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SET SEKLINDE TESLIMAT iLE HAT KENARI BESLEME SiSTEMININ
KARSILASTIRILMASI, YALIN LOJISTiK BAKIS ACISIYLA iC LOJISTIK
FAALIYETLERIN TASARLANMASI VE ORNEK BiR UYGULAMA

OZET

Toyota Uretim Sistemi’ni temel alan yalin iiretim, iiretimdeki israflar1 yok ederek,
verimliligin artirilmasini esas almistir. Yalin iiretimin lojistik boyutunu gosteren
yalin lojistikte de odak noktasi lojistik siireclerde ortaya c¢ikan fazla ellegleme,
gereksiz tagima ve gereksiz depolama gibi katma deger yaratmayan faaliyetlerin yok
edilerek istenilen parcanin, istenilen miktarda dogru sekilde istenilen yerde
bulundurulmasini saglamaktir. Yalin lojistigin alt konusu olan set seklinde teslimat
sistemi i¢in ise bu amag¢ dogru liriiniin, dogru miktarda yani sadece ihtiya¢ miktar1
kadar, dogru sekilde yani set kutusu igerisinde, dogru yere yani direk olarak kullanim
yerine, dogru sevkiyatla yani dogru tasima birimiyle teslim edilmesi ve bu faaliyetler
gerceklestirilirken ortaya cikan katma degersiz adimlarin yok edilmesi veya
teslimat kavrami ele alinmistir. Set seklinde teslimat kavrami {iriinlerin kendi parga
kasalar1 yerine tek bir par¢a kutusunda sadece kullanim miktar1 kadar 6rnegin arag
basina direk olarak kullanildig: istasyona teslim edildigi hat besleme yontemidir. Bu
nedenle birebir ikmal olarak da adlandirilir. Hat kenar1 besleme ise parcalarin kendi
parca kasalarinda hat kenarinda tiikenene kadar bulundurulduklari hat besleme
sistemidir. Bu arastirmanin amaci set seklinde sevkiyat ile hat kenari besleme
yontemlerinin deger akisi teknigi kullanilarak karsilastirilmast ve set seklinde
sevkiyat sisteminin tiim siireclerini igine alan bir set siire¢ yOnetim metodu
gelistirmektir. Bu tez calismasinda set seklinde sevkiyat ile hat kenarina besleme
yontemini karsilastirmak icin dort farkli durum senaryosu olusturulmus ve
aralarindaki farklar deger akis1 haritalandirma metodu kullanilarak ortaya konmustur.
Gelistirilen set siire¢ tasarimi mevcut durumda hat kenarina besleme yapan bir
aydinlatma firmasinda uygulanmistir. Uygulama hat kenarindaki i¢ lojistik
sistemlerinin yeniden tasarimini igermektedir. Pilot bolge olarak revo montaj hatti
secilmigtir. Uygulamada set siire¢ yaklasimi sifirdan kurulmus bdylece tiim adimlarin
tek tek goriilmesine firsat verilmistir. Set seklinde teslimat sistemi hem stratejik karar
almay1 hem de operasyonel diizeyde karar almay1 gerektirir. Bu adimlarin herhangi
birinde yapilacak olan hata set siire¢ yaklasiminin kendisini israfa ¢evirir. Bu nedenle
set seklinde teslimat sistemini uygulama/uygulamama kararindan baslayip
olusturulan setlerin hatta teslimine kadar tiim asamalar1 igeren bir siire¢ yaklagimini
olusturmak ve dikkatlice uygulamak gerekir. Ornegin yanls olusturulmus bir set
diizeyi tasima ve ellecleme sayilarini artiracagindan israfa yol acar. Ayrica, set
sisteminin etkili bir sekilde kullanilabilmesi i¢in set kaplarinin montaj1 destekleyecek
ve hatalar1 azaltacak Ol¢lide olmasi gerekir. Bu nedenle, set kab1 tasarimi is akisi
olusturulmustur. Setler tasarlanirken bolmeli yap1 se¢ilmis, her bolmeye 6rnek bir
parca resmi konarak pargalarin karigmasi onlenmistir. Setler olusturulurken talep
yapist incelenmis ve talebe bagli olan ve talebe bagli olmayan pargalari igin iki farkl
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set tipi olusturulmustur. Olusturulan set tipleri {irlin gruplarina gore alt gruplara
ayrilmistir. Calisma sirasinda parcalarin depolanmasi, montaj hattina teslim edilmesi
gibi lojistik faaliyetler incelenmis, parcalarin montaji ve istasyon {izerindeki
avadanliklardan parca alimi disinda kalan tiim faaliyetler katma deger yaratmayan
faaliyet olarak belirlenmistir. Parcalarin setler igerisinde hatta teslimi saglanarak hat
kenar1 raf kaldirilmistir. Setlerin 6riimcek insan tarafindan hatta teslim edilmesi ile
operatOriin par¢aylr arama, segme ve karar verme adimlar1 yok edilmistir. Montaj
operatoriiniin sadece montaj isine odaklanmasi saglanilmig ve giinliik {iretim miktar
artirllmistir. Boylece dogru sekilde uygulandiginda set sisteminin hat kenarina
besleme sistemine gore avantajli oldugu goriilmiistir. Boylece, hat kenarinda
stoklama sayis1 diigiiriilmiis, katma deger yaratmayan faaliyetler yok edilerek radikal
degisikler yapilmistir ve set seklinde sevkiyat sonucunda montaj hatt1 ¢evrim siiresi
distiriilmiis, hat kenar1 raflar kaldirilmis, hatta verilen stok miktarlar1 azaltilmis,
temin siireleri diisliriilmiis ve hatta gorsellik saglanmistir. Standart olmayan isler
standartlastirilarak lojistik faaliyetlere diizen getirilmistir. Set seklinde teslimat
sonrasinda montaj operatdriinlin parcayr arama, se¢me ve karar verme islemleri
ortadan kaldirilmistir.
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COMPARISION OF KIT DELIVERY AND LINE STOCKING,
REDESIGNING INTRA-LOGISTICS ACTIVITIES WITH A LEAN
LOGISTICS POINT OF VIEW AND AN IMPLEMENTATION

SUMMARY

Lean production, based on Toyota Production System, is focused on improving
productivity with the elimination of non value adding activities. Like lean
production, lean logistics is also focused on the eliminaiton of non value adding
activities in logistics operations such as unnecessary handling, excess storage,
unnecassary transportation and providing the right product, in the right quantities at
the right place in time. This purpose for kit delivery system which is a part of lean
logistics is delivering the right product to the right station (at the point of use) in the
right quantities in other words only in the required quantites and in the right boxes
which means in Kits with the right dispatching method such as dolly and eliminating
or lessening the nonvalue adding activities that occur while processing these
activities. In the thesis, kit delivery which is a part of lean logistics is disccussed. Kit
delivery is a line feding system which parts of the product are delivered directly to
the point of use in only the required quantities such as only for one car in kit boxes
instead of each part’s box. Therefore it is also called one-to-one feedig system in the
literature. On the other hand, line stocking system is a line feding system which the
parts of the products are delivered to the lineside racks in their own part boxes. The
aim of the project is the comparision between kit delivery and line stocking by using
value stream mapping technique and developing a methodology which includes all
the operations beginning from the decision of kit delivery and delivering the product
to the customer. In this thesis four different line feeding scenarios are created to
compare kit delivery and line stocking systems and the differences between them are
analyzed by using value stream mapping technique. Developed methodology is
applied on a enlightenment industry which uses line stocking currently. Application
contains redesign of intra-logistics systems in assembly line. Revo assembly line is
chosen as pilot area. Both strategic and operational decisions are made in kit delivery
system. Therefore any inappropriate decision that is made in any level of the system
cause kitting itself become a muda. For this reason, a Kitting delivery process desing
is developed which contains all the steps that begins with the decision of appling/not
appling kitting and ends with the delivery of Kits to the point of use in assembly line.
For instance, an inappropriate Kit structure increases both handling and transportation
numbers in the system. Besides, kit boxes should be designed in the way that
enhances assembly and providing from defects for the effective use of kit delivery.
Therefore a sample of each part is put in kit boxes so spider man can pick the right
parts properly. This method is an example of poke-yoke. Also a kit box design flow
chart is developed. Sectioned structure is selected for kit box design and a Picture of
each part which will be put in its section of kit box is placed kit box. Demand
structure of parts are analyzed and parts are divided to two groups which are
committed to demand and not committed to demand. After grouping of parts, each
part group is divided into 3 subgroups according to product type. During the project,
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logistics operations like warehousing of material, delivery of them to assembly line
are analyzed and non value adding activities are eliminated. All the processes except
assembly and part procument from the bins on the assembly line are determined as
nonvalue adding activities. Parts are delivered to stations in kit boxes so that there is
no need to use lineside rack and in this way the stroge number is decreased. It is
decided that spider man should deliver the kit boxes into stations so that assembly
operator can only focus on assembly process. Also in this way, searching for parts,
walking to racks, and making decision processes are eliminated. Because of focusing
only on assebly process, the number of product manufactured daily is increased.
Therefore, it is seen that If kit delivery system is applied accurately, its more
advantageous than line side delivery. The first advantage is that there is no need for
lineside rack so shopfloor area reduction is obtained. And in the current system
different parts are dispersed near the lineside because of excess amount. Parts are
stored both on assembly line and assembly line racks so every part is stored two
times which one of them is unnecesessary. So both area reduction and visuality is
maintained at the same time. On the other hand, in the currrent system some parts are
stored in central warehouse that is onthe second floor. This cause extra transportation
and handling of materials. Also some parts are directly transfered from mechanical
shop floor to assembly line. Moreover, order list is changed frequently Because of
lack of the necessary parts in the system. So these transfered parts accured the
assembly area which decreases the visuality. Revo parts are analyzed and it is seen
that these parts are used only in revo products so there is no need to store these parts
in central warehouse. Instead they should be stored in a dedicated warehouse. Revo
parts are stored in a warehouse which only belongs revo assembly line instead of
storing parts in central warehouse. Revo warehouse is on the same floor as assembly
line so the travel distance which parts go in the system is decreased. During the study
randomly storing method is determined as the stock policy in the revo warehouse. In
this context, a warehouse management system is constructed based on random
storage locations. According to this management system there should be a clipboard
in the warehouse and each part’s part card should be hang on the clipboard. These
labels are always on the clipboard. And below that labels there are some cards which
shows which shelve part is put. The most important point here is that first in first out
strategy should be applicable. To provide this a user guide is formed and put over the
clipboard so that spider man can realize how to collect the parts or position the parts.
To do this, warehouse location cards are generated for each location in the
warehouse. Then these cards are put in a box sachet near the clipboard. If the worker
place a part to the warehouse, then he should arbitrarly select a location label and put
in the back of the order similarly if he get a part from the warehouse, he goes to the
clipboard and finds the part label then takes the card which in the front of the order
that belongs to that part. So the first part dispose the first from the warehouse. Also a
order delivery control panel board is put in the warehouse to determine whether a
parts’ delivery is delayed or not by the supplier. So one of the most important
problem which is realizing the lack of part in manufacturing time is prevented.
Moreover, logistic activities are standardized and looking for material, making a
decision and selection of parts are eliminated. After kitting, assembly operators’ and
spider man’s work content is changed. Assembly operators should be deal only with
assembly and spider man should maintain both kit supply to the assembly and
manage the revo part warehouse, determine the parts on hand and not on hand, etc.
And parts are delivered to assembly line only in required parts so the inventory
decreases and inventory cost and lead time decreases. After kit delivery, assembly
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line cycle time, lead time, work in process, material handling are reduced,
productivity is increased and visual management is accompalished.
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1. GIRIS

Bu tez calismasinda hat besleme yontemlerinden set seklinde teslimat sistemi ele
alinmistir. Tezin amaci set seklinde sevkiyat sisteminin hat besleme yontemleri
arasindaki yerini incelemek ve hat kenarina besleme sisteminden farkini yalin lojistik

bakis acisiyla ortaya koymaktir.

Tez c¢alismasi kapsaminda set seklinde teslimat kavrami, set seklinde teslimat
sisteminin sanayideki durumu ve firmalarin set seklinde teslimat sistemine bakis
acist incelenmistir. Yapilan uygulamalar incelenerek firmalarin set seklinde teslimat
sistemini kullanma sebepleri, sistemin uygulama zorluklar ve getirdigi kazanglar ele
alimmig ve edinilen bilgiler dogrultusunda set seklinde teslimat igin bir siireg

yaklagim metodu gelistirilmistir.

Literatiirde set seklinde sevkiyat sistemi ile ilgilenen makaleler incelenmis ve
makalelerde set seklinde sevkiyat sisteminin kararindan baslayip uygulamasina kadar
tim adimlarin1 igeren bir siire¢ yaklagimina rastlanilmamistir. Bu nedenle tez
calismas1 kapsaminda set seklinde sevkiyat sistemi icin bir siire¢ yaklagimi

gelistirilmis ve bir aydinlatma firmasinda uygulamasi gergeklestirilmistir.

Ayrica, literatiirde set seklinde sevkiyat sistemini hat kenarina besleme yontemi ile
sayisal agidan karsilastiran az sayida makalede bulunmaktadir. Bu nedenle tez
caligmasinda set seklinde sevkiyat sistemini hat kenarina besleme yontemi ile lojistik
faaliyetler yoniinden deger akist haritalandirma teknigi yardimiyla karsilagtirilmigtir.
Deger akis1 hammaddenin temininden, depolara yerlesimi, hatta sevkiyati, siireglerde
gordiigli islemlerden miisteriye sevkiyatina kadar tiim adimlar1 i¢ermektedir.
Literatiirdeki calismalar incelendiginde hat besleme sistemlerini deger akisi

haritalandirma yontemi kullanarak karsilagtiran bir caligmaya rastlanilamamustir.

Gelistirilen yontemin uygulamasi esnasinda yalin diisiincenin temelleri benimsenmis
sistemde katma deger yaratmayan ve israfa yol agan tiim adimlarin yok edilmesi
hedeflenmistir. Bu nedenle uygulamada katma deger yaratmayan faaliyetlerin yok

edilmesini saglayan yalin iiretim tekniklerinden faydanilmistir. Tez kapsaminda



faydalanilan yalin iiretim teknikleri, kanban, deger akisi haritalandirma, 5S, spagetti
diyagramidir. Ayrica operatéor ve malzemelerin katma deger yaratmayan

faaliyetlerinin belirlenmesi i¢in siire¢ akis semalarindan faydanilmistir.

Tezin ikinci boliimiinde yalin {iretim sisteminin ortaya ¢ikisi, yonetim felsefesi, yalin
tiretim teknikleri, deger akist yonetimi, hiicresel imalat, tam zamaninda {iretim,
cekme ve itme sistemleri ile yalin tiretimdeki bazi1 kavramlar hakkinda temel bilgiler
verilmistir. Tezin ti¢lincii kisminda hat besleme yontemlerine yer verilmistir. Tezin
dordiincii kisminda literatiirde set seklinde teslimat sistemi ile ilgili yapilan
calismalar incelenmis ve sonuclar makale matrisinde Ozetlenmistir. Tezin besinci
kisminda set seklinde teslimat kavrami, uygulama zorluklari, avantajlari, sektordeki
yeri incelenmis ve gelistirilen set slire¢ yaklasiminin adimlar agiklanmistir. Tezin
altinda bolimi ise set seklinde sevkiyat sisteminin aydinlatma firmasindaki
uygulamasini icermektedir. Tez ¢alismasi sonucunda elde dilen sonuglar ise yedinci

boliimde 6zetlenmistir.



2. YALIN URETIM SIiSTEMi

Set seklinde teslimat sisteminin yalin iiretim ve yalin diisence sistemindeki yerini
kavrayabilmek i¢in bu boliimde yalin iiretimin ve yalin diisencinin temelleri, felsefesi
ve teknikleri agiklanacaktir. Ilk olarak yalin iiretim sisteminin ortaya c¢ikisi ve
gelisimi anlatilacak ve yalin iiretim ile ilgili kavramlar aciklanacaktir. Son olarak da
set olusturma sisteminin diger iiretim yontemlerinden farkinin anlagilmasi i¢in temel

iiretim yontemleri aciklanacaktir.

2.1 Yahn Uretim Sisteminin Ortaya Cikis1

The Toyota Motor company, ilk faaliyet alani tekstil olan Japon Toyoda ailesi
tarafindan 1937 yilinda kurulmustur. Sirketin kurulusundan 1950’lere kadar olan
toplam tiretimi 2685 adet olmasina ragmen Ford’un Rouge fabrikalarindaki giinliik
tretim 7000 adetti. Amerikan sirketlerinin baskin oldugu otomotiv piyasasinda
Toyota’nin varlig1 heniiz belirgin degildi. 1949 yil1 sonunda satiglarda yasanan ¢okiis
sonucu sirket toplam isgiicliniin {icte birini isten ¢ikarmak zorunda kaldi. Geri kalan
is¢ilerin yaptiklar1 iki ay siliren grev sonucunda yonetimin is¢ileri koruyamama
sorumlulugunu kabul eden ilk baskan Kiichiro Toyoda sirketten istifa etmis, sendika
ile yapilan yeni anlasmayla Taiichi Ohno’nun ¢alisma yontemlerinin temel tiretim
normunu olusturacagi belirtilmis ve bu anlagmayla beraber sirkette kalan iscilere
Oomiir boyu istihdam ve gelecekte yapilacak siireg iyilestirmeleri sonucunda kimsenin
isten ¢ikarilmayacagi taahhiit edilmisti. Hatali pargalarin ileriye giderek sonraki
asamalarda akisi bozmalarimi engellemek iizere bir hata yapildiginda iiretimi ve
tiretim hattin1 durduran otomatik makinelerin kullanilmasi (Toyota tarafindan Jidoka
olarak tanimlanmaktadir.) ve sadece ihtiya¢ duyulan pargalarin {iretilmelerini
saglayan ¢ekme sisteminin kurulmasi olan yalin iiretimin iki temel ilkesinin Sakichi
Toyoda (Toyoda grubunun kurucusu) ve oglu Kiichiro Toyada tarafindan 1930°1lu
yillarda gelistirilmis olmasina ragmen bu iki kavrami birbiriyle iliskilendirip
uygulamaya konulmast 1940’larin sonlarina dogru Taiichi Ohno tarafindan

gelistirilmistir (Womack ve Jones, 1996).



2.2 Yahn Diisiince ve Yalin Yonetim Felsefesi

Yalinlasma genel olarak israflardan arinma demektir. Yalin yonetim giderek daha az
kaynak (siire, emek, donanim ve alan) kullanilarak miisterinin asil beklentilerine
daha yaklasmayr amaglayan bir yonetim bi¢imi olarak tanimlanabilir
(Durmusoglu,2008). Yalin iretim felsefesi biriktir beklet tarzi yerine tek parca
akisini igeren, bireysel parca basi is yerine takim g¢aligmasina sevk eden, hatalarin
kok nedenlerini bularak hatalar1 olusmadan Onleyen, toplam kalite ydnetimini

benimseyen, israflardan arinmis bir yonetim bigimidir.

Yalin iiretimin dayandigi felsefe ve icerdigi teknikler yalin ev kavrami altinda
modellenmistir. Ana hedef miisteri odali olmaktir, evin gatisin1 olusturur. Misteri
odakli olmak, yiiksek kaliteyi diisiik maliyetler ve kisa siirede israflardan kurtularak
tiretebilmek olarak tanimlanmistir. Zamanla bu hedefler arasina giivenli calisma

ortami, ¢alisan motivasyonu ve katilimi da eklenmistir (Dennis, 2002).

Evin duvarlarini tam zamaninda iiretim ve otonomasyon olusturur. Diger bir deyisle,
yalin kurulum tam zamaninda tiretim (JIT) ve otonomasyon (Jidoka) olmak tizere iKi
temel prensibe dayanir. Tam zamaninda iiretim, dogru parganin, istenilen zamanda,
istenen miktarda, israflardan armarak dogru sekilde istenilen yerde
bulundurulmasidir. Tek parca akis sistemine dayanir. Otonomasyon ise
anormalliklerin tespiti, hatti durdurma yetkisi, hataya aninda miidahale, kok nedenin
bulunmasi temellerine dayanir. Toyota {liretim sisteminde herhangi bir aksaklik ya da
hata durumunda her tiretim elemaninin hatti durdurabilme yetkisi bulunmaktadir.
Hata kontrolii olarak tanimlanir. Hatali parcalarin liretim akisina karisip sonraki
stireclerde iiretimi kesintiye ugratmasini engellemeyi amaglamaktadir. Makinelere
tirettigi lirlinii kontrol edebilme, anormallik gordiiglinde otomatik durdurabilme veya
gerekli sinyalleri verebilme yetenegi kazandirilmas: gibi prensipler iizerine
kuruludur. Yalin felsefenin bu iki temele oturtulabilmesi i¢in esnek, motive olmus,
stirekli gelisimi, takim c¢aligmasim1 ve yalin iiretim prensiplerini benimsemis
caliganlara ihtiyact vardir. Boylece calisanlar israfin yok edilmesine katkida
bulunurlar. Yalin {retim sisteminin aksamadan c¢alisabilmesi ig¢in Oncelikle
standartlagmaya ve istikrara ihtiyaci vardir. Standartlasma gorsel yonetimi, kanban,
5S adi verilen diizenin saglanmasini ve standartlagsmig isleri temsil etmektedir.

Istikrar ise toplam kalite y&netimi, iiretimin diizgiinlestirilmesi (heijunka), temizlik



ve diizenin saglanmasini igermektedir. Kisaca ¢alisan katilimi yalin iiretimin kalbini

olusturmaktadir. Yalin model evi sekil 2.1 de gosterilmistir.

Yalin Uretim Sistemi

« Calhisanlarin, - Proses Yetenegini
lyilestirmek

- Siparis ve Uretim
Dalgalanmalarini

« Alanlarin, Azaltmak

Verimli Kullanimi = Anormallikleri
Yonetmek

* Donanimin,

* Malzemelerin,

Uretim Dengelemesi

Sekil 2.1 : Yalin model evi (Dennis, 2002).

Yalin felsefenin temeli Japonca karsiligi “mudo” olan israflarin yok edilmesine
dayanmaktadir. Henry Ford (1920) israfi lirtine deger eklemek igin gergekten gerekli
olan minimum miktarda donanim, malzeme, parga, alan ve isgiicii zamani1 disinda
kalan her sey olarak tanimlamistir. Womack (2003), iiriine deger eklemek icin
gereken minimum kaynak disinda kalan her sey olarak tanimlamustir. sraf tanimi
katma deger anlayisina dayanmaktadir. Miisteriye direk olarak katkida bulunmak
katma degeri tanimlamaktadir. Bu gercevede yalin iiretim sisteminde faaliyetler dort
ana grupta toplanmistir. Bu gruplar katma deger yaratan faaliyetler, katma deger
yaratmayan faaliyetler (mudo), katma deger yaratmayan ama yapilamasi zorunlu
faaliyetler diger bir deyisle gerekli katma degeri olmayan faaliyetler ve son olarak da
gelecekte katma deger yaratacak faaliyetlerdir. Yalin iiretim sisteminde amag
mudolarin azaltilmasina dayanir. Yalin iiretim sisteminde yedi farkli israf

tanimlanmistir. Bunlar;

*Fazla iiretimden kaynaklanan israflar: dogru iiriinii, dogru zamanda, dogru
miktarda dogru yerde iiretememe anlamini tasir. Yalin lretim sisteminde
fazla tretim fazla isgiicli, fazla ekipman ve enerji kullanimi anlamina
gelmektedir.

*Beklemelerden kaynaklanan israflar: makinenin, insanin veya malzemenin
sistemde beklemesini ifade eder.

*Tasimalardan kaynaklanan israflar: gereksiz ve tekrarli malzeme tagimalarini

anlatir.



*Siire¢ israflart: iiretim akist boyunca par¢a saymmi gibi miisteriye deger
katmayan igler yapmak siire¢ israflaridir.

*Envanter israflart: Isletme i¢i tutulan hammadde, yar1 mamul ve bitmis iiriin
stoklaridir. Fazla envanter stogu tek parca akisi saglanarak c¢oziilebilecektir.

*Hareket israflari: fazla hareket etmek fazla is yapmak olmadigimi anlatir.
Ornegin takimlarin aranmasi katma deger yaratan bir faaliyet degildir.
Chanesky (2002) hareket israfini, bir insanin baska bir alana yiiriimek
zorunda oldugu her an olarak tanimlamustir.

Uretim hatalarindan kaynaklanan israflar: ilk seferde dogruyu yapamamak bir
israf cesididir. Ornegi yeniden isleme bu tip israfa bir 6rnektir. (Durmusoglu,

2008)

Son zamanlarda bazi1 arastirmacilar tarafindan “insanin kullanilmayan zekasi,
yaraticik ve fiziksel yetenekleri” olmak {izere sekizinci bir israf tipi belirlenmistir.

(Ray ve dig., 2006)

2.3 Yalin Uretim Teknikleri

Yalin iiretim tekniklerinin basinda deger akisi haritalandirma, hiicresel tiretim,
iiretimin diizgiinlestirilmesi, tam zamaninda iiretim, ¢cekme ve kanban sistemleri, 5S

caligmalar1 yer alir.

2.3.1 Deger Akis1 Yonetimi

Deger, miisterinin beklentilerini karsilayan ve miisterinin para 6demeye hazir oldugu
irin ya da hizmet olarak tanimlanmahidir. Deger miisteri tarafindan
belirlenmediginde bazi1 katma deger yaratmayan faaliyetler gézden kacgirilmaktadir.

Bu nedenle firmalarin degeri iyi bir sekilde tanimlayabilmesi gerekmektedir.

Deger Akis1 Yonetimi, yalin diislincenin bes temel kavrami (deger, deger akimi, akis,
¢ekme ve miikemmellik) tlizerine kurulmus bir yontemler dizisidir. Degeri nihai
miisteri tanimlayabilirken, bu degeri iiretici yaratmaktadir. Bunun i¢in, miisterinin
thtiyaglari belli bir zamanda belli bir fiyattan karsilayan belli bir {iriin (mal, hizmet
ya da siklikla ikisinin bilesimi) cinsinden ifade edilmesi gerekmektedir. Daha sonra
da deger yaratan asamalarin akis halinde olmasi saglanmakta, ¢ekme sistemi

uygulanarak geleneksel iiretim sisteminin yarattigi israflardan kaginilmakta ve son



olarak da miikemmellik hedefiyle siirekli iyilestirmeler yapilmaktadir (Tapping ve
dig., 2002).

Firmalar kendileri igin deger tanimini ¢ikardiktan sonra, bu degerin sistemdeki
akisini incelerler. Tiim deger akisi, bir siparisin alinmasindan, iirliniin misteriye
teslimati ve miisteriden paranin teslim alinmasina kadar gecen siiregler olarak
tanimlanmaktadir. Uretim ortaminda deger akisi, hammaddenin varisindan nihai

iirliniin taginmasina kadar tiim siirecler olarak ele alinmaktadir.

Yalin diisiincenin degerden sonraki asamasi olan deger akimi, her zaman israfin
varligimi ortaya c¢ikarir ve her {iriin i¢in deger akiminin tiimiiyle tanimlanmasini
icerir. Burada gerekli olan, ayr1 ayr1 {riinlerin deger akimini biitlinsel bir yaklagim
cergevesinde ayri ayri yonetme becerisinin kazanilmasidir. Bu beceri giiniimiiz
isletmeleri icin biliylikk Onem tasimaktadir. Ciinkii glinlimiiz isletmeleri kendi
biinyelerinde daha az iiretip disar1 daha fazla iiretim yaptirmaktadir. Yalin diisiince,
uygulandigr sirketin sinirlarini agarak, sirket disinda da deger zinciri iistiindeki tiim

stirecleri kapsar ve bu slirecte yer alan israflar1 yok etmeyi gorev bilir.

Belli bir iiriiniin tasarimi, siparisi ve imalat1 i¢in tiim adimlarin tanimlanmasiyla bir
deger akim haritasi ¢ikarilir. Tanimlanan bu adimlar ii¢ kategoride toplanmaktadir.
Birincisi, direk deger yaratan ve deger yarattigi miisteri tarafindan bilinen
faaliyetlerdir. Bunlar katma deger yaratan faaliyetler olarak tanimladigimiz
faaliyetlerdir. Bu nedenle bu kategoriye giren adimlar kaldirilmamalidir. Ikinci
kategoriye giren adimlar ise, birinci tip “mudo” diye adlandirilan ve deger
yaratmayan ancak {irlin gelistirme, siparis alma ya da {retim sistemlerinin
gerektirdigi ve bu nedenle hemen kaldirilamayan adimlaridir. Bunlar katma deger
yaratmayan ama yapilmasi zorunlu olan faaliyetleri temsil eder. Uciincii kategoriye
giren adimlar ise, miisteri agisindan deger yaratmayan ve derhal kaldirilmas: gereken

adimlardir. Bunlar mudo olarak tanimlanan faaliyetlerdir (Womack ve Jones, 1998).

2.3.2 Deger Akis1 Haritalandirma

Deger akis1 haritalandirma israflari, israflarin  kaynaklarini ve yapilabilecek
lyilestirmeleri gérmek i¢in malzeme ve bilgi akisinin gorsellestirildigi bir aragtir.
Deger akisinda hem malzemelerin hem de bilginin akisi yer alir. Bdylece ikisi

arasindaki iliski de gorsel agidan resmedilmis olur. Belirlenen degeri iiretebilmek



icin gerekli tim aktiviteleri kapsar. Deger akis1 haritalandirma ile israflar

resmedilmis olur ve yapilabilecek iyilestirmeler i¢in gelecek durum planlari ¢ikarilir.

Deger akis1 bakis agisi, yalnizca tek tek prosesler iizerinde degil biiyiik resim
tizerinde c¢alismak ve sadece parcalar1 degil biitiinii iyilestirmek demektir. Bu
calismada, gelecek durumun ve dogru uygulamanin baslayacagi fabrika icindeki
‘kapidan kapiya’ iiretim akisi ele alinmaktadir. Bu akis, fabrika miisterisine teslimati
ve yan sanayi pargalarinin, malzemelerinin de teminini de icermektedir. Deger akisi
haritalandirma ile anlatilmak istenen; miisteriden tedarik¢iye {iriiniin iiretim yolunun
izlenerek malzeme ve bilgi akisinda yer alan her prosesin dikkatli bir sekilde
sembollerle cizilmesidir. Daha sonra, bir dizi kritik anahtar soru sorarak akisin nasil
akmasi1 gerektigini gosteren ‘gelecek durum’ haritasi ¢izilir. Deger akist bakis agisi,
yalnizca pargalar iizerinde degil biiylik resim iizerinde c¢alismayr ve sadece tek tek
prosesleri degil biitiinii iyilestirmeyi gerektirir. Deger akisi haritalar1 kapidan kapiya
biitiin akigin nasil isleyeceginin tasarlanmasina yardim ederek yalin uygulama igin
bir plan olusturmaktadir. Katma deger yaratmayan adimlar, temin siiresi, kat edilen
mesafe, stok seviyesi gibi sayisal degerler, iiretilen bir¢ok nicel teknikten ve yerlesim
plani hazirlamaktan daha faydalidir. Deger akisi haritalandirma, akisi yaratmak igin
isletmenin nasil calistirilmas: gerektiginin ¢ok detayr bir sekilde tanimlanmasini
saglayan gorsel bir aractir. (Rother ve Shook, 1998) Bu nedenle deger akisi ile

sistemin tiim birimlerinin isleyisi incelenmis olur.

Deger akig1 bir iiriin veya {iriin grubu i¢in ¢izilir. Deger akisini ¢izmeden once ele
alimacak sistemin sinirlar1 belirlenmelidir. Deger akisi temel olarak ii¢ boliimden
olusur. Birincisi, Uiriiniin veya siirecin akisi, ikincisi, bilginin akisi, li¢iinciisii ise
zaman eksenidir. Zaman ekseninde siireglerin islem siireleri ve temin siireleri yer alir.
Bu sayede katma deger yaratan ve yaratmayan faaliyetlerin siireleri birbirinden

ayrilmis olur.

Deger akisi haritalandirma temel olarak, {iriin ailesinin sec¢ilmesi, mevcut durum ve
gelecek durum haritalarinin ¢izilmesi deger akisi haritalandirma tekniginin temel
adimlaridir. Mevcut durum haritasi, sistemin mevcut durumunu ve yapilabilecek
tyilestirmeleri gosteren haritadir. Gelecek durum haritas1 ise yapilmast diisiiniilen

tyilestirmeler sonrasi sistemin durumunu resmeder.



Deger akis1 haritalandirmada sistemi tanimlayan 6zel semboller yer almaktadir. Bu
sembollerden faydalanarak mevcut durum ve gelecek durum haritalar1 ¢izilir.
Asagida deger akisi haritalandirma tekniginde kullanilan semboller ve anlamlari

verilmistir.

Mevcut durum deger akisinin ¢izilebilmesi icin Oncelikle miisteri bilgilerinin
toplanmasi, siireclerin dolasarak incelenmesi ve resmedilmesi, her bir siirece ait
verilerin veri kutularina islenmesi, tedarikei ile ilgili bilgilerin toplanmasi, bilgi ve
malzeme akislarinin ¢izilmesi, deger yaratan ve deger yaratmayan zamanlarin tespit

edilmesi gerekir.

Mevcut durum deger akis haritasi ¢izildikten sonra tek parca akisi, takt siiresi, cekme
sistemi kurulumu, israflarin yok edilmesi, 5S calismalari, standartlastirma, hata
onleme, hazirlk zamanlarimin azaltilmasi, hattin  dengelenmesi, {iretimin
diizgiinlestirilmesi, siipermarket kullanimi1 gibi teknikler incelenerek gelecek durum
icin uygun yontem ve degisiklikler belirlenir ve bu uygulanmasi diisliniilen
yontemlerin sisteme etkisi resmedilir. Diger bir deyisle gelecek durum haritas

optimize edilmis malzeme ve bilgi akigini gosterir.
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Sekil 2.2 : Deger Akis1 Haritalandirmada Kullanilan Semboller (Nash 2008).



2.3.3 Hiicresel Uretim

Hiicresel tiretim, bir ya da daha ¢ok makinenin bir hiicre olacak bi¢gimde gruplandigi
iiretim tipidir. Gruplamalar benzer siireglerden gecen {iriin aileleri i¢in olusturulur.
Hiicresel yerlesim diizeninde is akislar1 fonksiyonel yerlesim diizenine gore daha
basittir. Boylece fazla tasimalardan olusan israf azaltilmis olur. Fonksiyonel yerlesim
diizeninde is akislarinin karmasikligi, ¢izelgeleme ve kontrol islerini zorlagtirir buda
siirecler arasi stoklarin artmasma sebep olur. Buda hatalarin ve hattin

izlenebilirliginin azalmasina yol acar.

Hiicresel iiretim sadece bir oOrgiitsel degisiklik degil, bastan asagi kiiltiirel bir
degisikliktir. Hiicrenin amaci, miisteriye (dis veya i¢) dogrudan sevk edecegi
birimlerin biitliinlinii {iretme yetenegi ve kapasitesine sahip kiiclik bir takimin
bulundugu bir calisma ortami yaratmaktir. Bu takim, malzeme tedariki, depolama,
calisma ortam1 ve diger sistemleri olabildigince bagimsiz gerceklestirebilecek

tesislere sahip olmalidir. (Durmusoglu, 2008).

Hiicresel yerlesim diizenlemesi ¢cok fonksiyonlu is géren temeline dayanir. Hiicresel
iretim de sistemin tiimii i¢in optimizasyon yapilmis olur. Oysa fonksiyonel yerlesim
diizeninde her siire¢ kendi igerisinde optimizasyonunu saglar. Bu da hat dengesinin
bozulmasina yol agar. Hiicresel tiretimde ara stoklar daha az oldugu igin temin siiresi
daha kisadir. Ayrica hiicresel sistemler genellikle U tipini alir. Bu nedenle parca

tagima stireleri daha kisa ve iletisim daha kuvvetlidir.

Bir hiicrenin sahip olmasi gereken 6zellikler bagimsizlik, esneklik ve 6zerklik olarak
siralanabilir. Bagimsizlik, is akisinin kendine yeter olmasi ve kendini yoOneten
takimlar1 bulundurmasi1 anlamma gelmektedir. Hiicrenin esnekligi, iirliin esnekligi,
tiretim hiz1 esnekligi, i goren esnekligi, digsal ve igsel rotalama esnekligi, siire¢
esnekligi olarak ayrilabilir. Uriin esnekligi, degisik iiriinleri isleyebilme 6zelligi,
tiretim hiz1 esnekligi, talep hizina gore tiretim hizin1 degistirebilme 6zelligi, is goren
esnekligi, ¢cok fonksiyonlu is goreni, digsal rotalama esnekligi, gerektiginde baska
hiicrelerin darbogazlarin1 azaltmaya yardimci olabilmesi, igsel rotalama esnekligi,
hiicre icerisinde bir makine dar bogaza diiserse diger makineler tarafindan bu
makinenin yiikiiniin azaltilmasi, silire¢ esnekligi ise yeni tasarlanan bir {riiniin
hiicrede islenebilecegini anlatmaktadir. Ozerklik ise hiicrenin takim halinde

diistinebilir, karar verebilir, sorun ¢dzebilir yapiya kavusmasi demektir.
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2.3.4 Heijunka

Heijunka iiretimin diizgiinlestirilmesi veya liretimin dengelenmesi anlamina gelir.
Uretim verimliligini artirmak i¢in kullanilan bir ydntemdir. Heijunka, kendi isini
kendin planla ve bdylece iiretimi dengele anlamina gelmektedir. Heijunka tiim
calisanlar i¢in gecerlidir. Heijunka talep degiskenligine karsi alinan bir dnlemdir.
Miisteriye istedigi anda istedigi TUriinden istedigi miktarda vererek talebin
kaybedilmemesi ve iiretimin her basamagindaki siirecin kendinden sonra gelen
siirece cevap verebilecek nitelikte olmasinmi ifade eder. Talep dalgalanmalar1 arttigi
Olciide, talepleri geri ¢cevirmemek icin elde bulundurulmasi gereken siire¢ i¢i stok

miktarlar artar.

Heijunka sisteminin yiiksek hacimlerde iiretim yapan imalat sistemlerinde
kullanilmast bazi sikintilar dogurur. Ciinkii talep degiskenligine kars1 dar bogaz
stiregler i¢in tampon stoklar tutulmaktadir. Buda maliyetleri artirmaktadir. Esnek
olmayan operasyon, bir siire¢ iginde ortaya cikabilecek ara stoklarin hepsini
isleyecek yetenege sahip olmayan operasyondur. Eger test hiicreleri arasinda is
dengelemesi yapilmazsa, bazi test hiicreleri dniinde fazla ara stok yigilmalar1 olurken
bazilar1 bos kalacaktir. Bu yiizden yeterli kapasite oldugu halde, yapay bir darbogaz
yaratilmis olur. Uriin akisinin yanls ydnetilmesi yiiziinden mevcut kapasite
kullanilamamis durumdadir. Uretim hattindaki uygun miktardaki tampon stoklar isin
dengelemsi i¢in gereklidir. Tampon stoklar1 6zellikle belirli siire¢ yollarina atamak
ve bu yollarda malzeme akisini dengelemek i¢in malzeme serbest birakmalarini

siralamak heijunka yonetimini kolaylastirir (Okur, 1887).

2.3.5 Standartlastirma

Krajewski ve dig., (2007) 5S’i iiretim ortaminin diizenlenmesi, temizlenmesi,
gelistirilmesi, iyilestirmelerin siirdiiriilebilmesi i¢in bir metot olarak tanimlamstir.
Yalin diisiince ve gorsel kontrolii tanimlayan S ile baslayan 5 siirecten olustugu igin
5S olarak adlandirilmistir. Bu siiregler; siniflandirma (seiri), diizenleme (seiton),
temizlik (seiso), standartlastirma (seiketsu), egitim ve disiplin (shitsuke)’dir. 58S ile

daha sonra yapabilecek iyilestirme ¢aligmalarina temel olusturur.

Smiflandirma; gerekli ve gereksiz malzemelerin siniflandirilmasidir. Gereksizlerin

yok edilmesi, gereklilerin kolay ulasabilecek yerlere koyulmasidir.
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Diizenleme; gerekli olarak belirlenen malzemelerin  gerektiginde kolayca
ulasilabilecek pozisyonda yerlestirilmesidir. Kullanilan bir malzeme mutlaka yerine
konulmalidir.

Temizlik; isyerinin kir ve tozdan arindirilmasidir. Zemin, koridor ve makine ¢evresi

kontrol edilerek gerekli temizlikler yapilir.

Standartlagsma; temizlik ve diizeni siirdiiriilmesi anlamina gelir. Bunun i¢in; ¢aligma
sahas1  bolgelere ayrilir, sorumluluklar ve kontrol noktalar1 belirlenir.
Egitim ve Disiplin; temizlik ve diizen konusunun tiim calisanlar tarafindan
benimsenmesidir. Kurallar ¢alisanlar tarafindan belirlenmelidir. Bu kurallara

uyulmalidir.

5S ile firmada ¢alisma alaninda diizen saglanir boylece is giivenligi de saglanmis
olur. Temiz bir calisma ortami saglandigi i¢in calisanlarin motivasyonu artar ve
¢oziimlere katilim, uyum saglama yetenekleri gelisir. Kir tozlanmadan olusabilecek
kalite hatalar1 6nlenmis olur. Diizenli bir ortamda aksakliklar erken tespit edilip
onlem alinmasi kolaylasir. Gerekli parcalar yok edildigi i¢in aramalar ve gereksiz
tagimalar azalir boylece israf 6nlenmis olur. Temizlik ve diizen sayesinde toz ve kir

sebebiyle makinelerde meydana gelebilecek hasarlar 6nlenmis olur.

2.4 Tam Zamaninda Uretim

Tam zamaninda iiretim (Just In Time) ilk defa Toyota basmiihendisi Taiichi Ohno
tarafindan gelistirilerek uygulamaya konulmustur. Japonlarin 2.Diinya savasi
sonrasinda i¢inde bulunduklari ekonomik sartlarda ortaya c¢ikmis bir yontemdir.
Savastan sonra, zaten smirli olan dogal kaynaklaria, isgiici ve sermaye
kaynaklarmin da yetersizligi ilave edilince Japonya, iktisadi varligini devam
ettirebilmek i¢in sinirli durumdaki kaynaklari miimkiin olan en diisiik maliyetle
kullanmay1 6grenmek durumunda kalmistir. Bir felsefe olarak da ifade dilen JIT’in
ortaya ¢ikisinda bu tiir ihtiyaglar 6nemli yer tutmaktadir. 1971 petrol krizi sonrasinda
JIT felsefesinin dnemi diger Japon isletmelerince de anlagilmistir ve iilke genelinde
uygulama alan1 bulmustur. Bu felsefeye dayali tiretim 1980’lerin basindan itibaren
Amerika ve Avrupa’da da uygulanmaya basglanmis ve hizla diinyaya yayilmistir. JIT
felsefesi Amerikan imalat sistemindeki temel ilkelerin Japonya ortaminda

sekillendirilmesi ile gelistirilmistir. Taiichi Ohno Amerikan siipermarket fikrinden
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etkilenmis ve slipermarketlerin isletilmesindeki temel ilkeler JIT sisteminin

kavramsal alt yapisini olusturmustur (Gecii, 2008).

Tam zamaninda {retim, Uretim i¢in gerekli olan malzemenin gerektigi anda,
gerektigi miktarda, ihtiya¢ noktasinda bulunmasini amaglayan ve sifir stok ve hata

yaklasimini hedef alan bir stok kontrol sistemidir.

Tam zamaninda iretim, iretim i¢in gerekli olan malzemenin gerektigi anda,
gerektigi miktarda, ihtiya¢ noktasinda bulunmasini amaglayan ve sifir stok ve hata
yaklasimini hedef alan bir stok kontrol sistemidir. Tam zamaninda {iretim sistemi,
miisteri gereksinimlerini karsilayacak sekilde, kisa temin siiresi ile israflar1 yok
ederek, esnek bir iiretim anlayisi ile sifir stok ile ¢alisarak, en az kaynak kullanimin
saglayacak sekilde tiretimi gerceklestirme prensibine dayanir. Tam zamaninda liretim
stfir stok, sifir hata yaklagimini benimsedigi i¢in diger stok yonetim sistemlerinden

ayrilmaktadir.

Tam zamaninda tiretim sistemi takta gore lretim, tek parca akisi, ¢ekme sistemi
esasina dayanir. Tam zamaninda iiretim hizin1 artirmayi, temin siiresini azaltmayi,
kalite ve teslimat performansini ayni anda iyilestirmeyi fazla iiretim israflarini,
tiretim hatalarindan kaynaklanan israflari, tasimalardan ortaya c¢ikan israflari,

envanter israflarini, bekleme ve hareket israflarin1 azaltmay1 hedefleri.

JIT bazen bir felsefe, bazen bir {iretim sistemi, bazen de bir yonetim tarzi olarak
ifade edilmektedir. Ancak gerek felsefe, gerekse yonetim tarzi olarak ifade edilsin,
JIT bir lretim sistemine karsilik gelmektedir. Bu iiretim sisteminin isleyisinde
kanban sistemi, Jidoka, hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi (smed) , poka-yoke, 5S ve

kazien calismalar1 gerceklestirilmektedir (Ozkan ve Esmeray, 2002).

2.4.1 Cekme Sistemi ve Kanban

[tme sistemi, islerin {iretim sistemine girislerini talebe dayali olarak cizelgeler.
Cekme sistemi, islerin iiretim sistemine girislerine ve sistem ig¢inde ilerleyisine,
sistemin durumuna gore izin verir. Bir itme iiretim sisteminde her bir slire¢ adimi
veya hiicre kendi tiretimlerini bir sonraki siirecin ihtiyaci olup olmadigin1 géz oniine
almadan, maksimum etkilikle {iiretir ve bir sonraki siirece gonderir (Durmusoglu,

2008).
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Itme sistemlerinde is emri her siirece agilir ciinkii siirecler aras1 diyalog yoktur.
Merkezi iiretim kontrolii vardir. Cekme sistemlerinde ise tek bir noktaya is emri
acilir. Is emri agilan siireclerde ¢ekme sistemi ile bilgi ve parca akisi saglanir. Cekme
sistemi kart anlamina gelen kabanlarla saglanir. Kanbanin amaci tam zamaninda ve
istenilen miktarda tliretimin gergeklestirilmesidir. Bunu saglayabilmek igin siire¢ler
arasinda bilgi sisteminin saglanmasi gerekir. Her bir slire ne zaman ve ne miktarda

iiretim yapmasi gerektigi bilgisini kanbanlar vasitasiyla 6grenir.

Cekme sisteminde tedarikgi-miisteri iliskisi gembada kurulmus olur. Itme sistemleri
ciktiyr kontrol ederken siire¢ i¢i stoku gozlem altinda tutarlar. Cekme sistemleri

stireg ici stoku kontrol ederken, ¢iktiy1 gozlem altinda tutarlar (Durmusoglu, 2008).

Cekme sistemlerinde iiriin ve bilgi akis1 daima ters yondedir. Uriin soldan saga dogru
akarken, bilgi sagdan sola dogru akmaktadir.Bu bilgi ve iiriin akis1 sayesinde gereken
pargalar gerekli miktarda ve gerektigi zamanda iiretilebilmekte ve siiregler aras1 stok

ihtiyaci kalmamaktadir.

Kanban ¢ekme yapabilmeli, gorsel olmali ve siirekli gelismeyi amaglamalidir.
Kanban iizerinde kanbanin gidecegi adres, parca numarasi, par¢a adi, par¢a sayis,
kanban numarasi, kanbanin diizenli olarak konuldugu kutunun tanimlayici kod
Numarasi1 veya ismi, kanbanin teslime dilecegi is istasyonunun kod numarasi veya
tanimu bilgileri yer almalidir. Cekme sisteminde amaca gore gelistirilmis kanbanlar
bulunmaktadir. Cekme kanbani, iiretim kanbani, tedarik¢i kanbani, 151k sinyali,
kanban karesi, ¢ift kutulu sistem, CONWIP, POLCA bulardan bazilaridir. Tedarik¢i

kanbani tedarik stireleri kisa oldugu zaman faydalidir.

2.5 Yalin Uretim Sistemi le Ilgili Kavramlar

Tek parca akisi: Siirekli akis, bir seferde bir parga iiretip bekletmeksizin bir sonraki
operasyona gonderilmesidir. Tek parga akisi siiregler arasinda ara stok birikmesini
engeller yani hat ya da makine yami stok miktarlarinin sifir diizeyine ¢ekilmesini
ifade eder. Siire¢ bazli yerlesim anlayisina gore iiretim alanina yerlestirilen
makinelerin igledigi parcalarin siirecler arasinda beklemeden teker teker aktarilmalar
prensibinin lizerine kurulmustur. Tek parca akisinda, parcanin bir 6nceki siire¢ i¢in
gereken makineden bir sonraki siire¢ icin kullanilacak makineye hi¢ beklemeden

gecmesi  saglanmaktadir. Tek parca akist anlayisinin  temel amaci, {iretim
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faaliyetlerinde gereksiz bekleme ve zaman kayiplarinin yok edilmesi veya en az

seviyeye ¢ekilmesidir.

