzeme 36 dak

MADDIi KAZANCLAR arama suresi
lyilestirme sonrasi liretim sahasindaki giinliik tiretim miktarina etkisi olacak malzeme 12 dak
arama suresi
liretim sahasindaki giinliik iiretim miktarina etkisi olacak malzeme arama siiresindeki )4 dak
iyilestirme
Yillik ¢calisma giin sayisi 275 giin
iretim sahasindaki yillik Giretim miktarina etkisi olacak malzeme arama siiresindeki 110 saat
iyilestirme
iyilestirme sonrasi ekstra yapilacak kar 338.254 TL
yillik finansman getiri orani (en yiiksek banka faizi) 12,50%
Yillik finansman getirisi 42.282 TL
iyilestirme sonrasi toplam yillik kazang 380.536 TL

YALIN DONUSUM PROJESI
.ro,‘.t':i.
2z emremak g grupisSe

ADASO