Temin stiresi: Bir parcanin tiim siliregleri/deger akisini gegmesi i¢in gerekli olan
siiredir. Siire¢ temin siiresi, hammaddenin teslim alinmasindan, bu hammaddenin

bitmis {iriin veya hizmet olarak miisteriye tasinmasi i¢in gegen siiredir.

Takt siiresi: Miisteri talebini karsilamak i¢in nihai iirliniin bitirilmesi gereken siire ya
da oran olarak tanimlanir. Takt siiresi, hattin hizin1 belirleyen siireci bulmak icin
kullanilir. Takt siiresi, mevcut ¢alisma saatinin, bu ¢alisma saati igerisindeki miisteri

talebine bolerek bulunur.

Cevrim siiresi: Bir siirecin baglangicindan bitigine kadar gecen siiredir. Diger bir
deyisle, bir birim isin fiziksel bir siirecin baslangicindan sonuna kadar gegirdigi

suredir.

Spagetti diyagrami: Malzemelerin sistem igerisinde akigini1 gorsel olarak resmeden

yerlesim diizenidir.

Kaizen: Siirekli iyilestirme anlamina gelir. Japonca “hizli, iyi, siirekli degisim”
anlamina gelir. Kaizen ii¢ gruba ayrilmistir. Bu sayede is giicline tarafindan daha iyi
anlasilabilir. Bu kategoriler, nokta kaizen (point kaizen), odak kaizen (focused

kaizen) ve kaizen olaylaridir (kaizen events).

Nokta kaizen, genellikle tek bir silirecte veya kiiciikk bir alanda yapilan
tyilestirmelerdir. Operasyondaki tiim akis1 degistirmesi gerekmez. Nokta kazien
genellikle bir giinden daha az siirede tamamlanir. Odak kaizen nokta kaizene gore
daha fazla ¢aba ve ¢alisma gerektirir genellikle 2-3 giin siirer. Kaizen olaylari, en sik
rastlanan kaizen tipidir genellikle 5 giin siirer, belirli bir baslangi¢ ve bitis tarihleri
vardir. Bunun amaci bir projenin zaman smirmin olmasi gerektigi prensibinin

calisanlara asilanmasidir ( Nash ve Poling, 2008).

Poke-Yoke: Japonca hata 6nleme anlamina gelmektedir. Basit araglar ile siireglerde
hata 6nlemeyi ifade eder. Bir poke-yoke aleti, hatali par¢a iiretimini, montajin1 veya

hatal1 par¢a se¢imi gibi herhangi bir siirecte olusacak hatay: 6nleyen aragtir.

Pacemaker: Tempoyu saglayan siiregtir. Dis miisteriden gelen siparislere, cevap

verecek stirecin hizini belirler.
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Oriimcek insan: (spider man) “water spider” kelimesi “mizusumashi” kelimesinin
yanlis terclimesi sonucu ortaya ¢ikmustir. “Water strider” genellikle gol ylizeyindeki
batakliklarda bulunan bir 6riimcektir. Toyota c¢alisanlarina “mizusumashi” adini
vermistir ¢linkli bu bocek ile ¢alisanin hat ile siipermarketler arasindaki hareketinin
benzedigini tespit etmistir. “water spider” kelimesi yalin iiretim firmalarinda
gecerlilik kazanmigtir. Oysa “water spider” suda yasayan driimceklere verilen addir

ve “mizusumashi (water strider)” ile ilgisi yoktur.
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3. HAT BESLEME TiPLERI

Johansson (1991) bir montaj hattina 3 farkli sekilde malzeme tedariki
yapilabilecegini One slirmiistiir. Bunlar sirasiyla siirekli tedarik, parti seklinde
sevkiyat ve set seklinde teslimattir. Johansson bu ii¢ kategoriyi iki temele
dayandirarak yapmistir. Bunlardan birincisi hatta tiim parga tiplerinin yer almasi
veya bir kisminin yer almasidir. ikincisi ise, parcalarin par¢a numarasina mi yoksa

montaj {irliniine mi gore oldugudur.

Tim pargalarin kendi parg¢a kutulari igerisinde ve hat kenarinda siirekli olarak
bulunduruldugu sistem siirekli besleme ¢esididir. Siirekli besleme seklinde pargalar o
anda kullanilmasa bile hat kenarinda stoklanir. Bu nedenle parga ¢esidinin az oldugu

sistemler i¢in uygundur.

Ikincisi ise belirli bir partide gerekli olan pargalarin kendi parca kutularinda hatta
verilmesidir. Bu sistemde farkli bir partiye gecildiginde, kullanilmayan pargalar
depoya geri gotiiriiliir. Bu nedenle gereksiz tasimalar sonucu israf olugsmaktadir. Bu
besleme tipine parti tipi besleme denir. Uciinciisii ise sadece montaj icin gerekli
parcalarin az miktarda ve tek bir kutuda hatta verildigi besleme yontemidir. Bu

yonteme set seklinde teslimat denilmektedir.

Bu ti¢ hat besleme sekli ayn1 anda bir sistemde bulunabildigi gibi genellikle bir tanesi
yer alir. 2006 ‘da Johansson tarafindan yapilan bir calismada sirali sevkiyat adi
verilen bir hat besleme yoOntemi belirlenmistir. Bu sistemde tedarik¢iden gelen

parcalar montaj sirasina gore hatta verilir, depoya ugramaz.

3.1 Siirekli Tedarik

Johansson siirekli tedarik sistemini, malzemenin montaj istasyonlarina elleglemeye
uygun boyutlarda dagitildigi ve bosaldiginda yeniden tedarik edilerek parca

kaplarinin dolduruldugu hat besleme sekli olarak tanimlamaigtir.

Bozer ve McGinnes (1992) siirekli tedarik yerine hat kenar1 besleme terimini

kullanmislardir. Bu sistemde her parga, kendi parca kasasinda hat kenarindaki raflara
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teslim edilir. Bu sistemin avantaji parcalarin elleclemeye gerek duymadan siirekli
olarak hat kenarinda bulundurulmasidir. Ancak giiniimiizde firmalar iirlin ¢esitliligini
artirmakta bu da parg¢a c¢esidinin artmasmma ve hat kenarinda tiim parcalarin
stoklanmasi i¢in gerekli alanin yetmemesine yol agmaktadir. Bu nedenle daha ¢ok
cesitliligin az oldugu yiliksek hacimli tiretim ortamlari i¢in uygundur. Diger yandan
operator hatali bir pargayla karsiliginda ek bir isleme gerek duymadan hat kenari

rafindan yeni bir par¢a temin edebilir.

Parca c¢esitliliginin fazla oldugu sistemlerde, hat kenarma tedarik yoOntemi
kullanilirsa, pargalar hat kenarindaki raflarda yigilacagindan stok miktar1 ve stok
maliyeti artar, operatdriin parcayr bulmak i¢in aramasi gerekir. Bu da montajda siire

kaybina yol acar.

3.2 Parti Tipi Besleme

Parti tipi beslemede, pargalar hat kenarina belirli tirlinler i¢in saglanir. Diger bir
deyisle o partide iiretilecek iiriinlerin parcalari hat kenarina verilir ve partideki tiim
tirlinlerin tiretimi tamamlandiginda bu parga kasalar1 depoya geri taginir. Bir sonraki
partinin irlinlerinin parcalar1 hat kenarina teslim edilir. Bu sistemde goriildiigli gibi

israf oldukca fazladir.

3.3 Set Seklinde Teslimat

Set seklinde teslimat, bir lirlinii tiretmek i¢in gerekli parcalarin tek bir kutuda belirli
miktarlarda verildigi sistemdir. Setler tek bir {iriin i¢in hazirlanabildigi gibi birden
fazla iirlin i¢in de hazirlanabilir. Set seklinde teslimat kavrami bir sonraki boliimde

ayrintili bir sekilde anlatilmistir.

3.4 Siral Uretim

Johansson ve Johansson (1996), sirali tiretimi belirli pargalarin belirli iiriinler igin
gruplanmis olarak ardisik sekilde tedarikc¢iden geldigi gibi hatta verilmesi olarak
tanimlamigtir. Siralama islemi montaj fabrikasinin i¢inde de olabilir disinda da
olabilir.

Uriiniin seri bir hatta montaj gordiigii ve her istasyonda sadece birkag par¢anin monta

edildigi sistemlerde set seklinde teslimat dezavantaja donlismektedir. Ciinki
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gereginden fazla malzeme elleclemeye neden olacaktir. Bu sistemlerin sadece biri
kullanildig1 gibi birden fazlas1 da ayni anda kullanilabilir. Giinimiizde, saf sistemlere

rastlamak cesitlilik ve maliyet acgisindan zordur.
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4. LITERATUR ARASTIRMASI

Set seklinde teslimat kavrami 1980’lerin ortalarinda ortaya atilmistir. Bu tezde ele
alinan makaleler matematiksel modellerle kit seklinde teslimat sistemlerini
inceleyenler, kavramsal model gelistirenler, vaka analizleri, set seklinde teslimat
sistemini kavramsal olarak ele alanlar ve robotik set olusturma sistemlerini inceleyen
makaleler olarak bes gruba ayrilmistir. Makaleler uyguladiklar1 yontemler, ele
aldiklar1 parametreler, performans olgiitleri, onerilen yontemin tedarik zinciri ve
depolama sistemleri ile iliskisi ve sistem ozellikleri agisindan incelenmis ve makale

matrisi olusturulmustur.

Set seklinde teslimat kavrami daha ¢ok 1990’lardan sonra yogun ilgi gormeye
baslamistir. Ele alinan c¢alismalarda set seklinde teslimat sistemi birincil olarak
hatalar1 azaltmak ve maliyetleri iyilestirmek amaciyla kullanilmaktadir.
Arastirmalarin  birgogu set seklinde teslimat yontemi ile hat kenarina besleme
yontemlerinin karsilastirilmasi lizerine yapilmistir. Sikca ele alinan parametreler ara
stok miktari, temin siiresi, 6rlimcek insan sayisi, set hazirlama siiresi ve tiretim ¢ikti
sayisidir. Incelenen sistemler gogunlukla kiigiik pargali, maniiel siparis toplama
igeren, iirlin gesitliliginin fazla oldugu sistemlerdir. Uygulanan yontemlerin bircogu
yazarlar tarafindan gelistirilen sezgisel yontemlerdir. Ele alinan makalelerden

olusturulan makale matrisi Cizelge A.1’de verilmistir.

Son yillarda set seklinde teslimat 6zellikle maniiel montaj sistemlerinde endiistrinin
bliyiik ilgisini ¢ekmis ve pek ¢ok uygulama raporu sunulmustur (Hua ve Johnson,
2008). Literatiirde set olusturma siireclerinin tasarimi ve degerlendirilmesi, set
halinde teslimat sistemlerinin performans analizi ve bu sistemlerinin diger hat
besleme yontemleri ile karsilastirilmasi {izerine pek ¢ok calisma yapilmis olmasina
ragmen pargalarin ve iriin ailelerinin setlere atanmasi, parca kiimelerinin
olusturulmasi konusuna yeterli ¢calisma yer almamaktadir. Giinther ve dig., (1996) set
olusturma siireglerinin yar1 otomatik baski devre kartt montaj hatlarindaki isleyisini
incelemislerdir. Uretim siireleri ve makine magazin kapasiteleri dikkate almarak

toplam istasyon sayisini en kiiciikleyecek sekilde parcalarin setlere atanmasini igin
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karisik tamsayili lineer programlama modeli gelistirmislerdir. Cok degiskenli
problemler icinse par¢a ve makine secim kurallar1 igeren sezgisel bir yontem
onermislerdir. Loveland ve dig., (2007) iiriin ¢esitliliginin ve talep degiskenliginin
fazla oldugu montaj hatlarinda iriinlerin hatlar arasi talep dengesini saglayacak
sekilde paralel set olusturma hatlarina atanmasini ve bu hatlara atanan iiriin aile
pargalarinin set olusturma hatlarindaki bolmelere atanmasini ve ¢izelgelenmesini
iceren ii¢ asamali bir yontem gelistirmislerdir. Onerilen yontemin ilk asamasinda
tirlinlerin paralel set olusturma hatlarina atanmasi i¢in hat sayisi, hat kapasiteleri,
iirtin talepleri, hatlardaki bolme sayisi, {irlin ¢esitliligi parametrelerini dikkate alan
toplam hazirlik sayisini minimize etmeyi amaglayan karisik tamsayili programlama
modeli kullanilmistir. 11k asamadan elde edilen sonuclar kullanilarak ikinci asamada
bolmeler arasi talep dengesini saglamak icin iirlin tipleri herhangi bir bélmedeki
minimum talebi maksimum yapmayi amaglayan tamsayili program sayesinde
bolmelere atanmistir. Son asamada ise iretim siireleri ve talep miktarlar1 dikkate
alarak sezgisel bir yontem gelistirilmis ve bu yontemle bdlmelere atanan {iriin
ailelerinin siralamasi yapilmis ve gelistirilen {ic asamali yontem Dell firmasinda
uygulanmistir. Hua ve Zhou (2007) iiriin c¢esitliliginin ve talep hacminin yiiksek
oldugu iiretim sistemlerinde depodaki siparis toplama sirasinda kat edilen ortalama
mesafeyi azaltmak icin caligmalarda bulunmuslardir. Hua ve Zhou (2007) parca
kiimelerini (set) olusturmak icin kiimeleme ve genetik algoritma ydntemlerini
kullanmistir. Olusturulan bu kiimelerin gerekli alan ve toplama sikli§1 g6z Oniine
alimarak depodaki set alanlarina atanmasi saglayan uzay doldurma egrileri (space

filling curve) gelistirmislerdir.

Set hazirlama ile ilgili olusturulan bu matematiksel modellerde model parametreleri,
degisken tipleri ve degisken sayis1 artikca modeli ¢6zmek i¢in gerekli siire ve hafiza
kapasitesi artmaktadir. Bu nedenle olusturulan matematiksel modellerin gergek
hayattaki sistemlere uygulanmasi zorlagsmaktadir. Bu da set olusturma problemleri ile
ilgili matematiksel model yerine daha ¢ok sezgisel model gelistirilmesine yol
acmistir. Bozer ve McGinnes (1992) hat kenarina besleme ile set olusturma
sistemleri arasinda ara stok, depo ve hat kenari alan gereksinimi, malzeme/parca/kasa
tasimalar1 acisindan karsilastirarak erken asamada karar vermeyi saglayacak
kavramsal model gelistirmislerdir. Sayisal 6rnek kullanarak set halinde teslimat

sisteminin ortalama ara stok miktarini1 ve hat kenar1 alan gereksiniminin azaldigini
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ancak tagimalarin arttigim1 One slrmislerdir. Grosfeld-Nir ve Ronen (1995)
“tamamlanmig set” yaklagimimin avantaj ve dezavantajlarmin farkli yonlerini
incelemisler ve hat kenarma teslimat ile set halinde teslimat sistemi arasinda karar
vermeyi saglayacak analitik model gelistirmislerdir. Gelistirilen analitik model parti
biiyiikliigiinii, hazirlik ve iglem stirelerini dikkate alarak toplam {iretim maliyeti
cinsinden set verimlili§ini hesaplamakta ve elde edilen verimlik degerine gore
uygulanacak hat besleme sistemini segmektedir. Joshi ve dig., (2002) set olusturma
stirecindeki hatalarin ve aksakliklarin benzetim kullanilarak analiz edilmesi ve alti
sigma yonetim araci ile bulunan aksakliklarin giderilmesi bdylece set olusturma
siirecinin iyilestirilerek setlerin zamaninda teslimat ve siirekli akis sisteminin
saglanmasi, operasyonel performansin ve set dogrulugunun artirilmasi, tiizerine
calismislardir. Ozellikle set olusturma siirecinde yapilan hatalarin makine kullanim
oranlarina ve hat durmalarina olan etkisi arastirilmistir. Choobineh ve Mohebbi
(2004) tarafindan parga temin siirelerinin ve talebin belirsiz oldugu kosullar altinda
setler aras1 parc¢a paylagimina izin vererek set bulunurlugunu (sistemin gerekli setleri
zamaninda hazirlayabilme kabiliyetini) artiran ve bdylece envanter maliyetini
diisiiren bir malzeme planlama yontemi gelistirmislerdir. Rassal talep, rastsal temin
stiresi, parca gilivenlik stoku ve set yapisinin set bulunurlugu iizerindeki birlesik
etkilerini benzetim ve ANOVA kullanarak incelemislerdir. Ramachandran ve Delen
(2005) rastsal varislar ve rastsal islem siireleri igeren kiiciik partili {iriin ¢esitliliginin
fazla oldugu stokastik sistemleri sonsuz parca giivenlik stoku varsayimi altinda
incelemislerdir. Carlsson ve Hensvold (2007) hat kenar1 depolama alani, set
hazirlama alani, operatdr ylirlime ve pargay1 alma siiresi, hat kenar1 stok degeri, kasa
tasimalari, set hazirlama stiresi, giinliik hat kenari ve depo ikmal sayis1 igin
matematiksel ifadeler gelistirerek hat kenari teslimat ile set halinde teslimat
sistemlerini karsilagtirmiglardir. Elde edilen degerler analitik hiyerarsi proses
metodunda kriterler olarak ele alarak farkli set diizeyleri arasindan optimum set
diizeyini belirlemislerdir. Ramakrishnan ve Krishnamurthy (2008) kuyruk
modellerinden faydalanarak rastsal parca variglar1 ve rastsal temin siirelerinin,
olusturulan set miktarina, set hazirlama hattindaki ortalama kuyruk uzunluguna ve
zamaninda hazirlanamayan set miktaria etkisini inceleyen stokastik set olusturma
modeli kurarak analitik yaklasimlarda bulunmuslardir. Onerilen analitik yaklasimin

dogrulugunu topladiklar1 deneysel verilerin simiilasyonu ile test etmisler ve hata
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paymin hazirlanan set miktar1 i¢in en fazla %5, ortalama bekleme siiresi i¢inse en

fazla %7 oldugunu gostermislerdir.

Literatiirde set halinde teslimat sistemlerini vakalar yardimi ile inceleyen pek ¢ok
calisma yer almaktadir. Ding ve Puvitharan (1990) parca biiyiikligi, parti
biiyiikliigi, set bliylikliigii kavramlarini incelemisler ve hiicresel {iretim ortaminda set
sisteminin uygulanabilirligini gdstermislerdir. Sasi parcalarinin iiretimini ele alarak
ara stokta %30 azalma, kalitede iyilesme ve isciler arasi iletisimde artis oldugunu
gozlemlemislerdir. Set kavrami literatiirde daha ¢ok T{retim sistemleri igin
incelenmistir. Set kavramini hizmet sektoriinde ele alan makale sayist yok denecek
kadar azdir. Coman ve dig., (1996) tam zamaninda iiretim, toplam kalite yonetimi,
kisitlar teorisi, grup teknolojisi ve set kavramini birlestiren odak yonetimli teknoloji
kavramini devre kartt montaj hattinda incelemislerdir. Kisitlar teorisi ile darbogazlar
tespit etmisler ve grup teknolojisi ile siiregleri yeniden organize etmislerdir. Set
kavramint pargalar, araglar, teknik c¢izimler ve bilgi olarak ele almislardir.
Tamamlanmis setlerin  atdlyeye salinmasi ve tamamlanmamis setlerin
tamamlanmadan atdlyeye birakilmamasindan sorumlu bir gorevli belirlemislerdir.
Siiregleri  incelemisler ve pareto analizi yaparak tamamlanmamis setleri
siniflandirmiglardir. I¢ ve dis miisterilere set kavrami ve &nemi anlatilarak set
seklinde tedarik saglanmasini Onermislerdir. Bdylece, tedarik siiresi 6 aydan 3
haftaya, stok devir hiz1 4 aydan 2 haftaya, ara stok miktar1 300’den 60’ a, siire¢ sayis1
21’den 7’e indirilmistir. Elde edilen kalite %50°den %90-%99’a kadar ¢ikarilmistir.
Leshno ve Ronen (2001) set kavraminin saglik sektdriindeki yerini incelemisler ve
set kavraminin medikal bir siiregte nasil uygulanabilecegini gostermislerdir. Saglik
sektoriinde set kavramini tibbi dokiimanlar, tibbi malzemeler, kullanilan tibbi araclar,
hasta, laboratuar sonuclar1 ve bilgi akisinin biitiinii olarak ele almislardir.
Tamamlanmamis setlerin sistemde daha ¢ok ara stok (birikmis dokiiman, hasta
kuyruklar1) birikmesine, temin siirelerinin uzamasina (hastanin isleminin uzamast),
plan ve ¢izelgeleme zorluguna, yeniden islemelerde (doktorun hastay:r birkag kez
gormesi) artisa, hizmet kalitesinde ve sistem c¢iktisinda (hizmet goren hasta
sayisinda) azalisa, dolayisiyla iiretkenlikte diisiise yol a¢tigini bulmuslardir.
Verimlilik sendromu adini verdikleri kaynaklar1 olabildigince fazla kullanma
yanilgisinin firmalar1 tamamlanmis set prensiplerini uygulamaktan ali koydugunu

One siirmiiglerdir. Bu nedenle iist yonetimin destegini de alinarak set yonetim
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prosediirii gelistirmenin 6énemini vurgulamislardir. Medbo (2002) paralel akigl uzun
cevrim siireli montaj hatlarinda set seklinde teslimatin fonksiyonelligini operatdriin
malzeme tasimasi ve montaj1 kolaylastirmasi agisindan incelemistir. Hua ve Johnson
(2008) elektronik montaj firmasinda set halinde teslimat sistemi ile hat kenarina
besleme sistemi arasinda se¢im yapmayi etkileyen faktorleri incelemislerdir.
Faktorleri, liriin karakteristigi (iirin hacmi, iirlin ¢esitliligi, tirliniin biyiikligi),
depolama ve malzeme tasima, tretim kontrol, performans etkisi ve uygulama
kolaylig1 basliklar altinda toplamislardir ve her bir sistemin hangi kosullar altinda
uygun olacagini belirlemek icin faktorlerin kombinasyonlarina simiilasyon ve
hipotez testi uygulayarak en uygun kombinasyonun secilmesini onermislerdir. Set
halinde teslimat sistemlerini ele alan tez ¢alismalarina literatiirde az rastlanmaktadir.
Coraker (2008) yalin iiretim sistemlerinde set halinde teslimat uygulamalarini
incelemistir. Firmalarin set halinde teslimat sistemlerini uygulama amaglarini, hat
kenarindaki alan gereksinimini ve malzeme tasimalarim1 azaltmak, kalite
problemlerini ¢6zmek, esnekligi ve Ogrenme kolayligim1 artirmak olarak
gruplamislardir. Isve¢ endiistrisinde set halinde teslimat sistemlerinin hat kenarini
stok alanlini azaltmak amagli Japon endiistrisinde ise kaliteyi artirma amaciyla
kullanildig1 tespit edilmistir. Ayrica set diizeyini belirlemedeki belirsizligin yani
diger bir deyisle set igerisine konacak parcalarin se¢iminin set sistemlerindeki en
biiylik sorun oldugu ortaya ¢ikmistir. Bunun yani sira yanlis veya eksik hazirlanmis
setlerin malzeme tagimalarimi1 azaltmadigi aksine artirdigi goriilmiistiir. Bu nedenle
setlerin ilk seferde dogru hazirlanip, dogru yere dogru miktarda ve dogru zamanda
teslim edilmesi gerekmektedir. Gecii (2008) otomotiv sektoriinde kit halinde teslimat
sistemini uygulamistir. Montaj operatorii i¢in pargaya ylirlime, parca se¢imi ve karar
verme siirecleri ortadan kaldirilarak operatdriin sadece montaj isi ile ilgilenmesi
saglanmistir. Her bir ara¢ icin ihtiya¢c duyulan miktarda malzemeler ihtiyag
duyulduklara yere set arabalari ile teslim edilerek hat kenarindaki doluluk azaltilmis
ve izlenebilirlik artirilmistir. Ayrica parcalarin montaj sirasina gore sunulmasi ve
kazanilan bos alanlarda kalite kontrol noktalar1t olusturulmasi pargalardaki hatalari
azaltmistir. Medbo ve Hanson (2009) set i¢erisinde toplanan parga oranlarinin montaj
operatoriiniin zaman verimliligi lizerine etkisini ¢calismislardir. Diger bir deyisle set
diizeyi ile montaj siiresi arasindaki iliskiyi incelemislerdir. Farkli set yapilar
olusturarak, iki farkli otomobil montaj hattinda, ortalama hat kenarina yapilan ziyaret

sayisini, her ¢evrimde ortalama olarak raftan alinan parga sayisini, hat/set ile hat rafi
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arasindaki mesafeyi, parca temin siiresi ve set igerisinde yer alan parcalarin tiim
pargalara oranini kaydetmislerdir. Parca temin siiresi, operatoriin bir pargayi
bulundugu setten/hat rafindan alip montaj hatti lizerindeki kullanim alanina getirene
kadar gecen siire olarak ele alinmistir. Kaydedilen veriler sonucunda set igerisine
konan her parcanin hat kenarma yapilan ziyareti azaltmadigi ortaya ¢ikmustir. Set
halinde teslimat sisteminin temin siiresini azaltilmasi i¢in hat rafina yapilan ziyareti
azaltacak nitelikte olan parcalarin set icerisine konmasi ve montaj sirasini1 géz oniine

alarak hazirlanmasi gerektigi sonucuna varmislardir.

Literatiirde set seklinde teslimat kavramimi kavramsal olarak ele alan galismalar
olduk¢a yer almaktadir. Conrad ve Pukanic (1986) set halinde teslimat sisteminin
iiretim, depo, tasima sistemleri ile iligkisini inceleyerek etkili bir set sistemi kurmaya
yardimc1 olacak siire¢ yaklasimi gelistirmislerdir. Ronen (1992) “Tamamlanmis Set”
kavraminin temin siiresi, ara stok miktari, tiretkenlik, iiretim ¢iktisi, performans,
kalite ve maliyetlere etkisini incelemislerdir. Yapilan incelemeler sonucunda set
seklinde teslimat sisteminin ara stok miktarini, temin siiresini azalttigini 6ne
stirmiistiir. Hatta calisan operatorii destekleyici sekilde eksiksiz ve hatasiz hazirlanan
setlerin, yeniden isleme sayisini, hurda miktarin1 ve hatali parg¢a oranlarini azalttigini
ve boylece kalite diizeyini artirdigini gostermistir. Ancak bu kazanglarin toplam
kalite yonetimi, tam zamaninda iiretim teknikleri uygulandiginda ve {iist yonetim
destegi saglandiginda verimli olabilecegi konusuna deginmistir. Ronen (1992)
iretim, arastirma-gelistirme, miithendislik, hizmet sektorii gibi farkli alanlarda set
halinde teslimat sisteminin uygulanisini ve bir firmada set kavramini uygulayabilmek
icin departmanlar bazinda yapilmasi gereken faaliyetleri incelemislerdir. Schwind
(1992) set halinde teslimat sistemleri ile depolama sistemleri arasindaki iliskiyi ele
almigtir. Schwind yaptig1 c¢aligmalarda dikey karusellerin, 151k yonlendirmeli
araclarin siparis toplama dogrulugunu ve esnekligi arttirdigini One slirmiistiir.
Carlson ve dig., (1994) kiiciik partiler ile iiretim yapan baski devre ana kart montaj
hatlar1 i¢in set halinde teslimat sistemlerinin Uriin kalitesi iizerindeki etkisini
arastirmiglardir. Bu sistemlerde hazirlik siiresinin uzun ve liriin/par¢a cesitliliginin
fazla olmasinin, hatali set olusturma olasiliginmi artirdigin1 gézlemlemislerdir. Hatali
hazirlanan setlerin ise sistemdeki hurda miktari, yeniden isleme ve test etme, ara stok
miktarlarin1 ve tasimalart sayilarmi artirdigini kaydetmislerdir. Bu nedenle hata

olasiligmi azaltmak ve kiiciik partilerle ekonomik {iiretim yapabilmek icin {riinler
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arast ortak parga kullanima izin veren “Ana Set (Master Kit)” kavramini
gelistirmislerdir. Ana Set’e gore, aralarinda par¢a paylasimmnin en fazla oldugu

iriinlere ait pargalarin tek sette toplanmasini 6nermislerdir.

Literatiirde robotik set olusturma sistemlerinin performansini inceleyen ve maniiel
set olusturma sistemleri ile karsilagtiran bazi calismalar da yer almaktadir. Set
olusturma siparis toplama ile yakindan ilgidir. Seller ve Nof (1986) robotik set
olusturma sistemleri ile maniiel set olusturma sistemlerini karsilastirmislar ve robotik
set olusturma sistemlerinin daha esnek ve daha dogru siparis topladigini ancak daha
karmagik oldugunu vurgulamiglardir. Maniiel siparis toplamanin ise hareketlilik ve
goriintli agisindan daha avantajli oldugunu 6ne siirmiislerdir. Seller ve Nof (1986) set
halinde teslimat sistemlerinin sektordeki durumunu arastirmislardir. Bunun i¢in 15
farkli endiistride ve 120 firmada set halinde teslimat sistemlerinin hangi amaglarla ve
nasil uyguladiklari/uygulamadiklar1 konusunda anket ¢aligmasi gergeklestirmislerdir.
Set halinde teslimat sisteminin genellikle elektronik endiistrisinde, akis tipi
atolyelerde, depoya yakin alanlarda ve ayristirma alanlarinda, maniiel siparis toplama
yontemi ile gergeklestirildigini ve kutulama sistemi ile parcalarin depoda
stoklandigin1 gormiislerdir. Ayrica, ankette firmalarin Oncelikli olarak ara stok
miktarin1 ve kasa tagimalarini azaltmak, parca akisini kolaylastirmak amaciyla set

halinde teslimat sistemini kullandiklar1 ortaya ¢ikmustir.

27



28



5. SET SEKLINDE TESLIMAT

Bu boliimde hat besleme tiplerinden set seklinde teslimat anlatilacaktir.

5.1 Set Seklinde Teslimat Kavram

Parcalarin ve/veya yar1 monteli alt montaj pargalarinin yalnizca ihtiya¢ miktar1 kadar
ve Ozel olarak tasarlanmis kaplarda hattaki kullanim noktalarina teslim ederek

gerceklestirilen hat besleme sekli “set seklinde teslimat” olarak adlandirilmaktadir.

Belirli bir iiriinii ya da iretim siparisini olusturulan pargalarin veya yari monteli
pargalarin bir araya getirilerek konduklar1 6zel tasarimli kutuya ”set” denilmektedir.
Ronen (1991) tamamlanmis set kavramini belirli bir montaji, alt montaji veya belirli
bir siireci tamamlamak i¢in gerekli parcalar, teknik ¢izimler, dokiimanlar ve bilgi
kiimesi olarak tanimlamistir. Choobineh ve Mohebbi (2004) ise seti, bir {irlinii
iiretmek veya bir prosediirii tamamlamak icin gerekli parcalarin ve/veya kullanilan

ekipmanlarin derlemesi olarak tanimlamistir.

Set ile hat besleme yonteminde, her parca numarasimin (stok numarasinin) ayri
kutularda hat kenarina teslim edilmesi ve parca kasalarinda sunulmasimin yerine
pargalarin daha 6nceden siniflandirilmig kaplarda montaj siireglerine teslime edilmesi
ve sunulmasi yer alir. Her kap bir montaj objesi i¢in gerekli parcalari icerir. Her set

genellikle el arabasi, kutu, set arabasi gibi bir ¢esit tastyici igerisinde hatta sunulur.

Seller ve Nof (1986) set kavramini fabrika igerisindeki operasyonlar arasindaki
transfer islemleri ile birlikte tek bir montaji veya alt montaji olusturan cesitli

parcalarin standartlagtirilmis bir kap igerisinde gruplanmasi olarak tanimlamiglardir.

Seller ve Nof (1986) set kavramini fabrika igerisindeki operasyonlar arasindaki
transfer islemleri ile birlikte tek bir montaji veya alt montaji olusturan cesitli

parcalarin standartlastirilmis bir kap icerisinde gruplanmasi olarak tanimlamaiglardir.

Olusturulan setler, iiretilecek iirlinden sadece 1 tane tliretebilmek i¢in gereken miktari
igerir. Ornegin araba montaj hatlarinda her ara¢ basma bir set olusturulmasi bir set

seklinde teslimat 6rnegidir. Bu nedenle literatiirde “birebir ikmal” olarak da yer
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almaktadir. Ancak, lriiniin ¢ok karisik oldugu, ¢ok fazla parcadan olustugu veya
biiyiik oldugu durumlarda, iiriin alt montaj pargalarina ayrilarak ve her alt montaj

parcasi i¢in bir set olusturulur.

Setlerin montaj1 kolaylastiracak sekilde olusturulmasi ¢ok onemlidir. Bu nedenle
operatoriin parcalari ve/veya yart monteli pargalart setler icerisinden olabildigince
kolay bir sekilde ve pargaya hasar vermeden alabilecek sekilde ve montaj siras1 goz
Oniine alinarak parcalar sete yerlestirilmelidir. Bunun yan1 sira set igerisine konan
parcalarin birbirlerinden ayrilabilme 6zelligi de dikkate alinmalidir. Béylece montaj

sirasinda olusabilecek hatalar 6nlenmis olur.

Civata, somun, rondela, pul gibi baglanti elemanlar1 hi¢gbir zaman set igerisinde yer
almaz bunun yerine dokme sevkiyat seklinde hat kenarina teslim edilir ( Bozer ve
McGinnes, 1992). Buna alternatif olarak baglanti elemanlari, Ilgili istasyondaki
montaj elemaninin kullandig1 tiim baglanti elemanlar1 partiler halinde hazirlanarak
hat kenarindaki “chaku-chaku dolly”{izerinde hatta teslim edilir. “chaku-chaku dolly”
ad1 verilen arabalar her is¢inin ihtiyaci ayr1 ayri belirlenerek her montaj elemanina
bir adet olacak sekilde tasarlanir. Bu araba tizerinde her baglanti elemani igin bir
plastik kutu yer almaktadir. Karisikligi onlemek icin plastik kutular tizerine baglanti
elemaninin ismini ve adetini belirtilen etiketler yapistirilmistir. Birbirine ¢ok
benzeyen bu baglanti elemanlarini birbirinden ayirabilmek i¢in her plastik kutuya bir
adet Ornek yerlestirilmistir. Bu sekilde seti hazirlayan operatdriin ve montaj

operatoriinlin hata yapmasi dnlenmistir (Gecti, 2008).

Bozer ve McGinnes (1992) set olusturma operasyonlarini ikiye ayirmislardir. Bunlar;
“miisteri i¢in set (kit-to-customer)” ve “iretim i¢in set (kit-to-manufacturing)”
kavramlaridir. “Miisteri i¢in set”, son (nihai) i{iriin parcalarinin montajsiz sekilde
montaj talimatlari ile beraber set icerisinde miisteriye sunuldugu ve miisterinin seti
aldiktan sonra {iriin montajin1 gergeklestirdigi sistemdir. Bu {irlinlere de “montaja
hazir iirlinler (ready to assemble products)” denilmektedir. Gerekli pargalarin
beraberce bir set kabi igerisinde c¢ekildigi ve set olusturulduktan sonra bir alt
montaj/montaj veya bir iiretim operasyonunda kullanilmak iizere atdlyeye teslim
edildigi sistemdir. Bu sisteme ‘“montaj i¢in set (kit-to-assembly)”’olusturma da
denilmektedir. Montaj hatt1 i¢in olusturulan setler endiistri tarafindan daha ¢ok ilgi
gormiis ve calisilan makaleler daha ¢ok bu konu iizerinde olmustur. Tez sadece

tiretim icin olusturulan set operasyonlarimi igermektedir. Set seklinde teslimat
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sistemini dogru sekilde uygulayabilmek icin bu sistemde yer alan kavramlar1 dogru
algilamak ¢ok Onemlidir. Bu nedenle sistemde sik¢a sz edilecek bazi kavramlar;
parca, yart monteli parca, son {iriin, set yapisi, set parti bliyiikliigli, set kabi, parca
kasasi, set montaji, sabit set, hareketli set, tam zamaninda set hazirlama (JIT kitting)

gibi kavramlar ele alinmalidir.

Parga: fabrika icerisinde iiretilen veya satin alinan bilesenlerine ayrilamayan
parcalardir. Yar: monteli parca (alt montaj pargasi): birkag parca ve/veya alt montaj
parcasinin montajla birlesmesidir. Son riin: gerekli tiim montaj siireglerini
tamamlamis daha fazla operasyona gerek duymayan i¢ veya dis miisteriye teslim
edilen tiriindiir. Bir 6rnekle agiklarsak, bilgisayar iiretici firma i¢in ana devre kart1 ve
motor yart monteli parcadir ancak motor fabrikasi i¢in nihai iriindiir. Kisaca ele
alinan parganin nihai iiriin mii yoksa yar1 montajli parca m1 oldugunu anlamak igin

miisteriye bakilmalidir.

Set igersindeki parca/yart monteli parca tipi ve sayisi setin yapisint olusturur. Set
seklinde tedarik sisteminde en sik yapilan hatalardan birisi set yapisinin diizgiin
olusturulamamasidir. Setler olusturulmadan Once hangi pargalarin set igerisine
konmas1 gerektigi iyice analiz edilmelidir. Set icerisindeki parca miktar1 artikca
malzeme tagimalar1 azalir ancak set i¢in gerekli alan artar. Bunun i¢in Carlsson ve
Hensvold (2008) analitik hiyerarsik proses metodunu uygulayarak alternatif set

diizeyleri arasindan optimum diizeydekini belirlemeyi 6nermislerdir.

Set parti biiyiikliigii: es zamanli olarak hazirlanan aym tip set sayisidir. (Bozer ve

McGinnes, 1992) Set parti biiyiikliigii siparis toplama seklini etkiler.

Set kabi: seti i¢cine koymak icin 6zel olarak tasarlanan kaptir. Set arabasi, el arabasi,

plastik kutu vb.

Parc¢a kasast: tek tip bir par¢gadan/yar1 monteli par¢adan parca kanbaninda belirtilen

miktarlarda kondugu kaptir.

Set montaji: seti hazirlayan operatoriin, belirli bir seti olusturmak icin gerekli
parcalarin ve/ yart monteli parcalarin uygun pozisyonlarda ve daha Onceden
belirlenen miktarlarda set kabina koymasi islemidir. Set montaji siparis toplama

islemi olarak da diistinebilir.
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Sabit set: hazirlanan set oriimcek insan tarafindan setin kullanilacagi istasyonun
kenarindaki set stok alanina birakilir ve igerisindeki parga bitene kadar hat kenarinda
kalir. Bu arada iirlin ise montaj hattinda setten bagimsiz sekilde hareket eder. Set
igerisindeki parcalar tliikendiginde yine oriimcek insan tarafindan bos set kutusu

alinir ve doldurulmak {izere set hazirlama alanina gotiiriiliir.

Hareketli set: hazirlanan set montaj hattinin ilk istasyonuna teslime edilir ve
igcerisindeki parcalar tiilkenene kadar iirtinle beraber hat boyunca akar. Set ile iiriin
ayn1 kap icerisinde akabilecegi gibi farkli bir kap igerisinde iirline paralel bir sekilde

de akabilir. Set arabalari ikinci tip hareketli sete drnektir.

Tam zamaninda set hazirlama (JIT kitting): setlerin ¢ekme sistemine gore talep
geldiginde sadece kullanilacak miktarda olusturulmasi ve direk olarak kullanilacag:
montaj istasyonuna gonderilmesidir. Genellikle set talebinin fazla degisken olmadigi

durumlarda kullanilir (Bozer ve McGinnes, 1992).

5.2 Set Seklinde Tedarik Sisteminin Sanayideki Durumu ve Firmalar

Tarafindan Kullamilma Sebepleri

Sellers ve Nof (1986) set seklinde teslimat sistemlerinin endiistrideki durumlarini
incelemek i¢in bir anket caligmas1 yapmistir. Anket elektronik, otomotiv, bilgisayar,
alet edevat ve tiiketim mallar1 olmak tizere 15 farkli endiistriden 120 Amerikan
sirketi ele alinarak gergeklestirilmistir. Firmalardan 62 tanesi ankete katilmistir. Bu
Firmalarin 34 tanesi hatlarini set seklinde teslimat yontemi ile beslemektedir. 3 tanesi
ise set seklinde teslimat sistemini ileriki yillarda uygulamaya koymay1
diistinmektedir. Firmalara hangi irlnleri set icerisine koyduklari, set seklinde
teslimat i¢in hangi metotlar1 uyguladiklari, depolama sistemleri, liretim bigimi,
robotik sistemlerin montajla ilgili islerde kullanip kullanilmadig: kullaniliyorsa hangi
asamalarda kullanildig1, parcalarin hatta sevkiyat sekli, set seklinde teslimat sistemini
uygulama/uygulamama nedenleri ve set montaj isinin nerede gergeklestirildigi
sorular1 yoneltilmistir. Anket sonuclarina gore set seklinde teslimat yontemi daha ¢ok
elektik ve mekanik montaj hatlarinda kullanilmaktadir. Parcalar depoda kutularda
stoklanmaktadir. Set montaj1 genellikle maniiel olarak depoya yakin set hazirlama
alanlarinda yapilmaktadir. Tamamlanmis setler genellikle otomatik yonlendirmeli
araglar (OYA), catal kamyon ve makarali konveydr yardimiyla hatta teslim

edilmektedir. Firmalarin ¢ogu akis tipinde ve montaj hatlarinda iiretim yapmaktadir.
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Firmalarin %40’inda montaj islerinde robot uygulamalar1 yer almamaktadir.
Firmalarin sadece 2’sinde siparis toplamak i¢in robotlar kullanilmaktadir. Coklu set
hazirlama islemlerinin karmasik parca tasimalart icin sadece 3 firma
programlanabilir araglar kullanmaktadir. Firmalardan sadece biri hem set hazirlama
alaninda hem de montajda robot kullanarak depo ile montaj hattin1 biitlinlestiren bir

sistem kurmustur.

Anket sonucunda firmalarin setlerle hat besleme yontemini ara stok miktarini
azaltmak amaciyla kullandiklar1 gériilmiistiir. Ikinci sirada parca akisin1 daha iyi
kontrol edebilmek amaci izlemektedir. Ucgiincii sirada iiriin tasarim degisikliklerine
daha etkili sekilde cevap verebilme, dordiincli sirada malzeme tasimalarini
azaltilmast ve son sirada depo ile montaj hattinin biitiinlestirilmesi gelmektedir.
(Sellers ve Nof, 1986) Giiniimiizde setlerle hatti besleme yonteminin faydalari

anlagilmakta ve kullanimi1 giderek yayginlasmaktadir.

5.3 Set Seklinde Tedarik Sisteminin Avantajlar

Set seklinde teslimat sisteminin alan tasarrufu, iiretkenlikte artis gibi Olgiilebilir
sonuclar1 oldugu gibi gorselligi artirma, 6grenmeyi kolaylastirma gibi dlgiilemez

avantajlar1 da vardir.

Medbo (2003) set seklinde teslimat sistemi ile hat kenarindaki alanin
azaltilabilecegin ve montaj alanindan tasarruf edilebilecegini one siirmiistiir. Hat
kenarina teslimat sisteminde pargalar, par¢a kasalari igerisinde hat kenarindaki
raflarda operatore sunulur. Set seklinde teslimat sisteminde ise bu parga kasalari
depoda yer alir ve set hazirlama alanlarinda set montaj operatdrii tarafindan sadece
gerektigi kadar set igerisine konarak set hazirlanir. Olusturulan set ya hat kenarindaki
set tampon stok alanina ya da iiriin {izerinde hareket etmesi i¢in hat operatdriine
teslim edilir. Carlsson ve Hensvold motor montaj hattinda yaptiklar1 uygulamada set
sistemi ile hat besleme yonteminin hat kenar1 stok alanini biiyiik 6l¢iide azalttigini
kanitlamislardir. Hat kenar1 raflarin depoya kalkmasi, biiyiik parcalarin hatta montaj
sirasina gore sadece kullanilacagi miktarda sunulmasi ile hat kenar1 doluluk

azaltilmis ve boylece hattin izlenebilirligi artmustir.
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Set seklinde teslimat sisteminde montaj operatoriinlin parcaya ylirlime ve parcay1
arama zamanlar1 yok edilir. (Schwind, 1992). Parc¢alarin sec¢imi ile ilgili karigiklar ve
zaman kayiplar1 onlenir. Parcalarin hangi sira ile takilacagi ile ilgili karisiklar ve
zaman kayiplar1 Onlenir. Set montaj hattindaki iirin {izerine konarak operatoriin
pargaya yiiriimesi elimine edilir. Ek olarak, orta ve kiigiik parcalarin set kutusunda
onceden hazirlanmasi, parca se¢im faaliyetini yok eder bu sayede par¢a kullanim
hatalar1 ortadan kaldirilir. Yeniden isleme faaliyetleri azaltilir ve kalitede artis
gerceklesir. Pargalar montaj sirasina gore sete kondugu i¢in karar verme faaliyeti
ortadan kaldirilmistir. (Gecii, 2008). Ara stok miktarinin ve par¢a temin siiresinin
azalmasi ile g¢evrim siiresi kisaltilir ve montaj operatoriiniin ayni siire igerisinde

sadece montaj isine odaklanmasi saglanarak sistem ¢iktisinda artis gerceklestirilir.
4 ' N

HATLARIN
GORUNMEMESI
-Uzun siiren teslimat -Pargalari toplama -Montaj sirasi -Parca raflarn
-Uzun yiirime mesafesi ~ -Bir sonraki lottan -Coklu kullanim
pargalar1 toplama Parcalarma karar verme

-Pargalar1 segmede

k basarisizlik j

Sekil 5.1 : Hat kenarina besleme yonteminde mevcut durum 6rnegi (Gecii, 2008).

(egitimsel)” sekilde hazirlandiginda, montaj isinin ve yeni is¢inin isi Ogrenme

stirecinin kolaylastigini 6grenme siiresinin kisaldigin1 vurgulamistir.

/ Set sistem icerigi \
ATMA DEGERI MAYAN ISLLEMLE
GORUNURLUGU
-Sase tizerine kit -Orta ve kiigiik pargalarin set -Pargalarin iglem sirasina -arag bagi ikmal
kutusunun koyulmasi kutusunda 6nceden gore koyulmasi (orta&kiiciik parcalar)

hazirlanmasi

. /

Sekil 5.2 : Set seklinde teslimat yonteminde durum 6rnegi (Gecii,2008).
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Balakrishnan (1990) arama zamanlarin1 azaltildiginda ve setler “pedagojik
(egitimsel)” sekilde hazirlandiginda, montaj isinin ve yeni is¢inin isi Ogrenme
siirecinin kolaylastigim1 &grenme siiresinin kisaldigmi vurgulamistir. Isciye isiyle
ilgili detayli akis bilgisi vererek hem kalitenin artirildigini hem de Ogrenme
maliyetlerinin azaltildiginm1 vurgulamistir. Ayrica, karmagsik yapidaki iirtinlerin

anlasilmasina da yardimci olur (Medbo, 2003).

Set seklinde teslimat sistemi esnekligi artirir. Montaj hattina sadece set kaplari
tasindig1r ve sistem igerisinde sadece set kaplari rotalandigi icin sistemde yapilan
miihendislik degisikliklerine daha kisa siirede cevap verilebilir. Uriinler aras1 degisim
daha kolay gerceklestirilir. Farkli iirinlere ait par¢a kasalarinin hat kenari raflara
taginmasit ve islem bittikten sonra artan parcalarin depoya gotiiriilmesi hem tasima
sayilarini artirmakta hem de sistemin esnekligini azaltmaktadir (Sellers and Nof,

1989).

Set seklinde teslimat yonteminin 6zellikle yiiksek hacimli ve talep degiskenliginin
fazla oldugu sistemlerde hazirlik siiresinin hattan depoya aktarilmasi yolu ile hattin

dengelenmesine yardimci olur (Jiao ve dig., 2000).

Set seklinde teslimat parca kasalarinin tek tek hatta tasinmasi yerine, gerektigi
miktarda tek set igerisinde tek seferde hatta teslim edilmesini saglar. Bu sayede
malzeme tasimalarini azaltir. (Ding ve Balakrishnan, 1990) Siirekli hat besleme
sistemlerinde parcalar ikili kutu sisteminde kanbanlar yardimiyla ¢ekilir. Her parca
kasasinin kendine ait bir kanbani vardir ve hattaki kasalardan biri bosaldiginda
tretim kanban emri verilerek pargalarin iiretilmesi saglanir. Set sisteminde ise, her
set i¢in sadece bir tane kanban vardir. Bu sayede sistemde dolagan kanban sayisi

azalir ve atolye kontrolii kolaylasir.

Set seklinde teslimat sistemi tiim parcalar1 ve yart monteli pargalari merkezi bir
depoda tutarak stok yonetimini kolaylastirir. Ek olarak her sete daha oOnceden
kanbanda belirtilen miktarda parca yerlestirilir. Boylece istasyonlardaki ara stok

miktarini azaltir ve kontrol altinda tutulur (Ding, 1992).

Deger zinciri igerisinde hatalarin erken yakalanmasini saglayarak ve nihai iirlinde
yanlis parca veya eksik parca bulundurma olasiligini azaltarak iirtin kalitesinin

gelisimine katkida bulunur (Bozer ve McGinnes, 1992).
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5.4 Set Seklinde Tedarik Sisteminin Zorluklar:

Setlerin ilk seferde dogru sekilde olusturulmasi set seklinde teslimat sisteminin
verimli calisabilmesi i¢in en Onemli etkendir. Hazirlanan setlerin depoya/set
hazirlama alanina geri gotiiriilerek diizeltilmesi malzeme tagimalarini artirir. Ayrica,
hatal1 setlerin bozulmay1 bekledikleri bir ek depolama alan1 gerektirir. Eksik, kusurlu
veya yanlis parca igeren hatali setlerin hatta teslim edilmesi hatta parca eksikligi
yaratir ve hattin durmasina, setlerin yeniden hazirlanmasina yol agar bu da
operasyonun genel verimliligini diistirmektedir (Bozer ve McGinnes, 1992). Setlerin
hatasiz olusturulabilmesi igin siparisi toplayan operatoriin deneyimli montaj
operatorleri arasindan segilmesi ve gerekirse egitilmesi gerekir. Ciinkii montaj
operatorii pargalart daha iyi tanidigi i¢in hem siparisi daha hizli toplar hem hata
yapma orant azalir. Setlerin dogru sekilde hazirlanmasi i¢in depo ve atdlye ici
kontrol diizeyinin ve sorumluklarin artirtlmasi gerekir.Diger yandan set sistemi
pahali ve bozulabilir parcalar ve yari monteli parcalarin kontroliinii kolaylastirir

(Schwind, 1992).

Set seklinde teslimat sisteminde, parcalar depoda/set hazirlama alanlarinda set
igerisine konularak set hazirlanir. Hazirlanan set Oriimcek insan tarafindan, setin
kullanilacag: istasyondaki montaj operatoriine teslim edilir. Hat kenarina besleme
sistemlerinde ise parcalar kendi kasalarinda kullanilacaklar istasyonun kenarindaki
hat raflarina konur ve montaj operatorii pargaya ihtiyag duydugunda hat kenar1 rafa
giderek pargayr alir. Yani parcanin hat kenarindan temin edilmesi isi montaj
operatoriine aittir. Bu nedenle hat kenar1 besleme sisteminden set seklinde teslimata
gecildiginde setleri hazirlayacak ek isgiicline ihtiya¢ vardir. Bu nedenle set seklinde
teslimat sisteminde isgiicli maliyetinde artisa sebep olur. Diger yandan set hazirlama

stireci tedarik¢iye aktarildiginda ek isgiicli maliyeti ortadan kalkmaktadir.

Setlerin tam zamaninda hatta teslim edilebilmesi i¢in parcalarin temin siirelerindeki
degiskenlik 6nlenmelidir. Diger bir deyisle pargalarin istenilen zamanda ve istenilen
miktarda set hazirlama alaninda bulunmasi gerekir ve bu ancak gii¢lii tedarikg¢i
iligkileri ile saglanir. Tedarikgilerle giiglii iligski kurabilmek ve gerektiginde pargalari
setler halinde tedarik edebilmek i¢in tedarik¢i sayisinin azaltilmasi gerekir. Diger
yandan tedarik¢i sayisindaki azalig riski artirir. Bu yiizden risk ile yalinlasma

arasindaki denge iyi kurulmalidir.
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Set igerisine konacak parcalarin se¢imi ve miktari 6nemlidir. Giiniimiizde firmalar
montaj diizeylerini azaltmay1 amag¢lamaktadir. Montaj diizeyini azaltmak demek yar1
monteli parga sayisini azaltmak demektir. Diger bir deyisle montaj diizeyi ile set
blytikligl ters orantilidir. Yani montaj diizeyi azaldik¢a bir set igerisine giren parca
tipi sayis1 artar ve set igerisindeki parcalarin hepsinin tek bir sipariste toplanmak ve

kontrol etmek neredeyse imkansizdir (Ronen, 1992).

Set olusturma sisteminin bir diger zor yani ise siparis toplama prosesinin rutin ve
tekrarli bir is olmasidir. Eger bir siparis toplama siireci kotii tasarlanmis ise uzun
vadede set operatoriiniin performansinin diismesine sebep olur (Christmansson,
2002). Ayrica setlerin izlenebilirligi i¢in depo/set hazirlama alani ile montaj hatti

arasinda giiclii bir bilgi akis sisteminin olmasi gerekir.

Miisteri setler tamamlanmadan verdigi siparise baslanmasi icin iireticiye baski
yaparak siparisine baslatmanin temin siiresini azaltacagl inancina sahiptir. Oysa
stire¢ siiresi toplam temin siiresinin %1 kadar kiiciik bir kismidir (Schonberger
1986). Ornegin bir baski devre kartinin montaj islemi i¢in 4 saat gerekli iken toplam

temin siiresi i¢in 4 hafta gereklidir. Bu nedenle setin tamamlanmasini beklemek ve

eksik pargalar ele gectiginde montaj isleminin hizlica yapilabilmesi igin ertelenen

siparise Oncelik verilmesi gerekir. (Ronen, 1992).

Set seklinde teslimat sisteminin aksamadan isleyebilmesi icin, set seklinde teslimat
kavraminin ve kazanglarimin i¢ ve dis tedarikgilere anlatilmasi gerekir. Ciinki
firmalarda “verimlilik sendromu (efficiency syndrome)” adi verilen kaynaklarin
olabildigince fazla kullanilmas1 gerektigi gibi yanlis bir inang¢ vardir. Bir is¢inin
stirekli olarak mesgul olmasi, tamamlanmis bir set icin bekleyerek bos kalmamasi
gerektigi diisiiniiliir. Ancak bu daha fazla ara stok, daha az ¢ikt1 ve daha c¢ok isletme
giderleri demektir (Starr ve Ronen, 1990). Verimlilik bakis agisina gare ise toplam
kalite yonetimi, tam zamaninda yonetim ve kisitlar teorisini iceren yonetimsel bir
degisikliktir.

Set seklinde teslimat yonteminin zorluklari dogru set diizeyi belirlenerek, tam

zamaninda liretim, yalin iiretim ve toplam kalite yonetimi araglar1 kullanilarak yok

edilebilir.
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5.5 Set Seklinde Tedarik Sisteminin Zorluklar:

Set seklinde teslimat sistemi hem operasyonel diizeyde hem de stratejik diizeyde
kararlar almay1 gerektirir. Sistem yanlis tasarlandiginda sisteme fayda saglamadigi
aksine sisteme zarar verdigi goriilmiistiir. Ornegin set diizeyi yanlis belirlenerek
olusturulmus bir set sisteminde malzeme tasimalar1 artacak ve sistem verimliligi
azalacaktir. Bu nedenle karar vericiye set uygula/uygulama kararini vermesinde
yardim edecek ve karar sonrasinda etkili bir set sistemi planlamaya yardimci olacak
bir sistem yaklagimi gelistirilmistir. Gelistirilen yaklagim, set seklinde teslimat
sistemini uygula/uygulama kararindan baslayip setlerin hatta sevkiyatina kadarki tim
basamaklarda alinan kararlar1 igermektedir. Olusturulan set siire¢ tasarimi is akist
adimlart Sekil B.1 ve set kab1 tasarimi is akisi adimlar1 Sekil B.2 de gosterilmis ve

asagida ayrintili bir sekilde anlatilmistir.

t Merkezi

v

Set montaj
alani

Montai
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Istdsypn 1 Istdsypn 2 Istdsypn 3 Istdsypn 4 Bos set
1 1 1 1 1 1 1 1 L]
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@ @ @ @ . P arca
Sabit set

:l Hareketli set

Sekil 5.3 : Merkezi set montaj alani

Tam zamaninda set hazirlama yonteminde, setler talebe goére hazirlanir ve direk
montaj istasyonlarina gider. Set icerisine konan pargalar genellikle de§ismez. Bu
nedenle bu sekilde hazirlanan setlere ” diizgiin set karisimi (uniform kit mix)” adi
verilir (Bozer ve McGinnes, 1992). Giinlilk montaj1 yapilacak nihai {irlin karisiminin
giinden giline veya haftadan haftaya degistigi durumda ise tam zamaninda set

hazirlama yontemini uygulamak oldukca zordur. Ciinkii set montaj ig ylikii 6nemli
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derecede degiskendir ve montaj is ylikii ile orantili olmayabilir. Bu durumda set
deposu adin1 verdigimiz alanlarda set tampon stoklar1 olusturmak gerekir (Bozer ve

McGinnes, 1992).

Set montaj alani belirlendikten sonra setlerin hareketli mi sabit mi olduguna karar
verilir. Bozer ve McGinnes (1992) hareketli ve sabit olmak iizere iki tip set
gozlemlemislerdir. Sabit setler hazirlandiktan sonra montaj hattinin her istasyonuna
ayr1 ayr1 teslim edilir. Sabit setlerde hat kenarinda kendilerine ayrilan set stok
alaninda bulunur. Sabit setleri takta gére hazirlamak daha kolaydir ¢ilinkii sadece
ilgili istasyonun pargalarini igerir. Bu nedenle i¢indeki parga sayis1 daha azdir. Diger
yandan hat kenarma yapilan ikmal sayisini artirir. Hareketli setler ise hazirlandiktan
sonra sadece montaj hattinin ilk istasyonuna teslim edilir ve montaj hattinin tiim
istasyonlarini sirayla ziyaret eder. Hareketli set montaj hattindaki tiim istasyonlarin
parcalarini igerir. Bu nedenle hareketli setleri takta gére hazirlamak zordur. Diger
yandan tiim pargalart i¢erdiginden hat kenari ikmal sayisini azaltir. Montaj hatti
boyunca ilerledik¢e icindeki parca sayisit azalir ve son istasyondan ¢iktiginda set
icerisinde parca kalmaz. Iki tip hareketli set vardir. Uriinle beraber hareket eden
hareketli setler ve iirline paralel ayr1 bir kap icerisinde hareket eden setler vardir.
Birincisine Ornek olarak, arag montaj hattinda sasi ilizerine konan setin sasiyle
beraber hat boyunca akmasi, ikinci tip hareketli sete ise montaj hatlarinda ara¢ basina

hazirlanan ve triine takilarak hatta akan set arabalar1 0rnek verilebilir.

Set icerisine girecek pargalar, set hazirlama alanlari, set tipi belirlendikten sonra yani
siparisin nasil toplanacagina karar vermek gerekir. Setler maniiel olarak
hazirlanabildigi gibi ASRS gibi robotik sistemlerle de gerceklestirilebilir. Bilgisayar
destekli robotik set sistemleri sistemin esnekligi ve setlerin dogrulugu olusturulmasi
acisindan avantaj saglarlar. Ayrica robotik sistemler iiretkenlik ve kalite
problemlerini azaltirlar ¢linkii robotlar programlanabilir araglardir. Bu nedenle
operatorlerin motivasyon eksikligi, yorgunluk gibi etmenlerle yaptiklar1 hatalar
yapmazlar. Diger yandan operatorler gorme duyusuna sahip olmanin avantajina
sahiptir. Bu 6zellik parga tiplerini tanimlayabilmek ve pargalar1 sete dogru sekilde
yonlendirebilmek i¢in gereklidir. Ayrica operator fiziksel olarak parcalari setten
kolayca alabilecek ve parcalar1 set alanina uygun bir sekilde tasiyabilecek hareket

kabiliyetine sahiptir. Diger yandan siparis toplama isinin monoton ve sikici bir is
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oldugunu ve uzun vadede set operatdriinde bikkinliga sebep olarak hata yapmasina

yol agabilir (Sellers ve Nof, 1986). Robotik sistemler hizlidir ancak pahalidir.
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Sekil 5.4 : Merkezi olmayan paralel set montaj alan1

Brynzer ve Johansson (1995) gore siparis ya robotik sistemler yardimi ile ya da
mantiel olarak toplanir. Birincisi montaj operatoriiniin siparisi toplamas ikincisi ise
Orlimcek insaninin siparisi toplayarak hatta teslim etmesidir. Toplayic1 olarak
ortiimcek insan kullanilmasi daha sik rastlanilan bir durumdur ve Oriimcek insan
kullanilmast montaj operatoriiniin tamamen montaj isine odaklanmasini saglar.
Yiiriime, se¢im, rafa uzanma gibi katma deger yaratmayan faaliyetler elimine edilmis
olur. Toplayict olarak ayni hat iizerinde bagka bir montaj operatoriiniin secilmesi
toplama dogrulugunu artirir ¢linkli operator hat lizerindeki pargalar ve siireglerle
ilgili ayrintili bilgiye sahiptir. Diger yandan bahsedildigi gibi siparis toplama rutin ve
sikict bir is oldugundan doniisiimlii olarak hat operatorlerinin toplayict olarak
calistirilmas isi zenginlestirerek bikkinligi onler ve siparislerin daha dikkatli ve
dogru sekilde toplanmasini saglar. Ayrica hat lizerinde operatdr is yliklerinde
dengeyi saglamakta yardimeci olur. Hat tizerindeki operatoriin bos kaldigi siire siparis
toplama i¢in kullanilabilir. Operator bu siire igerisinde hat yakinindaki set hazirlama

alanlarinda diger operatdrler icin setleri hazirlayip ilgili operatore teslim eder.

Seti hazirlayacak kisi belirlendikten sonra siparis toplama bigimi belirlenir.
Gilintimiizde tekli toplama, ¢oklu siparis toplama, 1518a gore siparis toplama gibi ¢cok
farkli siparis toplama yontemleri gelistirilmistir. Siparis toplama sekli parcanin hatta

teslim siiresini yani par¢a temin siiresini etkiler. Siparis toplama seklini belirlerken
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ele alinmasi gereken kilit nokta setleri ilk seferde dogru bir sekilde ve tam zamaninda
olusturmay1 saglayacak yontemin secilmesidir. Endiistride en yaygin kullanilan
siparis toplama sekli toplayicinin parga kutularina giderek parcalar1 topladigi siparis
seklidir. Alternatif olarak parca kutularinin toplayiciya getirildigi otomatik sistemler
vardir. Bu sistemler daha hizlidir ancak maliyetlidir. Tekli toplamada, set i¢erisindeki
tiim parcalar tek seferde tek bir operator tarafindan toplanir. Coklu siparis toplama
yonteminde ise set alan1 bolgelere ayrilir. Her bir bolgede o bdlgeden sorumlu bir
toplayici yer alir. Bu nedenle bu siparis toplama yontemine bolgesel siparis toplama
da denilmektedir. Johansson ve Brynzer (1995) iki farkli ¢oklu toplama yontemi
tanimlamiglardir. Set ilk bolgede hazirlanmaya baslar ve birinci bolgedeki toplama
islemi bitince ikinci bolgeye aktarilir, ikinci bolgeden sorumlu toplayici parcalar: set
icerisine koyarak bir sonraki bolgeye aktarir. Bu sekilde set tiim bolgelerden gecgerek
icindeki pargalar1 tamamlar. Bu sisteme ilerlemeli siparis toplama ad1 verilmektedir.
Bir setin ayni anda birkag toplayici tarafindan belli bir kisminin toplandigi ve en son
birlestirilerek hatta teslim edildigi sisteme senkronize siparis toplama yontemi
denilmektedir. Coklu siparis toplama yontemi toplayicinin kendi bdlgesinde
uzmanlagmasini saglar ve hizlidir. Ancak toplayict sayisini artirir. Coklu toplama
sistemlerinde kayar bantlardan ve 1g18a gore toplama teknolojilerinden faydalanilarak

set montaj siiresi diisliriilmekte ve dogruluk artirilmaktadir.

Siparis toplama sekli belirlendikten sonra set hazirlama alani ile hat arasindaki bilgi
akisini saglayacak bilgi akis sisteminin kurulmasi gerekir. Hat ile set hazirlama alam
arasindaki iletisimin zayiflig1 setlerin dogru sekilde hazirlanmasini engeller. Ayrica
setlerin dogru sekilde hazirlanabilmesi i¢in stok ydnetim sistemlerinin de etkili bir
sekilde caligmasi gerekir. Bilgi sisteminin dogru c¢aligmasi setlerin hatasiz
hazirlanmasini sagladig gibi dogru yere teslim edilmesini de saglar. Kanban sistemi
bilgi akisim1 saglayan en oOnemli parcadir. Setlerin ne zaman hangi miktarda
hazirlanip nereye teslim edilmesi gerektigi konusunda operatorii ve driimcek insani
bilgilendirir. Kimi durumlarda bilgi akis sistemini gii¢glendirmek i¢in parga kasalari
icin renk kodlamasi gibi gorsel yonetimden tekniklerinden faydalanilmaktadir.
Ornegin Gecii (2008) ithal malzemeler i¢in yesil renkli kutulari, yar1 monteli parcalar
icin sar1 renkli kutulari, yerli malzemeler i¢in de gri renkli kutulari kullanmustir.
Toplama listesi, toplama alaninda yer alan 151k yonlendirmeli ekranlar, el arabasi

icerisindeki toplama bilgi ekranlari, RFID sistemleri ve kanbanlar ile operator

41



toplayacagi parcanin kodu, miktari, setin teslim edilecegi yer gibi konularda
bilgilendirilir. Asagidaki sekilde set ¢evriminde parcalarin, kanbanlarin ve kaplarin

genel akisini gosterilmistir.

Tedarikgi gekme kanbani Wl

Bos parga
kasasi L bl I
. v R | R ;
ucu Kiglk Tamamlanm
Pargalar Parcala setle °
: : r
TEDARIKGI — DEPO ——pp SETHAZIRLAMA MONTAJ HATTI
ALANI )
Tamamlanmis h \
setler /|
Parca
kasasi Dékme
-— PARGALARIN/YARI
¢ MONTELI PARGALARIN
FABRIKA ICINDE
URETIMI
Blylk
Pargalar (sirali sekilde) I
[

Sekil 5.5 : Set ¢evriminde pargalarin ve kaplarin dolasimi

Set seklinde teslimat sisteminde set kaplarinin montaj operatdriniin isini
kolaylastiracak sekilde ve igerisinden parga alimini kolaylastiracak sekilde
tasarlanmasi gerekir. Medbo (2003) parcalarin set kabi igerisindeki montaj sirasina
gore yerlestirilmelerinin montaj ¢evrim siiresini diigiirdiiglint tespit etmislerdir. Set
kab1 tasarimlarinda Poke-Yoke (hata onleme) tekniklerinde de faydalanilmaktadir.
Set kab1 igerisindeki parga yerlerine her parcadan bir 6rnek koyarak, etiketleme ve
kodlama yaparak birbirine karigabilen parcalarin ayirt edilmesi saglanir. Bu sekilde
setin hatalar1 azaltic1 fonksiyonu gerceklestirilmis olur. Ancak bu durumda sistem
esnekligi azalmis olur cilinkii diger {irlin ya da pargalar i¢in bu set kaplari

kullanilamaz.

Son olarak hazirlanan setlerin hatta sevkiyat sekli belirlenir. Setlerin hatta sevkiyat
sekli set tipiyle yakindan ilgilidir. Kimi durumlarda robotik sistemler, kayar bantlar
kullanldig1 gibi set arabalar ile de hatta sevkiyat yapilabilmektedir. Onemli olan en
kisa siirede dogru olarak hazirlanmis setin dogru miktarda dogru yere teslim
edilmesidir. Bunun i¢in operator rotalar1 ¢ikarilarak setin miktarina ve biiyiikliigiine
gbre en uygun sevkiyat sekli belirlenir. Ornegin kiiciik parcalardan olusan plastik set

kutular1 i¢in set arabasi kullanilabilir.
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5.6 Set Seklinde Tedarik Sisteminin Zorluklar:

Hat kenarina tedarik besleme yontemi ile set seklinde tedarik yontemi arasinda
sayisal bir karsilagtirma yapabilmek ve sistemdeki olasi iyilestirmeleri saptayabilmek
icin ¢ekme sistemine gore iliretim yapan 2 siire¢li bir montaj hattinda dort farkh
durum tasarlanmig ve her durumun deger akislart ¢ikarilmistir. Hat kenarina besleme
deger akig1 Sekil B.7, sabit set durumu deger akigi Sekil B.8, hareketli set durumu
deger akis1 Sekil B.9 ve set seklinde tedarik durumunun deger akis1 Sekil B.10’da
gosterilmigtir. Tasarlanan durumlar; parcalarin hat kenarinda siirekli olarak
sunulmasi, sabit setler ile montaj hattinin beslenmesi, hazirlanan setin montaj hatti
boyunca liriinle beraber kaymasi ve parcalarin tedarikgilerden setler halinde alinarak
montaj sirasina gore hatta teslim edilmesi seklindedir. Her bir sistem stok noktalari,
is goren sayist, hazirlik ve temin siireleri, katma deger yaratan/yaratmayan stirecler,
hat denge kayb1, ara stok miktar1 ve gorsellik agisindan incelenmistir. Hat kenarina
tedarik sisteminde parcalar islem gordiikleri istasyonun c¢evresinde parga kasalar ile
sunulmaktadir. Sabit set durumunda ise parcgalar, depodaki set hazirlama alaninda
kanbanlarda belirlenmis miktarlarda 6nceden tasarlanmis set kaplarina konarak, setin
kullanilacag istasyonun kenarindaki set tampon stok alanlarinda depolanmaktadir.
Set igerisinde yer alan par¢a miktari, sadece o siiregte kullanilacak kadar olabilir bu
degerin iizerine ¢ikamaz. Ornegin her arag igin bir set arabasi gibi. Bu nedenle sabit
set durumda tablodan da goriildiigii gibi set tampon stok alani i¢in gerekli alan, hat
kenar1 raflar i¢in gerekli alandan %80 daha azdir. Bu gerekli stok alani diger iki
durumda ise tamamen ortadan kaldirilmis ve hat kenarindaki doluluk biiyiik oranda
Onlenerek hatalarin tespiti kolaylasmistir. Hurda ve yeniden isleme orani %5’den
%1’ e dusiiriilmiistiir. Ancak setlerin ilk seferde dogru olarak hazirlanabilmesi, dogru
miktarda dogru istasyona dogru zamanda ulastirilabilmesi i¢in giiclii bir kanban
sistemine ihtiya¢ vardir. Set seklinde tedarik sisteminde her setin kendisine ait bir
kanban vardir. Istasyonda bosalan set kabi set ¢ekme kanbanindan ayrilir kanban
kutusuna konur. Oriimcek insan ¢gekme kanbanini set hazirlama merkezine gotiirerek
siparisi toplar. Burada dikkat edildigi gibi her malzeme i¢in ayr1 ayr1 degil set icin
sadece bir kanban vardir. Dolayisiyla set seklinde tedarik sistemlerinde sistemde

dolasan kanban sayis1 azalmakta ve atdlye kontroliinii saglamak kolaylagsmaktadir.

Setlerin Oriimcek insanlar tarafindan hatta teslime edilmesi, parcaya yiiriime (sabit

set durumu haric), dogru parcayr se¢gme ve karar verme gibi katma deger yaratmayan
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faaliyetler ortadan kaldirmis ve operatdriin tamamen montaj isine odaklanmasini
saglanmistir. Boylece sabit set durumunda temin siiresinde %20 azalma saglanmistir.
Hareketli set durumunda ise, pargalar montaj1 kolaylastiracak sekilde setler igerisine
yerlestirilir ve montaj sirasinda gore montaj hattindaki ilk istasyona ériimcek insan
tarafindan teslim edilir ve iiriin montaj1 bitene kadar hattaki son istasyona {iriinle
beraber akar. Bu sayede pargalar operatére kol mesafesinde sunularak temin
siiresinde %25 azalma elde edilmistir. Tablodan goriildiigii gibi parcalarin setler
halinde tedarik edilmesi temin siiresinde %70’e varan azalmalara yol agmistir. Ancak
setlerin tam zamaninda ve istenilen miktarda hatta teslimatinin yapilabilmesi icin az
sayida tedarikei ile giiclii iligkiler kurulmasi gerekliligi ortaya ¢ikmistir. Bu nedenle

tedarikei sayist azaltmistir.

Ara stok miktarlarindaki ve temin siiresindeki azalma ¢evrim siiresinde diisiise sebep
olmustur ve takt’a gore iiretim daha az montaj operatorii ile saglanmistir. Diger bir
deyisle montajda ¢alisan sayisi %50 oraninda azaltilmistir. Diger yandan setleri set
hazirlama alanlarinda hazirlayacak ek isgiicli gereksinimi ortaya ¢ikmis ve depoda
calisan sayisinda %50 artis olmustur. Tasarlanan sistemde setleri hazirlamak icin bir
operatoriin ve hazirlanan setleri hatta teslim edecek bir Oriimcek insan oldugu
varsayimi ile toplam isgiicii ihtiyacinda %17 artis gerceklesmistir. Bu durum parcalar
setler halinde tedarik edildiginde farklilik gostermektedir. Bu nedenle toplam
isgliciinde %33 diisiis gerceklesmektedir. Ancak set hazirlama siireglerinin
tedarik¢iye aktarilmasi dirtin - fiyatim artirdigt unutulmamalidir. Ele alinan

senaryolarin farkli parametrelere gore kiyaslamasi Cizelge B.11°de gosterilmistir.
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6. SET SEKLINDE TESLIMAT SISTEMININ BiR AYDINLATMA
FIRMASINDA UYGULANISI

Set seklinde teslimat sistemini gelistirebilmek ic¢in Oncelikle sistem yapisi talep
degiskenligi, siparis ve tedarik kosullari, parga gesitleri, tirlin ¢esitliligi, cekme/itme
sistemi varligi gibi konular agisindan incelenmis ve sistemdeki sorunlar belirlenerek
analiz edilmistir. Firmada en ¢ok parca eksikliginin ve diizensizligin yasandigi hat
revo montaj hattt oldugu goézlenmis ve c¢alisma alani olarak revo montaj hatti

secilmistir.

6.1 Revo Montaj Hatti Mevcut Durum Analizi

6.1.1 Siparis ve Tedarik Sorunlari

Sistemde goze carpan sorunlardan bir tedarik¢ilerden gelen pargalarin sdz verilen
temin siirelerini asarak zamaninda fabrikaya ulasmamasidir. Parca eksikligi ancak
iretime baglandiginda fark edildiginden ve temin siiresi s6z verilen giinde firma
elinde olmadigindan siparis degisikligine giderek baska siparis 6ne ¢ekilmektedir. Bu
durum ise hatta karisikliga sebep olmakta ve firmaya ciddi zararlar vermektedir.
Par¢a eksikliginin sisteme verdigi zarar analizler kisminda ayrintili olarak
anlatilmistir. Firmanin set seklinde teslimat sistemine gecebilmesi i¢in bu sorunu
¢ozmesi gerekir. Bu nedenle firma ic¢inde iyilestirmeler yapilmasi gerektigi kadar
tedarik¢i firmaya da set seklinde hatta sevkiyat sisteminde zamaninda teslimatin

Onemi anlatilmalidir.

Lojistik  faaliyetlerdeki diger bir sorun ise tedarikgilerin standart Olciilerde
caligmamasidir. Bu durum daha ¢ok cam stoklarinda goriilmektedir. Tedarik¢i firma
bir palete daha ¢ok cam sigdirabilmek igin farkli ebatlardaki cami ayni palette
gondermektedir ve farkli ebatlardaki bu camlar montaj hattindaki {iretim sirasina
uygun degildir. Bu nedenle ortadaki bir cam montaj i¢in gerektiginde bu camin
tizerindeki diger camlar kaldirilarak alttaki cam alinmaktadir. Bu durumda kolay
cizilebilen bir par¢a olan camin elle¢lenmesi sayisi artmakta dolayisiyla hasar gérme

olasilig1 da artmaktadir. Ayrica cam tedarikgilerinden biri camlar1 jelatine sarilmis
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olarak diger tedarik¢i ise paket igerisinde gondermektedir. Bu durum depolama
acisindan zorluk ¢ikarmaktadir. Ayrica cam taginmasit zor bir par¢a oldugundan ve
kolay c¢izilebilir oldugundan sistemde fazla kalmamasi gerekir. Bu nedenle cam

stoklarini azaltmak i¢in caligmalar yapilmasi gerekmektedir.

Lojistik faaliyetlerdeki diger bir sorun ise merkez depodaki standartlagsma

zorlugudur.

6.1.2 Parcalarin Hatta Sevkiyati ile ilgili Sorunlar

Mevcut sistemde, pargalarin revo montaj hattina sevkiyatt ¢ sekilde
gerceklesmektedir. 1.grupta sevkiyat alanina indirildikten sonra merkez depoya
taginan pargalar yer almaktadir. Norm pargalar (somun, civata, pergin, pop pergin,
tiggen kilavuz vida), topraklama pabucu, acil kit malzemeleri (buton, pil, led,
modiil), cam plastigi, balast, topraklama kablosu, kablo krosesi, koli bandi,
yayli/yaysiz duy, paletli yanmaz klemens, ampul bu grupta yer almaktadir. Bu grupta
yer alan parcalar merkez depoda stoklanmakta ve ihtiya¢ halinde revo montaj

hattinda sevk edilmektedir.

Sekil 6.1 : Merkez deponun goriiniisii

2.grupta sevkiyat alanina indirildikten sonra merkez depoya ugramadan direk montaj
hattina verilen pargalar yer alir. Bu gruptaki malzemeler cam, kulakli ve kulaksiz
gergili kilit, strafor, kolidir. Koli ve strafor, revo hatt1 yakininda kendilerine tahsisli

stok alanlarinda depolanmaktadir. Gergili kilitler montaj hatt1 gevresinde 3.Operatore

yakin bir alanda stoklanmaktadir. Tedarik¢iden geldikge bu alanda istif
yapilmaktadir.
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Sekil 6.2 : Gergili kilit stok noktalari

Revo hatti yakininda sadece cam i¢in ayrilmig bir stoklama alani bulunmaktadir.
Tedarikciden alinan paletli camlar, sevkiyat alanindan cam stok alaninda bulunan
raflara forklift yardimi ile yerlestirilir. Hatta cam ihtiyac1 oldugunda buradan hatta
cam sevkiyati yapilmaktadir. Camlarin hatta sevkiyati her revo hattina birer palet

seklinde olmaktadir.

Sekil 6.3 : Cam stok alan1

3.grupta ise fabrika igerisinde iiretilerek merkez depoya girmeden direk hatta verilen
parcalar yer almaktadir. Duy saci, reflektor destek saci, reflektor, balast kapagi,
armatiir govdesi, aski saci, yer almaktadir. Duy sac1 ve reflektor destek sact mekanik

atolyede iiretildikten sonra kasalara dokiiliir. Kasalar ile revo hattina ait hat kenari

rafinda stoklanir ve hatta ihtiya¢ oldukga raftan hatta sevkiyat yapilmaktadir. Govde
ve baglik mekanik at6lyede iiretildikten sonra fabrika igerisinde yer alan boyahaneye
gitmektedir. Boyadan ¢ikan armatiir gévdeleri revo montaj hatt1 6ncesinde yer alan
conta makinesine gonderilir, contalama islemi yapildiktan sonra govde arabalarina

dizilerek hatta sevk edilir.
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Sekil 6.4 : Govde tasima arabasi

Balast kapagi da govde gibi mekanik atdlyede diretildikten sonra boyahanede
boyanir, boyanan balast kapagi conta makinesine gonderilir, contas1 dokiilmiis balast
kapaklar1 conta makinesi ile revo montaj hatti arasinda yer alan balast kapagi
raflaria yerlestirilmekte ve hatta ihtiyag oldugunda bu raflardan alinarak balast
kapagi tasima arabalaria yliklenmektedir. Arabaya yiiklenen balast kapaklar1 araba

yardimiyla hatta sevk edilir ve hat kenarindaki raflara dizilir.

Sekil 6.5 : Balast kapagi tagima arabasi

Duy saci mekanik atolyede iiretildikten sonra kasalara dokiilerek revo hattindaki
raflarda depolanir hatta ihtiya¢ olustuk¢a buradan hatta tedarik edilir. Reflektoriin
hatta sevkiyatinda bir nevi iki kutulu kanban sistemine benzer bir yapi vardir.
Reflektdr revo hatti arkasinda yer alan mekanik atdlyede iiretilmektedir. Uretilen
reflektorler, reflektor tasima arabasina yiiklenerek montaj hattina teslim
edilmektedir. ki adet reflektdr tasima arabasi bulunmaktadir. Tasima arabalarindan
biri doldugunda revo hattina teslim edilir ve iretilen reflektorler diger arabaya

yiiklenmeye baslanir.
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Sekil 6.6 : Reflektor tasima arabast

Aski sact direk olarak revo hattinda kullanilmamaktadir. Mekanik atolyede
iiretildikten sonra aski takimi hazirlama alanina sevk edilmektedir. Aski takimlari
olusturulduktan sonra aski hazirlama alaninda stoklanmakta ve buradan ihtiyag

dogrultusunda hatta sevk edilmektedir.

Revo siparisi depoya ag¢ildiginda depo sorumlusu sipariste yer alan armatiir tipi igin
gerekli pargalar1 tasima arabasina yiikler ve yiikledigi arabay1 depo kapisinin hemen
yanindaki arabaya ayrilmig alana birakir. Depo elemaninin revo montaj hatti i¢in
siparis hazirlama siiresi 12 dakika olarak 6l¢iilmiistiir. Revo hat sorumlusu merkez

depoya gelerek pargalarin yliklendigi arabayi alir ve revo montaj hattina gotiiriir.

Siparis arabasinda getirilen parcalar revo hattinda yer alan hat kenar1 raflarina
yerlestirilir. Norm pargalar raflarda yer alan biiylik avadanliklara doldurur ancak
hatta bir avadanhigin alabileceginden daha fazla miktarda parca indirildigi i¢in
avadanliga sigmayan pargalar kutulari veya posetleri ile raflara yerlestirir. Raflara
yerlestirilen par¢a miktar1 her bir parca i¢in ayrilan yerden fazla oldugu i¢in pargalar
rafta farkli alanlara konmaktadir. Ayrica, siparis degisikligi nedeniyle hatta indirilmis
ve bitmemis pargalarda raflarda bulundugundan ve ihtiyagtan fazla parga hatta

indirildiginden tiim parcalari rafa sigdirmak miimkiin olmamaktadir.

Rafa sigmayan parcalar hat ¢evresindeki bos alanlara birakilmaktadir. Bu durumda
hat ¢evresinde doluluk olugmakta ve montaj operatoriiniin parcayr arayarak zaman

kaybetmesine yol agmaktadir.

Hatta inen malzemenin fazlali§i, parcalarin rafta etiketlenen kisimlarda
depolanmasin1 zorlastirmaktadir. Fazla olan malzemeler diger parcalarin bos

alanlarina yerlestirilmektedir.
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Sekil 6.7 : Malzeme tagima arabasi

Raflarda duran parg¢a avadanliklarinda par¢a adi yazmadigi i¢in operatoriin yanlis

parcay1 alma riski olugmaktadir.

Sekil 6.8 : Hat kenarindaki doluluk ve diizensizlik

Hatta inen malzemenin fazlali§i, parcalarin rafta etiketlenen kisimlarda
depolanmasin1 zorlastirmaktadir. Fazla olan malzemeler diger pargalarin bos
alanlarina yerlestirilmektedir. Raflarda duran parca avadanliklarinda parca adi

yazmadig1 i¢in operatdriin yanlis parcayr alma riski olugmaktadir.

Her bir montaj operatorii, kullandig1 avadanliktaki parga bittiginde, avadanhigi ile
birlikte hat kenar1 rafina giderek avadanligini doldurur ve doldurmus oldugu
avadanligi montaj istasyonuna geri getirir. Ayrica, parca kutulari ist {iste
biriktiginden ve bir diizen saglanamadigindan, bir parca hat rafinda veya hat
cevresinde olmasina ragmen bulunamamakta ve par¢anin merkez depodan yeniden
alinarak hatta indirilmesine yol agmaktadir. Bu durum sistemi dongiiye sokarak hat
cevresindeki siirekli olarak bir doluluk olugsmasina sebep oldugu gibi izlenebilirligi
de azalmaktadir. Diger yandan hat g¢evresine yigilan pargalarin sayisi tam olarak
bilinemediginden stok yonetimi zorlasmakta ve stok miktar1 ile stok maliyetleri

artmaktadir. Ayrica hat kenarindaki bu karisiklik sonucu bir siparis i¢in gerekli
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parcanin stoklarda olup olmadig: bilgisi ¢ok gec alinmakta ve siparisler ertelenmek
zorunda kalmaktadir. Mevcut durumda firmanin zamaninda teslimat oranmin %70

oldugu goriilmiistiir.

Parcalarin hatta sevkiyatinda goriilen sorunlari, hat sorumlusunun depodan hatta
siparis miktarindan fazla malzeme indirmesi, par¢a eksikligi sonucu siparis
degistirilmesi ve eski siparisin malzemelerinin tiikenmeden yeni siparis
malzemelerinin hatta indirilmesi bu durumda raflarda yer kalmamasi ve
malzemelerin hat ¢evresindeki bos alanlara yigilmasi, istenilen parganin rafta ve hat

cevresinde aranmasi olarak 6zetleyebiliriz.

eHat rafinda ve hat ¢evresinde fazla parga stoklanmasi sonucu hat ¢evresinde

doluluk
eRaflarda ve hat ¢cevresinde parca arama
eParcanin hat ¢evresinde ve rafta bulunamamasi

eRaf diizeninin saglanamamast

6.1.3 Revo Montaj Hatti Mevcut Durum Deger Akisi

Mevcut durum deger akigi revo montaj hattini icerecek sekilde “Visio” programi
kullanilarak ¢izilmistir. Deger akis1 mekanik atdlye siireclerini, revo montaj hatti
siireclerini, kablo ve aski takimi hazirlik siireclerini, cam hazirlik siirecini ve
depolama alanlarim1 arasindaki parga ve yart mamul akiglarini igermektedir. Sistem
lojistik acidan ele alindigi i¢in sadece gévdenin akisinin incelenmesi yanlis olacaktir.
Bu nedenle temin siireleri hesaplanirken gévde ve kullanilan ara parcalar dikkate
alimmistir. Mekanik atolyelerde yapilabilecek iyilesmeler tez kapsaminin disinda

tutulmustur.

Deger akisi incelendiginde, montaj hiicresi icerisindeki siirecler arasinda gévde ara
stok miktarinin az olmas1 ragmen parga stoklarinin bir hayli yer tuttugu gézlenmistir.
Ayrica parcalarin hat kenar1 yakinindaki raflarda depolanmasi hatta gereksiz yere iki
stoklama alan1 olusturmakta ve ellegleme sayisin1 da artirmaktadir. Hat kenar1 raf
kaldirilarak hat kenar1 stok alani ikiden bire indirilebilir. Ayrica, tedarik¢iden direk
satin alinan gergili kilitlerin hat kenarinda biriktigi gozlenmistir. Hat kenarina y18ilan
parcalar lizerinde pargay1 tanimlayici etiket bulunmamasi da parganin aranmasina yol

acmaktadir. Hat kenar1 stok parcalarinin biiylik bir ¢ogunlugunu destek saci, duy
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sac1, gergili kilitler ve norm pargalar olusturmaktadir. Operatorlerin genellikle 3
farkli tip norm parga kullandig1 ve her bir norm pargasint hat kenari rafa giderek
temin ettigi goriilmektedir. Norm parca cesitleri diistintildiiglinde, her bir ¢esitten hat

kenar1 rafa stoklanmasi gereken miktarin biiyiikliigii anlasilabilir.

Deger akiginda goriildiigli gibi govde ve baglik beraber hareket etmekte, boyahanede
boyandiktan sonra conta makinesi yaninda depolanmaktadir. Govdeler siparise bagl
uretildikleri i¢in fazla govde stogu bulunmamaktadir. Ancak siparis degisikligi
nedeniyle, daha once iiretilen govdeler contalanmak tiizere bekletilebilir ve bagka bir

siparig One ¢ekilebilir.

Destek sact mekanik atdlyede biikiildiikten sonra hat kenari rafta biiyiik plastik
kasalarda depolanmaktadir. Destek saclar1 da armatiir govdesi gibi siparise bagh
iretilen malzemedir ancak mekanik atdlyenin ¢evrim siiresi montaj hattindan ¢evrim
stiresinden daha kisa oldugu igin siparise gore liretilen destek saglart pres ve biikme
islemleri tamamlandiginda stokta bekletilir. Deger akigsinda da goriildiigii gibi stokta
yaklasik 2 haftalik destek sac1 beklemektedir. Duy saci da destek saci gibi mekanik
atolyede siparise bagli olarak {iretilir ve liretilen duy saglari boyahanede belirlenen
standartlara gore boyanir. Boyadan ¢ikan duy sacglart hat kenari rafinda stoklanir.
Deger akisinda gordiiglimiiz gibi conta makinesi ile hat arasinda biriken contalanmis
balast kapagi sayisi fazladir. Balast kapaklari i¢in bir diizenleme yapilmasi

gerekmektedir.

Deger akisi incelendiginde aski takimi hazirlama, kablo hazirlama, cam hazirlama ve
reflektor soyma gibi montaj1 destekleyen siireglerin de temin siiresini dnemli derece
etkiledigi goriilmiistiir. Kablo hazirlama operatorii, bir siparisi iiretmeye baglarken
ist kattaki kablo stok alanina giderek hazirlayacag: siparise icin gerekli kablolari
temin eder. Ancak operatdr katlar aras1 inip ¢itkma sayisini azaltmak icin bir seferde
gerekenden fazla miktarda kabloyu alarak hatta getirmektedir. Bu da kablo hazirlama
stirecinin etrafinda stok birikmesine neden olmaktadir. Diger yandan kablo hazirlama
operatorii klemens ve duy takarak hazirladigi kablo takimlarini kablo stok rafina ve
hat kenar1 rafina koyarak stoklamaktadir. Daha sonra kablo montaj operatorii gelerek
gerekli miktarda kablo takimini raftan alarak hatta gotiiriir. Bu durumda kablo
takimlarinin hat c¢evresinde iki kere stoklanmis olur. Deger akisi incelendiginde

klemens ve kablo temin siiresinin 26,64 giin oldugu goriilmiistiir. Bu sayiy
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azaltabilmek icin kablo takimlarinin stoklanmadan hatta teslimi i¢in bir diizenleme

yapilmasi gerektigi ortaya ¢cikmistir.

Deger akisi incelendiginde aski hazirlama siirecinin de temin siiresini etkiledigi
gorilmistiir. Deger akisinda da goriildiigli gibi aski hazirlama operasyonunda
kullanilan aski saci, aski aparati stok miktar1 dikkati gekmektedir. Buradaki ask1 saci
stogunu azaltmak i¢in ¢aligmalar yapilmalidir. Ayrica aski hazirlama operatori, aski
takimi i¢in gerekli norm malzemeleri hat kenar1 rafina giderek temin etmektedir. Bu
durumda norm pargalar hatta iki farkli yerde depolanmis olmaktadir. Norm parca
ellecleme sayisinin azaltilmasi icin gerekli diizenlemeler yapilmalidir. Aski
hazirlama temin siiresinin 14,55 giin oldugu goriilmistiir. Aski sact sadece aski
hazirlama operatorii tarafindan kullandig1 icin tek bir yerde stoklayarak ellecleme

say1s1 ve temin siiresi azaltilabilir.

Cam hazirlama ve reflektor soyma operatorii, cam montaj siirecini ve elektrik test
stirecini beslemektedir. Deger akisi incelendiginde sistemdeki cam stok miktarinin
fazlalig1 dikkat cekmektedir. Bir camin stok alanindan hat kenarina gegmesi icin 27,7
giin gecmesi gerekmektedir. Tedarik miktarlarinda ve tedarik seklinde yapilacak bir
iyilesme cam stok miktarin1 diisiirecektir. Cam stok alanindaki camlar 100°1i partiler

seklinde hat kenar1 yanindaki cam stok arabasina alinmaktadir.
Camda yapilacak bir tedarik¢i kanbani ¢aligmasi ile cam stok miktari azaltilabilir.

Deger akiginda da goriildiigli gibi merkez depodan hat kenar1 rafina 23,98 giinliik
stok indirilmektedir. Bu sayiya bakarak hat kenarina indirilen malzeme miktarlarinin
daha kiigiik partiler seklinde olmas1 gerektigini sdyleyebiliriz. Bir revo i¢in temin
stiresi 30,34 giin olmakta bu siireye kablo ve aski takimi1 hazirlama, cam hazirlama

stirecleri de katildiginda temin siiresi 71,84 giline kadar ¢ikmaktadir.

Ozetle, hatta ayni parga igin iki farkli stok alani olusmakta, operatorler stok
alanlara giderek zaman kaybettikleri, ara stok miktarlarinin fazla olmasi nedeniyle
hatta gorselligin kaybolmasi, pargalarin zor bulunmasi ve yeniden tedarik edilmesi
hatta goriilen ve iyilestirilmesi gereken baslica problemlerdir. Revo montaj hatti igin

cizilen deger akisi Sekil C.1°de verilmistir.
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6.1.4 Mevcut Durum Malzeme Akis Diyagramlari, Spagetti Diyagram

Ellecleme Matrisi

Malzemelerin sistemde akisin1 gorebilmek igin revo hattinda kullanilan her bir
parcanin malzeme siire¢ akis semasi ¢ikarilmistir. Malzeme siire¢ akis semalari,
parganin tedarik¢iden satin alinmasindan sistemden ¢ikisina kadar taginmasi, islem
gormesi Ve stoklanmasi gibi tiim operasyonlarini igermektedir. Siire¢ akis semalari
yardimi ile bir malzemenin sistem igerisinde aldigi toplam mesafe ve ellecleme
sayilar1 ¢ikarilmistir. Her bir malzeme icin ¢ikarilan malzeme siire¢ akis semalari
Cizelge C.2’de verilmistir. Sistemde en fazla elleglenen malzeme cam, en az

elleclenen malzemeler ise etiketler, strafor ve kolidir.

Her bir par¢anin tedarik sekli, tedarik¢i sayisi, hatta sevk sekli ve sevkiyat parti
miktari, parcanin hatta tilkenme siiresi, sistemde izledigi yol, pargayr kullanan
operatorler, tutulan giivenlik stoklar1 ve aylik kullanim miktarlari, katlar arasi
tasinma durumu parametreleri agisindan incelenmistir. Elde edilen veriler, siire¢ akis
semalarindan elde edilen bilgilerle birlestirilerek ellegcleme matrisi olusturulmustur.
Olusturulan ellecleme matrisi Cizelge C.3’de, spagetti diyagrami Sekil C.4’te yer
almaktadir. Matriste de gorildiigli gibi hatta siparis miktarindan fazla parga

gonderilmektedir.

Parcalar hatta partiler seklinde sevk edilse de hat rafindaki parca stoklar1 sayildiginda
bu sayilarin parti biiytikliiglindeki miktarlarla ayn1 olmadig1 ve degiskenlik gosterdigi
gorilmiistiir. Ayrica parcalarin hatta sevkiyat seklinde de bir standart olmadigi
goriilmiistiir. Kimi pargalarin posetli, kimi pargalarin kutulu, kimi pargalarinda kolili
hatta verildigi goriilmiistiir. Ayrica posetlerin iizerinde miktarlar1 gosteren herhangi
bir etiket bulunmamaktadir. Bu durumda daha 6nceki sipariste alinmamis pargalarin

miktar1 gorsel olarak bilinememektedir.

Ellegleme matrisi incelendiginde merkez depodan hatta sevk edilen parcalarin revo
hat rafinda stoklanmasi ellegleme sayisini artirmaktadir. Rafin kaldirilarak pargalarin
hatta setler halinde teslimi ile ellegleme sayisinin azalacagi goriilmiistiir. Pargalar

rafa depolanmadan direk hatta verildiginde hattaki iki stok alan1 teke diismektedir.

Sistemde malzemelerin cogunun katlar arasinda tasindigi goriilmektedir. Diger
yandan, Revo montaj hattinda kullanilan parcalarin ¢cogunun diger hatlar tarafindan

kullanilmadig1 goriilmiistiir. Bu nedenle revo pargalarimin tamaminin merkez
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depodan kaldirilarak revo hattina yakin ve bu hatta 6zel bir depoda stoklanmasi
disiiniilmistiir. Boylece ellecleme sayilar1 azaltilmis ve stok yonetimi kolaylagmis
olacaktir. Kisaca pargalarin belirli miktarlarda ve bir diizen igerisinde hatta sevkinin

saglanmasi i¢in gerekli diizenlemeler yapilmasi gerektigi goriilmektedir.

6.1.5 Katma Deger Yaratan ve Katma Deger Yaratmayan Siirelerin Analizi

Operatdrlerin hat kenari rafina giderek parca temin etmesi katma deger yaratmayan
bir islemdir. Revo montaj hattinda ¢alisan her bir montaj operatorii i¢in katma deger
yaratan ve katma deger yaratmayan faaliyet siireleri tutulmustur. Katma deger
yaratan faaliyetler, montaj islemleri ve ¢aligma masasi tizerindeki avadanliktan parca
alma olarak belirlenmistir. Katma deger yaratmayan faaliyetler ise parcanin
bulundugu rafa/stok noktasina yiiriime, raftan/stok noktasindan parca alarak
avadanlig1 doldurma, dolu avadanligi hatta geri getirme olarak belirlenmistir. Her bir
operatdr i¢in belirlenen faaliyetlerin siireleri tutulmustur. Her bir operator icin

olusturulan faaliyet tablosu Cizelge C.5’de verilmektedir.

Operator parca temin islemini her ¢cevrimde gerceklestirmemektedir. Avadanliktaki
parga bittiginde, yeniden rafa giderek parca temini yapmaktadir. Bu nedenle parca
temin siiresini ¢evrim bagina hesaplamak gerekir. Bu hesabi yapabilmek igin, her bir
operatoriin bir siiregte harcadigi katma deger yaratan ve katma deger yaratmayan
faaliyet siireleri, pargalarin temin miktarlar1 ve siireleri tutulmus ve her bir operator
icin slire¢ akis semast ¢ikarilmistir. Olusturulan siire¢ akis semalar1 Cizelge C.6’da
verilmistir. Stire¢ akis semasindan elde edilen veriler ve iirlin agaglar1 kullanilarak
her bir parga tipinin temini i¢in bir ¢evrimde harcanan siire bulunmustur. Ornegin
l.operator 3 farkli tipte parcayr hat kenari rafina giderek temin etmektedir. Hat
kenarina bir gidisinde avadanlia 4’lii somundan 1000 adet doldurmaktadir. Bir revo
tirliniinde 6 adet 4’li somun kullanilmaktadir. Bu durumda 1000 adet somun 166,667
yani 167 ¢evrim sonra tiikenecektir ve operatdr hat kenarina yeniden giderek somun
tedarik edecektir. 1.operator icin olusturulan faaliyet tablosundan 4’li somunun
tedarik siiresine bakilir. Tabloya gore somun getirmek ic¢in operatdriin hat rafina
gitmesi, avadanlig1 doldurmasi ve hatta getirmesi 23 saniye tutmaktadir. Bu durumda

1 ¢evrimde harcanan siire 0,138 saniye olur.

Bu islem hat rafindan ve hat ¢evresinden alinan tim parcalar i¢in aym sekilde

hesaplanmistir. Tiim pargalar i¢in elde edilen verilerin yer aldig1 par¢a temin stiresi
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tablosu Cizelge C.7’de verilmistir. Elde edilen sonuglar operator faaliyet tablolarina
eklenerek operator faaliyet tablolari giincellenmistir. Olusturulan yeni operator

faaliyet tablolar1 Cizelge C.8’de verilmistir.

Cizelge 6.1 : Katma deg@er yaratmayan sirenin gevrim bagina hesaplanigi

Parca Adi | Miktar | BUKM | PHTS(sn) | CS CBS(sn) | GHS(dK) | HHS(dK) | AHS(dK) | YHS(dK)
4'%i somun | 1000 |6 23 166,667 |0,18 | 0,69 3,45 13,8 165,6
6lisomun | 1000 |4 23 250 0,092 0,46 2.3 9,2 110,4
Pop pergin | 1000 | 10 23 100 023 |1,15 575 23 276

Bir revo ¢evriminde toplam katma deger yaratan siire 877 sn=14,61 dakika ve toplam
katma deger yaratmayan siire 146,22 sn=1,66dakikadir. Bu siirenin 60,224 sn= 1,003
dakikasi hatta parca temini igin harcanan siiredir. Bir revo 17,054 dakikada
tretilmektedir. Bu durumda 1,003 dakikalik siire 1,003/17,054=0,059 revo tretimlik
stireye karsilik gelmektedir. Gilinde yaklasik 300 revo iiretildigine gore giinde 300
cevrim gerceklesmektedir. Her cevrimdeki kayip 0,059 ve gilinde 300 ¢evrim
olduguna gore 300*0,059= 17,7 adet revo iiretim siiresi hat kenarindan parca temini
icin harcanmis demektir. Haftalik olarak 88,5 adet revo liretim siiresi, aylik olarak
354, yillik olarak 4248 revo iiretim siiresine karsilik gelmektedir. Bu durumda bir tip

revo icin yilda 4248 revo tiretim siiresi kaybedilmis olmaktadir.

Cizelge 6.2 : Toplam katma deger yaratan ve yaratmayan sure oranlari

GENEL TOPLAM Katma Deger Yaratan Siire Katma Deger Yaratmayan Siire
877 sn 146,218692 sn
85,71% 14,29%

Bir ¢evrimdeki toplam katma deger yaratan ve katma deger yaratmayan siirelerin
orant asagidaki grafikte gosterilmistir. Bir ¢evrimde gegen siirenin %15°1 parca

temini i¢in harcanmaktadir.

Montaj operatorlerinin ¢ogunda bir armatiirii iretmek i¢in o istasyonda harcanan
stirenin yaklasik %10’nunun parca temini i¢in harcadigi goriilmektedir. Sadece 4. ve
8.operatdrler bir armatiirii liretmek i¢in harcanan toplam siirenin %30’unun parca
temini i¢in harcandigi goriilmektedir. Bu operatorlerin daha fazla zaman harcama
sebebi parca temini igin iist kattaki kablo makinesi yaninda bulunan kablo stok

alanina giderek kablo temin etmesidir.
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Bir Siirecteki Toplam Katma Deger Yaratan ve Katma
Deger Yaratmayan Siireler

14%

® Katma deger yvaratan siire

® Katma deger varatan siire

Sekil 6.9 : Bir cevrimdeki katma deger yaratan ve yaratmayan siire oranlari

Grafikten de goriildiigii gibi operatorlerin ¢cogu takt siiresini agmakta ve dolayistyla
takta gore liretim yapilamamaktadir. Diger yandan operatdrlerin parca temini ic¢in
harcadiklar1 siire yok edildiginde, her bir siirecin takt siiresinin altinda kaldig
goriilmektedir. Boylece katma deger yaratmayan parg¢a temini islemlerinin yok
edilmesi takta gore iiretim yapilmasini saglayacaktir. Ancak grafikten de gorildigi
gibi l.operatoriin islem siiresi diger operatdrlerden daha uzun oldugu i¢in montaj
hattinin hizini ilk operatdr belirlemektedir. 2.operator 1.operatorii beklerken balast
kapaklarint hazirlamaktadir boylece bir miktar gévdeye ¢akilmayr bekleyen balast
kapag birikmektedir. Bu nedenle 1.is gorene yapilacak bir siire¢ kazein galigmasi
hattin hizlanmasina neden olacaktir. Ornegin 2.operatoriin zamanmin belli bir
kisminda 1.operatore yardim etmesi gibi. l.operatdriin ¢alisma masasimin diizeni
degistirilerek bu durum saglanabilir. Ciinkii 2.operatér zaten hattin diger tarafinda
calismaktadir. Boylece armatiiriin sag tarafinda montaj islemleri gergeklesirken sol
tarafinda da 2.operatdr c¢alisabilecektir. Yapilabilecek diger bir ¢aligma ise
l.operatoriin yaptig1 montaj islerin bir kisminin 2.operatére devredilmesidir. Ancak
yapilmasi Onerilen kazein calismalar1 direk olarak lojistik ile ilgili olmadigindan

calismanin disinda tutulmustur.

Katma deger yaratmayan siireler yok edildiginde bile takt siiresine inemeyen diger
bir operator ise kablo takimi hazirlama operatoriidiir. Kablo takimi hazirlama
operatoriinlin de montaj hattinda yer almasi istenen bir durumdur ancak kablo
hazirlama siireci takta uyum saglayamadig: icin hattin disinda tutulmustur ve montaj
hattinin sipariginden bir siparis Once baslayarak hatta zamaninda kablo takimi

vermesi saglanmalidir.
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Set seklinde teslimat &ncesi operatérlerin bir gevrimde
harcadiklari katma deger yaratan ve katma deger
yaratmayan siireler

180
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Takt siire= 92 sn

W EDN'siz slire (sn)

B Ed'listire(sn)

Bu operatorlerin parca temini i¢in harcadiklar siireler elimine edildiginde olusan atil

kapas

Bu nedenle montaj hattinda calisan operator sayisi iki azaltilabilir ve olusan atil

kapas

Boylece operatorlerin hattan ayrilmamasi ve sadece montaj odaklanmasi saglanmis

Sekil 6.10 : Operatorlerin set seklinde teslimat 6ncesi harcadigi siireler

ite 2 dakika 27 saniyedir. Bu da yaklagsik iki siirecin stiresine denk gelmektedir.

ite orimecek insan olarak kullanilabilir.

olur. Boylece ¢evrim siiresi diisecek ve daha fazla armatiir tiretilebilecektir.

Set seklinde teslimat sonrasi operatorlerin bir
cevrimde harcadiklar1 katma degerli ve katma
deger yaratmayan siireler
150
100
B Kd'li stire(sn)
30 mKD'siz siire (sn)
0
1 2 3 4 5 o6 7 8 9 10
Sekil 6.11 : Operatorlerin set seklinde teslimat sonrast harcadigr siireler

6.2 Gelistirilen Set Seklinde Teslimat Sistemi

Revo

gore degismektedir. Boylece genel olarak 1x, 2x, 3x, 4x ve diger armatiirler olmak

{iriin gesitleri incelenmistir. Uriinler genelde kullandiklar1 armatiir tiplerine
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tizere dort {iriin grubu oldugu belirlenmistir. Her iirlin grubundaki iiriinler de
cerceveli, LB ve normal olmak iizere 3’e ayrilmaktadir.. Revo iiriinleri yaklasik
olarak 50 farkli tip parcadan olusmaktadir. Uriin ve parca ¢esitliligi fazla oldugu icin

revo montaj hattinda set seklinde teslimat sisteminin 6nemi artmaktadir.

Sistem yapist incelenip, pilot uygulama alani segildikten sonra, revo montaj hattini
icerecek sekilde deger akisi cikarilmistir. Deger akisi incelendiginde hat
operatorlerinin katma deger yaratmayan parga temini faaliyetlerinin yok edilmesi
lizerine iyilestirmeler yapilmasi gerektigi ortaya ¢ikmistir. Ana Olgiitler {liriin ¢ikti
miktarinin artirilmasi, katma deger yaratmayan faaliyetlerin azaltilmasi, gorselligin
saglanmasi, stok miktarlarinin diisiiriilmesi olarak belirlenmistir. Revo pargalari
kiigiik hacimli parcalar oldugu icin ve {irlinlerin kullandig1 parcalar genelde ayni
oldugu i¢in tiim parcalarin set icerisine alinabilecegi uygun goriilmiistiir bu nedenle
coklu karar verme sistemine gerek duyulmamistir. Pargalar farkli tedarikg¢ilerden
alindig1 icin ve mevcut durumda tedarikei iliskileri degistirilemeyecegi igin setlerin
fabrika icerisinde olusturulmasi uygun goriilmiistiir. Hat kenarinda tiim parcalar
stoklayacak alan olmadig1 i¢in hatta yakin merkezi bir alanda setlerin hazirlanmasi

uygun gorilmistiir.

Sistem incelendiginde revo montaj hatti i¢in sabit set tasarimi uygun goriilmiistiir.
Ciinkii bir revo tliretmek icin gerekli pargalarin kullanim miktarlar1 az ve kiigiik
parcalardir. Ayrica bir revo lrilinlinii iiretmek i¢in gerekli ¢cevrim siiresi 15 dakika
olmasina ragmen parca seti olusturmak i¢in gereken siire bu siireden fazladir. Bu
nedenle her revo icin bir set olusturuldugunda setler sisteme zamaninda
ulasamayacaktir. Bu nedenle revo montaj hattina verilecek setlerin her bir montaj
operatdrii i¢in {irlin bas1 yerine belli bir parti biiyilikliiglinde verilmesi uygun
goriilmiistiir. Uriin talebi incelenerek bu parti biiyiikliigiiniin 100 armatiirliik
olmasina karar verilmistir. Bu siire setleri hazirlamak i¢in yeterli olacagindan set

siipermarketlerine ihtiya¢ duyulmamistir.

Elle¢leme matrisinden elde edilen veriler incelendiginde revo hattina ait hat kenari
raflarin kaldirilmasi uygun goriilmistiir. Stireclerin katma deger yaratan ve katma
deger yaratmayan faaliyetlerinin incelenmesi sonucu hat operatdrlerinin montaj
hattindan ayrilmamasi gerektigi goriilmiistiir. Bu durumda hatta pargalarin sevkini
yapacak bir isgiicii ihtiyaci ortaya ¢ikmaktadir. Diger bir deyisle driimcek insan revo

montaj par¢alarinin depodan alinarak hatta sevkiyatin1 gerceklestirecektir. Mevcut
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durumda pargalart merkez depodan hat kenar1 depoya indiren bir sorumlu
bulunmaktadir. Ancak bu operatér tam olarak oriimcek insan gibi ¢aligmamaktadir.
Parcgalar1 merkez depodan hat kenari raflarina standart miktarda ve belli araliklarda
indirmemektedir ayrica hem pargalart hat kenarma indirmekte ve hem de hat
tizerindeki montaj operatorlerine montaj i¢in yardim etmektedir. Diger bir deyisle
oriimcek insanm standart bir is cizelgesi yoktur. Onerilen set seklinde teslimat
sisteminde driimcek insanin is ¢izelgesine de standart getirilmis olmaktadir. Onerilen
sistem kapsaminda Oriimcek insanin gorevleri revo pargalarinin depoya kabulii ve
raflara yerlestirme, siparis takibi, depoda setlerin olusturulmasi ve setlerin hatta
teslimi olarak belirlenmistir. Bir ¢evrim i¢in tiim setlerin olusturulmasi igin gerekli
siire yaklasik 12 dakika olarak Olcililmiistiir. Bir revo montaj ¢evrim siiresinin 15
dakika oldugu diisiiniildiigiinde 6riimcek insanin 2.montaj ¢evrimi baslamadan setleri
hazirlayabilecektir. Mevcut sistemdeki oriimcek insan kullanildigr i¢in ek isgliciine
ihtiyac yoktur. Aksine hat deposundan hatta parca temini i¢in harcanan siirenin yok
edilmesi ile olusan atil kapasite (iki operator) diger revo hatti i¢in Sriimcek insan

olarak ve ya revo depo elemani olarak kullanilabilir.

Deger akisi incelendiginde parcalarin hatta kii¢iik miktarlarda ve ayn1 kap igerisinde
verilmesi uygun goriilmiistiir. Bu sayede hatta sadece siparis igin gerekli miktar
indirilmis olup fazla stok Onlenmektedir. Bunu saglayabilmek i¢in parcalarin

kullanildiklar1 istasyonlara gore gruplayarak hatta gonderilmesi gerekmektedir.

6.2.1 Setlerin Tasarim

Setlerin tasarimi i¢in Oncelikle iirlin agaglar1 incelenmistir. Ayn1 parcalar1 kullanan
iiriin tipleri gruplanmis ve her bir {irlin grubu i¢in ortak setler tasarlanmistir. Setler
montaj hatti iizerindeki her bir istasyon ve montaj hattin1 besleyen kablo takimi

hazirlama, aski takimi hazirlama siiregleri i¢in tasarlanmistir.

Uriin gruplar 1x armatiirler, 2x armatiirler, 3x armatiirler, 4x armatiirler ve ozel
iiriinler dort farkli iiriin grubu diisiiniilmiistiir. Ozel iiriinler talep miktar1 daha diisiik
olan ve diger revo tiplerinde kullanilmayan pargalari igeren iiriinlerdir. Ornegin acil
kit revolart buna bir 6rnektir. Ciinkii bu iirlinlerin kullandiklar1 parcalarin ¢ogu
aynidir. Daha sonra her bir iiriin grubu igerisinde ayni parcalar1 kullanan {iriin tipleri
belirlenmistir. Yapilan incelemeler sonucunda, normal revolar, c¢erceveli revolar ve

LB revolar olmak tizere 3 farkli alt grup ortaya ¢ikmustir.
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Setlerin tasariminda pargalarin siparise bagli olup olmadigi, parca biiyliklig,
parcanin kullanildig1 istasyon ve bir {riindeki kullanim miktarlart goz Oniine
almmistir. Iki ayr tip set tasarlanmustir. Birincisi siparise bagli iiretilen pargalar icin
tasarlanan siparis setleri, ikincisi siparise bagl iiretilmeyen, tedarik¢iden satin alinan
parcalar icin tasarlanan norm setleridir. Bir operatoriin kullandig1 pargalara gore iki
tipten seti de olabilir. Cizelge C.9’da verilen tabloda operatorlerin kullandiklari

parcalar siparise bagli olup olmamasina gore gruplara ayrilmistir.

Uriin grubundaki pargalar incelenmis ve parcalarin plastik kasalara sigabilecek
Ol¢iide olduklart tespit edilmistir. Diger bir deyisle set kabi olarak farkli
biiyiikliikteki plastik kutular secilmistir. I¢indeki parca adedi ve miktarina gore
plastik kutularin biiyiikligi degismektedir. Ek olarak oriimcek insanin setleri
hazirlarken hata yapmasini 6nlemek amaciyla plastik kutularda renk kodlamasi
kullanilmistir. Mavi kasalar tedarik¢iden satin alinan pargalar i¢in hazirlanan norm
setlerini, pembe kasalar siparise bagli olarak hazirlanan siparis setlerini
tanimlamaktadir. Setler her bir {irlin grubuna 6zel hazirlanmistir. Bu nedenle her
setin lizerinde hangi {iriin grubuna ait oldugunu gdsteren {iriin grubu kart yer alir.
Uriin grubu kart: {izerinde ait oldugu iiriinlerin kodu, setin teslim edilecegi yer, parti
biiyiikliigi, setin tedarikgisi ve set sayisi yer alir. Parti biiyiikligi set icerisindeki
pargalarin kag montaj cevrimi igin hazirlandigini gostermektedir. Ornegin parti
biiyiikliigii: 100 olan bir sette igerisindeki tiim parcalar 100 armatiirde kullanilan
miktarlar1 kadardir. Diger bir deyisle, bir setin icerisindeki parca miktarlart o
parcanin irlin agacindaki sayr ile parti biiyiikliigliniin carpimi kadardir. Burada
dikkat edilmesi gereken nokta, set hangi {irlin gruplart i¢in hazirlanacaksa, o
iriinlerin tirlin agaglarindaki miktarlarin karsilagtirilmasi ve fazla olan miktar kadar
set icerisine konmasidir. Bu sekilde wufak farkliliklar i¢in ayr1 ayri setler
hazirlanmamis olur. Ciinkii bir {irlin grubundaki iirlin agaglarinda bir ya da iki

parcada ve cok az miktarlarda farklilik gostermektedir.

Uriin kartlarinin birbiri ile karistirilmalarini énlemek icin renk kodlamas1 yapilmustir.
Ornegin asagida goriilen iiriin karti MN2*IL5540-SP/CM ve MN2*1L5800-SP/CM
iirlin grubuna aittir. Bu iirlin grubuna ait tiim norm setlerinin ve siparis setlerinin
tizerindeki iiriin karti mavi renktedir. Kisaca mavi renk MN2*IL5540-SP/CM ve
MN2*IL5800-SP/CM iiriin grubu olarak kodlanmistir. Renk kodlamasi ile yapilmis
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kaizen caligmasi gelecek durum deger akis haritasinda kaizen 2 numarasi ile

gosterilmistir.

Set igerisinde parcgalarin dagilmasin1 ve karismasini 6nlemek igin setler igerisinde
gozler olusturulmustur. Her bolme i¢in o gbze konacak parca karti ilistirilmistir.
Boylece hem operatoriin parcalart karistirmadan almasit hem de Oriimcek insanin
setleri daha dogru hazirlamasi saglanmistir. Parga karti parganin kodu, par¢anin adi
ve set igerisine konacak parca miktarinmi igerir. Parga kodunun parga kartinda yer
almas1 toplama dogrulugunu artirmak agisindan Onemlidir. Ek olarak, her bir
bolmeye o goze konacak par¢adan bir adet 6rnek veya parga resmi konur. Bu hem
orimcek insanin setleri hata yapmadan olusturmasini Onledigi gibi montaj

operatoriiniin de hata yapmasini onler.

Uriin kodu: MN2*IL5540-SP/CM ve MN2*IL5800-SP/CM
Teslim yeri: Reflektor destek saci gakma istasyonu
Parti buyuklugi: 100 armaturluk

Tedarikg¢i: Revo deposu

Set sayisi: 1/2

Sekil 6.12 : Tasarlanan iiriin kart1

Topraklama kablosu, linye giris contasi, kilit, klemens, kablo krosesi, yayli/yaysiz
duy, vida, civata, somun, percin gibi pargalar norm setleri igerisinde yer alir. Norm
setleri igerisine konacak parca miktarlar1 giinliik ortalama {iriin talebi ve {iriin
agaclar1 dikkate alinarak belirlenmistir. Giinde ortalama olarak 300 adet revo
tiretilmektedir. Uriin agaglar1 incelendiginde pargalarin ¢ogunun bir iiriinde bir adet
kullanildig1 goriilmistiir. Bu ylizden 100 armatiirliik giinde 3 sefer set hazirlanmasi
uygun goriilmiistiir. Oriimcek insan hangi siparis ile ilgili hangi istasyonunun
malzemesini toplayacaksa revo deposundaki ilgili parca rafindan set kutusu iginde
yazan miktar kadar alarak set icerisine koyar. Ug farkli iiriin grubu icin olusturulan

norm setleri Sekil C.10’da verilmistir.

Siparis setleri reflektor destek saci, duy saci, kablo takimi, aski takimi parcgalarini
igerir. Siparis setlerinin igerisine konacak parca adeti i¢in standart bir miktar
belirlenmemistir. Siparis setlerinin {izerinde de norm setleri gibi hangi iirlin grubuna
ait oldugunu gosteren {irlin kart1 bulunur. Set igerisinde ise par¢a kodunun ve parca

adinin yer aldigi parca kodu bulunur. Siparis setlerinde de hata yapmay1 onlemek
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amactyla bir adet Ornek parca bulundurulur. Siparis setinin igerisinde siparis
miktarmi gdsteren kartin kondugu goéz bulunur. Oriimcek insan siparis listesindeki
miktar ile gozde yazan yaziy1 ¢carparak siparis i¢in gerekli pargay set igerisine koyar.

Ug farkl1 iiriin grubu i¢in olusturulan siparis setleri Sekil C.11°de verilmistir.

Parca kodu:19999

Parga adi: Metric 4
somun pergin

Parga kodu:17459
Parca adi: Metric 6
somun pergin

Parca kodu:10300
Parga adi: Pop pergin

Adet: 600 Adet: 400 Adet: 3100
/ ___________ \7/_ e VZ ———
/ . .
/ N N
, .
/
/
/
/ Uriin kodu: MN2*|L5540-SP/CM ve MN2*|L5800-SP/CM
/ Teslim yeri: Reflektor destek saci gakma istasyonu
/) Parti biiyiikliigii: 100 armatiirliik
/) Tedarikgi: Revo deposu
/ Set sayisi: 1/2
//
/
/

Sekil 6.13 : Tasarlanan norm seti

,—/‘/(Siparis adeti*2)

Siparis
Miktari

/ Uriin tipi: MN2*IL5540-SP/CM ve MN2*IL5800-SP/CM
/ Teslim yeri: Reflektor destek saci ve duy gakma
/ istasyonu
/ Tedarikg¢i: Revo deposu
/ Set sayisi: 1/2

Sekil 6.14: Tasarlanan siparis seti

Setlerin igerisine konacak parga tipleri ve miktarlar1 belirlendikten sonra plastik kutu

Olciileri avadanlik ve oluklarin boyutlarina dikkate alinarak kutu tipleri
belirlenmistir.
Set kutular1 tasarlandiktan sonra olusturulan setlerin hatta sevkiyat sekli

belirlenmistir. Her bir bélmesi tek bir istasyonun setlerini icerecek sekilde set arabasi
tasarlanmistir. Set kaplar1 fazla biliyiikk olmadig1 ve parcalar hafif oldugu i¢in bir
seferde tiim setlerin tasinabilecegi diisliniilmiistiir. Mevcut sistemdeki malzeme

tagima arabasi katli oldugu icin bu sekilde set arabasi olarak kullanilabilir. Set
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arabasiin yaninda siparis kontrol listesinin asilacagi dosya bulunur. Oriimcek insan
pargalar1 sete koydukca bu listede o parcanin karsisina tik atar. Setlerin hepsi
hazirlandiginda listedeki tiim pargalarin karsisinda tik atilmis olur. Set arabasina

yiiklenen setler montaj hattindaki avadanlik ve oluklara teslim edilir.

6.2.2 Revo Parca Deposu Tasarimi

Malzeme siire¢ akis semalart ve ellegcleme matrisi incelendiginde revo parcalarinin
cogunun diger hatlarda kullanilmadig1 sadece revo hattinda kullanildig goriilmiistiir.
Ayrica, revo montaj hatti yakininda kullanilmayan bos bir ofis oldugu tespit
edilmistir. Bu nedenle revo pargalarinin 6nce st kattaki merkez depoya ¢ikarilip
daha sonra hat kenarina indirilmesi islemi ortadan kaldirilmalidir. Bu sorunu ortadan
kaldirmak i¢in bos ofis revo parcalarinin deposu olarak belirlenmistir. Ayrica revo
pargalart i¢in ayri bir depo olmasi ilerde yapilmasi diisiiniilen deger akist
maliyetlendirme caligmalar1 zemin hazirladigi icin maliyet caligmalarini da

kolaylastiracaktir.

Revo deposunun merkez depodan ayr1 caligsabilmesi i¢in revo deposuna da is emrinin
acilmast gerekir. Revo parcalarinin stok kodlarinin agilmasi, sisteme girilmesi,
sistemdeki stok miktarlarimin takibi Ortimcek insanin sorumluluklar1 arasinda

olmalidir.

Tedarik¢iden alinan parca miktarlar1 ve parca tedarik siireleri degisken
olabildiginden depo isleyisinde rastsal depolama sistemi uygun goriilmiistiir. Rastsal
depolama sistemi ile parga tedarik miktarlarindaki dalgalanmalar sonucu olusan yer
sikintis1 Onlenecektir. Bos alanlara fazla miktarda gelen iirtinler konulabilecektir.
Ancak bu sistemde en kritik nokta hangi par¢anin hangi gézde oldugunun takip
edilmesidir. Parcalarin depo yerlerinin takibi i¢in, depo igerisine par¢a yerlerini
gosteren “depo yeri takip panosu” konulmast uygun goriilmiistiir. Rastsal depolama
kaizen calismasi gelecek durum deger akis haritasinda kaizenl numarasi ile

gosterilmistir.

Pano iizerine parcalar1 gosteren parga etiketleri yapistirtlmalidir. Pano yaninda her
bir raf gozii i¢in hazirlanmis olan malzeme adres kartlarinin kondugu “malzeme
adres kart kutusu” olmalidir. Ayrica panonun yan tarafinda, panonun nasil
kullanilacagint gosteren kullanma talimati yer alir. Kullanma talimatinin panonun

istline konma sebebi, malzeme adres kartlarim1 parca etiketi altindaki bolmeye
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koyarken en arka siraya konmasi gerekir. Malzeme adres karti b6lmeden alinirken
ise o bolmedeki ilk siradaki kartin alinmasi gerekir. Bu sayede pargalar i¢in ilk giren
ilk ¢ikar (FiFO) prensibi saglanmis olur. Kullanma talimatinda bu durum toplayiciya
hatirlatilmis olur. Revo deposunda stoklanacak parca tipi sayist ¢ok fazla
olmadigindan bir panonun revo deposu i¢in yeterli olacagi diisiinlilmiistiir. Ayrica,
pano tizerindeki etiketlerin nasil okunacagia dair bir agiklama da panonun {izerine
kullanma talimatinin yanina konmasi uygun goriilmiistiir.. Buna ek olarak, deponun
ve raflarin yerini gosteren bir depo yerlesim diizeni bu kullanma talimatinin yanin
asilir. Boylece panoya bakan depo sorumlusu, panoya baktiginda istedigi parcayi
hangi raf goziinde bulabilecegini, raf goziinlin yerini ve panoyu kullanma seklini

Ogrenmis olur.

Revo deposunda depolanacak parcalar ikiye ayrilmistir. Bunlarin bir kismi direk
tedarik¢iden gelen ve norm setlerine giren pargalar, digerleri ise mekanik atolyede
tiretilip depoya gelen ve siparis setlerine girecek olan pargalar. Bu nedenle revo
deposunda bu iki par¢a grubu i¢in ayr1 alan belirlenmesi uygun goriilmiistiir. Boylece
oriimcek insan siparis setlerini hazirlarken tek bir alanda, norm setlerini hazirlarken
tek bir alanda dolasarak setleri hazirlayabilecektir. Bu sayede oriimcek insanin

toplama yaparken harcadig siire ve gittigi mesafe azalacaktir.

Depoda raf etiketleri bu iki alani, raf ve goz numarasmi gosterecek sekilde
tasarlanmistir. Raf etiketi lizerinde rafin hangi grubu ait oldugunu gosteren bélme yer
alir. Raf etiketi izerindeki ilk rakam raf sirasini, ikinci harf o raftaki sira numarasini,
sondaki rakam ise o sirada kaginci sepette yer alacagini gosterir. Bu sekilde her bir
raf bolmesi i¢in raf etiketleri hazirlanarak gozlerin altina yapistirilir. Asagida 6rnek

bir raf etiketi yer almaktadir.

Grup yeri

NORM —
s
ol N

Raf Sira numarasl
numarasi numarasi

Sekil 6.16: Tasarlanan raf etiketi
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Raf etiketleri tasarlandiktan sonra, malzeme adres kartlar1 tasarlanmigtir. Malzeme
adres kartlarinin raf etiketleri ile uyumlu olmasi gerekir. Bu nedenle malzeme adres
kartlar1 raf etiketleriyle benzer sekilde tasarlanmistir. Ancak raf etiketleri ile
malzeme adres Kartlarinin karismamasi ise renk kodlamasi yapilmistir. Asagidaki
sekilde tasarlanan malzeme adres kartlarindan bir 6rnek goriilmektedir. Malzeme
adres kart1 tizerindeki ilk rakam raf sirasini, ikinci harf o raftaki sira numarasini,
sondaki rakam ise o raf sirasinda kaginci sepete malzemenin kondugunu gosterir.
Malzeme adres kartlarini raf etiketlerinden ayiran 6zellik hangi grubu ait oldugunu

gosteren bolmenin beyaz renkte olmasidir.

Rastsal depolama i¢in tasarlanan diger bir kartta parga etiketleridir. Bu etiketler her
zaman pano lzerinde bulunur. Parga etiketleri, malzemenin kodunu ve adin igerir.

Asagida her bir revo pargasi i¢in olusturulmus parca etiketine 6rnek gosterilmektedir.

Pano igin tasarlanan kullanma talimati is akis1 seklinde tasarlanmustir. Oriimcek
insanin kartlar1 birbirine karigtirmasini 6nlemek amaciyla kart 6rnekleri de is akisina

eklenmistir. Olusturulan is akis1 asagida gosterilmistir.

Grup yeri

s
Fol N

Raf Sira numarasi
numarasi humarasi

Sekil 6.17: Tasarlanan malzeme adres karti

Yeni bir parca geldiginde oriimcek insan malzeme adres kart1 kutusundan rastgele bir
malzeme adres karti alir ve bu kart1 o gelen par¢anin pano tlizerindeki parca etiketinin
altinda yer alan bolmeye koyar. Kart1 koyarken dikkat etmesi gereken nokta bolmede
yer alan kartlarin en arkasina koymasi gerektigidir. Bu sekilde parcalarin hangi rafta
yer aldigi belli olur ve ilk giren ilk ¢ikar prensibine uygun raflarda yer alir. Daha
sonra setleri hazirlayacagi zaman ilgili par¢alarin malzeme adres kartlarini panodan
toplayarak ilgili raf gozlerine gider. Burada toplama yaparken dikkat edecegi nokta,
her bélmedeki ilk siradaki malzeme adres kartlarini toplamasidir. Oriimcek insan,

setleri hazirladiktan sonra malzeme adres kartlar1 malzeme adres kart kutusuna
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birakir. Oriimcek insan siparisi hazirladiktan sonra setlere koydugu kadar miktari
sistemden diiser. Boylece rastsal depolama panosunu kullanan 6riimcek insan hangi
parcanin hangi adreste oldugunu gordiigli gibi hangi malzemenin depoda olmadigini

da gbérmiis olur.

Parganin
rengi

KLEMENS

12178

Parca Kodu Parca Adi

Sekil 6.18: Tasarlanan parga etiketi

Firmada stok yonetimi icin malzeme ihtiyag planlama programi (MIP)
kullanilmaktadir. Mevcut sistemde siparis emirleri merkez depoya agilmaktadir.
Revo malzemeleri merkez depodan ayrildig1 i¢in revo siparis emirleri revo deposu

icin agilacaktir ve stoklar MIP iizerinden takip edilecektir.

DEPO KULLANIM TALIMATI

Parcanin
o rengi
~
Aradigin malzeme ismini by
N KLEMENS
panodaki parca etiketlerinden bul < L
Pérca IParca
Kodu Adi
Depoya pargca mi
yerlestireceksin?
Hayir Evet _
E%I:}?:]nd:::;nn?:rzlebr::emazr:Ssen NORM Srup yeri Etiketin altindaki bdlmenin en NORM rup yer
kartini al. Malzeme adres 1AL malzen?;k:::';: Kartini A1
kartinda grup, raf, sira ve ; 32 Sepet yerlestir ; 32 Sepet
i Ral epe . Ral epe
sepet numaralarlyl_a belirtilen numaras) NUMAras numarasi numaras) NUMAras numarasi
adrese git | |
1
MalzemEealli(:tr”eesnkartlnda Malzeme adres kartinda
. . belirtilen
adrese giderek malzemeyi al adrese giderek malzemeyi rafa

yerlestir
Malzemeyi sete
ko

BITIS

Sekil 6.19: Revo deposu kullanim talimati
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Revo deposuna hangi pargalarin hangi giin gelecegini gosteren bir siparis takip ve
uyar1 panosu konulmasi diislinilmiistiir. En uzun tedarik siiresi iki hafta oldugu i¢in
panonun ti¢ haftayr kapsamasi diisiiniilmiistiir. Bu panoda ti¢ hafta iginde gelecek
olan pargalarin giinii ve miktar1 gosterilecektir. Oriimcek insan boylece depoya hangi
giin malzeme girecegini gorsel olarak da gorebilecektir. Setler icin her pargaya ait
parga kart1 olusturulacagindan bu panoda da aynmi kartlarin kullanilmasinin uygun
olacagi distiniilmistiir. Planlamada siparisin teslim alinacagi giin belirlendikten
sonra ilgili giine ilgili parcanin kart1 asilir ve par¢a depoya geldiginde 6riimcek insan
tarafindan kart bu panodan alinir. Boylece temini geciken parcalar gorsel olarak da

sistemde goriilebilecektir.

Rastsal depolama i¢in tasarlanan pano, kullanma talimati, depo yerlesim plan1 ve

malzeme adres kutusu Sekil 6.20°de gosterilmistir.

REVO DEPO DUZENI

NORM PARCALAR

= I =
= o 2.
S~ = £ <
= B3 I <
o I 2 I | B
= | = .o >
= =
S | [
I
| PANO [
| |
| |
' I

Sekil 6.20: Revo depo diizeni

DEPODA SIPARIS TAKIP UYARI PANOSU
Gin
Parca kodu:10145
. Parca adi: Basmali Klemens
Pazartesi
Parca kodu:17379
Sali Parga Adi: Pop pergin
Carsamba
arca kodu'L7374
Persembe | | parga Adi: Yagli Pop pergin (3.2x6,5)
Cuma
Pazartesi
Sali
Carsamba
Persembe
Cuma

Sekil 6.21: Depoda siparis takip uyari1 panosu
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6.2.3 Setlerin Tasarim

Oriimcek insan siparis takip panosundan siparisleri takip eder. Siparis takip panosu
iki haftalik tiim siparisleri gosterecek sekilde tasarlanmistir. Siparis takip panosu
gelecek durum deger akisi haritasinda kaizen 3 numarasi ile gosterilmistir. Siparis
takip panosu i¢in iki hafta secilmesinin sebebi ortalama tedarik siiresinin bir hafta ve
en uzun tedarik siliresinin ise iki hafta olmasidir. Siparis takip panosunun iizerinde
her giline ait bir satir ve her saat bélmesine ait bir siitiin bulunur. Ayrica hafta
numarasini da gosteren bir satir bulunmaktadir. Her bir satirdaki ilgili saat bolmesine
o giin tiretilecek triinlerin tirtin kartlar1 asilir. Pano iizerine bir saat asilir boylece
panoya bakildiginda hangi siparigin zamaninda tamamlandigi veya tamamlanamadigi
gorsel olarak goriiliir. Bu sayede sistemde bir aksama olup olmadig1 gorsel olarak
takip edilmis olur. Gorselligi saglamak ve lriinlerin karismasini 6nlemek i¢in her
iriine ait iiriin kart1 farkl renkte se¢ilmistir. Buradaki {irlin kartlarinin rengi setler
icin hazirlanan iiriin kartlarinin rengiyle ayni olabilir. Bu sayede oOriimcek insan
panoya baktiginda hangi iriin i¢in hangi setleri kutusunu kullanacagini bilir. Set
seklinde teslimat sisteminde revo pargalarinin depoya yerlestirilmesi, siparislerin
takibi, setlerin hazirlanmasi ve hatta teslim edilmesi Oriimcek insanin
sorumlulugundadir. Bu nedenle 6riimcek insanin eksik parcalari siparise baglamadan
once tespit ederek planlamaya bildirmesi gerekir. Eksik parcalarin bulunabilmesi
veya eldeki parcalarin iki haftalik siparis icin yeterli olup olmadigini belirlemek igin
iirlin agaclarina dayanarak excelde ufak bir hesaplama sistemi olusturulmasi uygun
bulunmustur. Hesaplama sistemi 6riimcek insan tarafindan kullanilacaktir bu nedenle
ciddi bir bilgisayar bilgisi gerektirmemesi gerekir. Bu nedenle olabildigince basit
hazirlanmasi gerekir. Daha sonra 6riimcek insana bu programi nasil kullanacag ile
ilgili egitim verilmelidir. Oriimcek insan bu programa siparis listesindeki iki haftalik
siparisleri girerek hafta bazinda gerekli parga sayilarini alir ve sistemde pargalarin
varhigimi kontrol eder. Eksik par¢a varsa planlamaya bildirerek tedarik edilmesini
saglar. Boylece eksik parca olup olmadig: iki hafta 6nceden belirlenmis olur ve en
uzun temin siiresi 2 hafta oldugu icin parcalar iiretime baslanmadan elde olacaktir.
Boylece sistemdeki biiyiik sorunlardan biri olan parga eksikliginin {iretim zamaninda

ortaya ¢ikmasi 6nlemis olur.

Uretim planlama aylik siparis listesini driimcek insana birakir. Oriimcek insan siparis

listesindeki ilk iki haftalik siparisler i¢in eksik parca olup olmadigini kontrol eder.
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Eksik parca yoksa ilk siparigin setlerini hazirlayarak hatta teslim eder. Oriimcek

insan montaj hatti izerindeki her operator i¢in farkli setler hazirlar.

Montaj hattinda setler i¢in iki kutulu sistem olusturulmustur. Bu nedenle oriimcek
insan bir siparis icin ilk setleri hazirlarken her setten iki adet hazirlayarak set
arabasina ylikler ve setleri kullanilacaklari istasyonlara birakir. Siparis setleri siparis
adetine gore olusturuldugu ic¢in her siparisin basinda bir kere olusturulur. Norm
setleri ise 100 armatiir i¢in hazirlandigindan 6riimcek insan her 90 dakikada bir hatti
dolasarak bosalan set kutularini toplar. Revo montaj hattindaki en uzun siire¢ bir
armatiir icin 130 saniye ve hatt1 besleyen siirecler arasinda da en uzun siire bir
armatiir i¢in 161 sn dir. Bu durumda 100 armatiirliik hazirlanan norm setleri yaklasik
3 saatte tiikenecektir. Bu nedenle Oriimcek insanin her 90 dakikada bir bosalan
kutular1 toplamasi ve hatta teslim etmesi i¢in geriye kalan 90 dakikada tiim setleri
hazirlayarak hatta teslim etmesi uygun goriilmiistiir. 1ki revo hattmin oldugu
diisiiniildiglinde bir 6riimcek insaninin bu iki hatti da beslemesi i¢in yeterli siiredir.
Oriimcek insan giinde ii¢ sefer birinci hat icin ve giinde ii¢ sefer ikinci revo hatt1 i¢in
set hazirlayarak hatta teslim etmis olur. Bosalan kutu burada kanban gorevi
gérmektedir. Oriimcek insan bosalan kutular1 gérdiigiinde doldurulmas: gerektigini

anlar.

URETIM TAKIP UYARI PANOSU
Giin 08:00 | 09:00 |10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:00| 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00{18:00

12178

SNaWITH

Pazartesi

Sali

Carsamba

Persembe

Cuma

Sekil 6.22: Uretim talep uyari panosu

Oriimcek insan bir siparis icin ilk seferde set kutularinmn ikisini de hazirlar. Sonraki
seferlerde ise dolu seti ilgili istasyona teslim ederken bos seti alir ve depoya

dondiiglinde sadece bu seti hazirlar.

Asagidaki tabloda oriimcek insanin sorumluluklar1 6zetlenmistir.
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Cizelge 6.3 : Oriimcek insanin sorumlu oldugu isler

Oriimcek insanin sorumlu oldugu isler

Depoya girecek malzemelerin depo siparis takip panosundan takibi

Gelen pargalarin raf numaralarii depo yeri bildirme panosuna islenmesi

Depo malzemelerinin depoya girislerinin yapilmasi

1
2
3 | Her parca yeri degisti§inde panonun giincellenmesi
4
5

Setler olusturuldugunda kullanilan parcgalarin sistemden diisiilmesi

Montaj hattindaki iiretim takip panosundan tamamlanan siparislerin takibinin
yapilmast

Montaj hatt1 ve montaj1 besleyen siiregler i¢in setlerin olusturulmasi

6

7

8 | Olusturulan set arabasinin hatta tesliminin yapilmasi

9 | Her 90 dakika bir hatt1 gezerek bos setlerin toplanmasi

10 | Eksik pargalarin iiretim 6ncesinde belirlenmesi

11 | Tedarik¢i kanbanlarinin planlamaya iletilmesi

12 |Balast kapag1 arabasinin balast kapagi hazirlama operatoriine teslim edilmesi

6.2.4 Setlerin Hatta Teslim Rotasinin Cikarilmasi

Oriimcek insanin setleri teslim ederken izlemesi gereken rota c¢ikarilmistir. Bu rota
once montaji destekleyen siirecler daha sonra montaj hattindaki istasyonlari
icermektedir. Oriimcek insanin 6ncelikle aski takimi hazirlama operasyonuna gitmesi
uygun bulunmustur. Cilinkii aski takimi hazirlama operatorii i¢in hazirlanan seti
biraktiginda, aski hazirlama operatoriiniin hazirladigi aski takimi setini alir. Boylece
strafor ve paketleme operatorii i¢in gerekli aski takimlar stoklanmadan revo montaj
hattina teslim edilir. Yalniz dikkat edilmesi gereken nokta aski takimi hazirlama
operatoriiniin montaj hattindan bir siparis 6nde gitmesi gerektigidir. Bu nedenle
ortimcek insanin siparis takibini yapmasi gerekir. Diger bir deyisle orlimcek insan
siparis takibini yaparak bir sonraki {iriin i¢in seti hazirlamali ve siparis degisikligini

aski takim1 hazirlama operatoriine bildirmelidir.

Oriimcek insanin ugramasi gereken ikinci istasyon ise kablo takimi hazirlama
operasyonudur. Burada kablo takim1 hazirlama operatorii i¢in hazirlanan set verilip,
daha 6nceden kablo hazirlama operatorii tarafindan hazirlanmis olan set teslim alinir.
Boylece kablo montaji icin gerekli kablo takimi stoklanmadan hatta sevk edilmis
olur. Ayni aski takimi hazirlama operasyonunda oldugu gibi kablo hazirlama
operasyonunda da bir siparis 6nceden gidilmesi gerekir. Diger bir deyisle driimcek
insan siparis takibini yaparak bir sonraki iiriin i¢in kablo setini hazirlamali ve siparis
degisikligini kablo montaj operatdriine bildirmelidir. Oriimcek insan igin ¢ikarilan

set teslim rotas1 Sekil C.12’de verilmistir.
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Oriimcek insan aski ve kablo takimlarini elde ettikten sonra montaj hattinin ilk
Istasyonundan baglayarak her istasyon i¢in hazirladig: setleri teslim eder. Daha sonra
her 90 dakikada bir ayni1 rotay1 izleyerek bosalan set kutular1 toplar ve setleri
hazirlamak i¢in revo deposuna doner. Setleri hazirladiktan sonra sistem iizerinden set
icerisindeki miktarlar1 stoktan diiser. Oriimcek insanin izledigi spagetti diyagrami
tizerinde gosterilmistir. Set sonrasi teslimat i¢in olusturulan spagetti diyagrami Sekil

C.13’de verilmistir.

6.2.5 Set icerisine Allnamayan Parcalarin Hatta Sevkiyati

Kablolar, aski saci, aski aparati, koli, strafor, balast kapagi ve cam set igerisine
alacak parcalarin diginda birakilmistir. Aski saci ve kablo disinda bu pargalar

tedarik¢iden direk hatta sevk edilmektedir.

Balast kapagi mevcut durumda balast kapagi arabasinda verilmektedir. Balast
kapagmin hatta yine ayni sekilde verilmesi uygun goriilmiistir. Ancak balast
kapagmin balast kapagi hazirlama operatoriine driimcek insan tarafindan verilmesi
gerekir. Bu nedenle balast kapagi arabasina gorsel yeniden siparis noktasi konmasi
uygun goriilmiistiir. Balast kapag1 hazirlanirken balast kapaklar dizilir 1/3 oraninda
dizilen balast kapaklarinin tizerine kirmizi bir karton konur ve geriye kalan 2/3 likk
kismi doldurulur. Bu kartonun iizerinde “balast kapagi arabasini hazirlaymiz”
yazmaktadir. Oriimcek insan 90 dakikalik hat dolasmalarinda bu yaziyr gérdiigii an
balast kapagi arabasini hazirlamasi gerektigini anlar. Hattaki siparis takip
panosundan hangi iiriin siparisinde olduklarini anlar ve o iirliniin balast kapaklarini
arabaya dizerek hatta teslim eder. Boylece hat kenarinda fazla balast kapagi
birikmemis ve hat operatorii balast kapagi temin etmek i¢in hattan ayrilmamis olur.

Bu kaizen ¢aligmasi deger akis1 haritasinda kazein 4 numarasi ile gosterilmistir.

Mevcut durumda revo montaj hattina ait kablo makinesi yakininda kablo stogu
bulunmamaktadir. Kablolar tedarik¢iden iist kattaki kablo makinesi yakinindaki
kablo stok alanma birakilmaktadir. Revo kablo operatorii buraya gelerek gerekli
kablolar1 temin etmektedir. Bunun yerine revo kablo makinesi yakininda kablo i¢in
kiiciik bir yerel depo olmasi1 gerektigi disiiniilmiistiir. Burada yerel depo ile
anlatilmak istenen kablolarin stoklanabilecegi bir raf diizenedir. Bu raf sisteminde
her kolon bir kablo tipine aittir ve her kablo tipi i¢cin kullanim miktarlarina gore

belirlenmis yeniden siparis noktasi bulunur. Her kablonun yeniden siparis noktasi
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farkli renkle boyanmistir. Ayrica her renk iizerinde hangi kabloya ait oldugu da
yazmaktadir. Asagida bahsedilen sistem resmedilmistir. Kablo stok noktasi renkli
kisma ulastiginda tedarikgiye yeniden siparis verilir. Ayni sistem {ist kattaki kablo
makinesi yanindaki kablo stok alani i¢cinde uygulamalidir. Her renk {iizerinde o
kabloya ait kanban kart1 yer almalidir. Renkli bolmeler gorsel siparis noktalarini
gostermektedir. Kablo operatorii stok noktasinin renkli bdlgeye indigini gordiigiinde
tizerindeki kanban kartin1 ayirarak kablo makinesi masasi lizerinde duran kanban
kutusuna koyar boylece oriimcek insan setlerin dagitimi sirasinda kablo ihtiyacina
gerek olup olmadigini denetler. Kablo kanban karti {izerinde kablonun stok kodu,
tedarik¢i ismi ve tedarik miktar1 yer alir. Oriimcek insan kanban kartlarini alarak
planlamaya karttaki bilgileri bildirir. Boylece sistemde ihtiya¢ kadar kablo tutulmus
olur. Ortalama talep, tedarik¢i firmaya kanban tasima siiresi, gecikme payi, kablo
giivenlik stogu miktar1 tedarik¢i fabrikada kamyon bekleme siiresi ve malzemenin
depoya taginma siiresi ve bir rulo kablonun ne kadar metre oldugu dikkate alinarak
her bir kablo ¢esidi i¢in kanban sayis1 belirlenmelidir. Kanban sayis1 belirlenirken 1
raf gozii giivenlik stogu olarak belirlenmelidir. Boylece diger parcalar gelene kadar
kablo operatorii yeterli kablo miktarina sahip olacaktir. Kabloda yapilan kaizen

calismasi deger akisinda kaizen 5 numarasi ile gosterilmistir.

Parca Stok kodu:
Parga Ad:
Tedarikgi Firma:
Miktar:

Yesil kablo kanbani

— 1 ] 1 M

eyaz Kablo Kanbani

|

|

|

|

B

‘ H ‘San kablo kanbani H H
| H H H H |
| | | | | |

h B H = Hi b

Sekil 6.23: Kablo stok alani

Set igerisine alinmayan diger bir parcada aski sacidir. Aski saci sadece aski
hazirlama operatorii tarafindan kullanilmaktadir ve siparise gore iiretilmektedir. Bu
nedenle aski saclarinin revo deposuna alinarak set igerisine konmasi aski sacinda
ellegcleme sayisini artiracaktir. Bunun yerine aski saclari mekanik atdlyede siparise

gore tretildikten sonra direk aski hazirlama operatoriiniin  yanindaki raflarda
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stoklanacaktir. Bu raflarda set seklinde tedarik 6ncesinde aski takimi hazirlamak igin

gerekli parcalar bulunmaktadir.

Aski hazirlama operatoriiniin kullandig1 parcalar set igerisinde operatore teslim
edildiginden bu raflar bosalmistir. Bosalan raflara aski saclar1 konarak aski saclarinin
hat kenarinda yi1gilmas1 dnlenmistir. Ayrica yeni sistemde parca eksikligi nedeniyle
siparig erteleme olmayacagindan aski saclar1 fazla beklemeden aski takimi hazirlama
siirecine girecektir. Yine ayni sebepten Otiirii aski aparatt da revo deposuna
alinmadan bu raflarda stoklanacaktir. Aski aparati i¢in kablo stok rafinda oldugu
gibi, bir géz ayrilmas1 ve bu gozdeki aski aparati stok miktart belli bir noktaya
indiginde aski hazirlama operatdrii tarafindan kanban kart1 ayrilarak aski hazirlama
masas1 ilizerindeki kanban kutusuna birakir. Béylece oriimcek insan bu operasyona
set teslim ederken kanban kartin1 alarak gerekli miktar1 planlamaya bildirir. Aski
aparati kanban kart1 lizerinde aski aparatinin stok kodu, tedarik¢i ismi ve tedarik
miktar yer alir. Oriimcek insan kanban kartlarini alarak planlamaya karttaki bilgileri
bildirir. Boylece sistemde ihtiya¢ kadar aski aparati tutulmus olur. Ortalama talep,
tedarikg¢i firmaya kanban tasima siiresi, gecikme payi, kablo giivenlik stogu miktar
tedarikei fabrikada kamyon bekleme siiresi ve malzemeyi depoya tagima siiresi ve bir
kutudaki aski aparatt sayist dikkate alinarak aski aparati kanban sayisi

belirlenmelidir.

Set igerisine alinmayan diger bir pargada aski sacidir. Aski saci sadece aski
hazirlama operatorii tarafindan kullanilmaktadir ve siparise gore iiretilmektedir. Bu
nedenle aski saclarinin revo deposuna alinarak set igerisine konmasi aski sacinda
ellecleme sayisini artiracaktir. Bunun yerine aski saclart mekanik atdlyede siparise
gore TUretildikten sonra direk aski hazirlama operatoriiniin  yanindaki raflarda
stoklanacaktir. Bu raflarda set seklinde tedarik 6ncesinde aski takimi hazirlamak i¢in
gerekli parcalar bulunmaktadir. Aski hazirlama operatoriiniin kullandig pargalar set
igerisinde operatore teslim edildiginden bu raflar bosalmistir. Bosalan raflara aski
saclart konarak aski saclarinin hat kenarinda yigilmasi Onlenmistir. Ayrica yeni
sistemde parca eksikligi nedeniyle siparis erteleme olmayacagindan aski saclar fazla
beklemeden aski takimi hazirlama siirecine girecektir. Yine ayni sebepten Otiirii ask1
aparati da revo deposuna alinmadan bu raflarda stoklanacaktir. Aski aparati igin
kablo stok rafinda oldugu gibi, bir goz ayrilmas1 ve bu gozdeki aski aparati stok

miktar1 belli bir noktaya indiginde aski hazirlama operatdrii tarafindan kanban karti
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ayrilarak aski hazirlama masas1 lizerindeki kanban kutusuna birakir. Boylece
ortimecek insan bu operasyona set teslim ederken kanban kartini alarak gerekli miktar
planlamaya bildirir. Aski aparati kanban kart1 iizerinde aski aparatinin stok kodu,
tedarik¢i ismi ve tedarik miktar1 yer alir. Oriimcek insan kanban kartlarini alarak
planlamaya karttaki bilgileri bildirir. Bdylece sistemde ihtiya¢ kadar aski aparati
tutulmus olur. Ortalama talep, tedarik¢i firmaya kanban tagima siiresi, gecikme payi,
kablo gilivenlik stogu miktar1 tedarik¢i fabrikada kamyon bekleme siiresi ve
malzemeyi depoya tagima siiresi ve bir kutudaki aski aparati sayis1 dikkate alinarak

aski aparat1 kanban sayisi belirlenmelidir.

—1 11 1 (|
| ] | |
‘ ‘ ‘ H ‘ ] | Parca Stok kodu:
‘ ‘ ‘ H \ Parca Adi:
Tedarikgi Firma:
‘ ‘ ‘ H ‘ Miktar:
‘ ‘ ‘ Aski aparati kanbani
| ] H |
| ] | |
= —— H =

Sekil 6.24: Aski aparat1 stok alanm

Cam c¢izilebilen bir malzeme oldugundan fazla elleclenmemesi gerekir. Bu durumda
camin revo deposuna alinarak sete konmasi uygun goriilmemistir. Bu nedenle camin
100 liik partiler halinde hat yakinindaki cam stok alanindan cam hazirlama operatorii
yanindaki tekerlekli cam arabasina konmasi uygun gorilmiistiir. Sistemde cam
¢esidinin fazla oldugu gézlenmistir. Bu nedenle her ¢esitten biiylik miktarlarda elde
tutulmas1 hem maliyet hem de alan acisindan uygun degildir. Bu nedenle camda

tedarik¢i kanbani uygulamasi yapilmasi uygun goriilmiistiir.
6.2.6 Set Seklinde Teslimat Sonrasi1 Parcalarin Ellecleme Durumu ve Spagetti

Diyagramm

Set seklinde teslimat sonrasi parcalar hatla ayni katta olan revo deposuna alinarak
katlar arasindaki tasima 6nlenmis olmaktadir. Boylece pargalar hatta yakinlagmistir.
Ayrica, Hatta haftalik parga sevki yerine 1/3 giinliik parca sevki yapilmaktadir. Bu

sayede hem hattin g¢evresi bosaltilmis hem de stok miktarlar1 azaltilmistir. Set
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seklinde teslimat sonrasi i¢in parcalarin malzeme siire¢ akislart ¢ikarilmistir. Set
seklinde teslimat sistemi i¢in olusturulan malzeme akis semalar1 Cizelge C.14’te
verilmistir. Siire¢ akis semalarindan elde edilen veriler set seklinde teslimat sistemi
i¢in olusturulan eclle¢cleme matrisine islenmistir. Set seklinde teslimat sistemi icin
olusturulan ellegleme matrisi Cizelge C.15’te verilmistir. Ellecleme matrisinde de
goriildiigl gibi set seklinde teslimat sisteminde parcalarin sistemde gittikleri mesafe
ve miktarlar azaldig1 gibi, ellecleme sayilar1 da azalmistir. Sistemde toplam gidilme

mesafe %60 oraninda, toplam ellecleme sayis1 ise %39 azalmistir.

6.2.7 Gelecek Durum Deger Akis Haritasi

Mevcut sistemle Onerilen set seklinde teslimat sistemini karsilastirabilmek igin set
seklinde teslimat sistemi i¢in de deger akisi ¢ikarilmistir. Deger akisi revo montaj
hattin1 igerecek sekilde lojistik faaliyetleri ile mekanik atdlye, montaj siirecleri ve

montaji besleyen siiregleri igermektedir.

Mekanik atolyelerde yapilabilecek iyilestirmeler tez kapsami diginda tutulmustur. Bu
nedenle mevcut durum deger akisi ile gelecek durum haritasinda mekanik atdlyelerde
degisiklik goriilmemektedir. Diger yandan montaj siire¢leri ve montaji besleyen
stirecler incelendiginde islem siirelerinde %10 liikk bir azalma oldugu goriilmektedir.
Bu azalmanin sebebi operatorlerin hattan ayrilmasina sebep olan parga temin

islemlerinin 6riimcek insana aktarilmis olmasidir.

Mevcut durumda 71,84 giin olan temin siiresi gelecek durumda 3,33 giine kadar
diisiis gostermektedir. Bu temin siiresinde %95°1ik bir azalma anlamina gelir. Temin
siiresinin de bu kadar fazla diisiis olmasiin sebebi, mevcut durumda hat kenari
depoya indirilen stok miktarlarinin fazla olmasidir. Hat kenar1 deponun kaldirilarak
malzemelerin kullanim miktarlar1 kadar set igerisine konmasi hattaki stok miktarini

onemli derecede azaltmstir.

Ayrica, kablo hammaddesinde kanban ¢aligsmasi yapilmasi sistemdeki kablo stok
miktarini azaltmistir. Tedarik¢i kanbani sayesinde kablo temin siiresi diisiiriilmiis ve
kablo takim1 hazirlama siireci hizlanmistir. Bu hizlanmanin diger bir sebebi ise,
kablo takim1 hazirlama operatoriiniin kablo makinesinden ayrilmasini engelleyerek,
kullanacagi parcalari set igerisinde kendisine temin edilmesidir. Revo montaj hatti
gelecek durum deger akis haritas1 Sekil C.16°da verilmistir. Yapilan iyilestirmeler

deger akis1 haritasinda kaizen numaralari ile de gosterilmistir.
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Cizelge 6.4: Kaizen calismalari

Kaizen
numarast Kaizen Calismasi
1 Rastsal depolama ile parga yerlerinin belirlenmesi
2 Setlerde renk kodlamast
3 Hatta siparis takip panosu konmasi
Balast kapag1 arabasinda gorsel yeniden siparis noktasinin
4 belirlenmesi
5 Kabloda gorsel yeniden siparis noktasinin belirlenmesi
6 Camda kanbana gegilmesi

Gelecek durum haritasinda da goriildiigii gibi hat ¢evresindeki stok miktarlart yok
olmakta ve hat gorselligine ek olarak, hat kenar1 rafin kaldirilmasi ile bu raflarin
kapladig1 alan da kazanilmis olur. Ayrica, kablo ve aski aparati stoklarinin azalmasi

ile bu malzemelerin stoklanmasi i¢in ayrilan raf sayisi gereksinimi de azalacaktir.

6.2.8 Proje Sonucunda Elde Edilenler

Proje sonucunda revo montaj hattinda set seklinde sevkiyat sistemi Onerilmistir.
Rassal depolama sistemi ile depoda fazla alan kaplamadan tiim pargalarin diizenli bir
stoklanmasi 6nerilmistir. Malzemeler i¢in malzeme siire¢ akis semalar1 ¢ikarilmistir.
Stire¢ akis semalar1 incelendiginde revo pargalarinin diger hatlar tarafindan
kullanilmadig1 tespit edilmistir. Bu nedenle parcalarin 6nce hattan bir {ist katta yer
alan merkez depoya alinip daha sonra yakinlagtirmak i¢in hat kenari raflarma
getirililigi goriilmiistiir. Katma deger yaratmayan bu adimi yok etmek i¢in revo
montaj hatt1 ile ayn1 katta yer alan bos ofisin revo deposu olarak kullanilmas1 ve revo
parcalarinin merkez depoyla iliskisinin kesilmesi Onerilmistir. Boylece pargalarin

sistemde kat ettikleri yol ve ellegleme sayilar1 azaltilarak hatta teslimi saglanmstir.

Tedarik miktarlarindaki degiskenlik sebebiyle revo deposunda tahsisli depolama
yerine rastsal depolama sistemi kurulmasi uygun goriilmiistiir. Rassal depolama
sisteminde her pargaya ait raf yeri tayin edilmemis ancak gozler i¢in numara tayin
edilmistir. Ayrica depo igerisine parcalarin bulundugu gozleri takip edebilmek igin
pano Vyerlestirilmistir. Revo deposunda i¢in ilk giren ilk ¢ikar prensibini
uygulayabilmek i¢in kayar raf sistemi uygun goriilmiistiir. Bu nedenle yiikleme ve

bosaltmayi kolaylastiracak plastik kutular set kutusu olarak secilmistir.

Proje sonucunda montaj hattindaki katma deger yaratmayan faaliyetler yok edildigi

gibi lojistik agidan yeni isler ortaya ¢ikmis ve Oriimcek insanin sorumluluklar
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artirmig. Malzemelerin istasyon ve g¢alisan bazinda bir araya getirilerek hattaki ilgili
istasyona birakilmasi, her 90 dakikada bir hattin dolasilarak bosalan set kutularinin
toplanmasi, revo deposunda malzemelerin raflara yerlestirilmesi ve siparislerin

takibinin yapilmasi ortaya ¢ikan lojistik faaliyetlerden bazilaridir.

Set sistemi ile hat ¢evresinde izlenebilirlik saglanmis olacaktir ¢iinkii hat ¢evresine
yigilan malzemeler revo deposuna g¢ekilerek hat kenarindaki doluluk Onlenecektir.
Sadece 0,33 giinliik bir stok setler igerisine konarak her istasyon i¢in 100 armatiirliik
sevkiyat yapilmasi uygun goriilmistiir. Set seklinde sevkiyat sistemi ile ara stok

miktarlar1 azaltilmis olmakta ve temin siireleri diisiiriilmiis olacaktir.

Set igerisine alinamayan malzemeler i¢in tedarik¢i kanbanlart tasarlanmistir.
Tasarlanan kanban sistemi ile sete alinamayan parcalar i¢in de sistemdeki stok
miktarlarinda iyilestirmeler saglanacaktir. Revo deposu merkez depodan ayrilarak
maliyet ve stok kontrolii kolaylagtirilmigtir. Ayrica merkez depo g¢alisaninin yiikii
azaltilarak sisteme zamaninda cevap vermesi saglanmistir. Bunun yani sira depoda
rastsal depolama sistemi uygulamasi ile alan ve stok miktarlarinda diisiis saglanmis
olacak, gorsel olarak da depoda yonetim saglanmis olacaktir. Proje katma deger
yaratmayan faaliyetlerin yok edilerek verimliligin artirilmasi lizerine kurulmustur.
Bunun saglamak i¢in yalin iiretim teknikleri kullanilmistir. Proje kapsaminda elde
edilen iyilestirmeler asagidaki tabloda Ozetlenmistir. Set seklinde sevkiyat sistemi
oncesi ve sonrasindaki degisiklikler Cizelge C.17°de verilmistir. Asagida proje

sonucunda elde edilen kazanglar 6zetlenmistir.

Cizelge 6.5 : Set seklinde teslimat sonra kazanglar

DEGISIM ONCE SONRA
Hatta teslime dilen
parca miktar1 - %78 azalmistir
Izlenebilirlik Yok Var
Gorsellik Yok Var
Konsantrasyon | Diisiik Yiiksek
Giinde 17 iiriin
Uretim ¢1ktis1 - artmistir
Temin siiresi - %89 azalmistir
Ellecleme sayisi - %39 azalmistir
Par(;alarin toplam % 60 azalmigtir
aldig1 yol -
Ayristirma ve
raflara depolama % 50 azalmistir
siiresi -
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Onerilen sistemin firmada aksamadan isleyebilmesi i¢in firma igerisinde set seklinde
sevkiyat sistemi kavrami, sistemin 6nemi ve faydalart ¢ok iyi derecede bilinmelidir.
Bu nedenle tiim caliganlara yalin liretim teknikleri ve set seklinde sevkiyat sistemiyle
ilgili egitim verilmesi gerekir. Boylece c¢alisan i¢inde bulundugu sistemi daha iyi
kavrayarak sorunlara ¢oziim iireterek sistemin iyilestirilmesine katkida bulunur.

Proje kapsaminda kullanilan yalin iiretim teknikleri asagidaki tabloda 6zetlenmistir.

Gelistirilen set seklinde teslimat sistemi zaman kisit1 nedeniyle firmada uygulamaya

baslanamamistir ancak firma yoneticileri ve ¢alisanlari ile tartisiimis ve uygulama

icin uygula i¢in kabul edilmistir.

Cizelge 6.6 : Projede kullanilan yalin tretim teknikleri

Teknik YOntem Kazang
Ara stok miktarinin
Hatta set seklinde | Set sisteminin kurulmasi azalmasi
Teslimat izlenebilirligin artmas:
Cevrim siiresinin diismesi
Ayni siirede daha fazla {iriin
liretebilme
Set igerisine alinamayan
Tedarik¢i kanban1 | Gorsel yeniden siparis noktas1 | parcalarda stok miktarinin
Parca kartlarinin olusturulmasi | azaltilmasi
Sifir Hata Poke-Yoke Hatalarin 6nlenmesi
Yaklagimi
Montaj hatt1 lojistik Katma deger yaratmayan
Deger akist faaliyetlerinin analiz edilmesi | islerin yok edilmesi
Spagetti Malzemelerin sistem Elle¢leme sayilarinin
diyagrami icerisindeki akislarinin diistirtilmest
Ellecleme matrisi | belirlenmesi Kat edilen yolun azaltilmasi
Stireg akis Malzeme ve operatorler igin Gereksiz faaliyetler
semalar1 slireg akis semalart ¢ikarilmig | belirlenerek yok edilmistir.
Belirli bir diizen i¢inde Oriimcek insanin ve montaj
5S caligilmasi operatdrlerinin
sorumluluklar ayr1 ayri
belirlenmis ve standart
getirilmistir.
Degisim Yonetimi | Firma igerisinde ¢alisanlarin Firmada set seklinde
yalin iiretim teknikleri ve set sevkiyat sisteminin
seklinde teslimat konusunda Ooneminin kavranmasi ve
bilgilendirilmesi sorunlarin benimsenerek
ortak ¢coziimler iiretilmesi
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7. SONUCLAR

Pargalarin ve/veya yar1 monteli alt montaj parcalarinin yalnizca ihtiya¢ miktar1 kadar
ve Ozel olarak tasarlanmis kaplarda hattaki kullanim noktalarina teslim edilerek

gerceklestirilen hat besleme sekli “set seklinde teslimat” olarak adlandirilmaktadir.

Yapilan analizler sonucunda, set seklinde sevkiyat sisteminin ara stok miktarlarini
azalttig1, parca akisinin kontroliinii kolaylastirdigi, daha esnek bir iiretim sistemi
sagladigl, malzeme ve parca tasimalarini azalttigi, hat kenari alandan tasarruf
sagladigl, hat kenar1 stok miktarlarin1 azaltarak hatta gorselligi sagladigi, katma
deger yaratmayan faaliyetleri yok ederek ¢evrim siiresini diislirdiigli ve iiretkenligi
artirdigi, setlerin montaji destekleyici tasarimi ile 6grenmeyi kolaylastirdigi ve
hatalar1 Onledigi boylece kaliteyi artirdigi goriilmiistiir. Bu nedenle set seklinde
sevkiyat sistemi giderek daha ¢ok Onem kazanmakta ve firmalar tarafindan ilgi

gormektedir.

Set seklinde teslimat sisteminin avantajlarindan yararlanabilmek icin set seklinde
sevkiyat sisteminin firmada dogru bir sekilde uygulanmas1 gerekir. Bu nedenle set
sire¢ tasariminda yer alan her bir faaliyet titizlikle ele alinmali ve firmanin

kosullarina gore tasarlanmalidir.

Set seklinde sevkiyat sistemi dogru sekilde tasarlanmadiginda firmalar1 bazi
yonlerden zorladigi goriilmiistiir. Eksik, kusurlu veya yanlis parca igeren hatali
setlerin hatta teslim edilmesi hatta parca eksikligi yaratarak hattin durmasina ve
setlerin yeniden hazirlanmasina yol acar bu da operasyonun genel verimliligini
diistiriir. Bu gibi durumlarda oncellikle eksik ve kusurlu par¢a oranlarmi azaltacak
calismalar yapilmasi gerekir. Ayrica set seklinde teslimat sisteminde setleri olugturan
operatoriin pargalar1 tantyan, hattaki iiretim asamalarini detaylariyla bilen operatorler
olmasi1 gerekir boylece yanlis hazirlanabilecek setler onlenmis olur. Ayrica hatali
setlerin olusmasimi onlemek icin set seklinde teslimat sisteminin gorsel yonetim

teknikleri ile desteklenmesi gerekir.
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Set seklinde sevkiyat sisteminin bir biitiin olarak ele alinmasi gerektigi, her bir
pargasi tasarlanirken sisteme etkisi incelenmesi gerekir. Boylece firma i¢in dogru set
tasarimi, sevkiyat sekli belirlendigi gibi gereksiz israflardan kaginilmis olur. Bu
nedenle gelistirilen set siire¢ yaklasiminin set seklinde teslimat sistemini kullanmaya
karar verecek firma yoneticileri i¢in yol gdsterici olacagini diisiiniiyorum.
Glinlimiizde firmalarin miisteri beklentilerine daha hizli, daha az maliyetle yanit
verebilme istegi, piyasadaki artan rekabet, miisteri isteklerinin c¢esitlenmesi

diistintildiigiinde set seklinde teslimat sisteminin giderek yayginlasacagi bir gergektir.
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Cizelge A.1 : Makale Matrisi

Makaleleri ve
Yillan

min

SMEI

max

SMK

min

SYM

makg

SE

min

SHS

maks

5DD

min

5SB

min

SMT

maxj
STT

HTISK

min

SHKA

iscUcu

ALAN

URETIM

TASIMALAR

MALIYET

KALITE

DIGER

CASy | CAS, | OAS [ CAS,

HA,

Ay

Ac

HS | CSk |HDS| LT |CM;{wip

GGPKS

DSPKS

GDHPKS

GSAHSS

HM | iM |GTM| WIPC

HO|HSO[HPSO

OE|BSS|SB | GY

Hanson ve Medbo(2009)

X

Dingve Puvitharan (1990)

Bozer ve McGinnis (1992)

Carlsson ve Hensvold(2008)

>

Corakci (2008)

Gecii (2008)

XXX |[x

Koller vd.(1996)

Leshno ve Ronen (2001)

XX [X[X|X|X|Xx

Medbo (2002)

Ronen (1992)

XXX |[X|[>x]|Xx

XXX |Xx

Grosfeld ve Ronen (1995)

>

Johnson (2008)

Morrice ve Loveland (2007)

Joshi ve Srihari (2002)

XXX |X>x

Hua ve Zhou (2008)

Choobineh ve Mohebbi (2004)

Ramakrishan ve Kris. (2008)

>
>

Ramachadran ve Delen (2005

>

Hua ve Zhou (2007)

Gunther ve Gronalt (1996)

Carlson vd. (1994)

Schwind (1992)

<

Seller ve Nof (1986)

Hua ve Johnson (2008)

XXX |Xx

Sundarraj ve Whitewater (19

X

Toplam =25

12

10| 7 [16] 3

IN
N
N
[

Kisaltmalar

K=Hatalarin azaltilmasi
MEi=maliyet en iyileme

E=hat besleme esnekligi

HS=hazirhksiresi

SB=set bulunurlugu

HTiSK=hat kenari tedarikiile set olusturma karsilastirmasi

YM=set alanindaki ylrime mesafesi

DD=zamaninda teslimat
MT=parga tagima sayisi
HKA=hat kenarialan
TT=uretim giktisi

MK=montaj kolayhg

CAS4=deporda galisanlar
CAS,,=montajda ¢alisanlar
OAs=priimcekinsan sayisi
CAS,=set hazirlamada

calisanlar

HA=hat kenar

stokalani

Ag=depoalani

Ai=set hazirlama

alani

HS=hazirlik stiresi, LT=temin siresi
CS,=set hzirlama temin siresi
RZSm=hat kenari rafa ziyaret sayisi
CM;=tiretim ¢ikti miktari, WIP=ara stok

HDS=hat durma siiresi

GGPKS=gtinluk gerekli kasa sayisi
GDHPKS=depodan hatta akan giinliik
kasa sayisi, GSAHSS=set hazirlama

alanindan hatta akan giinlik set sayisi

DSPKS=depodan set hazirlama bélgesine

akan giinliik set sayisi

HMs=hazirlik maliyeti
GTM=geg¢ teslim maliyetij
WIPC=ara stok maliyeti

iM=isgiicii maliyeti

HO=hata orani
HPSO=yanlis

parga secr oran|
HSO=hatal

setorani

OE=6grenme egrisi
GY=gbrselydnetim
BSS=bekleyen
siparigsayisi

SB=set bulunurlugu
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Cizelge A.1 : Makale Matrisi (devam)

Set Sureg¢ Tasarimi
Makaleleri ve
Yillar

TEDARIK ZINCIiRI

DEPO

SET HAZIRLAMA ALANI

URETIiM/MONTAJ ALANI

TS

TE

PTS

Set [Kasa

OYA

PTSq

RASKS [soM| A, [Pkm| sPO | Hzs, | sOH

GSm | HIRM [ Hism PAS,

PAS,

PSS,

PYS,

BS

ES

upp

SPP

OPK

Hanson ve Medbo(2009)

X

X X X

X

X

X

Dingve Puvitharan (1990)

Bozer ve McGinnis (1992)

Carlsson ve Hensvold(2008)

Corakgi (2008)

X

X

Gecl (2008)

Coman,Koller ve Ronen(1996)

X

Leshno ve Ronen (2001)

Medbo (2002)

Ronen (1992)

Grosfeld ve Ronen (1995)

Johnson (2008)

Morrice ve Loveland (2007)

Joshi ve Srihari (2002)

Hua ve Zhou (2008)

Choobineh ve Mohebbi (2004)

Ramakrishan ve Krishnamuthy (2008)

x

Ramachadran ve Delen (2005)

Hua ve Zhou (2007)

Gunther ve Gronalt (1996)

Carlson vd. (1994)

Schwind (1992)

Seller ve Nof (1986)

Hua ve Johnson (2008)

Sundarraj ve Whitewater (1997)

X

Toplam =25

a4

a4

a4

1 2 1 1 4 7 1

4 2 2 7

Kisaltmalar

TS=tedarikgi sayisi

TE=tedarikgi etkilesimi

PTS=parca tedarik sekli

OYA=otomatik

yonlendirmeli

aragl

kasa

ar, PTSy=

tasimalarn

RASKS=parcayi raftan aliupg sete koyma siresi
SPO=seticindeki pargalarin tim pargalara orani
HZS,=set hazirlama suresi, As=seticin gerekli alan
SOH=seti hazirlayan isgérenin yurime hizi
PKM=parcga kasalari arasi mesafe

SOMs=seti hazirlayan isgdrenin yirume mesafesi

CS,,=montaj cevrim suresi
HiRM=hatile rafarasi mesafe
HiSM=hatile set arasi mesafe
PAS,=setten bir parcayi alma suresi

BS=parti buyuklugu

PAS,=isgbrenin parcayi hat rafindan alma siresi

PSS, =isgbrenin sete yurime siir EM=emniyet stogu

PYSo=isgdrenin rafa yurime suresi

OPK=istasyonlar arasi ortak parga kullanimi

SPP=setler arasi parga paylasimi

UPP=urinler arasi parga paylasimi
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Cizelge A.1 : Makale Matrisi (devam)

Set Sureg¢ Tasarimi SISTEM YAPISI Kullanilan Yéntem GU Uygulama/
Makaleleri ve PO [9)% ST SH ™D TH Alti TKY . o Sayisal Ornek
SKT| €| TB | Rot DAH SFC ANOVA| AYM |SUG MzZ (MM KM | GA |AHP | SIM [SA
Yillan B | K [ Tek | Aile [Robot] EI | S H Y D Y [D Sigma|GT u
Hanson ve Medbo(2009) X X X X X X Otomotiv/KP,kapi
Ding ve Puvitharan (1990) X X X X X X X Sasi parca tretimi/Hi
Bozer ve McGinnis (1992) X X X - Bisiklet montaji
Carlsson ve Hensvold(2008) X X X X X X X CAT Motor Montaj Hatti
Gorakgi (2008) X X -
Gecii (2008) X X X X X X Otomotiv/trim, ana MH
Coman,Koller ve Ronen(1996) X X X X X X Elektronik Griin montaji
Leshno ve Ronen (2001) X X X X X |ameliyathane/acil bslumi
Medbo (2002) X X X X Volvo otomobil montaji
Ronen (1992) -
Grosfeld ve Ronen (1995) X X X - |Hayatsigorta poligesi
Johnson (2008) X X X X Elektronik endistrisi
Morrice ve Loveland (2007) X X X X X X X X X X Dell laptop tretimi
Joshi ve Srihari (2002) X | X X X X X X X X Baski devre ana kart montaji
Hua ve Zhou (2008) X X X X X -
Choobineh ve Mohebbi (2004) X X X X Belirtilmemis
Ramakrishan ve Krishnamuthy (2008) X X X X X X - Belirtilmemis
Ramachadran ve Delen (2005) X X X - Elektronik endistrisi
Hua ve Zhou (2007) X X X X X X X - Baski devre ana kart montaji
Gunther ve Gronalt (1996) X X X X X X X - Baski devre karti montaji
Carlson vd. (1994) X X X X X X - Baski devre karti montaji
Schwind (1992) X X X -
Seller ve Nof (1986) X X X X X -
Hua ve Johnson (2008) X X X X X - Baski devre karti montaji
Sundarraj ve Whitewater (1997) | X | X X X - Calisma masasi montaji
Toplam =25 2 |14 7 15 3 (14| 7 5 1 17| 1 1 5 [0] 3|14 0 1 1 1 1 1 3 2 4 4 2 1 5 2
Kisaltmalar
PO=parca ozelligi SH=set hareketi, Rot=rotalama M=melez DAH=deger akisi haritalandirma SFC= uzaydoldurma egrileri ~ Mz=markov zincirleri KM=kavramsal model
B=biiyiik, K=kiigiik S=sabir, H=hareketli TD=talep degiskenligi |AYM=analitik ydnetim modeli TKY=toplam kalite yonetimi GA=genetik algoritma SA=sezgisel algoritma
UyY=iirtin yapist SKT=set tasima birimi tasarimi TH=talep hacmi SUG=sektérden uzmanlarin goriisi GT=grup teknolojisi SiM=simulasyon AHP=analitik hiyerarsik proses
ST=siparistoplama sekli GC=cekme TB=tasima bigimi Y=yiksek, D=d(i MM=matematiksel model SUG=veri kaydi+anket GUO=gergek Uiretim ortamindan uygulama
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SET SUREC TASARIMI iS AKISI

SET KABI TASARIMI iS AKISI

OLCUT VE PARCA OZELLIK LISTELERI
ANALITIiK HIYERARSIK PROSES MODELI

DEGER AKISLARI
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Alternatiflerin ele alinacak
parametrelere gore AHP ile
dederlendiriimesi ve secilmesi

-

- ~—
_~ Secimseti . Evet
\\igeriyor mu_-

-

~

Hayir

Hat kenarina
besleme kullan

SET SUREG TASARIMI IS AKISI

10
Set olusturmanin tedarik
zincirindeki yerinin analiz
edilmesi

-

7 ™~
" Setler fabrika “~__ Hayir
icinde mi /\—b-

~~._ hazirflansin? _

11

Uriin fiyatindaki artis il
set hazirlama surecinin
maliyetinin karsilastriimasi

Evet

T

P T
12 /-/ Tedarikgi ‘\.\\
) < setleri
Set olugturma yerinin ~

analiz edilmesi

~_hazirlasin miz_—~
\\ /
“\v//

Evet Hayi

13
Set halinde tedarik edilen
parcalarin gapraz sevkiyatla
direk hatta teslimati

3PL firmasi set

14

hazirlama isini Gstlensin

3

////Setler merkezi
< alanda mi
\\\hazwianacak?/"
~~ /'

Evet\L/)
15

’ Merkezi depoda setleri hazirla

Hayir

-

16
Hatta yakin merkezi olmayan
farkl set hazirlama alanlar olugtur

setin hareketli olup olmadigin.

A 17
‘ karar verilmesi

19

T
" Set hareketli Hayr Her siirece, o slirecin pargalarni
- i? - iceren bir set tahsis et
~_ mi - :
\\ P
Evet T~

18
Seti tum surecg parcalarin igerecek
sekilde hazirla

parallel farkh bir kapta mi hareket
edecedine karar ver

v

‘ Talebin incelenmsi

oo
‘ Setin parga uzerinde mi yoksa parcaya

21

// ™~
" Nihai trin talep . Hayir 22
<\ degiskenligi - Tam zamaninda set hazirlama
~ fazla mi? - (JIT kitting)
S~

IEvet
23

‘ Set sipermarketleri olustur

Ve
/

> Bitis /—1

Sekil B.1 : Set Siire¢ Tasarimi Is Akist
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Baglangig

Hayir

Set hareketinin analizi

Set biiytikliigiinin set igin
hat kenarinda ayrilmig

Set igerisine girecek pargalarin miktari,
gesidi, parga kasalarinin igerdigi parca
miktari gozoniine alinarak set kabinin

boyutlan belirlenir.

Olusturulan setin

tiriin iizerinde
mi akiyor?

alana gore degerlendirilmesi

Hayr

Olusturulan setin hatta akismmn
gerekli alan yoniinden
degerlendirilmesi

boyutlari raflarla
uyumlu mu ?

Setaguhigin ve tiriiniin tagiyabilecegi
maks agirlin hesaplanarak uygun
malzemenin secilmesi

Hayr

Olusturulan set kabinin fabrika

icerisindeki tagimalar igin Set boyutlar yeniden
uyeun hiiyiikliikte ve belirlenir

giivenlikte olup/olmadiginin

Hayr

analiz cdilmesi

Olusturulan set kabinin
yiikleme/bosalima giivenligi ve

Set kabmn giivenlik
standartlarina uyacak sekilde

kolaylig agisindan degerlendirilmesi

yeniden tasarlanmasi

ﬁ ]

Set igerisine konacak pargalan
birbirinden ayirmak igin ayrn
kap veya ek koruma malzemesi
ihtiyaglarmin analiz edilmesi

Evet

_

Hayr

Set kabinim biiyiikliigi. parganin
biiyiikligii dikkate alinarak parga
kaplari tasarlanir. (karton kutular,

plastik kutulari kpiik vs.)

Set igerisine konacak pargalar
igin set kabu iizerinde
bélmeleme ve ctiketleme islemi
vapilir.

Setin hareke durumunun
belirlenmesi

Set igerisindeki pargalarin benzerlik
agisindan analiz edilmesi

’

Bolmelerde renk kodlamasi, drnek bir
parga veya parga resmi konmasi gibi
yontemlerle hatalarin 6nlemesi

.

Parcalarin set igerisine montaj sirasi dikkate
alinarak yerlestirilmesi

:

Set talebi dikkate alinarak her setten gerekli
miktarmn belirlenmesi

”

Miktara gore gerekli tagima biriminin secilmesi
(sct arabasi, tekerlekli ¢l arabasi, tren, vs.

’

Segilen set tagima biriminin hatta teslimi igin gerekli
isglicniin belirlenmesi (OY A, 6riimeek insan, forklift vs.)

< Bitis

)

Sekil B.2 : Set Kab1 Tasarim s Akist




Ek B.3 : Olgiit Listesi

1. Kalitenin iyilestirilmesi (hatalarin azaltilmasi)
e Hatta verilen hatali parga orani(%)
e Yanlis parga se¢im orani1(%)
e Hurda ve yeniden isleme orani (%)
e Hattan ¢ikan hatali {irtin orani(%)

2. Alan gereksinimini azaltmak

e Hat kenarindaki stok alani(m?)
Set montaj alani (m?)
Hat ile set arasi mesafe(m?)
Hat ile raf arasi mesafe(m?)
Setin hatta kapladigi alan(m?)

3. Tasimalarin azaltilmasi
e Hat kenar raflara giinliik toplam ikmal sayis1
(depodan hatta akan giinliik parca kasa sayis1)
Depodan set hazirlama alanina akan kasa sayisi
Set hazirlama alanindan hatta akan giinliik set satis1
Giinliik depoya geri donen bos kasa sayisi
Giinliik depoya geri donen yarim kasa sayisi
Giinliik set montaj alanina donen bos set sayis1
Bir seferde maksimum tasinabilecek kasa sayisi
Bir seferde maksimum tasinabilecek set sayist

4. Isgiicii maliyetini azaltmak

Montajda ¢alisan operatdr sayist
Depoda toplam ¢alisan sayisi

Set montaj alaninda ¢alisan sayist
Oriimcek insan say1si

5. Katma deger yaratmayan siirenin azaltilmasi
e Operatdriin 1 parcay1 almak i¢in pargaya yiiriidiigii mesafe (x2 doniis
icin) (m)
Operatoriin raflar arasinda parga se¢imi igin harcadigi siire (Sn)
Operatoriin set iginden parcay1 alma siiresi (Sn)
Operatoriin setten par¢a almak icin sete yiiriidiigii mesafe (x2 doniis
igin) (M)
Operatdriin ortalama yiiriime hizi(m/sn)
Set hareketli ise setin ortalama hareket hizi  (m/sn)
Operatoriin 1 seferde raf kasasindan aldig1 parga sayist
Operatoriin 1 seferde set icerisinden aldig1 parga sayist

6. Set hazirlama siiresi veya set ¢evrim siiresi
e Oriimcek insani ortalama yiiriime hizi(m/sn)
e Parcalarin sete kacarli kondugu
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e | pargay1 kasasindan alip set i¢ine koyma siiresi  (Sn)
e Set i¢ine konan parca miktari
e  Oriimcek insanin siparisi toplamak igin yiiriimesi gereken mesafe(m)
e Sistem robotik ise;
= Siparisin robotik makineye girilme siiresi (sn)
= Robotik sistemin seti hazirlama siiresi  (Sn)
7. Ara stok miktarini azaltmak
e Hat boyunca toplam siirecler aras1 ara stok miktari

8. Parca bulunurlugunu artirmak
e Gilnlik hat durma siiresi (Sn)
e Gilnliik eksik parga oran1 (%)
e Giinliik eksiksiz (dogru) hazirlanan set orant (%)

9. Zamaninda teslimat (gecikme maliyetinin azaltilmast)

Giinliik bekleyen siparis sayisi

Zamaninda teslim edilen siparis orani

Zamaninda hatta eksiksiz teslim edilen set orani
Zamaninda hatta eksiksiz teslim edilen parca kasasi orani
Siparis gecikme maliyeti

[
10. Ogrenme egrisinin diisiiriilmesi

11. Atdlye kontroliiniin kolaylagtirilmasi
e Hatta teslim edilen kanban sayis1

12. Uretim ¢iktt miktarin1 artirmak
e Ginliik tiretim ¢ikt1 miktar
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10.

11.

12.
13.

14.

15.
16.

Ek B.4 : Parca Ozellik Listesi

Parcanin biiyiikligi (hacmi)

e Kiigiik /Orta/Biiyiik
Parcanin agirlig

e Hafif (elle taginabilen)/ Orta/ Agir(elle tasinamayan)
Parcanin hassasiyeti

e Kirilgan, boyada hassasiyet(cizik vs.)/ Kirilgan degil
Par¢a talebi

e Diisiik/Orta/Yiiksek
Parca talep degiskenligi

e Az/Orta/Fazla

Standart pargalar/ Miisteri istegine gore kullanilan pargalar

Uriinler aras1 ortak kullanilan / Uriinler aras1 ortak kullanilmayan pargalar

Farkli montaj hatlar1 arasinda ortak kullanilan / kullanilamayan parcalar

Parca parti biiyiikligi
e Kiigilik/ Orta/Biiyiik
Parca temin stiresi
e Uzun/Kisa
Parc¢a temin siiresi degiskenligi
e Yiksek /Diisiik
On hazirlik veya 6n montaj gerektiren /gerektirmeyen parcalar
Par¢a degeri
e Diisiik/Orta/Yiiksek
Parganin hatta gec teslim maliyeti
e Yiiksek/Diisiik
Sik hareket eden pargalar/Az hareket eden pargalar
Parca depolanma sekli

o Kasa/Palet/Plastik kutu/Poset
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Amacg: Uygun ydntemi seg

Alan : : |
iteni W Tagimalarin lcl iyetini
Kriterler: _ Kalitenln: gereksinimini s i Isglict maliyetini
iyilegtirilmesi azaltmak azaltimasi azaltmak
Altkriterler: z
Hurda ve Nalianaes Hat kenari stok Set montaj Hat kenar raflara Montajda ¢shgsn
yeniden isleme ; alam Ao giinliik toplam operator sayisi
orani Segim.anapl ikmal sayis1
2
Alternatifler: " S
Talebiyaksek paveatan Elle taginabilen par¢alar set Higbir pargay set igine Uriin arast ortak kullaniimayan
set igine koy icerisine koy Kovcaa talep degiskenligi az standart

parcalar: set icine koy

Sekil B.5 : Analitik Hiyerarsik Proses Modeli 1
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Amag: 1
Uygun yontemi seg
-
o
-
o
//’/ .‘f“
e -
Kriterler: e
Isguct malivetini :\::t:::)r: bulu:t?r:%aﬁunu Ardhia Katma, defjan
azaltmak ATaleanle Pt kontrolunin yaratmayan
. Ll CLLLL kolaylastirimas: stirenin azaltimas:
/
/
Altkriterler ‘t Hat bdylmca ] ‘
’ . . : siinka ik Operatorin rallar
Montajda gshigsa Oriimeek insan siiregler arast Gunliik cksik 0,:::::;:5':::1 Hatta dolasan kanban ansinda parga Operatonin sete Oicmuﬁmnfhat
RSN sY1AL Suayst toplam ara stok parga orani aran sayist segimi igin iirikdiigi mesule SRR,
miktar | harcadi siire | yiiriime mesales
|
|
|
|
[
|
|
|
[
\
|
| ¢ ;
| f S 7
\ f o
SR S § ~ b " ~ re
Alternatifler: Yiiksek degerli Temin shres kisa [ &mn\:n
pargalan sete Koy pargalars set igine Koy pargalar set igine koy nmﬂ e e i

Sekil B.6 : Analitik Hiyerarsik Proses Modeli 2
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m

Aylik Siparis

Tedarikgi B

MEVCUT DURUM

Uretim Kontrol

Aylik Siparis

Oriimcek insa@

1
IﬂlHaftallk Cizelgdﬁ

1' Musteri

montaj hat
kenari gerekli
alan =3m

" )

:“

Sevkiyat

Malzeme ge!me .__'_ 3 m _l_
kanbam Kayar Raftan
B Parca Temini eyl R = ||
vora = P Parca Temini
arume+Secme+Parcay ey 1m
. Yurume+Secme+Parcay
almza-;asiizia fztk'rme alma-+Hatta getirme ||
— stiresi= 0,8 dk
MERKEZI DEPO 1 ml_li\l— —l I‘:\j i,
Ayristirma ve
Raflara Depolama @ Sureg 1@ f_\ Sureg 2
10000 X @ sire = 25 dkm
12000 Y DO=%05 (O
800 Z - - —
IS=55 sn | IS=30 sn
1250 X CSZ isgt‘jren=60 S CSZ isgt‘)ren=4o sn
1400 Z 1isqsren™ 115 SN CS; isgeren=78 SN
1350 ¥ HZ=35 dk HZ=35 dk
G CAS=55200 sn CAS=55200 sn 100 E
. 200 D .
hurda+YIO=%>5 hurda+YIO=%5
Takt=65 sn G Takt=65 sn
k=0,3 k=0,3
MONTAIJHATTI
0,5 0,1
gln 2 gun 0,2 gun
0 sn \ 55 sn 30 sn

gun Temin Sdresi=2,8 gun

Katma Dederli Sure=85sn

101

Sekil B.7 : Hat kenar1 besleme mevcut durum deger akisi




8000 X
9000 Y
600 zZ

renklere goér

kutulama
Malzeme gekme
kanbani

Gunluk Siparis

retim Sirasi

SABIT SET DURUMU

[
]

Uretim Kontrol

Aylhk Siparis

el termini il
hattaki

ardana
okutur

1' Musteri

MRP | Gunliik Cizelge

Orimcekinsan

set cekme
kanbam

7

325 X
400

300 X
275 z| SE'I—'l—/' Alanindan Seti Alma Alanindan Seti Alma [
400 Y sure= 2sn sdre = 5 sn

v

300

ET 1

==,

ool

Set Tampon Stok

Set Tampon Stok

& lml_‘:_

' 5:"

B S el b () sureg1 )) Sureg2 -t Sevkiyat
675 Z T set
700 Y Hazirlama - -
0 is = 2 dk IS=55 sn — IS=30 sn
DO=%99
Ccs, . _ . =57sn Cs, _ . =35sn
Ayristirma ve Kayar SsE boain 1 1s90ren 1 Isgoren
Rafta Depolama =i Hz=35 dk HZ=35 dk
is= 15dk — 1
@ DO=°/095© CAS=55200 sn CAS=55200 sn 100 E
hurda+Yio=%5 200 D hurda+YiOo=%5
MERKEZI DEPO Takt=65 sn o Takt=65 sn Q
k=0,1 k=0,1
MONTAJ HATTI
0,1
1,5 gun 30dk 0,2 gun gun Temin Suresi=2,3 gun
0O sn O sn 55 sn 30 sn Katma Dederli Sure=85
sn

Sekil B.8 : Sabit set durumu deger akis1
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Gunluk Siparis

HAREKETLI SET DURUMU

retim Sirasi

[
]

Uretim Kontrol

Aylik Siparis

MRP | GUnlik Gizelgeh

~I Musteri

renklere géré \ 4

MONTAJHATTI

.

—— ) T
kutulam?§
Malzeme gekme SET '
kanbani J—aml-.—@\ Sireg 1 () Sureg 2 N
<='%—“ 275 2 Sevkiyat

8000 X 675 Z Set iS=55sn is=30 sn

9000 Y 700Y Hazirlama ‘r > >

600 Z G is = 2 dk ) S, i§g(‘5ren=57 S CS, i§g§ren=35 S

T
DO="%99 HZ=35 dk HZ=35 dk
Ayristirma ve Kayar CAS= 55200
Rafta Depolama sn CAS=55200 sn CAS=55200 sn 100 E
(@) ISSJDZS';@ hurda+YiO=%5 200 D hurda+Yio=%5
Takt=65 sn G Takt=65 sn (@
MERKEZI DEPO w’\/\/\/b k=0,1 k=0,1 "| BOS SE;I
el termini il set cekme
hattaki kanbani \ /
;:E;‘J‘r @ Oriimcek Insan
0,5 0,1
gun 1,5 gun 30dk 0,2 gun gun Temin Suresi=2,3 gln
O sn 0 sn 55 sn 30 sn Katma Dedgerli Sure=85

sn

Sekil B.9 : Hareketli set durumu deger akisi
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Avylik Siparis

Gunluk Siparis

SET SEKLINDE TEDARIK DURUMU

N

Tedarikgi E ‘

retim Sirasi

[ Uretim Kontrol -

le

l

MRP | Gunliik Cizelge

MONTAJ HATTI

[

O sn

700 set 100 set
= f(:\,: 7 P
-
rse7l ’@ Sareg 1 ‘—| SET _’T© Sureg 2 ‘
Q — = ] S Ki t
300 X S
275 z - v N
400 Y IS=55 sn IS=30 sn
CSl i;g'c')ren=57 S CS’1 isgt‘)ren=35 =
L / c’ HZ=35 dk Hz=35 dk
Capraz Génderme AS=55200 sn AS=55200 sn Ep—
is= 5dk = = 100 E
DO=%99 () hurda+Yio=%5 200 D hurda+Yio=%5
Takt=65 sn G Takt=65 sn G
MERKEZI DEPO k=0,1 k=0,1 -/| BOS SE;I
set cekme
kanbam
@ Oriimcek insan |
0,5 o,
gun 1 saat 0,2 gdn gur Temin Sudresi=0,85 gun
‘ 55 sn 30 sn ‘ Katma Dedgerli Sure=85sn

Sekil B.10 : Set seklinde tedarik durumu deger akisi
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Cizelge B.11 : Deger Akiglarinin Kargilastirtimasi

STOK NOKTALARI ISGOREN SAVISI URETIM

HA,, (") |[HISM|HIRM[ CAS,, | CAS, |OAS|CAS, |LTiein)| KDS [KDO (dkf ODBS [ DK | DO | PY |PS[KV[KS| TS |55
Hat kenarina tedarik 3 1 4 2 |1 2,8 | 8 | 145 |slirecl|35%[95% | x | X | X |10| 3
Sabit set ile hat besleme 0,6 1 2 3 11| 1(23]| 8 | 8 |sliregl|35%[99%| X 9( 1 |x
HareketliseFiIehatbes!eme 0 0 2 3|11 ]21]8 | 8 35% | 99% 81 |x
i\:ad';ﬁ?eeéee?:ksﬁ;'fg:jg"mdee 0 | o 2 |1 |1 08| & | 7 35% | 99% 5|1 |x

HA,, =hat kenari stok icin gerekli alan

A=setleri hazirlamak igin gerekli alan

HiSM = hat ile set arasi mesafe

HIRM = hat ile raf arasi mesafe

CAS,,=montajda calisan sayisi

GASg= depodaki toplam galisan sayisi

OAS= Briimcek insan saysi

HS=hazirlik stiresi

LT=temin sliresi
WIP =ara stok miktari
KDS = katma degerli siire

KDO = katma deger yaratmayan siire

ODBS =olas! dar bogaz siire¢

DK =denge kayb!

DO =dogruluk orani

PY=parcaya yiiriime varmi?

PS= parca segimi var mi?

KV=karar verme var mi?

KS =kanban sayisi

TS=tedarikgi sayisi

55=gorsellik var mi?
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EKC

REVO MEVCUT DURUM DEGER AKISI,

MALZEME SUREC AKIS SEMALARI,

ELLECLEME MATRISI VE SPAGETTI DIiYAGRAMI,
OPERATOR FAALIYET TABLOLARI,

OPERATOR SUREC AKIS SEMALARI,

PARCA TEMINI ICIN HARCANAN SURE,

SET SEKLINDE TESLIMAT SONRAS OPERATOR FAALIYET
TABLOLARI,

SIPARISE BAGLI OLAN VE SiPARISE BAGLI OLMAYAN PARCA
LiSTESI,

TASARLANAN NORM SETLERI,

TASARLANAN SIiPARIS SETLERI,

ORUMCEK INSAN SET TESLIM ROTASI,

SET SEKLINDE TESLIMAT SONRASI SPAGETTIi DIYAGRAMI,

SET SEKLINDE SEVKIYAT SONRASI MALZEME SUREC AKIS
SEMALARLI,

SET SEKLINDE SEVKIYAT SONRASI ELLECLEME MATRISI,
GELECEK DURUM DEGER AKISI,

SET SISTEMI ONCESI VE SONRASI DURUM KARSILASTIRMASI
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Sekil C.1 : Revo Mevcut Durum Deger Akis1
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semasi

P AL’ | Her SUREC AKTS SEMAST
Neden? Hareket
L - _idn
Incels
o _§ g - : ncele
=z 7" |3 g I Revo Montaj Hatt
YEN ESKI FARK Govde
Say | Sure | Say1 | Sure | Sayn | Sume [nsan veya -\/[alzeme
Olwm Baglama Yeri
> |Taymma Bitis Yeri
[ Muayene Diizenleyen Tarith- 03 /. 11../.2010
[0 |Gecikme
+/ [Depobma IMKANLAR
Uzakhk{m) Degistic
T . =2l 2] & = - =
" PlE|BEE|El=x 2 |S|gd s 8l -
SORECIN ADIMLARI g;g-gaﬁﬁggﬁﬁwig DUSUNCELER
(Eski/'Yeni) & - Al R 3 m
Mikank alidvede aretlen siv 1 DD wowde, balast kapap, doy
1 govde
transpalete dizimesi O# v 1 10 sar1 =1 givwde takuma
Trespolete doen e OmOD
2
fasmmas # v 54 %)
1 B de givvde il OﬂD Dv
1 120f 1 givde takam
5 | Boyanan povde takntarnn kollere dizdmesi O#DDV 1 koki= 10, 15 govde
1 32
6 Kollere diden povde o O#DDV
17 12 1 seferde 4 kol tagmabilic
5 Asonsne e yolkon tagmenacs ve g, toemion O#D Dv
6 113
g Contn e talep olngingunda conta stok O#DDV
alanmdan girvde takommnn anmaa
4 5
00DV
8 Gowvde talomewn conlalanama
1 30
s oo et ko s i OmODY
1 1 3
10 Kayar roa dien grvcielri oODODVY
600|
10 Krudoktan sonea kayar rafin hatta te<im edlmesi Lm0
5 1 10|
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Her SUREC AKIS SEMAST
Neden? Hareket
= Tgin
E E o Incele
AFHHELE
YENI ESKI FARK
Sap | Strc | Say | Siwc | Say | Saw nsan veya alzeme
O |Operasym BE%E‘D&YEﬁ'i .VI
) Tasima Bitis Yeri
[[] |Mmayene Diuzenleyen : Tarh:..03../.11./.2010..
[ |Gecikme
V |Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degiylir
o o o
_—_ Slel8 BIE|S s Ble ¥slslsly o
SURECIN ADIMLARI tla|5del3| 2 8|8 888 DUSUNCELER
(Eski/Yeni) Ele|8|S |2 E b= E=] mn|l = &
2 Tedark edien kolikrin seviiyat abmama indiiimess | O i} (1D \/
15
4 Kabb kolerinin rmspalele dizmesi OmODV
11
5 Tmmpalele disden kablo kolierinin asansore OmODYV
fagnmas:
45 30
6  Asansor yardmu de transpalefe yiiklenen kablo O ‘D Dv
kofilerinin 1 kaltakikablo makinesine tagmmas:
5 @
7 OmODY
1 5
\ OmODVY
150 115
g |opemionn 1 kntiaki kablo makinesie iderck O‘D Dv
pereklimiktarda kuduyu alamk revo montaj hatina
gefinesi 150 115
° o koflerni kablo makinesi gevresindeli kablo OmODYVY
slok abnma yerleglirimesi
1 3
Kbl makinesinde talep olgimda perek i
10 ‘mikarda kablomn kablo kolksinden akmamk kablo O - oo v L .
‘makinesine agnnma 2 1 17 aeayor 7
Kablonm kablo mukinesinde istenien boyulhinda oD
. : [ ][ AV . .
120] akryor
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

SUREC AKIS SEMAST

AR 1
Neden? Hareket N
I - _ic'm Sayfa..........
- _§ g o= Incele SayfaSayst.....
a B a .g S
L o L 4
YENI ESKI FARK
Sa | Strc | Sap | Sie | Sap | Sure nsanvey‘a [ felzeme
O |Operasym Baslama Yer :
C) Tagma Bitis Yeri
[] |Muayene Diizenleyen : Tarth:...03.../.11./.2010..
[ | Gecikme
\/ |Depolama IMKANLAR
Urakhk(m) Degistic
Sl el 2= 2 B — = ..
L =~ g5 EEl S B|E|lxEgaxE -
SORECIN ADIMLARI 2l = &G g =] 6| p|H 8 E|Z| =S| DUSINCHER
i ale|zZleslsl 2|32 a =™ s
(Eski/Yeni) o Sloliql S w m
Tedark edien kit takmbin kubidanmisevkivat
G TR OmODYV L 3
Sevkiyal alanmda kil takmmban kubibarnn trnspakeie
3 Sou OmODY
- 1 2
Transpalete dizllen kil kb kuiubimm revo
' monkaj hath yanndaki kit stok abmna bimkimsa O‘DDV
9 12
S ftakmmk icn kil siok abmmdan kilflern hatta O-DDV
getinimesi 205 20 B
¢ Tt n il ghomkn gicyemonejon. | @ 2 01D Y/
yapimasi
4 80
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Tncele

SUREC AKIS SEMAST

Sayfa........:
SayfaSayst....:

I§... RevoMontajHattt . ...
YENI | ESKi [ FARK
Sap | Sirc | Sa | Sirc | Sap | Sirc [nsan veya J Veem:
() |Operasyon Baglama Yeri :
C) (Tagma Bty Ver
[] |Muayene Dienleyen - Tarit.03../.11./.2010.
|} |Gedkme
\/ |Depolama IMKANIAR
Unaklik(m) Deite
=22 HY 5|5 LE s
SURECIN ADIMIARI 52 nE el S x| e S =D DISINCER
(Eski/Yeni) ghzgggziomm M oo
Pogellerim kenondan el sevkayat alnm O ‘ [ D v
adidmesi 1 2
Sevkit s poytin g s | O 1D/
520 8
o ek kb, | O WY1 DY/
brakims
5 100 H
Rewo o tnda tkp o saor sk | () # oD V
alanmd:n hat kenan stok abena pogedlern tygnzs
78 5
Pakeflme operaior arafindan paletme yapuak
‘einhat kenan st sok abamndnn strafor dbrak 0 - 0o v
kutuya komnes: 1 7 3
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akig Semasi (devam)

SOREC RIS SEMAST

Her
Neden? Hareket N
Tgin Sayfa.........
o Incele Sayfa Saysst.....
. 185 REVO M) HA o
x x SR (1)
YENI ESKI FARK
Say | Sirc | Say | Sirc | Sap | Sire nsanveya .Malzeme
() |Operasyon Baslama Yeri :
C) |Tagma Bit Yeri
[] |Muayene Diizenleyen - Tarih:..03.....11./.2010..
[} Gedkme
V/ |Depolama IMKANLAR
Uzaklikim) Degigic
e i s o ey I e I P
I el el 2= S s a _
SURECIN ADIMLARI i B I ] B e |2 2 5 = =3  DUSINCELER
(EskiYeni) nggggzgomm oo
Kol baghrmm kamyorndan el sevkiyat abma
2 OmODYVY
# 1 3
3 Sevkial almnd Kok bapami ranpaleedines{ () ﬂ UpD v
15,20 12
Transpalede dizken kolibaghmon revo monksj hath
4 Targsndaki kol stoklama alnim brakims O q D D v
510000 34
Pakelkeme operaltoni tarafidan pakefeme yapmak
5 inkolisiok abmndankolbag ahmk hafla O - 0o v 1 baj hatla getidlic
spirincsi 78 10 5
¢ Tadkm ok iclen ¢ rbomes e Om0OD V
irimin pakellenmesi
1 m
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

ANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI

Neden? Hareket No........

Icin Sayfa...

THcele Sayfa Sayist. -

Nezamin ?/

Ne e
Neredep

3|3
~AbA

_.Revo Montaj Hatt1...

YENI FARK

Say | Sire | Sayi | Sire | Say1 | Sire q‘]nsanveya . Malzeme
Operasyon Baglama Yeri -

Tapma Bitis Yeri

Muayeme Diizenleyen : Tarih:...03.../.11../.2010..
Gedlkme
Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degistic

<QUJONO

SURECIN ADIMLARI
(Eski’Yeni)

DUFUNCELER

Gecikme
TUzakiik(m
Mikter
Btire (ar)
Giker
Birlegtir
Birayi
Yeri
Kigivi
Graligtir

Tegire

Paleflerde gelen camn forkfiffiere ik lenmesi ve
forklit 3 sevkiyat alinna bimkimas:

O | Mueyene
U

O Operasyon

W
;
-3
)
)
!
:
|
:
@]
O

Transpalele yiklenen paletlerin asansore tagmmas: (-

2kaf) 45

35

Asansore yik lenen palefierin revo montaj hatt cam
stok alanma {agmmnas (0 kaf)

Cam slok abmnda kontrol edilen cam paletlerine
efiket yapsyinimas:

Kabul edimeyen cam palefleri transpalet ie conta

et ired o 11 27|

Elikel yapsshrdim cam palefierinin forklift yardm ile
mflim yedegtiilmesi

O O 0O o 050

Revo montaj hattnda falep olglufiunda cam paletini

10 Erklifle vikh

Forklifle yiklenen cam paletinin 1 revo montaj
brakidnas

T 1 tane 4x54 palet=100 cam
abmmdaki cam stok masasma L.

15 1 53 iperiyor

11 Fger cam falebi 2 revo moniaj hatin aise ke

yikelenen cam paleti 2 revo montaj hattna ait cam

1 tane 4x54 palet=100 cam
siok masasma brakdmas -

1 iceriyor

Cam hazatima opemion tarafindan paletin aglmk

12 «cammn monta) hattna alnmas:

13 Montaj hatina alman camn hazrbnmasive cam

275

Talep fzhw artan cambr fnk e yuklenerek tekrar

14
cam stok abnna petirimesive mflim bmakimas

Hatla baghyan difer trinim cam palefinin raftardan
15 fwrklifte yiklenmesi ve montaj hath cam siok

1 10883 333 088 103
O

O U 0 0/0/0 000 000

4 4 Q44 d4d 4D QA AL rem

O O e O, 0Ol 0 O O O e O C©
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Cizelge C.2 :

Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

AALIIR | 1, SURECAKIS SEMAST
Neden? Hareket NOomr el
L E Iein RE:V TR
ZE| |~ Incele Sayfa Sayst.....
ol B N o .
] &z Is: ..RevoMontaj Hattr....
oo CE etiketi.........
YENI ESKI FARK .
Sap | Stre | Say | Stre | Sap | Sire ansanveya [ Melzeme
( |Operasyon Baglama Yeri :
C, |Tagma Bitis Yeri
[] |Muayene Diizenleyen Tarih:...03.....11../.2010..
[ }|Gedkme
%/ |Depolama IMKANTAR
Uzaklik(m) Degists
2l el Elel o |5 R | o=
o = g3 B S¥ 88|55 55 _
SORECIN ADIMLARI e = &S| e|lF| 2| =225 2 =S| DUSINCEER
(Eski’Yen) gelz s Els B | E|Tm™ Mo
| Plankumadan CF cikeinn baghr seklde todark | (™) q oDV 1 bag= 1000 CE etkeli
5
2 CE clief baghmi mefkezidepoya tagmm O ®»OD WV
12 -1
4 | CE efikel bagm norm ambasna yikleme O # O D v
1000 12 1 bag= 1000 CE etketi
Orimoek nsm tamfindan nomm ambasm asamsore
s OmODV
iy = 12 10
6 Asansor yardm ik nom arbasm montaj hatina O - D D
g 25 6l
Fickiik konkil yapibin sovdeye CE elicelinn
9
vapsirimas O # D D . N
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Her SUREC AKTS SEMASI
Neden? Hareket No.
Igin o
Incele SayfaSayisi_.:
2 iy . _Revo Montaj Hatt1.
e ] e C IS st
Say1 | Siire | Say | Sixe | Sap | S@re fnsan veya = Malzeme
(0 |Operasym Baglama Yeri -
> |Tayima Bitis Yeri
[ |Muayene Duzenleyen - Tarih:...03.../.11../..2010..
D) [Gedikme
7 [Depolama IMKANLAR
|Uzakhk(m) Degistir
o §E§§§§'§ CREEE- I N R ] -
SURECIN ADIMLAR1 %ﬁg"gg_:g:! Ea;ﬁﬂ;-i-ﬁ" DUSUNCELER.
(Eski'Y eni) S5 13|18 85| " 2 m | = S
Tedarikciden pelen cam phstigi quvalarm sevkivat
; [Tombciia OmODY
45 o
Asansor yandm e cam phstipi quvalirm merkezi
* | depoya tsem O - i v 12 1 32
1 3
Cuvallar erisinden alman cam phstipi pogellerini
¢ |mtker dopo mfm yerkegime Oﬁlj DV 10000 45
7 IMetkezi depo miinda depoka OcOD VW
100000 162004
8 | Camphsiii pogetierini norm arabasma yikleme O ‘ I:I D v 2 poget yikleniyor Her
[pogelie 10000 camphshii
20000 pr. [var
Ormock insan ik Sre
° oo
tamm oq Y 12 10
Asansor yandmn e nomm ambasm montaj hattna D
10
s O ‘ D v 25 o
11 Camphslipogeflerini agma . |:> (] D v L )
Agihin cam phistigi pogeflerindeli cam p hstiind hat
12 cran i com p bst avadamgma dokhun. | @ = (1 O V/| -
Gerek figinde moniaj operaiorinin hat kenan mifina
pelerlc at plctiiavdonigmtancam | @) = [ D Y/ : .
i rsiertstinid
» bafta ger 27 1000 16 phastisi alyor
14 shsyom thgma O ‘ D D v 18 13
15 | iipiiistasionda cam phistiginin cama monke edilmesi | ) oOD AV , ] h;;?:hi-ll‘aﬂ!‘l
16
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Her
Hareket

z
5

Ne ?

Nerede ?

fein
Tncele

asl ?

im ?

Ne zaman ?

SUREC AKTS SEMASI

YENI ESKI

FARK

Operasyon

Taguma

Muayene

Gecikime

<JO830

Depolama

Uzakhk(m)

insan veya [ Malzene
Baslama Yeri :
Bitis Yeri

Diizenleyen :

Tarih:...03.../.11../..2010..

IMEANLAR

D

L

SURECIN ADIMLARI
(Eski/Yeni)

Uzakltk {m

Miktar

Blre (an)

C1ker

Birlegtir

BirayL

Yerl

Kigly!

Gellgtir

DUSUNCELER

Tedarkgiden pelen koli banh kububom sevkiyat
kabul abmea indirme

Kolibanh kululam asansbie tagmn

45

Asans6r yardm il koli banh kubibom mesk ezl
depoya tagma

12

Kolibanh kulil ckezi depo Tafina yeregtime

Merkezi depo milimda depohma

O O O O () |Operasyon

|:| D |:| |:| |:| Musyene

U U U U U Geolkme

300

162000

Kolibanh kubssurm matreme ambasma veya nomm
arabasm yikleme

O

O
U

<l < q <] <] <]Depolama

21

1 kulu=60 adet

Orimoek insan bmfindan normynml b
asansGre fgma

12

10

or yardm il P 1 ki

‘hath raflna thgnnms

10

Kolibanh kv hat kenan mfim yedegirme

1

Monlaj operatorimin gerekifinde hat keman mfa
giderek kuln icerisinden kolibanh alas

O ® O O
4 4 8 8 & 18 8 8 B 1

o 0O o d

O 0 0 U

<1 < < K
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Her

Neden? Hareket

Tcin
Incele

SUREC AKIS SEMAST

YENI ESKI

FARK

Siire

[nsan veya
Baglama Yeri -
Bitig Yeri
Diizenleyen :

E’

LA11.7.20100

SURECIN ADIMLARI
(Eski'Yeni)

TUzakiik(m,
Miktal

Stire (st

Qiker
Birlegtir

Birayt

Kigiy!

Gellgtle

DUSONCELER

Tedarkcid T — iy
kabul abinna indime

Led kulubrmspogetierni amnsore tagmm

15

Asansor yandm e led kulibnnypogetierini merkezi
depoya bigmm

Led pogelierinikunl tezi depo rafina
yerkgtinne

Merkezi depo rafhrnda depobimm

Ol 0|0 O O

O O 0 0O [O)fdvueyeme
D U U U U Gecikme

1250

1620004

Led kutubirndanpogetlerinden led abmk led
pogetlerni malzewe ambasna yikleme:

@)

a

125

1 poget=25 led

10

104

Asansor yandmu e dolu ambanm revo moniaj hatinal
tagnmma

11

ctirnesi

2 poget hat kenanmia

Hat kenan mfla depolima

o o oo

216004

14

Revo monkaj hath operaiom talep ohepiunda hat
almas

0,96 1

C e O e O O

l%ﬂﬂll 8 1 88 8 Qe

O

U
<1 4 4 444 4 4ad<q oo

U 0 0 g 0 0

096

117




Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

ANALIZIER | Her SURECT AKIS SEMAST
Hareket | o
Icin
Incele
Z
YENI ESKI FARK Bumn
Say | St | Sayi | Sirc | Say | Sire [nsan veya -alzeme
() |Operasyan Baslama Yeri :
o> | Tagma Bitis Yeri
i - Dizenleyen - Tarih- 03../.11./.2010..
[} [{Gecikme
7 Depolama IMKANLAR
Uzakhik(m) Degigtir
S(.lzlz| 2] E - = e
SORECIN ADIMIAR sggﬁéé ﬂ %E%E"ﬁﬁg DUSUNCELER
URECIN. ‘g. a % 3| gl = k= E= [N A I
(Eski/Yeni) & ©lial|l 8 = a
Tedarik giden pelen bulon larbronep ogeflerini
2 sevkiyat kalni abinun infime OmODV 1 3
= 6
Asansor yardm e bulon k ipogeth
4 merkezi depoya tigmm O ‘ HD v 12 32
Buion kuluk flerini merkezi depo miina
5 yerlktime O - Lo v 1 40]
6 Merkezi depo raflrnda depolmm O ':> oo v 250 162000
Raflaki buion kubrnndand ogetierinden bulon
7 akarik bulon pogatini nomarsbasna yikleme OmODV
100 128
Orimncek insan bamfindan dok ambann asansore
9 O
agnomsa O ‘ D v 12 1
Asansor yandmu e dolu amabanm revo monkaj hathnal
10 O ﬂ oo V 25 6l
Bulon pogetinin revo monka) hath kenan milbmna
n Ddmpoc eoIDV I
12 Haikenan mfla depobima OQDDV 10800
Revo monkaj hath operaios tamafindan talep
13 ohhiunca bl kenan rafindaki bulonpogetinden | @) =) (1 DN/
perekl midarda butonalm
096 1 3
14 096 2
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

MANALIZIER | o

Neden? Hareket

Ne ?

Igin
Incele

Nereds ?
Ne zatan ?)

YENI ESKI

FARK

SUREC AKTIS SEMAST

Sire

<040

[nsan veya

Baslama Yerni
Bitis Yer
Diizenleyen :

Tarih:...03.../.11../.2010..

;

SORECIN ADIMLARI
(E ski'Y eni)

Uzaklik {m)

Miktar

Stirs (an)

Ciker

Birleptir

Stray1
Yeri

Kipiyi

Cheliptir

DOSUNCELER

Tedarkgiden gelen il koBleri sevkiyat kabul alama
indinme

Pl kollerini asansire tagma

45

Tagama

12,

32

P knllexini merkezi depo rafina yerke gtime:

600|

Merkezi depo raflarmda depolama

O O O O () |Cperaryon

I:l I:l |:| |:| |:| Mueysns

U U U U U Crevikme

400

64300

P kol erini raflan alawak malzeme arabasna yildems|

@)

ad
U

118

| Alkez firmasndan gelen
koilerde 6x48=288, Tridonic:
firmasndan gelen knolilerde
6x25=150 pd bk

10

12

10j

Tagmmas

61

11

12

———

iHat kenan rafta depolama

O 0o oo

32400

13

14

15

'Rewo montaj hath operstornm takp cogingmda
hat kenan raflan i kolisnden gerekl miktarda pil
alma

0.96

O

0.96

¢ O & O e O O

ﬂ 'l' ﬂ ﬂ Jl " l' vlv ﬂ 1 ,l, ,l, l Tepima

<I <I <I ‘ <I Q 4 4 ‘ 4 q <I q Depolama|

U0 U 0 0 0 U

119



MANALIZLER | THor

Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Hareket

Ne ¢

Icin
Incele

YENI ESKI

<040

Baglama Yeri -
Bitig Yeri
Duzenleyen -

Tarih:...03../.11../.2010..

Degigtir

SURECIN ADIMLARI
(Eski'Yeni)

TUzaklik(m,

Mikter

Stire ()

Ciker

Bitlegtir

Sireyt

Yerl

Kigtyl
Greligtir

Tedarik ¢iden pelen modidl kubularre sevkivat kabul
abma indime

Modul kulubinm asinsore biggma

45

Asansor yandmu de modl kububior meskeri depoya
agmm

Modil kulubnm merkezi depo rafina yerlegtime

300/

30 koli igin, 1 koli=25 adel

Merkezi depo rathrnda depobmn

O o O O O Operanyon

O 0O O 0O 0O]weyme
U U U U [J | cecikme

stwek B var

Modil kulubnm mftan abmk mak b
yikleme

@)

O

Alez firnmendan pelen
kulubindan 4 tane veya
Tridonic frmasndan pelen
kulubindan 8 tane arabaya
yiik leniyor

10

Orincek insan famfindan dok ambann asansbre
tagnmms

10

Asansor yandmu e dolu amabanmn revo monkaj hathna|
tagnams

11

Modul knlubnnn revo montaj hath k enan mflanna
e

Hat kenan mafla depobima

O 0O oo

162000,

14

Rewum ath P osmin h :‘ d;
‘hat kenan raf kubsurmn albms

0.96

Alman modil kubsurn hatiaki kullamm istsyoma.
tagmm

09

da modulin povdeye monkij

® O e O e O ©

J 8 4 4 1 8 8 88 0 838 83 3 B mom

U
<4 4 4 4 444 4 4 < L[peome

O 0 0 U 0 0 U
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

MANALIZLER | o

Hareket

Ne ¢

Icin
Incele

YENI ESKI

FARK

Sitre

<040

Tagma

Muayeme

Gecikme

Depolama

Uzakhik(m)

SUREC AKIS SEMAST

[nsan veya .\@lzeme
Baglama Yeri :
Bitis Yeri
Diizenleyen :

SURECIN ADIMLARI
(Eski'Yeni)

TUzaklik(m)

Miktar

Stire (1)

G iker

Birlegtir

Biray1

Kisiyi

Caligtir

DUSONCELER

Tedarik ¢iden pelen kablo krogesi pogelini sevkiyat
kabul alinna indirme

Kablb krogesi pogefini asimsore tamnm

4.5

Asansor yandm de kablo krogesi pogetini meskezi
depoya g

Kablb krogesi pogetlesind merkezi depo miflinna
yerleglime

10000

1 pogetie=100 adel

10

Merkezi depo rafhrnda depobimm

O O O O (D) | Cperagyon

I:l |:| |:| |:| |:| Muayene
O30 O O [J] cwckns

162000

Eabb nukinesi operaion brmfindan talep
olughgiunda gerek mik tarda kablo krogesini merkezi|
depo miindan alm

ﬂ ﬂ ,l l _l l Tejtre

O
U

<] 4 <] Q <] QD&pclama

0.96

Revo monkaj hath operaiom tamfindan talep
olughinnda perekli miktarda kablo krogesini merkezi|
depo miindan alm

100

Belli bir mik tar yok operator
o anki talebi dikkale abirak 3
veya 5 poget kablb krogesi

Alman kablo krogelesinin kablo nmk inesine tagnm

C

U

0,96

Alman kablo krogesi pogeflerini revo monkaj hatna
agmm

150

115

Kablb krogesi pogeflesini agark bog kablo krogesi
avadanifru doldoma

1000

60)

Kabb krogesi pogeflesini agark revo monkaj hath
kabb krogesi avadaniin doldumm

150

115§

11

Eabb mikinesi yanndakimibinda depolmm

Kablbohm kablb krogesi tak dscafi zanmm kablo
kesim operalorinin dohu kablo krogesi avadankim
kablo masasna alirak avadanbictan kablo krogesi
almas

O U U 0

Kabb mekinesinde kesiien kablolrm kablo
krogesine akimas

Kabb krogesinin kabblam takma ve povdeye

monkaji

® ® O @ O O
4 1 8 1 8 8 1 8 1

U
4L 4 4444 4 4 d

U

51
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

TANALIZLER Her SUREC AKITS SEMASI
Neden? Hareket ] T
Icin
Incele
IS
YENI ESKI FARK

qllnsa.n veva Malzeme
as|

B

ama Yeri :
Bitis Yeri
Diizenleyen : Tarih-..03.../.11./.2010..
IMKANLAR
p—
Sla|2/g|B|E 2 |alalalolsla
SORECIN ADIMLARI E%gggég s |2 E|E|EIF = posovcmm
(Eski’Yeni) glelg|8|&la) A a lm|= Mo
Tedarikgiden pelen anpl kuksurmipaletini sevkiyat
;e OmODV| |
3 Anpil kubsrfalelin asmsore gam OmOD AV
45 6
Asansor yandmu e anpul kuhmunypaleting merk ez
* depoya bpmm O‘D Dv 12 7
5 Merkezi depoda paletiagma OmOD \V . )
6 | Ampul kb merkeri depo rafia yerkstime | O 'map (1 DY/ oo o
7 Mierkezi depo railirmda depokma OoOD VW
g Al fian alral b o‘DDv 3 kulu malreme ambasm
Y 1500 16 yiklemir
Orincek insin bl dola 08
9 Obo
tignona Oq V 12 10
Asansor yandmu e dolu amabanm revo monkaj hatinal
10 oD
hgnma O ‘ v 25 61
11 Ampul b bt keman depo mftina yerestiome| @ = (] D1V
1 3
12 Hatkenan mfta depokima OoOD VY o
Revo monkj hattnda amypule perek dupnlduponda
13 monksj opemioreri tamfindan perck i mitinda [ N AV
ampiill raflana akm 1 1 3
Alman anpuln montaj hathnda kulandacak yere
1 i OmODYV ) )
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket
Tcin
Incele
.Revo Montaj Hatt1..................
— = _Paletli yanmaz klemens. ...
YENI FARK
nsan veya Malzeme
() |Operasyon Be%ﬂnaYerit -
L | Tauma Bitis Yeri
[ [Mmayeme Dizenleyen Tarih:...03.../..11../..2010..
) |Gecikme
5/ |Depol IMKANLAR
Uzakhk(m) Degistic
[=] - o ot — [
_ Eéﬁgﬁgaﬁa'gs—n:&kg __
SURECIN ADIMLARI 525‘303‘%5*:—?&;’2‘? DUSONCELER
(Eski'Yen) S8 |Z|S I & |8 |%|m = @
Tedarikciden gelen paletli yanmaz klemens larusurm O
2 bl abomare b O- DV .
45 6
Asansor yardmm ile palefli yanmaz klemens kuhssurm.
4 -
Paletl yanmaz klemens kufusum merkezi depo mifina O I D
5 -
yeregtime = v 5000 240 10 i
6 Merkes depo rafrmda depolama OooDV
sirek i var
Paletl yanmaz klemens kufusum miflan alarak
7 N N O - D D v 3 kulu malreme amabasma
; 1500 17 ik lemir
Orimcek inom b doh1 amabx 0
o OmODYV
fagnms = 12 10)
Asansor yardmm ile dol ambann revo montaj hattinal
10 |, O # oo V 25 oL
12 {Hat kenan mifla depolma o |:> I:I D v
strek i var
Revo montaj hattmdaki palefi yanmaz klemens
avadaniik hin bogaldgnda montaj opemicrden
13 tarafindan hat kenan paleth yanmaz klemens . |:> I:I D v
damb dan bog avadankf doldurma 42 5
Dokdunian palefi yanmz klemens avadankjnn
14 Thatiaki kullanmm yerine bignmas. O-DDV 42 3
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

SURFC AKTS SEMAST
Sa;’fa Say151..-.-.-.-:
Revo Montaj Hatt1
YaylYaysizduy. ...
L nsan veya Malzeme
Baglama Yeri -
Bitig Yeri
Diizenleyen : Tarih:...03../..11../.2010..
IMKANIAR
Depigtir
I el B EIE|IS 5| B a8 glelsls -
SURECIN ADIMLARI §53'§8_%¥ gé;g;ﬁ'-ﬁ DUSUNCELER.
(Eski’Y eni) AR AR A 2 = M ©
Tedarkciden gelen yayWyayse duy pogelini sevk yat
, Tlkotn e OmoDV| | | |
3 | Yayhyayse duy pogetini asamsore tagma O # I:I D v
45 7
Asmsor yardmn e yaybyayse duy pogetini merkeri
* depoya s O # O v 12 2]
Yayh'yayse duy pogelini merkezi depo mfim
5 4 o 5000 yayhve 5000 yayaz
yeregfime O = v 10000 240 duy
6 Merkesi depo mirnda depokma O=ODVY
1620004
- 3 tane yayWyayse duy pogetini raflan almk O‘DDV
ambasm yikleme
3 2
Orniimcek insan’ fx dok b ore
9 o
L O m v 12 10
10 Azmsor yardma de dol ambanm revo monkaj hathnal O ‘ O D v
{apnoma 25 &
11 Hal kemnmé yedestime O ‘ ) v ) ]
12 Hal kemnmah depokumm o= mln 4
1620004
Revo montaj hatindaki yayk'vaysz duy avadankkbn
bogaldginda monkaj opemiorien tarafindan hat
B enan yayWyayse duy svadankicknndim bog eIV
avadanifn doldumm 3 200 13
Doldurubin yayhAyayse: duy avadanhgomn hatlaki
Y drmnyeim OmOD Vi X d
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Her
Neden? Hareket

Ne ¢

Tcin
Incele

Nerede ?
Ne zarman ?

SUREC AKTS SEMAST

YENI ESKI

Say1 | Siire | Say | Sitre | Sap

q]]nsan veya . Malzeme
Bag

ama Yeri :
Bitis Yeri
Duzenleyen : Tarih:...03../..11./.2010..

SURECIN ADIMLARI
(Eski'Yeni)

DUSUNCELER

Uz aklik(m,
Miktar
Btire (1)
Gikar
Birlegtir
Brray1
Kisgiyi
Creligtir

Tedarkciden gelen foprakbimm kablosubajne'
pogetini sevkiyat kabul abnm indime

Topmkima kablosu bagnupogetini asmsore tgama

15 [

2500 60

Sipars geldiiinde talebe pore gerekl mik farn raflan
abmk malreme ambaon yikleme

Ormmoek i tnmfindan doby arat =

fagnms

Asansor yardma ile dolu amabann revo montaj hattna)
g

25 61

Tartiban mik tarda toprakbma kablosum hat kenan
rafinda yer abim lopmkhnm kablosu rafina
yerkeglirme

Hat kenan mila depobima

O O O 0O O O o 0O 0O [0 veyme

1620004

O ® O ® O O 0 0 0l 0|0 O wmwmm
4 4 1 1 8 8 8 01 8 8 8 Bt
U U 0O 0 0O 0O 0 U U 0 0 U)ok
1 < 4 4 41 a4 < g < oot
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Cizelge C.2 :

Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

TANALIZLER Her

Neden? Hareket

Icin
Incele

Ne zarran ?

Neredo ?

Ne ¢

YENI ESKI

FARK

SUREC AKIS SEMASI

Siire Sire

Sitre

[nsan veya

Operasyan

Baglama Yeri :

Tagma

Bitis Yeri

Muayeme

Diizenleyen : /2010

Gecikme

<040

Depolama

Uzaklik(m)

SURECIN ADIMLARI
(Eski'Yeni)

Taine

DUSUNCELER

Geckme
Uzeklik(m
Miktar
Stire (1)
G iker
Birlegtir
Sireyt
Kigtyi
Creligtir

Tedarik ciden gelen linye piris conlia quwakm
sevkiyat kabul abnma indinme

Linye giry contas: cuwaleu asansore

45

depoya bpmm

Linye giri conbsm merkezi depo mafim yedegtiome:

2 quval, 1quval=20000

Merkezi depo rafhrnda depobimm

Sipary pekdiinde inye gity contas clndan
perekli miktann maftan abnarak tarbya konms

O O O 0O 0O |Mueyens
g 0 g g ug

1000

Tarhian niktanda nye g contasru tarhdan abrak
s b yiklewe

Ferazi 1
1000 . .

Orincek insn tar findan dol ambann asansore
bynma

10

Asansor yandmu e dolu ambanm revo monkaj hathnal

10

Tartin miktarda Enye g conkasm hat kenan

11 mfinda yer abin lnye giri conlas: avadankima
dokme

1000 21

Hat kenan mafla depobima

O 0O 0 0 0

1620004

avadanlikhin bogald§inda moniaj opematoderi
tamfindan bog avadanikhion hat kenan nye ging
£ Lode g aad o

0,96

Doklurchin e pirig contas: avadankm hattaki

14 -
Jullnem yerine fxgnnm

O ® O ® O O O O O 0 O O O owrm

1%ﬂﬂlll 8 1 3 38 8 38

a

<1 < 4 4 44 < a4 < < opome

O 0 0 0 0 0 0

0,96
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akig Semasi (devam)

e SUREC AKTS SEMAST

Neden? Hareket

Igin
Incele

Z
YENI ESKL FARK
Say | Smre | Say | Sure | Sapn | S nsan veya Malzeme
Operasyon Baslama Yeri -
Tayuma Bitig Yeri
Mmuayeme Diizenleyen - Tarih:...03../..11./.2010..
[} |Gecikme
 |Depolama IMKANLAR
[Vzaks Degigtic
RN IR (G = o] H
_ e E|B|E|E|x| 8| B |z % 8ls||¥ -
SURECIN ADIMILARI gl =& B2 4| = | = DUSUNCELER
(Eski’Y eni) §H§8§§§ %ogélﬂm@
Tedarkciden gelen foprak b pabuon pogetlerini
sevkiyat kabul abnma indimme O - D D v 1 E
Topmkima pabuou pogeflerini asmsore tamma O ‘ [ D v 15 d
Ammﬁ_rymﬂmiakmmkhnnpﬂjmw{hﬁi I D
kezi depoya tagmm Om v 12 32
tcpmk_hnnpd:mpogdhijimeﬂ(thpo it O D
yerteglime O - v 2500 &0l
6480008
arris sektivinde lopmk " esici Uniin takbine pore sayamk
Sl:m._ql_ " okl u O‘DDV pesekl miktar arabaya
125 ik eniyor
Onimeek insan fara fi doliarsh 0
oo
gz O‘ v 12 10
Azsmsor yardma de dol ambanm revo monkaj hattnal O D
fapnoma O # v 25 &
Toprakima pabucu pogetierindeki topmklhma
pabucurm hat kemanminda yer abm opmkbn. | @ = (1 [N
p ina dokme 1 13
Hal kemanmafta depokma OoDVY
1620004
Revo montaj hattndaki fopmkixmm pabucu
tamkiklan bagaldginda monaj operaoreri
pab trmkjzndan dokunid 1 100 .
Doldurbin toprakhnm pabucu avadankimn hattaki
kullanam yesine tagnmms. O ‘ (. D v 1 4
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

p Tor SUREC AKIS SEMASIT
Neden? Hareket
Igin Sayfa..
Incele Sayfa Sayisi.....
Revo Montaj Hattt oo
YENI ESKI FARK T P RIZVOR
Siire | Sayn | Siire | Say | Siire q]insanveya -Ma.lzeme
Baglama Yeri -
Bitig Yeri
Diizenleyen : Tarih:...03.../.11../.2010..
IMKANLAR
Uzaklik(m) Degigtir
] - o
- ElzlBIEIEIS 5| B |y %lalslnlygl
SOURECIN ADIMLARI E:Q-OOgg P *ﬁfw'i% DUSUNCELER
(Eski/Yeni) Ele |2 8|Blal = £ O lm| = o
2 sevkiyat kabni abinms indime OmODV 1 4
3 Kakbuvida kutubrmeposetiemiamnsore b | O mip 1 D N/
45 7
Asansor yandmu e ki vida kulubonspogetienin
* merkesidepopa tgeen O=mODV 12 32
Khwe vida k i merkezi depo
5 — i O OD
mfiana yerlestine - \ 10 180) 10 kok, 1kci=5000
6 Mierkezi depo raihirmda depobma OOD Vv _—
Sipariy peldiginde ki vida knhibrrwpogefierini
7 maftan abmak normambaom yikleme O # Do v lkliuvqaiip(-galm
20000 &7 t yiklenior
Orincek insan bamfindan dokh ambann asansore
g OmODV| ol
Asansor yandmu e dolu ambanm revo monkaj hatinal
0 OmODV| . )
10 viday hal kenan mafinda yer abm ki vida =00V
avadanifina dokme 20000 10
162000
Revo monkaj hatbndaki kv vida avadankichn Hat operalorinin akifi
15 [posakiiinda monkaj operatoreri tamafindan bog . I::) oD v standart bir mk tar yok ancak|
avadanlichion hat kenan kb vida avadanigndan avadanlk en fizh 1000 tane
doldurik 18 1000 31 alyor
Dokdurubin kirvuz vida avadankjinn hattaki kullanem
u one OmODYV N u
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

PANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket
Tgin y -
Incele Sayfa Sayist...:
; _..Revo Montaj Hattr.
YENI ESKL FARK o POPPRIGH e
Say1 | Shre | Sayn | Stire | Say | Siire qf[nsanveya .Ma]zeme
O [Operasyon Baglama Yeri -
E> Tasuma Bitis Yer
[] |Muayeme Diizenleyen - Tarih- 03./.11 /.2010..
[} Gecikume
/ |Depolama IMKANIAR
[Uzakiik(m) Dejigtir
E] o o o ey
o e BIEIEIEIS 2| 8 |y ss 52
SURECIN ADIMLARI £ 2| |8 |S|2| & a*ﬁﬂﬁ—;j? DUSONCELER
(Eski/Yeni) 3938552 g |Z|m | = ]
gikn gelen pop pergin kolerini seviiyat
2 kabui abimea indirme O=mODV 1 3
3 jndiden pop perginkolierink emmetre gma OmODYV
45 6
Asansor yardm ile pop pergin kollerini merkezi
4
depoya tagmm O ‘ oo v 12 -
5 Merked depoda pop perginkollerinin agrm L I=lm] DAV i
Pop pescin kulubin merkezi depo mflima _
5 - O 10 kb, Thuby—4000 st
yerkstime O- v 10, 500 milara yeregiry
6 Merkes depo milinnda depolnn @]= ] 4 .
- :Tgeﬂﬁndepwpuwhﬂimmhnahmk O ‘ aD v . pergin,nom
12000 120 ambasna 3 kulu yik lenfyor
Orimcek insn bl doh ote
8 OmOD
b = v 12 10
Asansor yardmu ile dolu arabanm revo monkaj hatinal
9
-, OmaDV|,. )
Pop pesgin kulubiondaki pop pergini hat kenan . :> oD v
10 find. - danlpina dok
yerakmpop 12000, 17] 3 kulu
12 Hatkemmnrafla depohmm O |:> a D v .
Revo montaj hathndaki pop percin avadaniichn Hat operatorinin akdyi
13 bosakiimds monbs operatorei araintan bos oDV tark bic miktar yok ancik,
avadaniikbirn hat } pop percin avadankg avadanlik en fizh 500 tine
doldurul 98 500 3 alyor
Dokdunian pop percin avadanknn hattaki kolbnem
14 -
yerine fagmmasi O q (. D v ol 13
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

TANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket No.......
Igin Sayfa..
Incele SayfaSayisi_.:
o
2 _Revo Montaj Hatt1 .
YENI ESKT FARK PG
Say | Siire | Say | Siire | Say | Sire Q]]'nsa.nve}’a . Malzeme
O |Operasyan Baslama Yeri :
> |Tayima Bitis Yeri
[ |Muayene Duzenleyen : Tarih:...03.../.11../..2010..
D) [Gedikme
7 [Depolama TMEANLAR
|Uzakhk(m) Degistir
S|l a2 2| 8| E E i
o e 2B EE|2 8 B |gl¥lelglslE -
SURECIN ADIMLARI E1 8 53|83 & IR DUSUNCELER
(Eski'Yen) SlP 8ok a & m @
Tedarkgiden pelen percin kaubanm sevkiyat kabul
2 alhnna indirme O - D D v 1 3
15 4
Asansor yandmn e percin kulubnm merkezi depoya
! onm OmD M 12 32
5 Pergi knlakrm nekesi depo raflarma yerksiime | O mip (1 O N/
5000 120 10 kutu, st raflra komyor
6 Metkezi depo miinda depolma OcooaD V¥
648001
Siaris sekiiind i ol o alirak
7 a:l::nyﬁr.hn:m MO‘DDV lkmomnuwil,mfm
12000 o7 3 kb yiklemiyor
s OmODYV
12 10
Asansor yandma de doh amabanmn revo monkaj hatima)
0 OmODV| .
10 - "
akin percin avadankina dokme 12000 2 3 Tl
12 Fat kemn mafta depokmm O0DVY
162000
Revo moniaj hattndaki pergin avadaniichn [Hat operatorinmn akig
1y boskdfnda mont opesalSde meatodan bog oDV standart bir miktar yok ancak
avadankkbimn hat kenan pergin avadankindan avadanlk en izl 500 tane
dokhurck 98 500 34 akyor
Dokdurubin i dankiinn hatiaki kulk
14 - l
yerine hgnmas O - oo v 98 13|
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Her Sf]RECAKISSEMASI
Hareket
icin
Incele
YENI ESKI FARK
Say | Sire | Say | Siire | Say | Siare q]nsanveya .Malzeme
() |Operasym Baglama Yeri -
=) [Tayuma Bitis Yeri
[ |Muayene Diizenleyen - Tarih- 03/ 11./.2010.
[} [Gedikme
5/ [Depolama IMKANLAR
|Uzakhk(m) Desgistir
=] o | o | @ 7 [
o Szl B EEl¥] 8 B |sl¥lelclsly -
SURECIN ADIMLARI £l 2 875 |eld| = e |22 E| 28 DUSUNCHELER
(Eski'Yeni) &S |o|Z|a = g o | = &
 Asansor yandm e civata kululannv ogellerini
4 . ac
merkez depoya yam O- v 12 39
5 (Civata kuiuhrm merkesi depo mfbema yerkstime | O mp (1 D V/
6 180§ 6 poget, 1 poget=500 adet
6 Metkes depo milrmda depokma OcOoDV
162000,
Sipariy geldinde civata kulubrawpogetierini miflan
7 ahmik nom amhasm yikleme O ‘ I:I D v 2000 83 2@%@
Orimeek insim bimfindan dol amb 0
F OwmOD
tagmmms ‘ v 12 10
Asansor yandm e dol ambann revo monkaj hathmal
9 oD
tagnmas) O - v 25 61
Civala kuhibrndakilpogeflerind eki civatay hal
10 Jor sl et ke 4 o=0OD YV o ]
12 il ke mafla depobama O0DVY
162000
15 bosakdiinda montaj operatorer tarafindan bog oDV skmdart bir miktar yok ancak
avadankkbimn hat kenan ciab avadankindan avadanli en fazh 500 tane
dokhund 48 500 9 akyor.
Doldurubin ciwata avadankimn hatiaki kullanem
1 [ oD
yorie hgnmaz O- v 48 4
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

Her SUREC AKIS SEMASI
Hareket
Igin y
Incele Sayfa Sayst.....
Is. Revo Montaj Hattx..
YENI ESKL FARK SO
Say | Sore | Sy | Sire | Say | Siire nsan veya .Malzems
O |Operasyon Baglama Yeri -
T |[Taguma Bitis Yeri
[ |Mmayene Dizenleyen Tarih:...03.../.11../.2010..
D |Gecikme
7 |Depolama TMEANLAR
[Uzakhk{m) Degistir
_ ‘E‘EEEE%H gaﬁ&'-ciig _
SURECIN ADIMLARI E = & B 2, :g 24 2 -4 -% g ; |5 DUSUNCELER
(Eski/Yeni) EEF|EIEIS] = a |F|m|= M
tarkgiden dier pargakir e bember peln somm
3 indirlen somun kubidanm asnsGre tagm O‘DDV .5 .
Asansor yardm ile sonum kriubinm mesk ezi depoya
4 ODr
tamm Om M 12 32
5 Sommubibrmmerkeri depo aflima y OmOD|V
S0000; 300
6 Merkez depo milimda depobnm ol= |l 4
162000
Siparis geldiginde somm kulibrmwpogeflesinimfkin
7 almk nom arabasna yikleme O ‘ O D v 20000 . Zktiuvejﬂ_f.po-ﬂmm
Orimoek insin frafindan dolo axsb o
8 OmpOD
i = v 12 10
9
kubbrdanfpogeflerinden hat
1o Sommlben i | @ = (Y )
12  Hatkemanrafta depolma O |:> a D v
162000/
Revo montaj hathndaki sonum avadanlidan Hat operatonmin aldi
‘bogakigmda montaj operaionn trmafindan bog standart bir mikar yok ancak
B avadanifi, hat kenan sonam avadankindan . :> (I D v avadanlik en fizh 1000 tane
dokh 27 1000 31 akyor.
Dol hat somum avadankfnn hattak i kullanem yerine:
1 O
Bynmas Oq v 18 13
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Cizelge C.2 : Malzeme Siire¢ Akis Semast (devam)

PANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket
Igin \ o
Incele Sayfa Sayisi.__:
o
2 s Revo Montaj Hattr
YENI ESKL FARK B
Say | Siire | Say | Siire | Say | Sire nsan veya .Malzeme
(0 |Operasym Baglama Yeri -
o7 |Tagma Bitis Yeri
[ |Muayene Dizenleyen : Tarih:...03../..11./..2010..
D) [Gedikme
7 [Depolama IMKANLAR
|Uzakhk(m) Degigti
=]
| = | B BlE| g 5| o = |58
o [e[e[EEE 5] € |6/2 8505 8] wo
SORECIN ADIMLARI ggﬁ‘%eﬁggﬁﬂgwszg DUSONCELER
(Eski/’Yeni) & Z2le|lals [ m
Forkllt 3 bahst paleflerini armglan kabul alanma
2 OmODvV| | | |
4 pald y e palelleri ore yukk O“I:IDVLS L
iBahst paleflerini trmspalet yandim de asansorden
5 indierek merkesi depoyn tagma OmODYV = o
Paletlerden alnmbakst kubi Yerideno
* OmMODY
2000 1300
020DV
54004
OmDD v 30 25
OmODYV
12 10
Asansor yandmu e malzeme ambasnm revo montaj
1z ‘hathna indirme ve hatta tagmma. O ‘ I:I D v 25 61
Bahst kulubri ambadan ala ve hat kenan
B mabeme mifim yerdegime O ‘ ] v 1 4
14 Hat kenan maleme rafinda depobma o |:> d D v
648001
15 /Swar pekiinde monkaj hath 2 op emiorumn bakst O - oD v
1 1 L
17 |Bahstn powdeye montaji . |:> D D v
1 34
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Cizelge C.3 : Set Seklinde Teslimat Oncesi Ellegleme Matrisi

ELLECLEME MATRISI

Parca Adi 1s |1s| B, M, | PTS, HSS | SG siy ko |s¢| as AK | PTS, | GY(m) | KAT | ES | PHT
Poset | 1 4 5000 Poset, A, | SKA| SKA-MD-HKD-H H X |8 |mD

Percin somun (metric 4,6,8) 03¢ Lhafta | Poset, An 1,6,7,8 | 75000 |45000 | 1ay | 76
Kutu | 1 2 10000 | 1hafta | Kutu, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H H X |8 |mD
Civata ( metric 4x12, Poset 4 500 Poset, A,, | SKA| SKA-MD-HKD-H H X | 9 |MD

. 93¢ 1 Lhafta | Poset, An 5,8 [— 110000 | 99000 | 1ay | 36
metric 4,6,8) Kutu 2 1000 | 1hafta | Kutu, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H H X |9 |mD
Percin Kutu | 1 2 4000 | 1hafta | Kutu A, |SKA| SKA-MD-HKD-H 2 H | 120000 | 25000 | 1ay | 51 | X |9 |mD
Pop percin Koli | 1 8 1000 | 1hafta | Kutu, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H | 1,2,3,8 | H | 36000 | 20000 |1,5ay| 51 | X |10|MmD
N Poset 1 5000 Poset, A, | SKA| SKA-MD-HKD-H H X |9 |mD

Ucgen Kilavuz Vida 03¢ | 4 Lhafta | Poset, An 6,7,8 |—— 48000 |25000| 1ay | 67
Kutu 1 20000 | 1hafta | Kutu, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H H X |9 |mD
Topraklama Pabucu Poset | 1 | talebegére | 5000 | 1hafta | Poset, A, | SKA| SKA-MD-HKD-H 2 H 6000 4500 1ay 33 X |9 |MD
Poset 250 SKA| SKA-MD-HKD-H H X |9 |mD

Buton (balast acil kitli ise) 0s¢ 1 | 100 adet 1 hafta Poset, A, 2 — 200 200 1ay

Kutu 250 | 1hatta SKA| SKA-MD-HKD-H H 3292 | X |9 |mD
Linye Giris Contasi Cuval | 1| 1000 - | 1hafta | cuval, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H 2 H| 10000 | 4500 | 1ay | 32,92 | X [10|MmD
Cam plastigi Cuval 10000 2 | 1hafta | Poset, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H 6,7 |H| 60000 |50000| 1ay | 76 | X |11|mD
Balast (pahali malzeme) Palet | 3 30 12,10 | 1hafta | Kutu, A, |SKA| SKA-MD-HKD-H 2 H| 6000 | 6000 | 1ay | 32 | x [11|mD
Poset 2 1000 | 1 haf SKA| SKA-MD-HKD-H H X |8 |mD

Topraklama Kablosu ciB ] afta m 2 [ 6000 | 4500 | 1ay | 33
Bag 20 100 | 1hafta . |SKA| SKA-MD-HKD-H H X |8 |mD
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Cizelge C.3 : Set Seklinde Teslimat Oncesi Ellegleme Matrisi (devam)

1
Kut 1] 25 4 Kutu, A, | SKA|  SKA-MD-HKD-H H x| 8 |mD
Modil (balast acil kitli) uty hafa uty, Am 2 200 | 200 | 1ay |329
Kutu | 1] 13 8 | hafta | Kutu, A, |SKA|  SKA-MD-HKD-H H x| 8 |mD
1
Koli 1| 4 25 Koli, A,, |SKA|  SKA-MD-HKD-H H x| 8 |mD
Pil (balast acil kitli ise) ol hafa Ol Am 2 200 | 200 | 1ay |329
Koli 1] 3 48 | hafta | Koli,A,, |SKA|  SKA-MD-HKD-H H x| 8 |MD
Poset 4 25 SKA|  SKA-MD-HKD-H H x| 8 |mD
Led (balast acil kitli ise) 03¢ 1 h;‘ta P‘fet' 2 200 200 | 1ay | 32,9
Kutu 05 | 250 m |SKA|  SKA-MD-HKD-H H x| 8 |MD
1
Bant Kutu | 1] 1 60 | hafta | Kutu |SKA SKA-MD-H 9 H 31 | x| 8 |MD
SKA-MD-HKD-H 2 H 6 |MD
Kablo Krosesi (Yapiskan) Poset 1 5 100 h;ta Poset |SKA 400 4500 | lay | 319 X
SKA-MD-KMD-KM-H 4 H x| 7 | ™MD
Poset, 3
Yayli Duy Poset | 1| 1 | 3000 | 1 A, |SKA|  SKA-MD-HKD-H 10 | H | 9000 | 15000 | hatta | . [ X | 9 |MD
hafta Poset, 3
Yaysiz Duy Poset | 1| 3 | 1000 A, |SKA|  SKA-MD-HKD-H 10 | H | 9000 | 15000 | hafta x| 9 |mD
Poset,
Paletli Yanmaz Klemens Poset | 1| 2 500 |, 1 A, |SKA| SKA-MD-HKD-H |2,4,10| H | 6000 | 20000 | 1ay | 39 | X | 9 |mD
. afta
Ampul (opsiyonel) Kutu | 1| 375 | 40 Kutu, A, | SKA|  SKA-MD-HKD-H H | 10000 | 15500 |2hafta| 33 | X | 9 |MD
CE etiketi Bag 1] 1 |1000]| 1 |BagA, | P P-MD-HKD-H 5 H | 2500 | 9000 |2hafta| 27 | x | 4 |p
Koli Etiketi Bag 1| 1 | 1000 | ™| gag A, | P P-MD-HKD-H 9 H | 2500 | 9000 |2hafta| 27 | x | 4 |P
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Cizelge C.3 : Set Seklinde Teslimat Oncesi Ellegleme Matrisi (devam)

Cam-Tek delikli Palet/kagit| 1 100 150 Palet [SKA |SKA-CSA-CSM-H-CSA-H 6 H 2500 4500 b haftd 81 - 1 TH

Palet/streg| 1 100 150 1 hafta Palet [SKA [SKA-CSA-CSM-H-CSA-H H - TH
Gergili Kilit (kulakli-17153) Kutu 1 20 240 palet |ska SKA-HKSA-H 36 H 24000 | 16000 | 1ay 305 | - 4 TH
Kilit karsihigr (kulaksiz-17152) 20 240 1 hafta 36000 | 24000 | 1ay TH
Koli Bag 1 100 10 Bag SKA SKA-KSA-HSA-H 9 H 1500 4000 | lay | 13 - 5 [TH
Strafor (ma) Poset 1 6 1000 lhafta| Poget [SKA SKA-SSA-HSA-H 9 H 12000 | 24000 P hafty 14 - 5 [TH
Gévde Kutu/Palet| - 24 42 lhafta|Kayarraf| MA MA-B-CM-H-BUA - BUA - 18000 | 1ay [ 87 | X | 9 [cm
Balast Kapagi Palet - 1,5 86 Araba | MA MA-B-CM-H 2 H - - X 9 |CM
Duy saci 2000 Kasa - 1 2000 |1lhaftal Kasa |MA MA-B-CM-HKD-H 1 H - - X | 10 [B
Aski saci 2000 Kasa - 1 2000 lhafta| Kasa MA MA-B-CM-HKD-H 8 H - - X 10 |B
Destek saci Kasa - 1 2000 [1lhafta] Kasa | MA MA-HKD-H 1 H - 400 |[1gin| - - | 11 |MA
Reflektér Araba - 1 240 lgin | Araba | MA MA-H 5,6 H - 240 |1gun| - - 7 (mA
Kablolar(l makara=2500m) Rulo 1 2 2500m |lhafta| Palet |SKA|  SKA-KM;-KM,-H 4,10 | H | 45000m | 148000 |2 hafta| 312 | X | 6 [KM
Kisaltmalar TS=tedarik sekli AK=aylik kullanim GY=tim sistem iginde gidilen yol SKA=sevkiyat kabul alani

TS=tedarikgi sayisi A,,=malzeme arabasi KAT=katlar arasitasima KMD=lst kat kablo makinesiyani dep HKD=hat kenari raf

PB,=hatta verilen parti bluyuklugu KM, =1.kattaki kablo maki ES=elleglenme sayisi SiY=sistemde izledigi yol P=planlama

HSS=hatta sevkiyat sekli KO=malzemeyi kullanan ¢ MA=mekanik atdlye SG=sisteme girisyaptigi yer B=boyahane

TH=tedarik¢iden direk hatta teslimat  BUA=bitmis iriin stok alai KM,=revo montaj hatti kablo makinesi MD=merkezi depo

PHT=pargayi hatta teslim eden birim PTS,=par¢anin hatta tike M_=birim ambalajdaki parca miktari GS=glivenlik stogu

PTS4=parganin depoda tiikenme siiresi SC=sistemden ¢ikisi SSA=strafor stok alani
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Set Seklinde Teslimat Oncesi Spagetti Diyagrami
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar

Slireg

Reflektor destek saci
¢akma somun ¢cakma

Operasyon KD'li siire (sn) KD'siz siire (sn)

Govdenin kayar raftan alinmasi ve hatta birakilmasi 7
Operatorin bos 4'1G somun avadanligini almasi 3
Operatorin hat kenarindaki 4'lt somun kasasina yuirimesi 5
Somun parc¢a kasasindan 4'lG somunlari alarak avandanliga doldurmasi 8
Dolu 4'lG somun avadanliginin montaj hattina getirilmesi 7
Operatdérin somun avadanligindan 4'lG somun almasi (6 adet) 2

4'lG somunlarin gbovdeye cakilmasi 18

Operatorin bos 6'l somun avadanligini almasi 3
Operatorin hat kenarindaki 6'li somun kasasina yurimesi 5
Somun par¢a kasasindan 6'li somunlari alarak avandanliga doldurmasi 8
Dolu 6'li somun avadanliginin montaj hattina getirilmesi 7
Operatorin somun avadanligindan 6'li somun almasi (4 adet) 2

6'li somunlarin gbvdeye ¢akilmasi 20

Operatorin bos pop percin avadanligini almasi 3
Operatorun hat kenarindaki pop pergin kasasina yuarumesi 5
Hat kenari rafindaki somun parga kasasindan pop perginleri alarak avandanliga

doldurmasi 8
Dolu pop pergin avadanliginin montaj hattina getirilmesi 7
Operatorin pop pergin avadanligindan pop percin almasi 2

Duy sacinin hat Gstiindeki avadanliktan alinmasi 2

Duy saci perginleme 45

Reflektor destek sacinin gbvdeye cakilmasi 25

Govdenin bir sonraki istasyondaki stok alanina birakilmasi 6
TOPLAM 116 82
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Balast kapagi hazirlama

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi 3
Operatoriin pop percin avadanligini almasi 2
Operatorin hat kenari pop percin kasasina ylriimesi 7
Hat kenari rafindaki pop percin kasasindan pop pergini alarak avandanliga

doldurmasi 16
Dolu pop percin avadanliginin montaj hattina getirilmesi 8
Balast tekerlekli balast miidahele kapagi arabasina ylirime 3
Balast miidahele kapagi arabasindan balast kapagi alma ve montaj hattina

yerlestirme

Hat kenari balast rafina ylriime 4
Raftaki 12'li paket halindeki balast paketini alma 2
Paketi montaj hattina getirme 4
Paketten balast alma

Hat kenari topraklama kablosu kasasina ylirime 4
Kablo demetini alma 3
Kablo demetini montaj hattina getirme 4
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

ve ¢akma

Operatorin bos kablo krosesi avadanligini almasi 2
Operatorin hat kenari kablo krosesi kasasina yturimesi 4
Kablo krosesi kasasindan kablo krosesi alarak avadanligin doldurulmasi 14
Dolu kablo krosesi avadanliginin montaj hattina getirilmesi 4
Operatorin bos linye giris contasi avadanligini almasi 3
Operatorin hat kenari linye giris contasi kasasina ylriimesi 4
Hat kenarn rafindaki linye giris contasi kasasindan linye giris contasi alarak

avandanliga doldurmasi 12
Dolu linye giris contasi avadanliginin montaj hattina getirilmesi 4
Operatorin bos basmali klemens avadanligini almasi 3
Operatorin hat kenari basmali klemens kasasina yarimesi 4
Basmali klemens kasasindan basmali klemens alarak avadanligin doldurulmasi 12
Dolu basmali klemens avadanliginin montaj hattina getirilmesi 4
Hat Gzerindeki klemens avadanligindan klemens alma 2

Hat Gizerindeki linye giris contasi avadanligindan linye giris contasialma 2

Hat Gzerindeki topraklama kablosu avadanligindan topraklama kablosu alma 2

Hat Gzerindeki kablo krosesi avadanligindan kablo krosesi alma 2

Balast miidahele kapagi hazirlama ve kablo krosesi takma 30

Balast miidahele kapagini govdeye takma 34

Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi 2
TOPLAM 78 132
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Sireg

Gergili kilitleri govdeye
takma(6 kilit-4 mentese)

Operasyon KD'li stire (sn) KD'siz siire (sn)
Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi 5
Operatorun hat Gzerindeki gergi kilit avadanligina yarimesi 11
Bos gergi kilit avadanligini alma 3
Bos avadanliktan hat kenarindaki gergi kilit kasasina yurime 11
Hat kenari gergi kilit kasasindan gergi kilidi alarak kilit avadanhigini doldurma 2a
Dolu gergi kilit avadanliginin montaj hattina getirilmesi 7
Bos mentese avadanligini alma 3
Bos avadanliktan hat kenarindaki mentese kasasina yuiriume 11
Hat kenari mentese kasasindan mentese alarak mentese avadanligini
doldurma 15
Dolu mentese avadanliginin montaj hattina getirilmesi 7
Operatorin bos pop pergin kasasini almasi 2
Operatorun hat kenari yagli pop pergin kasasina yurimesi 13
Pop pergin kasasindan yagli pop percin alarak pop pergin avadanhigini
doldurulma 21
Dolu yagli pop perc¢in avadanliginin montaj hattina getirilmesi 13
Hat Uzerindeki yagl pop pergin avadanlhigindan yagli pop pergin alma 2
Hat Uzerindeki gergi kilit avadanligindan gergi kilidi alma 3
Hat GUzerindeki mentese avadanli§indan mentese alma 2
Gergili kilitlerin govdeye montaji 80
Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi 3
TOPLAM 87 149
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Govdeye kablo montaji

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi 3
Bos plastik hortum avadanhgini alma 2
Plastik kablo hortumu icin Ust kata cikis 115
Bos avadanligini plastik hortum ile doldurma 61
Dolu plastik hortum avadanliginin montaj hattina getirilmesi 115
Bos kablo krosesi avadanligini alma 2
Kablo krosesi icin Ust kata ylriime 115
Bos avadanligin kablo krosesi ile doldurulma 60
Dolu kablo krosesi avadanliginin montaj hattina getirilmesi 115
Operatorin hat kenari kablo stok noktasina ylirlimesi 21
Operatorin stok noktasindan kablo almasi 7
Alinan kablolarin montaj hattina getirilmesi 21
Hat Uzerindeki kablo stok noktasindan kablo alma

Plastik kablo hortumu avadanligindan hortum alma

Kablo krosesi avadanhgindan kablo krosesi alma

Klemense kablo takma 10

Kablonun govdeye montaji 51

Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi 5
TOPLAM 68 642
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Elektrik Test

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi

Elektriksel kontrol 32
Hat Gzerindeki reflektor stok noktasindan reflektoér alma

Hat Uizerindeki avadanliktan civata alma

Reflektorin gévdeye montaji 30
Hat Uzerindeki etiket stok noktasindan etiket alma 2
Etiketin gbvdeye yapistiriimasi 2
Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi

TOPLAM 70
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Cam hazirlama
ve reflektér soyma

Cam stok arabasina yirime 8
Cam kabinin soyulmasi ve etiketin cikarilmasi 26
Camin hat Gzerindeki stok noktasina konmasi 3
Operatorin bos kilit avadanhgini almasi 2
Hat kenari cam kilidi kasasina yliriime 2
Kilit kasasindan avadanhga cam kilidi doldurma 3
Dolu cam kilidi avadanhiginin hatta getirilmesi 2
Operatorin bos vida avadanligini almasi 2
Hat kenari vida kasa rafina ylrimesi 12
Raftaki vida kasasindan vida alarak vida avadanhgini doldurma 13
Dolu vida avadanhginin hatta getirilmesi 12
Operatorin bos cam plastigi kutusunu almasi 2
Cam plastigi hat kenari rafina ylrime 12
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Cam plastigi kasasindan cam plastigi alarak cam plastigi avadanligini doldurma

13
Dolu cam plastigi avadanliginin hatta getirilmesi 12
Operatorin bos somun avadanligini almasi 2
Hat kenari somun rafina yurime 12
Somun kasasindan somun alarak somun avadanligini doldurma 13
Dolu somun avadanliginin hatta getirilmesi 12
Cam kilitlerinin cama monte edilmesi 82
Hazirlanan camin bir sonraki istasyonun cam stok alanina konmasi 3
Reflektor arabasina ylriime 5
Reflektor arabasindan reflektor demeti alma 3
Reflektor demetinin hatta getirilmesi 5
Reflektor soyma 12
Soyulan reflektoriin bir 6nceki istasyonun reflektor stok noktasina konmasi 2
TOPLAM 96 179
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Siireg

Cam montaji

Operasyon KD'li siire (sn) KD'siz siire (sn)

Govdenin stok noktasindan alinmasi 2
Camin stok noktasindan alinmasi 4
Bos vida avadanligini alma 2
Hat kenari vida kasasi rafina ylirime 16
Hat kenari vida kasasindan vida alarak avadanligin doldurulmasi 15
Dolu vida avadanliginin hatta getirilmesi 13
Bos somun avadanligini alma 2
Hat kenari somun kasasi rafina ylrime 16
Hat kenari somun kasasindan somun alarak avadanligin doldurulmasi 15
Dolu somun avadanliginin hatta getirilmesi 13
Bos cam plastigi avadanligini alma 2
Hat kenari cam plastigi kasasi rafina yirime 16
Hat kenari cam plastigi kasasindan somun alarak avadanligin doldurulmasi 15
Dolu cam plastigi avadanliginin hatta getirilmesi 13
Hat Gzerindeki vida avadanligindan vida alma 2

Hat Gzerindeki somun avadanligindan somun alma 2

Hat Gzerindeki cam plastigi avadanligindan cam plastigi alma 2

GoOvdeye cam montaji 75

Govdenin bir sonraki istasyondaki stok alanina birakilmasi 3
TOPLAM 81 147
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Aski hazirlama

Operatoriin aski saci stok alanina ylirimesi 3
Gerekli miktarda aski sacini kasadan alma 10
Alinan aski saglarinin ¢calisma masasina getirilmesi 3
Hat Gizerindeki somun avadanligindan somun alma 2
Hat tGzerindeki aski saclarindan birini alma 2
Somunun aski sacina ¢akilmasi 4
Somun ¢akilmis aski sacini bitmis aski saci stok alanina koyma 4
Operatorin aski karsiligi stok alanina ylriimesi 6
Aski karsiligi kasasindan aski karsiligi alma 5
Aski karsiliklarini calisma masasina getirme 6
Hat Gizerindeki somun avadanligindan somun alma 2
Hat tGzerindeki aski karsiliklarindan birini alma 2
Aski karsiliklarina somun ¢cakma ve biraraya getirme 8
Hat kenari aski aparati kutusuna yiriime 3
Aski aparati kutusunu alma 2
Aski aparati kutusunu galisma masasina tasima 3
Hat tGzerindeki poset stok noktasindan poset alma 5
Aski aparati kutusundan aski aparati alma 2
Poset icerisine askisaci, aski karsiligi, aski, vidalarin konmasi 31
Posetin aski takimlari stok noktasina konmasi 5
TOPLAM 58 50
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Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Siireg

Strafor ve Paketleme

Operasyon KD'li siire (sn) KD'siz siire (sn)

Operatorin hat kenari koli stok alanina yiriimesi 5
Koli paketini almasi 3
Koli paketinin montaj hattina getirilmesi 10
Koli hazirlama 31

Govdenin stok noktasindan alinmasi 2
Govdenin kutu icerisine konmasi 2

Operatorin hat kenari strafor stok alanina yirimesi 3
Stok alanindan strafor alma 2
Straforun hatta getirilmesi 3
Strafor ve koli kapatma 50

Sevk etiketi yapistirma 5

Govdenin bitmis (rlin stok alanina goétlrilmesi 5
TOPLAM 88 33

148




Cizelge C.5 : Operator Faaliyet Tablolar1 (devam)

Kablo hazirlama

Operatoriin kablo stok alanina ylriimesi 5
Kabloyu almasi 7
Kabloyu galisma masasina getirmesi 5
Kablonun makinede istenen boyutlarda kesilmesi 120

Operatorin klemens hat kenari rafina ylriimesi 4
Gereklik klemens avadanliginialma 2
Klemens avadanliginin ¢alisma alanina getirilmesi 4
Klemense kablo takma 2

Duy hat kenari stok rafina ytrime 6
Duy kasasindan posete duy doldurma 7
Duy posetinin ¢alisma masasina getirilmesi 7
Duya kablo takma 15

Bitmis kablo takimi rafina yiriime 4
Bitmis kablo takimini kablo stok rafina koyma 2
TOPLAM 137 53
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalari

ANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket No.......
o = _1;in Sayfa..
o .ﬂ E o | o Incele SayfaSayist....:
o |92 ‘ﬁ Tso TR Revomontaj hatt1 1operatér. ...
TENI ESKl R ]| o reflektdr destek sac1 ve somun
Sayr | Sure | Sayn | Stre | Sayn | Sure
o
2FIMA Basl. Yen -
] |Muayene Bfi;ﬂr(ﬂ;i -
[ |Gecikme Diizenleyen : Tarih: .03../.11../.2010..
7 [Depolama IMKANLAR
Uzakhk{m) Degiptic
5 ] E = - = |
B L) 2 |
SORECIN ADIMLARI §§@§§§%V§§E§§§ DUFONCELER
(Eski/Yeni) gle |28 | k|8 £ |o|a = o
1 Govdeninkayar rfla ve hatta baakios | O mp 1 O/ 06 1 10
1 3
Opemicin hat kenandaki 4' sonem kasasna
3 O
O ‘ D v 3.7 5
Hat kenan rafs i
4 P . [} 1 poget=500 adet, 2 poget
® E> L v 1000 8| ahyor !
Dolu 4 somun avadanifiswn montaj hattna
5 | peticdmesi ! OmODYV . .
o . danksndan 4
6 almas . :> I:I D v & 2
7 |4 sonmlam govdeye gakimzs: oDV
18]
Operatorn bog Gk fmm aln . |::> oD v s
O 51iin hat k daki 6k %
L2 sommn O
yimesi O ‘ o v 37 1 5
i et : - oDV 1000 8|
10" getirimesi OmODV a7 1 A
11 Omﬁﬁmmﬂmﬁlﬂmﬂma}m.@DDv . J
12 6k haon govdeye cakid @ |:> oD V 0]
Opemicin bos pop per;in avadanifm almas: . |:> I:I D v 3
Opemicin hat kenandaki pop percinkasicma
13 -
Vowtancsi OmbDVH =
Hat - 1 dan pop
14 P bemralodicommpae oDV
Dolupop percin avadanifinm monkaj hattna
15 ecticimesi OmODYV a7l 1 4
1 (PN pop pesgin dgindan pop pergin .QDDV
2
17 Duy sacmn hat Gstundeki danlitan al . |:> [ D v Duy sac1 Semoek msan
2 2) Fantan hatta st
18 Duy sac perginleme . |:> I:I D v a5
19 Reflekior desick sacmn govdeye cakidnma . |:> I:I D v 10
20 bm' . |:> I:I D v 045 1 &l
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalart (devam)

ANALIZLFR Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Harelcat No.
slal | = —
3 A i-l 182 ROV XD A 2.OPRIRBE. s
[ Eni rad FAXE e e
Sem | Stee | Saw | Stwe | Som | Stwe insan veya  [Jralzeme
— e
n-_,“g Duzinlzyzn H Tarihc__03. 11 2010
Ceriome
[Depotama
[kttt
(Eski'Yeni) ! = 55 5
s . OmOD Y . d
22 i . ol =0 D Y L 4
23 OmpOD V|
31 1
24 m-l—t-—l-lalﬂh-- . I:> O V so0 1o ll'mnﬂ_!FSW-ﬂm
35 | Defnpop pergn svmiedfommonts) hntima. OmOD Avd
31 8
26 OmpOD Y . 4
27 ! OmpO DV R J
28 {Hat kenan hallst mofns wmmse O - D D v
096 4
29 ooODV
1 2 Lpakrd—12 mied
096 1 4
1 [ ] =D V| Ban fwiiniende 2 ne bl
1 3| trer
3z Omp|OD V|
095 4
33 ®oOD V|
100 3| 1 demec=100 ades
34 Ko dessetini moning holima préime O‘DDV oss o
- etV |
* OmoDV 005 4
L S — e—=0OD v 100 14
Tholin Tonll o Ernge:si arveeriion sontnj halos
i i O I D v 096 4
ED) ®=0O00D YV . .
e O - I v 0.96 4]
4y Lioym iy comm e i cotem. | gy DOD YV . .
42 OmODY 006 o
a3 o= OD V4 )
" OmD Y 005 4
il P S — [ ] =m} met vy <00 12
e OmoDV 005 4
47 Omp|O DV
Kltdo kougen & OmpD V| . A
Linye gy conam scadanbmden Seve gig
cuctem slma OmoD Y 1 2
s ? OmoODV L
Klemers sk fratan HMemers: sma @ =\0OD V) N 3
OmOD Y L .

151




Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalart (devam)

ANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket No.....
o 5 _i‘;i-fl Sayfa.
o E o | Incele Sayfa Sayist....:
I Revo montaj hatt1 3 operator. ...

_gergili kilitleri govdeye takma (6 Kilit, 4 mentege).

Sayn | Sare | Sayn | Sire | Sap | Sure < .

=== oMo [

agma Bitis Yeri -
[ [Muayene Dlﬁrgenli;ﬁn - Tarih- 03/ 11 /.2010_
[ [{Gecikme
W [Depobima IMEANLAR

Uzakhk(m) Desists

E] g § .
_ - e g E g =] H E ] -} E. B B § I
SURECIN ADIMLARI g 3|8 X |2 L DOSONCELER
(Eski’Yeni) g'}-gﬂ ggﬁéon%mhﬁg

50 Gowlenin i ait siok noktasmdan ah CmODV , .

Operaibrin hat Terndeki gerrili kit avadanfim
510 S

— OCmODV| u
52 Bos gengli kilk avadanlpm akm e/ s

Bos avadanikian hat kemondaki gerpili kit
53 kasasma yiriame o q I:I D v 15 1

Tt kemn gergi kilit kasasmdan pergili lakdi
** kit i dokinrm e =0 v 500 24 1 avadarhk=500 adet
55 Doln gergili kit avadasigmn hatta getirkmesi CmOCV/ s ,

Bos avadaniikian hat kemnndaki mentese

kasasma yiirime O ‘ I:I D V 15 1

Tt keman mentese knsiandan mentese abmk

Dol mentege avadankizsn montaj hatten

getickmesi O -1 V 215 4
56 Opemaidrin bos pop pergin knsaam akma . |:> (| D v

2|

Operaitrin hat kenan vafh pop pergin kasassm
57 i T

VinmEs) O ‘ I:I D v 98 13

Pop pergin kasasmdan yagh pop percin ahirak
5% hop porgin avadaskim dokiukm oDV 200 n ¢ avnc=200 adet

B o8 13 percinler masava dokiilior

Hat tecrindeki yagh pop pergin avadanindan.
%0 agh pop percin alm. . E> no v 8 2
61 }:ﬂmﬂ&mﬂm@iﬁmgﬂmm . I:> oD v . , }Eiwzei;hﬁkildm
61 i’ & avadanifndan .I:>|:| Dv . , }E’w‘zei;'nﬁkﬂdm
62 | Gongii killlerin powleye montjt oDV . -

‘Gowlenin b soneiki stasyon siok alanmna
% ks OmODV . 5
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Cizelge C.6 : Operator Siireg Akis Semalar1 (devam)

| ANALIZIFR | Her

o :
o Incele
o
o

Neden? Hareket
&= 2

SUREC AKIS SEMASI

Sayn | Sure | Sapy | Sore | Sayn

<0odo

Operasyon

Tayma

Muayene

Gecikme

Depolama

Dzakiik(m)

Revo montaj hatti 4.operator.
Gvdeye kablo montaj;

No.
Sayf:

Sayfa Saysi.

nsan veya
Baglama Yeri -
Bitig Yeri
Diizenleyen -

SORECIN ADIMLARI
(Eski’Y eni)

Uzaick(en,

Stre ()

Bidegr

Crellgeir

2

Govdenin istasyona ail siok nok

Bog phstie horhumn avadaniin alma

Phstik kablo horkum iin st kata giks

115

Boy avadankfine phstik horham de dokiuma

1000

61

Yak lagk 2 prnde Skeniyor

Dolu phstk hortum avadanifsn monkaj hattma.
s

115]

Bog kablo krogesi avadanifim alma

Kablo krogesi igin st kata yttme

115

Bog avadanign kablo krogesi il dokdurulm.

1000

60)

1000tane kroge 1 haflada

Dol kahlo krogesi avadanifinm montaj hathna
—

115]

Operaionn hat kenan kesimis kablo stok.

nokiasna yimmmesi

21

T4

o1 stok. kesilmiz kablo

Op
almas:

Jdemet alyor

s

Alman kablolaon montaj hattna petilmesi

21

Hat izerndek i kablo stok nokiasndan kahlo akma)

Hat Gizerindeki kablo krogesi avad ankfindan kab o)
krogesi alma

Phstik kahlo horkam avadanifindan horkum alma)

10

51

O ® & 006 06O 0 O O/ 00 00 & O @& O wmw

401007808 8/ 0808 ] 8 0 B

00 0000000 0|00 0000 0 Q0 jfaee
UC U 0000000000000 0 0 0 o

1L 4444449494444 oo
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalart (devam)

ALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket NOw el
~ g _igin Sayfa..... .
g E ol e Incele Sayfa Sayst.....:
§ = E E isi... ceeveeennnne REVO montaj hatti 5.0peratbr.......
- = Elektrik Test......
YENI ESKI FARK
Say | Sire | Say | Sire | Say | sue fnsan v
eya ] I.ztm:
Operasym Baglama Yeri :
Tagnma Bitis Yeri
Muayene Dizenleyen : Tarih:...03.../..11../..2010..
Gedkame
Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degistir
= s | o El = =
o = | E|&|E ;E = E |lgl€|z=|BlE _
SORECIN ADIMLARI ggg‘-agg 5-5_-55;5-3 DOSUNCELER
(Eski/Yeni) & S8(&| & ] =
Gowderin stasyona ait stok noktasmdan anmast | O | map| 1 D/ H 1 S
Flektrksel kontral oDV
32
Hat itermdeki reflekion siok noktasmdan
iy o, 0DV R
2 tamfindan hatta venlr
Redlckitriin powleye monkap . I::} oD v 20
Fat & etiket stok ok cikeam( @ =0 DV etiket Srmock insan
1 2 tamafindan hatta venilyor
brakidmas q v 1 1 4
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalari (devam)

Her

Hareket

Ne ?
Perede 7
Ne ?
7
fe

Igin
Incele

ESKI

SUREC AKIS SEMASI

... Revomontaj hatt: 6 operator
Cam hazirlama ve reflektdr soyma

L004o

Depolama

Urabialsgm)

Bitig Yed

[nsan veya
Baglama Yeri

Diizenleyen

gzeme

SIRECIN ADIMLART
(Eski/Yeni)

Uzakik

Mktar

Stire ()

Bitleptir

St

Gl

Cam sink arabaana yirame

Cam kabsn soyimas ve etiketin

91

Camn hat fresindeki stok nokizsna.

15

1500

1 avadankic=1500 cam

15

11.2)

12|

13

1 2500 vida

112

12|

101

Cam pilastif hat kenan rafing yinome

11.2)

12|

102

alarak cam plaskyi avadankis doldema

500

13

1 avadankic—500 cam

Doln cam plashl avadankimn haita

11.2)

12|

105 ¢

112

12|

106 |

1500

13

107

108

111

112

113

114

112

12|

21

1 demet=21 reflckinr

12

O® O ® OO0 ® O ® 0|00 6 C & 08 O 6 C & O\ ® C @ O o=
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C U 000 UU0U0IUD0 000 00U 00000 00 0, o
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Cizelge C.6 : Operator Siireg Akis Semalari (devam)

Her SUREC AKIS SEMASI
Hareket
icin =
Incele Sayfa Sayist
Is. Revo montaj hatt: 7.operator..
= ..Cam montajt
Sire | San | Sire | Sap | Shre [nsan veya mzeme
Baglama Yeri :
Bitig Yer
Diizenleyen : Tarih:...03.../..11../.2010..
IMKANLAR
Depigtir
H ERIERE: E = |
ElE|E|E|E| % |8| & |a|8lseln B -
SORECIN ADIMLARI E:g'ﬁ%%égézggi‘a DUSUNCELER
(Eski/Yeni) S|P |8 |lv|Aa 5 @ m °©
115 Govdenin slok dan al OﬂDDv )
116 Camn siok nolhsndan sknmas OmODY o )
117 Bog vida avadankime alm oDV
2|
118 Hatkenan vida kasasi rafina yortme O D AV . N
Hat kenan vida kasasndan vida alarak
w1p Tt kemmvita s e 0DV
1000: 15
120 Dok vida avadnbixm hatts petidmesi OmOD \V/ Ny "
121 Bog somum avadaniyin alma . |:> I:' D v
2|
122 Hatkenan sonun kasas mfina yarime O - D D v 27 16
Hat ke kasasndan abmk
B et Fomm oDV
1000 15
124 Doks somum avadambiprm Toth getiimes | () mp (1 D AV o "
125 Bog camphstii avadarkim alm o O DV
2|
126 Hatkenan cam plastfi kasastraiina yorame | ) mp (1 D V/ N N
Hat kenan cam plastifi kasasndan cam
12 phstgiabmk avadaniin dodurulmas: . :> O D v 1000 15
Dok cam plastigi avadankinm hatta
1% getimeni Olm DD \Y 18 13
2|
2|
Hat uzerindeki. i avadankindan
131IN.ﬂhmm“lﬂmgl .I::)DDV . )
132 |Gowdeye cam montaji . |:> I:' D v 25
7
‘Gowdenin bir sonraki Etasyon siok abnma
15 O OmODV| .
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalari (devam)

- ANALIZLER | Her SUREC AKIS SEMASI
Nc;l_m? Hg_ueke[
Igin
P E o | o ]-UEE].E
3 15 ... Revo montaj hatt: 8 operator...
YEND ESKI | FARK o S —
Sayrn | Sare | Sayp | Sare | Sap | Sare nsan veya D].zeme
O |Operasysn B Yeri :
= |Tapma B?gs Yeri
[ |Maayeme Diizenleyen - Tarih.03../.11./.2010.
[ [Gedkme
5 |Depalama IMKANLAR
Uzakik(m) Degitir
B E §,
_ - o E g g g i g B & o
SURECIN ADIMLARI 4 |32 = DOSONCELER
(Eski'Yeni) g' 5 g g § 5‘ ﬁ E » = 8
134 |Operatrin ask: sac stok almma yimmesi | (L) ‘ OD v
15 3
135 |Gerekiimiktarda askisacm kasdanaima | @)1= 1 DN/ . 1o
|Adnan ask: saclarmin caksrm masasma
136 Meanask OmOD V| . ,
[Hat mzerindeki sormm avadanfmdan somom
137 o oDV , ,
138 [Hat ioerindcki asks saghrmdan birmi adea. | (O /mmp (1 [N/ L ,
139 |Sommmn ask: sacma cakimas: . |:> - D v 4
Sommnn gakimes ask sacam bibmis ask
10 | ok abemma koym == OmOD YV s )
141 |Opemtorin ask: kargih stok abnma yarimes| @) = (][O Y - .
142 |Asky kargiin kasssmdan sk kagigakn. | O/mp 11N/ . 5
143 |Aska kargplklanm cakyma rmsaona getinme O |:> O v s o
[Hat mzerindeki sormm avadanfmdan somom
144 T2 OmODN ) )
145 [Hat iworindoki ask kargiikharmdan birini 2l | @)= (1 01N/ L )
| A sk kargilklanm cakma ve bimraya
146 k SO e O - oD v \
147 [Hat keman ask: aparah kninsuna yitrisme . |:> OobD v 15 3
148 |Asks aparah kninsimm ahm. o |:> - D v 1 2
149 |Ask aparah kninsnm calbsnm masasma tasm O |:> oD v s 3
150 g::‘merhdeﬁpogetstokmhzsndupoget o |:> oD V
1 5
151 |Aski apaah kninsindan aski aparah alma O |:> oD v 2 2
152 hﬁetm:shm:shkmﬁ,ash, O |:> (| D v Ny
153 |Pogefin asika tikerben stok okt kommms | (O =0 DY ) .
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalari (devam)
ANALIZLER Her SﬁREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket NO oot
o = _igin Sayfa..... .
E g o | e Incele Sayfa Sayst.....:
S|E|S|E|E is: Rev taj hatt1 9 to
ettt _ T tvafor ve Paketleme.
YENI ESKi FARK e STROTTE THRETERE
Sap | Sire | San | Sire | San | Sare [nsan veya me
) |Operasyon Baglama Yeri : gz:
o) (Tapma Bitis Yeri
[ |Mmayeme Diizenleyen : Tarh:...03.../..11../..2010..
[ [Gexikme
Y/ [Depolama IMKANLAR
Dzakhk(m) Degistir
= o | o —
o Sl B BBl S 8| ||t ..
SURECIN ADIMLARI ggg-gg‘g%ggEu;ﬂE% DOSONCELER
(Eski/Yeni) & BS e a 3 wn A | = o
Operalorin bnt kenan kol stok abmma O
154 P acs
'yrmes1 q v 78 5
155 Kol paketini akms e UDYV
3
156 Kol pukoinin ot batte peticicss | O up (1 DO
78 5
157 Kok kazbim [ J=1m|AV
1 31
158 Gowilenin siok nokimmdan slmms oDV
2
159 Gowlenin knin igerising konmms: oDV
1 2
Operalorin hat kenan stmfor stok alinma.
160 T O
yartimest OmOD 4 1 3
161 Slok abumndan strafor sl oDV
5 2
162 Strafbrun hatta peticdmesi OmOD YV
1 3
163 |Stafbr vo koli kapatm oD V
1 50
164 |Sevk ctiketi yapbm eoIDV
5
Gowlenin bitmi firiin siok alanma
165 | e OmODV ) S
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Cizelge C.6 : Operator Siire¢ Akis Semalari (devam)

ANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket
Iy o tein
3 E P Incele Sayfa Sayist.
YENI ESKL FARK
Sayl Sire Sayl Sire sayl St .[]SHIIVCYH CIe
(O |Operasyen Baslama Yer : QZ
o |Tagma Bitis Yer
[ |Mmayene Diizenleyen : Tarih:...03.../..11../..2010..
[ [Gerikme
7 |Depelama IMEANLAR
Uzakhik(m) Degistir
Ela § g E & ] i y 7‘?‘:. 2= | S ’:_
SURECIN ADIMLARI g%gég%%gagggé’é DOUSONCELER
(Eski'Y eni) ST |o|al 8 S M
166 |Opemibtin kablo siok abom ynnmesi. | O map L1 O V/ , S
167 [Kabloyn akmsa oDV
1 7 1nib
168 |Kabloyn gakyma musasm getimesi OmODV , S
Kablomm meikinodc istoncn boynibrda
16 X ] )
kesmesi . ‘:> v 120
OpemiGriin klemens Iat kenan miina
170 | Por |
171 | Gerekik Kemems svadarkfim akm oDV
1 2
1 OmODY s |
173 |Klemense kablo bikm | = Im | AV
1 2
174 |Duy bt kenan stok rafiza yiirio OmODYV
3 6
175 | Dy kasasmdan pogeic duy dokinma OoopV
200 7
176 [Day pogetinin clipmm msase OmODYV , .
177 |Duya kablo bikom e IDV
1 15
178 |Bitrois kbl takom rafina yiiim: OmODYV
L5 4
i kiblo tkamm kablo siok rafiza
™ m’“’l oDV i
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Cizelge C.7 : Par¢a Temini I¢in Harcanan Siire

Operator Parga Adi Miktar BUKM PHTS(sn) GS CBS(sn) GHS(dk) HHS(dk) AHS(dk) YHS(dk)
4'lG somun 1000 6 23 166,6667 0,138 0,69 3,45 13,8 165,6
6'li somun (somun pergin) 1000 4 23 250 0,092 0,46 2,3 9,2 110,4
1 Pop pergin 1000 10 23 100 0,23 1,15 5,75 23 276
Pop pergin 500 10 36 50 0,72 3,6 18 72 864
Balast 12 1 10 12 0,833333] 4,166667 | 20,83333] 83,3333333 1000
Topraklama kablosu 100 1 11 100 0,11 0,55 2,75 11 132
Kablo krosesi 100 1 24 100 0,24 1,2 6 24 288
Linye giris contasi 500 1 23 500 0,046 0,23 1,15 4,6 55,2
2 Basmali klemens 500 1 23 500 0,046 0,23 1,15 4,6 55,2
Gergili kilit 500 6 56 83,33333 0,672 3,36 16,8 67,2 806,4
Mentese(kilit karsilig) 250 4 33 62,5 0,528 2,64 13,2 52,8 633,6
3 Yagli pop pergin 200 8 49 25 1,96 9,8 49 196 2352
Plastik hortum 1000 1 293 1000 0,293 1,465 7,325 29,3 351,6
Kablo krosesi 1000 1 192 1000 0,192 0,96 4,8 19,2 230,4
4 Kablo 3 1 49 3 16,33333 | 81,66667 | 408,3333] 1633,33333 19600
Cam 5 1 37 5 7,4 37 185 740 8880
Gergili kilit 1500 6 9 250 0,036 0,18 0,9 3,6 43,2
Uggen klavuz Vida 2500 6 39 416,6667 | 0,0936 0,468 2,34 9,36 112,32
Cam plastigi 500 10 39 50 0,78 3,9 19,5 78 936
Somun 1500 10 37 150 0,246667 | 1,233333| 6,166667] 24,6666667 296
6 Reflektor 21 2 13 10,5 1,238095| 6,190476 | 30,95238| 123,809524| 1485,714
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Cizelge C.7 :

Parca Temini I¢in Harcanan Siire (devam)

inbus Vida 1000 4 46 250 0,184 0,92 4,6 18,4 220,8
Somun 1000 10 46 100 0,46 2,3 11,5 46 552
7 Cam plastigi 1000 10 46 100 0,46 2,3 11,5 46 552
Aski saci 12 2 14 6 2,333333| 11,66667 | 58,33333] 233,333333 2800
Aski karsiligi 50 2 17 25 0,68 34 17 68 816
8 Aski aparati 50 2 8 25 0,32 1,6 8 32 384
Koli 5 1 18 5 3,6 18 90 360 4320
9 Strafor 5 5 2 1 2 10 50 200 2400
Beyaz Kablo 1 2,6 17 44,2 0,384615] 1,923077 | 9,615385| 38,4615385] 461,5385
Kahverengi Kablo 1 0,12 17 2,04 8,333333 | 41,66667 ] 208,3333] 833,333333 10000
Mavi Kablo 1 0,12 17 2,04 8,333333 | 41,66667 | 208,3333] 833,333333 10000
Sari kablo 1 2,05 17 34,85 0,487805| 2,439024 1 12,19512| 48,7804878] 585,3659
Klemens 500 1 10 500 0,02 0,1 0,5 2 24
10 Duy(yayli ve yaysiz) 200 4 20 50 0,4 2 10 40 480
TOPLAM 60,22445| 301,1222] 1505,611| 6022,44488| 72269,34

Aciklamalar

BUKM=bir birim Grtinde kullanilan miktar

PHTS=pargayi hatta temin etmek i¢in gerekli toplam siire

CS=kag¢ cevrimde bir tekrarlandigi

CBS=¢evrim basina harcanan temin siresi

GHS=parg¢a temini igin glinlik harcanan siire

HHS= parga temini icin haftalik harcanan siire

AHS=par¢a temini i¢in aylik harcanan siire
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolari

cS Siireg Operasyon KD'li siire (sn) KD'siz siire (sn)

Govdenin kayar raftan alinmasi ve hatta birakilmasi 7
Operatoriin bos 4'1ii somun avadanligini almasi, hat kenarina yurimesi, 0,138
avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Operatoriin somun avadanligindan 4'1i somun almasi (6 adet) 2
4'lii somunlarin gévdeye c¢akilmasi 18
Operatoriin bos 6'll somun avadanligini almasi, hat kenarina yirimesi, 0,092
avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Operatorin somun avadanligindan 6'li somun almasi (4 adet) 2

1 Reflektor destek sact  [6'll somunlarin gévdeye cakilmasi 20

cakma somun cakma |Operatoriin pop percin somun avadanligini almasi, hat kenarina 0.23

ylriimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Operatoriin pop percin avadanligindan pop percin almasi 2
Duy sacinin hat istiindeki avadanliktan alinmasi 2
Duy saci perginleme 45
Reflektor destek sacinin gévdeye ¢akilmasi 25
Govdenin bir sonraki istasyondaki stok alanina birakilmasi 6
TOPLAM 116 13,46
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Balast kapagi hazirlama
ve ¢cakma

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi 3
Operatorin pop percin avadanligini almasi, hat kenarina ylaramesi, 0.72
avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Balast tekerlekli balast midahele kapagi arabasina yirime 3
Balast miudahele kapagi arabasindan balast kapagi alma ve montaj

hattina yerlestirme 3

Operatorin hat kenari balast rafina yurimesi, Raftaki 12'li paket 0.83
halindeki balast paketini almasi, hatta getirmesi ’
Paketten balast alma 3

Operatorun hat kenaritopraklama kablosu rafina yurumesi, kablo 0.11
demetini almasi, hatta getirmesi ’
Operatorin bos kablo krosesi avadanligini almasi, hat kenarina 0.24
yurimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Operatoriun bos linye giris contasi avadanligini almasi, hat kenarina 0.046
yurimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Operatorin bos basmali klemens avadanligini almasi, hat kenarina 0.046
yurimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
Hat Gzerindeki klemens avadanligindan klemens alma 2

Hat Gzerindeki linye giris contasi avadanligindan linye giris contasialma 2

Hat Gzerindeki kablo krosesi avadanligindan kablo krosesi alma 2

Hat Gzerindeki kablo krosesi avadanligindan kablo krosesi alma 2

Balast midahele kapagi hazirlama ve kablo krosesi takma 30

Balast miudahele kapagini gbvdeye takma 34

Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi 2
TOPLAM 78 9,992
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi 5

Operatoriin bos gergili kilit avadanligini almasi, hat kenarina yirimesi, 0.672

avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’

Operatoriin bos mentese avadanligini almasi, hat kenarina yurimesi, 0,578
Gergili kilitleri avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’
govdeye ¢akma Operatoriin bos yagli pop percin avadanligini almasi, hat kenarina 196

ylriimesi, avadanhgi doldurmasi, dolu avadanligl hatta getirmesi ’

Hat Gizerindeki yagli pop percin avadanligindan yagli pop pergin alma 2

Hat Uzerindeki gergi kilit avadanligindan gergi kilidi alma 3

Hat (izerindeki mentese avadanligindan mentese alma 2

Gergili kilitlerin gbvdeye montaji 80

Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi 3

TOPLAM 87 11,16
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi 3

Operatoriin bos plastik hortum avadanligini almasi, hat kenarina
ylriimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi 0,293

Operatoriin bos kablo krosesi avadanligini almasi, hat kenarina
ylriimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi 0,192

Operatoriin hat kenari kablo stok alanina ylirimesi, kablo almasi, hatta

. . 16,33
getirmesi

Govdeye kablo montajr Hat Uzerindeki kablo stok noktasindan kablo alma 2

Plastik kablo hortumu avadanligindan hortum alma 3

Kablo krosesi avadanligindan kablo krosesi alma 2

Klemense kablo takma 10

Kablonun gévdeye montaji 51

Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi 5

TOPLAM 68 24,815
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Govdenin istasyona ait stok noktasindan alinmasi

Elektriksel kontrol 32

Hat UGzerindeki reflektor stok noktasindan reflektér alma 2

Hat Uzerindeki avadanliktan civata alma 2
Elektrik Test Reflektoriin govdeye montaiji 30

Hat Gzerindeki etiket stok noktasindan etiket alma 2

Etiketin govdeye yapistiriimasi 2

Govdenin bir sonraki istasyon stok alanina birakilmasi

TOPLAM 70
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Cam stok arabasina ylirime, cami alma, Cam kabinin soyulmasi ve 24

etiketin ¢ikarilmasi, hat Gistiindeki cam stok alanina koyulmasi ’

Operatoriin bos kilit avadanligini almasi, hat kenarina ylrimesi, 0,036

avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’

Operatoriin bos vida avadanligini almasi, hat kenarina yirimesi, 0.0936

avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’

Operatoriin bos cam plastigi avadanligini almasi, hat kenarina 078
Cam hazirlama ylriimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi ’

Operatoriin bos somun avadanligini almasi 2

Operatoriin bos cam plastigi avadanligini almasi, hat kenarina rafina

ylrimesi, avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi 0,246667

Cam kilitlerinin cama monte edilmesi 82

Hazirlanan camin bir sonraki istasyonun cam stok alanina konmasi 3

Reflektor arabasina yiirime, Reflektor arabasindan reflektor demeti

alma, hatta getirme 1,238095

Reflektor soyma 12

Soyulan reflektoriin bir dnceki istasyonun reflektor stok noktasina

konmasi 2

TOPLAM 96 14,794362
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Cam montaji

Govdenin stok noktasindan alinmasi 2
Camin stok noktasindan alinmasi 4
Operatoriin bos vida avadanligini almasi, hat kenarina yirimesi,

avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi 0,184
Operatoriin bos somun avadanligini almasi, hat kenarina yiriimesi,

avadanligi doldurmasi, dolu avadanligi hatta getirmesi 0,46
Operatoriin bos cam plastigi avadanligini almasi, hat kenarina

ylriimesi, avadanhigi doldurmasi, dolu avadanligl hatta getirmesi 0,46
Hat (izerindeki vida avadanligindan vida alma 2

Hat tGzerindeki somun avadanligindan somun alma 2

Hat Gizerindeki cam plastigi avadanligindan cam plastigi alma 2

Govdeye cam montajl 75

Govdenin bir sonraki istasyondaki stok alanina birakilmasi 3
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Operatoriin aski saci stok alanina ylriimesi 3

Alinan aski saclarinin calisma masasina getirilmesi 3

Hat (izerindeki somun avadanligindan somun alma 2

Hat Uzerindeki aski saglarindan birini alma 2

Somunun aski sacina ¢akilmasi 4

Gerekli miktarda aski sacini kasadan alma, Somun cakilmis aski sacini

bitmis aski saci stok alanina koyma 2,33

Operatorin aski karsiligi stok alanina ylirimesi, aski karsiligi alma,

¢alisma masasina getirmesi 0,68
Aski hazirlama Hat Gizerindeki somun avadanligindan somun alma 2

Hat tGzerindeki aski karsiliklarindan birini alma 2

Aski karsiliklarina somun ¢akma ve biraraya getirme 8

Operatoriin hat kenari aski aparati stok alanina yiriimesi, aski aparati

almasi, calisma masasina getirmesi 0,32

Hat lGzerindeki poget stok noktasindan poset alma 5

Aski aparati kutusundan aski aparatialma 2

Poset icerisine aski saci, aski karsiligi, aski, vidalarin konmasi 31

Posetin aski takimlari stok noktasina konmasi 5

TOPLAM 58 14,33
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Operatoriin hat kenari koli stok alanina yirimesi, koli almasi, montaj 316
hattina getirmesi ’
Koli hazirlama 31

Govdenin stok noktasindan alinmasi 2
Govdenin kutu icerisine konmasi 2

Operatoriin hat kenari strafor stok alanina yriimesi 3

Strafor ve Paketleme

Stok alanindan strafor alma 2
Straforun hatta getirilmesi 3
Strafor ve koli kapatma 50

Sevk etiketi yapistirma 5

Govdenin bitmis (rlin stok alanina gotirilmesi 5
TOPLAM 88 18,6
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Cizelge C.8 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Operator Faaliyet tablolar1 (devam)

Operatoriin kablo stok alanina yliriimesi,kablo almasi, hatta getirmesi 17,539086
Kablonun makinede istenen boyutlarda kesilmesi 120
Operatoriin klemens hat kenari rafina ylriimesi, klemens avadanligini 0.02
almasi, calisma alanina getirmesi ’
Klemense kablo takma 2

10 Kablo hazirlama Duy hat kenari stok rafina yliriime, duy kasasindan posete duy 04
doldurma, duy posetini calisma alanina getirme ’
Duya kablo takma 15
Bitmis kablo takimi rafina yirime 4
Bitmis kablo takimini kablo stok rafina koyma 2
TOPLAM 137 23,959086
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Cizelge C.9 : Siparise bagl olan ve bagli olmayan pargalar listesi

Operator

Kullandigi pargalar

Siparise bagh olan pargalar

Siparise bagh olmayan pargalar

Reflektor destek saci ve duy saci cakma

Balast kapagi hazirlama ve ¢akma

duy saci, destek saci, govde

balast kapagi

metric 4 somun pergin , metric 6 somun pergin , pop pergin,

balast, kablo krosesi,basmali klemens, inbus vida, pop percin (4x9,5)

topraklama kablosu, linye giris contasi, pop per¢in(4x8 sizdirmaz)

Gergili kilitleri govdeye ¢cakma

yok

kulaksiz gergi kilidi, kulakl gergi kilidi, yagl pop pergin (3,2x6,5)

Govdeye kablo montaiji

sari-yesil kablo(kablo takimi)

kablo krosesi, klemens, plastik hortum, kablo bagi

Elektrik test

reflektor, etiketler

Clvata

Cam montaijl yok inbus vida, somun, cam plastigi
Strafor ve Paketleme yok koli, strafor, bant
Cam hazirlama ve reflektér soyma reflektsr cam, kulakh gergili kilit, kulaksiz gergili kilit, iggen kilavuz vida,
cam plastigi, somun
Kablo takimi hazirlama yok yayli/yaysiz duy, klemens, beyaz, kahverengi, mavi kablo ,sari, yesil kablolar
Aski takimi hazirlama aski saci YSB civata, metric 4etekli somun, pop pergin, pergin,
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e NORM SET 1 = Raflekidr destes saca gakma va duy sas gakma stasyonu {monts) hath 1.operatril)
igin tasarianmigr.

me LD Farga kodu 10330
Farga ao: Matniz
sarun g Fige nic Fop parg
Al 400
! Uiriin kodu: MMZ*ILES40.8RICH va MNZ®ILER0SRICM
! Teslim yori: Redlakitr desiek saci cakma istasyanu
A Parti birydkligd: 100 armatinlk
A Tedarikgi: Reve degosy
/ Setsayis 1 /2

« MORM SET 2 = Balast kapad hanrdama ve gakma istasyanu {mantaj hath 2 opsratt) igin
EEariarrmstir.

i@ Foal [Farpa kodlizene | Parga kedo 17378
S Farga adi: Linys gig Parza adr (44,5) Foo
LA poami pargir
At 48 J Adat 100 Acat: 100
Parza ad nbus i

—r l) |.5.'.‘|:I: 20

Farca adi Bl

Azal 100

7
J :-' Farga losdu-t 2331
i Farga ad: Habo ercgas

I J Adut 100

!

i

i
¢
J Urdin tipi: MMZ*ILE540SPCM va MNZ*ILSB00SRICH
i Teslim yerl: Balast kagad hazidama ve gakma istasyanu
/ Parti biyiikldgii: 100 armatiridk
! Tedarikgi: Revo daposu
i Bat saymiz 1/ 2

Sekil C.10 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Norm Setleri
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¢ NORMSET 3 = Gergli kilten gévdeye cakma istasyonu {montaj hath 3.operatied) icin tasarlaremighr.

! Uriin tipl: MK2*ILEE40LSRICH ve MMZ*ILEAD0SPICM
f Tealim yeri: Gergil kililari gvdeye caima istasyonu

' Parti biyikiGgo: 100 armasirik

! Tedarikgi: Reva dapasu

# Bot saymiz 1/2

« NORMW SET £ = Kalle montap itasyonu [monta) hath 4.operaigel] igin tasadanmgdr,

F-q-urlr.uuuq
Adat 100

hazzsasssas =y

{ Uriin tipi: MKZILE540.ERCH ve MNZ*LEAN0-SPICM
/ Tuslim yari: Kab'o mantaj is@syan

! Parti by dk/Ggd: 100 armarilridk

3 Tedarikgi: Revo deposuy

! Bot sayim: 12

Sekil C.10 : 2x54 VE 2x58 I¢cin Tasarlanan Norm Setleri (devam)
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¢ NORM SET § = Elekirik basti istasyanu (montaj hath §.operaifel) icin tasadanmghr.

[Oriin tipi: NNZ1LEo40-5F10M ve MNE IL5800-SPCH |
Teslim yeri: Elkink {est istasyonu
Parti bilyikiGga: 100 armatlniik
/| Tedarikgi: Revo deposu

| Bet wayme 12

s MORM SET 8 = Cam hazifama ve raflekbir soyma slireci igin tasadanmgir,

; Uriin tipl: MN2*ILE540-5PICA ve MNZ*ILSBOC-BPICM
; Teeslim yerl:Cam haziiama ve raflekblr soyma slraci
g Parti bilyiklngii: 100 armatiriok

/ Tedarikgiz Ra-'.rn dapasy

¢ Zot saym- 1/ 2

Sekil C.10 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Norm Setleri (devam)
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¥ MORM SET 7= Cam mantaj {maniaj hath &.operatdrl) igin t2sarfanmighr.

Flara Hod: 11224
Para &2 [nbus vida
Amtdll

/ I

: Uriin tipk: Mh21LE54LLEPICH

; Taslim yari: Cam montaj istasyenu
i Parti blyuklagu: *00 armailriik

[ Tedarikgl: Reva depasu

/ Sot sayis: 1/2

o NORM SET B = %di ve Slratariama (martaj hat 7 aparatdnd) ign tasadanmste.

Farga Adi: Kod bamti
Azgr il

/ e

: [Tinin fpk TP IR = ICH ve WH: |La00ean e |
i Teslim yari: Kaf va Sirafodama stasyonu
. Parti blylklagl: 100 amatriik

J Tedarikei: Reva depasu
] Got saymi: 1/2

Sekil C.10 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Norm Setleri (devam)
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v NORM SET 9 = Kahlo takim hazdama aparatir icin tasadanmigr.

/

SATETTETTET TERIT R RN Y E e e

Parca kozui 2478
Farga Adr Kamang
Adat1c0

! Teslim yari: Kablo takm hazidama istasyanu
! Parti bliylikligi: 100 amatinidk

! Tedarikgi: R depasu

! Gt saymsr- 12

H Uriin tipk: MN2*1_5540.5PICH ve MAZ*IL5B00-SRICH

¢ NORM SET 10 = Ask takim hazifama slreci ign tasarianmistr.

Fa a7
Farga Ad: Fog pirch
Akl
! Uriln tipi: MNZ*IL5540.5RICM ve MAZ*IL5B00-SRICA
£ Teslim yeri: A takim hazirlama slreci
/ Part biylkligi: 00 amatlrlk
! Tedarikgl: Rave depasy
! Bot sayis: 112
i
i

Sekil C.10 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Norm Setleri (devam)
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¢ NORM ZET 11 = Kol va straforlama aparattel (monta) hath 7.oneratéel)) icin tasaranmighr.

Fars A2: dgu fom)
Agat 00

i Uriln tipi: MN2ILES40-SR/CH ve MNZ“ILEA00ERICH
; Tiaslim yeri: Kai va Straforfama iiasyonu
J Parti bilylklagl: 100 armatlrilk
! Tedarikgl: Rava depasy
f Bot sayim: 112

¢ NORM 3ET 12 = Kablo montaji operaifrll {mantaj hath 4.cperabl) ign Bsarianmighr.

Fargs A2 Ko aum
Agat 00

/ e

i n fipl: ML TGN ve MNZL |
; Tislim yeri: Kablo manta) istasyanu
H Parti bilylklagl: 100 armatlrilk
N Tedarikgi: Reva depasu
! Bot sayim: 112

Sekil C.10 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Norm Setleri (devam)
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+ SIPARIS BET 1 = Raflekifr destes sac gakma va duy sasi caona cpsratirl (manta) hath
1 aparatdnl) ign tasaranmistr.

_F
Spar
Mikian

LT

/! Oriin tipk: MN2LES40.SPICM ve MNZ*ILEB00-SPICM
' Tislim yeri: Raflakidr desiak saci ve duy cakma

i istasytau

! Tedarikgl: Reva depasu

! St sayismi: 12

o SIPARIZSET 7 = Reflakifr dustes sac gakma v duy sas sakma cpsrabin (manta) hath
1 parattel) ign (asatanmigtr.

Al ezl

Farpa Kodu 18208

Fere Fara Afi: Doy aai

Miktan

/ Y S

! Oriin tipk: MN2LES40.SPICM ve MNZ*ILEB00-SPICM
‘ Taslim yeri: Reflakitr desiak sac ve duy gakma istasyonu
/ Tedarikgl: Rava depasu
N Sot sayim: 172

Sekil C.11 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Siparis Setleri
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SIPARIS SET 3 — Test istasyonu (monta] hatti 5.operatér) igin tagarlanmistir.

e

Slparly adet|

Miktari

Sipansg Farga Kodu: 10072
Farga Adi: Kontrol edlidl etiet

Parga Kodu: 14093
Parga Aci Opas stlketl

Ortin tipi: MNZ*ILES40-SPICA ve MNZ*ILEBO0-SRICM

Taslim yeri: Test istasyonu
Tedarikgi: Revo daposu
Sat sayisi: 1/ 2

Sekil C.11 : 2x54 VE 2x58 I¢in Tasarlanan Siparis Setleri (devam)
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OROMCEK INSaN SET TESLIM ROTASI
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1i Malzeme Siire¢ Akig Semast

R SUREC AKTS SEMAST
Neden? Hareket
= Icin
E E o | = Incele
o k-]
2|2|218|2 is
YENI ESKI FARK
Sayi | Sre | Sayr | S | Say | Smre nsan veya alzeme
() |Operasyam Begi]jnaYen'): m
= |Tagma Bitis Yeri
[[] |Mmayene Diizenleyen - Tarh:...03../.11../.2010..
[ | Gecikme
5/ |Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Defiytir
_ el ElE|S|l s Blsltlslylnls __
STURECIN ADIMLARI §§§"§g_:g:!g—£§§£-§-ﬁ" DUSUNCELER
(Eski/Yeni) Ele|2|S|E|&5| 2 |&|F m = o
Mekank atolyede tretlen govde kmbmn sovde, bahst kapa, duy
1 transpalele dizdmes O-DDV 10 s =1 povde ki
Tmnspalele dizden povde tikmbhmnn boyahaneye
2 o
4 Boyahanede govde hikmiarmin boy Oﬂl:le
1204 1 govde takmm
5 Boyanan govde tikanbmmm kolere dizimesi O ‘D (> v 1 kok= 10, 15 govde
32|
6 |Koliere dirden govde bikmk e b OmODYV
17 12] 1 seierde 4 kol tagmabilic
;| Asnsor e yilcan bsmmns ve govde tacankn OmODV
‘kolilerinin conta makines stiok almna brakidmas
6 113
Conta mukinesinde talep olughufimda conta slok O - oo V
L N —
4 5
|
30)
9 Contabnan govdenin kayar rafh dizilmesi O #D (> V
1 3
10 Kayar mi dizien povdelerin & OI:>I:|D
600
oDV

1n

Kuruduk bn kayar rafin hatta fesim edimesi

10
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonrasi Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Her SUREC AKIS SEMAST
Neden? Hareket
= Tgin
E E o e Incele
S|E|l=|E|B
YENI ESKI FARK B
Sayi | Stre | Say: | Strc | Say | Shre Insan veya alzeme
() [Operasyom BE%;D&YEﬁ‘i m
E>Tm Bitis Yeri
[[] |Mmayene Diuzenleyen : Tarh:..03../.11./.2010..
) [Gecikme
%/ [Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degiylir
8|« 2z | B8 L = B 1
o e|E|E|E|E|%| 8 |€|s|% 5|g|al# S
SURECIN ADIMLARI glelwls g2 | & |els 255|825 DUSUNCELER
(Yeni) ﬂﬁﬂa“nzaom“‘ M| w
& nls
1 Tedark ofién kollerin sevkiyatakmana indiiknesi | O mp (1D /)
1 5
2 Kabb kolerini rnspalele didmesi OmODV
11
, Trampalele diden kablo kolernin asmsore OmODYV
bgnmas
15 6
‘. Asinsor yardmu e transpalete yiklenen kablo O-DDV
‘kofilerinin - 1 kattaki revo kablo makinesine tagnmms|
7 12
5 Kabb kollerinin transpaletion intidmes OmODV
1 5
¢ Kabb kollerinn kablo nulkinesi pevresindeki kablo OmODYV
slok abrnma yerleglirimesi
1 3
Kablmmkablo makinesinde itenden boyutlnda oD
7 kesimesi .I:> v 1 mulomn ucurm makineye
120] takryor
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonrasi Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Her SUREC AKIS SEMAST
Neden? Hareket
L = Tgin
s E s Incele SayfaSayst....
o g -]
o < 3 ...Revo Montaj Hattx......
YENI ESKI FARK
Sayi | Stre | Say: | Strc | Say | Shre [nsan veya alzeme
() [Operasyom Ba%gnaYen"t -
E>Tm Bitis Yeri
[[] |Mmayene Duizenleyen - Tarh:..03../.11./.2010..
[ |Gecikme
%/ [Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degiylir
=) at
clae ZIBIEIE| 5 Blultlslelsls
SORECIN AD TlE|E E(2| 2| 8 |82 Bl DUSONCELER
UIR_EC'IIIIIMLARI nﬂi.ﬂmn-'ﬁzgo-'hm:"hdg
(Yeni) E|T|2 |5 |A]| 8 [ m
Tedark edien kil taksnbrn kubibanm sevkiyat :
| Ttk ot OmODV 1
iSevkiyat alanmda kit takimian kufuk transpalek
N OmODY 1
Trmspalele dizlen kilt taksmbn kulubmm revo depo
3 abnm bmkinms O‘DDV
7
+ oepo ieen dic OmODYV
1
Sipariy obshiunda killlerin mflan almamk sele
5 8 00DV
1
6 Set arabasnn hatta tagnmas: .Ec'l:le
B — | |=m AV
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Her SUREC AKIS SEMASI
Hareket
f¢in
Incele
o~
=z
YENI ESKI FARK o
Sap | Stre | Say | Sire | Say1 | Sire fnsan veya .Malzeme
(C [Operasyon Baslama Yeri :
C |Tagma Bitis Yeri
[] |Muayene Diizenleyen : Tanih:...03.../..11.....2010..
[ }|Gedkme
/ |Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degistir
s vl ol ZlE — . L.
I = E|S|EIEIZ| B |Els % 5lg|BE oo
SURECIN ADIMLARI g2 ElE|elZE| B |eg|X2 2 E|S=F DUSONCELER
(Yeni) Z,[_.ggﬁgzao-ﬂ;m ™|
O ale w
Kol baghrnm kanwondan elle sevkiyat alinna
1l OmMOD YV
# 1 3
2 Scvkiyal alannda ko bagiamn transpaicte dizinesi) () i (11D Y/
1520 | 12
Transpalele dizden kol baghnmn revo montaj hath
3 kargendakikoli sioklama alanwa brakdmas Oqu Dv
5 1000 34
Paketleme opemiori tarafindan pakefleme yapwak
4 icinkolisiok abmndan kolibag abmk hatta O‘ O Dv 1 ba hatta petiilc
gefirimesi 78 10 5
5| Plta alan kol pakeleme cin horhs ve OﬂDDV
R -
1 11
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1t Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

FANACHORR | 1y SUREC AKTS SEMAST
Neden? Hareket NOceoeerrr
s i . ‘
| g ]'ngc]ie SaVlEa
S| Bl ol = Sayfa Sayst.....
o-| o | -
o B a -E g
L Al d i
Sap | Sire | Say | Swre | Sap | Sure ansanveya .Malzeme
O |Operasyom Baglama Yeri :
C) (Tagma Bitis Yeri
[] |Muayene Diizenleyen Taril:...03....11../.2010..
[} |Gedkme
%/ [Depolama IMKANLAR
Uzakhik(m) Degistic
o sl B EEE 5B s delng
(Yeni) eI E R NE ©
Pogefierim kanyondan ek sevkivat alinma
| 0 ™D v 12
2 Sovkpal akmnda pogetrn ok diesi | () mip [ D \VJ
15,20 8
Transpaletc dizien straibr pogetiennin revo montaj
T T S — OmODV
5 10000 34
o Rovomonts tinda tkp obsafunda swafor sk O-D Dv
abmmdan hat kenansiok akimna pogetiern tagnmes:
78 5
Paketleme operatoni tarafindan pakefieme yapmak
§  imhat kenan straibr siok abmmdna strafor atarak O ‘ D D v
Tnrhrya konmas 1 5 3
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

ANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI

Neden? Hareket

Icin

THcele Sayfa Sayist. -

Nezamin ?/

Ne e
Neredep

...Revo Montaj Hatt1...

Fm'?
hasnl?

YENI FARK

Sayx | Sire | Sayx | Sire | Say1 | Sire qpﬂsaﬂ veya - Malzeme
Operasyon Baglama Yeri -

Tapma Bitis Yeri

Diizenleyen : Tarih:...03.../.11../..2010..

il
:
:

Graligtir

DUSONCELER

Tegire
Gecikme
TUzakiik(m,
Mikter
Btire (ar)
Giker
Birlegtir
Birayi
Yeri
Kigiyl

O | Mueyene
U

=
-
g
O Operasyon

C
O
U

Transpalele yiklenen palefierin asansore tagmmasi (-

2kaf) 45

35

Asansore yik lenen palefierin revo montaj hatt cam
siok alanna tagmmas (0 kat)

Cam siok alnnda kontrol edilen cam paletlerine
eliket yapsinimas:

Kabul edimeyen cam palefleri franspalet de conta

ncsink ired o 11 27

Fiiket yapssirdin cam paleflerinin forkift yardm ile
mafhima yerdeglirlmesi

O O o oo o

Revo montaj hattnda talep olginfunda cam paletini
forklifle yik lenmesi

Forklifle yiklenen cam palelinin 1 revo montaj

- 1 tane 4x54 palet=100 cam
abmmdaki cam stok masasna brakdnaz ..

15 1 53 igeriyor

Eger cam talebi 2 revo montaj hattma ailse forkifle
yikelenen cam paleti 2 revo montj hattna ail cam

1 tane 4x54 palet=100 cam
siok masasma brakdmas rk

1 iperiyor

Cam hazabima opemiort tarafindan paletin agihmk

10 canin montaj hattna alnmas:

1 Montaj hattna alman camn hazrbnmasi ve cam

275

Talep fazha artan cambar ke yoklenerek tekrar
cam stok abnna petirimesive mflim bmakimas

U0 0 0 0 00 0 00 U

12

Hatta baghyan diier trinin cam paletinin raftardan
13 fwklifte yiklenmesi ve montaj hath cam siok

$§ 8 038 % 4 8 8 8 0/ 8 8 8 3
O
4 Q <l <I <| Q Q <] 4 4 <I 4 q Q Depolame

©C O @€ O O 0O 0 O ©C @0 O
O
U
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

SUREC AKIS SEMAST

Her
Neden? Hareket No.....
. Igin Sayfa...... !
Incele Sayfa Says....
I8t Revo Montaj Hattl oo
YEM | ESKl | FARK .
Say | Sire | Say | Sire | Say | Sire ansanveya .Malzeme
() |Operasyon Baglama Yeri :
C) [Tagma Bitis Veri
L] |Muayene Diizenleyen : Tarih:...03.../.11../.2010..
[ ) |Gedkme
V/ [Depolama IMKANIAR
Uzakhik(m) Degitir
g - 2| = =l g — T ..
.. = g5 8 E5|¥ =& = | =wE
SURECIN ADIMLARI o= S5 gl = 2| 2|22 B2 =S| DUSUNCEER
(Yeni) e P T =g e P e M R
| MH@MCEdikclnnbaghrseklﬂetedmi O # (] D V 1 bag= 1000 CE clket
5
2 CE clikctbaghmmrevo depoya tigmm O q I:l D v
15 Pi]
3 CEeikelbamsdeyikene OmODV
00, 3
QU TT———.le] InI DAY/
9 15
Fekink konkroli yapikin piwdeye CE efikefinn
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonrasi Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)

Her SUREC AKIS SEMASI
Hareket
Igin
Incele
Z
YENI ESKL FARK
Say1 | Siire | Say | Siire | Say | Sire fnsan veya .Ma].zeme
O |Operasyan Baslama Yeri -
5> [Tagmma BitisYeri -
[ |Muayene Duzenleyen - Tarih:...03.../.11../..2010..
D) [Gedikme
7 [Depolama IMKANLAR
|Uzakhk(m) Degistir
S SEEEEE'B E |g|dlalalslz -
SURECIN ADIMLAR1 %gg@g_%-! Eé:ég-i-ﬁ DUSUNCELER.
(Yeni) &0 Ela| = = m o
Tedarikciden pelen cam phstiji quvalarm sevkiyat
| [Towkiden OmODV|
15 4
A or yandims e phstigi Tarm revo
3 oo
deposuna tagma O q v 7 12
1 3
Cuvallar icersiden alman cam phstii pogeflerini
5 revo depo miina yeregtime O#D Dv 10000 3
10000: 162000
Cam phsligi pogellerni sele koyma ve set kuhsurm.
, Commivoras OmMODV
1000 4
Orimeek insan tamfindan set ambasm asanstre
8 oo
tasmm O‘ v o 15
9 | piiistasyonda cam plastiitin camn monle edimesi | ) oOD V X ] b;;?:hi-ll‘aﬂ!‘l
p k
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semas1 (devam)

Her SUMFSEMbl
Neden? Hareket
|3 g
N --: E ol Incele Sayfa Sayist.....
= E = 5|2 Is: Revo Montaj Hatty.
YENI ESKI FARK
Sap | Sire | Sap | Stre | Sap | Sirc nsan veya .Malzemﬂ
O |Operasym Baglama Yeri :
C |Tapmma Bitig Yer
[] |Muayene Diizenleyen : Tarih:..03.../.11../.2010..
[ [Gecikme
7 |Depolama IMKANLAR
[Urakiiki{m) Degigtic
.y Sz 8 EE|E 5| B lslEslelnE
SURECIN ADIMLARI s 2 22|62 = s | 2|2 g5 =S DUSONCELER
i e 3lel Ble = S |O|G|=|> M5
(Yeni) sl g8 Bls 3 =
Tedarkgiden gelen k ok banh kolubrm sevkiyat [
| s omopy | |
2 Kolibanh kubbrm asanstre ks OmODYV
45 6
Asansr yardm ik koli banh kulubimm revo
3
deposm tigm O#DDV . -
4 Kolibanh kubilams revo depo miina yedegtime O#I:IDV
5 1
5 Revo depo mafhrmda depolima O|:>|:|Dv
3000 162000
Kolbanthire sete yiklewe ve sefin set ambasma
6 . O
o
7 Ortmcek insn brafntarsed ambasms e e | ) i (1| D/
9 15
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Cizelge C.14 :

Her

Neden? Hareket

Ne?

Nerede ?

f¢in
Incele

agl ?

im ?

Ne zaman ?

Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

SUREC AKIS SEMAST

YENI ESKI FARK

Operasyon

Tagma

Muayene

Gecikme

< OO0

Depolama

Uzakbk(m)

[nsan veya

Baglama Yeri :
Bitis Yeri
Diizenleyen :

Tarih:...03.....11

é’

..2010..

SURECIN ADIMLARI
(Yeni)

Uzaklik(m

Miktar

Stire (sn)

( ikar

Birlegtir

Siray!

Yer

Kigiyi

Geligtir

DUSONCELER

Toak iden gk b pogetrinihicbrms sevkiy
kabul abrna indime

Leod kulilarmpogetlesini asanstre tagmm

45

Asane0r yardm i lod kubrnypogetiern merk ezi
depaya b

Led pogellennikulnbinm revo depo mafina yeregtme|

OO O () |Cperasyon

Revo depo milmda depokun

D |:| |:| |:| |:| Musyene
D U U U U (eotkme

1250

162000

Tulusna yiikleme ve setin set arabasma konmas

Led kutibrndan/pogetierinden led abink set 0

O
U

<] 4 <] Q <] Q Depolams

100

tasnmma

O
,l, ,l, ﬂ ,l, ,l, ,l, ,., Tagims

Orimeek insan tarafindan set ambasmn hatta O

<
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1i Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)

FANALIZLIR | g

Neden? Hareket
fcin
Incele

asl ?

g

Nezaman ?

?
N erede ?

Ne

.Buton

YENI ESKI FARK

[nsan veya lzeme
Operasyon Baglama Yeri . '
Tagma Bitis Yeri

Muayene Diizenleyen : Tarih:...03.../.11./.2010..
Gecikme
Depolama IMKANLAR
Uzakhk(m) Degistir

<1 D0O480

STURECIN ADIMLART DUSUNCELER

(Yeni)

Tagime
Uzsklik(m
Miktar
Stire (sn)
G ikar
Birlegtir
Siray1
Yori
Kigiyi
G eligtir

Tedasikgiden gelen buton kntolamwposefierini
sevkiyat kabul alaoma inime

2 Buton kutnlanm/pogeticrini asansore tagma

Asansor yandam i buton kntolann/pogetlerini revo
deposuna tagma

Buton kutulamyposeflerini revo depo rafina
Yerlestime

O O O O (O |Operasyon
O | Il | 1 | Muayens
U U U U U Gecikme

5 Revo depo raflinda depokima
250 162000

Raftaki boton kotelamdan/pogetiednden boton
6 alarak butonlar sete yiklenme ve set kutosommn set
arabasna yikdenmes

<| < <] < <] <| Depclams

O
O
U

1000 128

2 &8 04 32/ 838 8 8

7 Orimeek msan tarafindan set arabason hatta O
s 9 15

Ll
)
<]
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

it SURECAKIS SEMAST
Neden? Hareket N T
S L¢in
o Incele
=|8|8|%|3
FARARAR ! Is RE\'uMumaj Hattt.
YEN ESKi FARK | e Pl
Say | Sirc | Say | S | Sap | Sirc [nsan veva 'alzeme
() |Operasyon Baslama Yerni
& |Tayuma Bitis Yeri
O (Muayeme Diizenleyen : Tarih:...03.../.11../.2010..
[0 | Gecikme
*/ [Depolama TMKANLAR
Urzaklk(m) —
H s|l=l 23] E o -
o E|E|E|H|5|% | & 2 |y|E|slulnlt o
SURECIN ADIMLARIL g% E‘ F 8| 3 é e g _‘_.: 2.8 i E DUSUNCELER
(Yeni) Sl E|& |58 & m = ©
1 Tedarkeiden gelen p kofleri sevkisat kabol sbnma | (7) # oD v
1 3
2 Pl kolerini asanstre tagma OmpOD V)
45 [
A canchr yardwm de pil koBerini revo deposma O
3 OD
asma - v, i
4 Pi knblerini revo depo rafina yedestirme OmOD vV
1 300) g knin
400 64800
6 VE i O # I:I D v
[ 118
Orimcek insan tarafindan set arabasnm hatta
7 OmOD
‘ v 9 15
8 e IDV
da pilin povdeye montaj
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

AALIZIER 7 SUREC AKIS SEMAST

Neden? Hareket
Icin
Incele

asi ?

im ?

Ne zaman ?

Ne ?

Insan veya alzeme

Operasym Baslama Yeri : .{

Tagma Bitis Yeri

Muayeme Diizenleyen : Tarih:...03.../..11../.2010..
Gecikme

Depolama
Uzakink(m) D

< OO

§

tir

o

SURECIN ADIMLARI DUSUNCELER

(Yeni)

Tagima
Uzaklik(m
Miktar
Stire (sn)
G kar
B irlegtir
Siray:
Yeri
Kigiyi
Geligtlr

Tedank ciden pelen modil kvl sevkivat kabul
abmna indime

2 Modil kb asansire tagma
45 [

Asansbr yarda e modil ruinkrr revo deposuma
tagmm

4 Modil kuinbira revo depo mfita yeregtime
o 15 30 kol ih, 1kok=25adel

OO O O O |Operasyon
O O 0O O [ | Mueyens
U U U J (J | Gecikme

5 Revo depo mftzmnda depobann

simekhivar

<] « <] <] <Q <|Depolims

Modil b raftm abiak sefe k oy ve setiset
ambasm yikkene

O

-lljﬂ-ll-ll
U

Orimeek sin Bimfindan set arabasnn hatta O
s 9 5

=
[
.
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®
e
O
<]

Istasyonda modiilin povdeye mookji
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semas1 (devam)

FFALLLE 725 5 e SUREC ARTS SEMAST
Neden? Hareket
= Icin
= g o e Incele
RS
lr AR dllrd
YENI ESKI FARK
Say | Sire | Sap | Sirc | Sap | Sire [nsan veya [ eizene
() [Operasyon Baslama Yeri :
o (Tagma Bitis Yeri
[ | Muayene Diizenleyen Tarih...03.../.11./..2010..
[ [Gerikme
+/ | Depolama IMKANLAR
Uzakik(m) Dejiitir
g‘E%E%é:E‘ %:éitig
SORECIN ADIMLARI SlE e eE 5| e BB ES2S| DSINCER
. S RIS B 5 || Hlwam|>| M o
(Veni) s7® @lals - | %
Tedark ciden pelen kablb krogesi pogetini sevk iyat D D
1 kabul abrwa idime Ow V 1 3
2 Kabb krogesipogeii zsansiee g OmODYV
4.5 [
Asansbr yardm i kablb krogesi pogetmi revo
3 iepcam o OmODV . b
4 Kahh_hlmiptmlhi]imdq)mﬂihm O # I:l D v
i 10000 | 1 posetie=100 adet
S [Revo depo mlamda depolenn OodDV
162000
Kabb krogesiimaflan alrak see koyma ve sefisel
6 o OmODYV
200 8
Orimeek isn bmfindan st arahasnn hatta
7 tsnms . EN:' V 9 1
Kabb krogesinin kabbbim tkma ve givdeye
8 .
-y 000DV |
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Cizelge C.14 :

Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)

: e SURFC AKTS SEMAST
Neden? Hareket
Bl 8| .| Incele
o-| ol N =
4 ; - E| 3 | E
YENI ESKI FARK )
Say | Stee | Sap | Stwe | San | Sihee [nsan veya [ Velzeme
() (Operasyon Baglama Yeri :
T [Tagma Bitig Yeri
(] |Muayene Dizenleyen Tarih:...03.....11./.2010..
[} |Gerikme
Y/ Depolama IMKANLAR
Uzakhi(m) Degigtir
iirECi §§§§§§§ § &%iz:é":‘i .
SURECIN ADIMLART gl= B8 e = = g |Z|EE|S S| 5| DUSUNCELER
(Veni) I 2 |T|m|™ ©
Tedarkgiden gelen ampil kntrsarvipaletini sevkiyat
! bl alooma indime OmODV . 3
2 Ampil kutusumypoletin zsmsire tsama OmOD \Vi
45 6]
3
deposuna tagma O # D D v p -
4 Revo deposunda paleti acma O- |:| D v . s
5 Ampol kuiabaom revo depo rafina yerlestime OﬂDDv
4000 600
6 Revo depo rallamda depohama OodD \ 4
9720001
Ampul kotuson raftan alarak sete koyma ve sefi set
7 OmODV
100/ 2]
Orimeek insan tarafindan set arabasmn hatta
8 OmOD
aymmas # v 9 15
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Ter SUREC AKTS SEMAST
Neden? Hareket NO e
I e _Hfm Sayfa... :
= % o e Incele Sayfa SaysL....:
L S -
b et g H= Is.... Revo Motita] Hatth.. ..o oo v
- v ceerennerseo DAL YANMAZ KIEMEDS....os oo st
YENI ESKl | FARK
Sap | Stre | Sap | Stre | Sap | Sre ansanveya .Malzeme
() |Operasyon Baslama Yeri :
L) (Tagma Bitis Yeri
L] |Muayene Diizenleyen : Tarih:...03.../.11./.2010..
[ }|Gedkme
%/ [Depolama IMKANLAR
Uzakhik(m) Degistir
SURECIN ADIMLARI §:—:§‘;g§ = 2%_&2:.‘2% DUSUNCELER
(Yeni) Selglo 2l BlE| T e 7| M e
sevkivat kabul abinma indime 13
45 6
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Yo 5000 120 10T
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Pakefli yannnz k emensieri mitan abarak sele koyma |:|
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30 7
Orimeek insan timfindin setambasnm hatta
7 OmOD
Esnms ‘ V 9 15
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Cizelge C.14 :

Her
Neden? Hareket

Ne?

fein
Incele

Ne zaman ?

im ?

N erede ?
agil ?

FARK

YENI ESKI
Say | Sure | Sap | Sie

San | Sue

QOO

(perasyon

Tagma

Muayene

Gecikme

Depolama

Uzakhk{m)

SURF( AKTS SEMAST

Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)

qmsan veva . Malzeme

Baglama Yeri :
Bitis Yeri
Diizenleyen : Tarih:...03../.11./.2010..

IMKANLAR

g
&
¢

SORECIN ADIMLARI
(Yeni)

Tagima

DUSUNCELER

Yeri
Kigly!

Miktar
Sure (sn)
G ikar
Birlegtir
Sirayi
G sligtir

Uzaklik{m

kabul abnna ndime

Tedark cxlen seken yayyays duy pogetm scvk at

O | Musyene

Yayhyayse duy pogelini asansdre tzgma

43 o

Asmstr yardm & yayWyaysv.duy pogeliniron
deposma tagara

Yayyaysu duy poseiniror depo afm yerkstie

10000 120
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162000
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O 0O O o O
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O
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<] <] - <] <] < <] Denolams
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonrast Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Tr SUREC AKIS SEMAST

Neden? Hareket
fein
Incele

Ne zaman ?

im ?

agil ?

Ne?
N erede ?

YENI ESKI FARK

ay | Sire | Say | Sire | Sap | Sire insan veya [ Volzene
Operasyon Baglama Yeri :

Tagma Bitis Yeti

Muayene Diizenleyen : Tarih:..03../.11./.2010..
Gecikme
Depolima IMEANLAR
Uzakhk(m) Degsitir

7]

<0410

SORECIN ADIMLARI
(Yen)

DUSUNCELER

Tagimsa
Uzaklik(m
Miktar
Stire (sn)
Cikar
Birlegtir
$1iray1
Yerl
Kisiyi
G sligtir

Tedarkgilen geken iopraklama kablosu bagny

1 poeti sevkiyat kabulalnem infime

2 Topmklama kablosn bagrwipogetmi asansire i
45 6

Asanstr yardin ik foprak binn kablosy
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yos 2500 30
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U O 010 U U] ceckne

Raftan loprakkma kabls alirak sele k oyma ve seli O
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100 S0

O
U
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4 8 [l 5/ 8 8 B

Orimcek imsan taafindan set arshasmn hatta O
By 9 15
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonrast Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

TANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket
. Igin
"E £ - Incele
LECRKE S Revo Montaj HattL...c..ooceo oo
— : T LAY GIIS COMIASL. v o v e
YENI ESK] FARK e A e T A AE e Ea RS NS ARSESAAEas AReea e araaes aeeaeanen
Sap | Siw | Sap | Sivc | Sap | Sire ginsanvem .alzeme
() Operasyon Baglama Yeri :
L) Tagma Biti Yeri -
(] Muayene Dizenleyen : Tarh:..03.../.11./.2010..
[ ) Gecikme
Y/ Depolama IMKANLAR
Uzaklik(m) Dejisti
=== = A O = I = R P
. . w Bl 2 D= = S Ju B e B i A L
SURECIN ADIMLARI S EEEEEIREIEEEENEE R LS
(Yen g =a s S F T
Tedark gilen gelen inye ity conbag quval
L sovkiyat kabul abnm ndimme O q D D v 1 3
45 d
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1 liegyomsamoipuuinyeiie (O mODY
2 45
5 Revo depo b depourn OooDY
648000
Raftan e ginty contzs abak scie koyma ve seti ] D
6 0! ahasna yikkbme O # v - N
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

Her SURFC AKTS SEMAST
Neden! Hareket
o = Igin
N § § NS Incele
e E e & 5 Revo Montaj Hattl......ooc e
YENI 5K FARK ....Topraklama Pabucu....
Say | S | Say | Sure | Sap | Sire [nsan veva [ Milzene
() |Operasyon Baglama Yeri :
L) Taguma Bitis Ver
[ |[Muayene Diizenleyen - Tarh:..03../.11./.2010.
[ |Gecikme
V/ Depolama IMKANLAR
|Uzakiik(m) Degigtir
=2 EE 5| Elag s
. . = Bl 2 D=l S| B e oo B e .
SURECIN ADIMLARI §§§‘;g%-§ - Aj_i.s:’;;g: DUSUNCELER
(Ven) IRl I B I R M o
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! scvktyat kabul abnma indiome O # |:| D v 1 3
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45 8
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5 Rorodepo milzmda depokamm OodDY
648000
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100 125
Orimeek: izsan tara fivlan sef arzhastn halla
7 OmOD
tamnmms # v 9 15
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

[ANALIZLER | T
Neden? Harcket
[ein
Incele

Ne ?

YENI ESKI
Say | Stre | Say | Sire | Sap | Sure

insan veya .Ma].zeme
Operasym Baglama Yeri :

Tagma Bitis Yeri

Muayene Diizenleyen : Tarih:...03.....11..2010..
Gecikme
Depolama IMEANLAR
Uzakhk(m) Degistir

<1 OO

SURECIN ADIMLARI DUSONCELER

(Yeni)

Tagims
Geclkme
Uzaklik(m
M iktar
Stre (sn)
Gikar
Birlsgtir
Sirayt
Kigiyi
G sligtir

Tedarkiden gelen kavu vida kil onu/posellerii
scvkiyat kabul abama indime

7 Kalvam vica kntularnwpogetiri asmsire tagma
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Asanstr yardm ke kv vida kninkinwpogefierni
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162000

O I 1 O L1 [ | Muayene
O OO 0 0 g O
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arabagna yikkeme
1000 87

Orimeck msan tarafindan set arsbasmm hatta
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3 8 11 88 88 8 8
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U
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1i Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)

P =
YANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden!? Hareket
L = Igin
_§ g - Incele
REREE
b B d w4
YENI ESKI FARK
Sap | Sive | Say1 | Siwe | Sap | Sie [nsan veya .Malzeme
() |Operasyon Baslama Yeri :
E> Tagma Bitis Yeri
[] |Muayene Diizenleyen - Tarih.03../.11./.2010.,
[ |Gecikme
5/ [Depolama IMKANLAR
Uzakhk{m) Degistir
o {0 I IO P = B I
SURECIN ADIMIARI S 2 5 E el = 2| e |22 82 =G| DUSINCER
(Yeni) SHEQSEE S [P m = M| o
Tedarkgilen geken pop pergin kollerinisevkiyat
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45 6
Asanelr yardan ik pop percin kollermi revo
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162000
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oy 40000 100
Orimeek insan tiafindan ol ambasnn hatta
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Bynmas O q D D v 9 15
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)

VANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket

Icin
Incele

?
Nerede ?
Ne zaman ?

asid ?

Ne

YENI ESKI FARK
Say1 | Siire | Sayr | Sire | Say | Sire

Insan veya [ Velzeme
Operasyon Baglama Yeri :

Tayma Bitis Yeri

Muayene Diizenleyen : Terih:...03.../.11...2010..
Gedkme
[Depolama
Uzakhk(m) Dejistir

<UJOLC

]
2

1

Geligtir

Kigly

DOSONCELER

Tagima
Yerl

SURECIN ADIMLARI
(Yeni)

Uzsklik(m
M iktar
Sure (sn)
¢ iker
Birlegtir
S1ray1
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alammna indime
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S000 601 10 kb, it aflira kommor

5 Revo depo raflrnda depokme O

O O O O O | |Muayene
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Cizelge C.14 :

Set Seklinde Teslimat Sonras1i Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)

PANALIZLER Her SUREC AKIS SEMASI
Neden? Hareket NO.c
o . Iem 1
i g o Incele SayfaSayst.....
ZD £ =’2 8.4 | Revo Montaj HattL..... v
- T L0 1
YEM | ESKI | FARK e
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Cizelge C.14 :

Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siireg Akis Semasi (devam)
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Cizelge C.14 : Set Seklinde Teslimat Sonras1 Malzeme Siire¢ Akis Semasi (devam)
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Cizelge C.15 : Set Seklinde Sevkiyat Sonras1 Elle¢cleme Matrisi

ELLECLEME MATRISI
Parca Adi TS TS | PTS, HSS SG siy Ko |[sc| as AK PTSy [GY(m)KAT| ES | PHT
) . Poset 1 ) Set/A, |SKA SKA-RD-S-H H RD
Pergin somun (metric 4,6,8) 1/3 giin 1,6,7,8 75000 | 45000 lay 21 - 6
Kutu 1 Set/A, SKA SKA-RD-S-H H RD
Civata ( metric 4x12, Poset . Set/A SKA SKA-RD-S-H H RD
1 [1/3 giin 58 110000 | 99000 lay 16 - 5
metric 4,6,8) Kutu Set/A, SKA SKA-RD-S-H H RD
Pergin Kutu 1 1/3 gi Set/A SKA SKA-RD-S-H H | 120000 | 25000 lay 21 - 6 |[RD
gin
Pop pergin Koli 1 Set/A, SKA SKA-RD-S-H 1,2,3,8 H 36000 | 20000 | 1,5ay | 21 - 6 |[RD
. . Poset . Set/A SKA SKA-RD-S-H H RD
Uggen Klavuz Vida 4 11/3 gin 6,7, 8 48000 | 25000 lay 21 - 6
Kutu Set/A, SKA SKA-RD-S-H H RD
Topraklama Pabucu Poset 1 [1/3gln]  set/A, SKA SKA-RD-S-H 2 H 6000 | 4500 lay | 21 | - 6 [RD
Poset SKA SKA-RD-S-H H RD
Buton (balastacil kitli ise) 2 1 |1/3giin Set/A, 2 200 200 lay |225]| - 6
Kutu SKA SKA-RD-S-H H RD
Linye Giris Contasi Guval 1 [1/3 glin Set/A, SKA SKA-RD-S-H 2 H 10000 | 4500 lay |[11,5( - 6 [RD
Cam plastigi Guval 1/3 giin Set/A, SKA SKA-RD-S-H 6,7 H | 60000 | 50000 | 1ay 21 - 7 |RD
Balast (pahali malzeme) Palet 3 [1/3 gin Set/A, SKA SKA-RD-S-H 2 H 6000 6000 1lay 21 - 6 |[RD
Poset Set/A SKA SKA-RD-S-H H RD
Topraklama Kablosu 2 1 |1/3giin /As 2 6000 4500 1lay 21 - 6
Bag Set/A SKA SKA-RD-S-H RD
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Cizelge C.15 : Set Seklinde Sevkiyat Sonras1 Ellecleme Matrisi (devam)

Kutu 1 Set/A SKA SKA-RD-S-H H RD
Modiil (balastacil kitli) 1/3 giin /As 2 200 200 lay [22,5 6
Kutu 1 Set/A, SKA SKA-RD-S-H H RD
Koli 1 Set/A SKA SKA-RD-S-H H RD
Pil (balastacil kitli ise) 1/3 gun /As 2 200 200 lay |205 6
Koli 1 Set/A, SKA SKA-RD-S-H H RD
Poset SKA SKA-RD-S-H H RD
Led (balastacil kitli ise) 2 1 |1/3giin Set/A 2 200 200 lay |20,5 6
Kutu SKA SKA-RD-S-H H RD
Bant Kutu 1 [1/3 glin Set/A SKA SKA-RD-S-H 9 H 20,5 6 [RD
. . H RD
Kablo Krosesi (Yapiskan) Poset 1 |1/3gin| Set/As SKA SKA-RD-S-H 400 4500 lay | 20,5 6
4 H RD
Yayli Duy Poset 1 . Set/A, SKA 10 H 9000 | 15000 | 3 hafta RD
1/3 giin SKA-RD-S-H 21 6
Yaysiz Duy Poset 1 Set/A, |SKA 10 H | 9000 | 15000 | 3hafta RD
Paletli Yanmaz Klemens Poset 1 1/3 gi Set/A, SKA SKA-RD-S-H 2,4,10| H 6000 | 20000 | 1ay 21 6 |[RD
giin
Ampul (opsiyonel) Kutu 1 Set/A SKA SKA-RD-S-H H 10000 | 15500 | 2hafta | 21 7 |RD
CE etiketi Bag 1 Set/A, P P-RD-S-H 5 H 2500 9000 | 2hafta | 24 2 |P
Koli Etiketi Bag 1 Set/A P P-RD-S-H 9 H 2500 9000 | 2hafta | 24 2 |P
Palet/kagit| 1 SKA |SKA-CSA-CSM-H-CSA-H H
Cam-Tek delikli /kag 1/3 giin| Palet/A. 6 2500 4500 |2 hafta| 81 11 |RD
Palet/streg| 1 SKA [SKA-CSA-CSM-H-CSA-H H
Gergili Kilit (kulakli-17153) . 24000 | 16000 | 1ay
Kutu 1 [1/3 glin Set/A, SKA SKA-RD-S-H 3,6 H 7 5 |RD
Kilit karsihigr (kulaksiz-17152) 36000 | 24000 lay
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Cizelge C.15 : Set Seklinde Sevkiyat Sonras1 Ellecleme Matrisi (devam)

Koli Bag 2,5 saat Bag SKA SKA-KSA-HSA-H 9 H 1500 4000 lay 13 - 5 [TH
Strafor (m?) Poset 2saat| poset |SKA|  SKA-SSA-HSA-H 9 H | 12000 | 24000 |2 hafta| 14 | - | 9 |TH
Govde Kutu/Palet 6saat| Kayarraf | MA| MA-B-CM-H-BUA - |BOA| - 18000 | 1ay | 87 | x| 9 |cwm
Balast Kapag Palet 1/2 giin A, MA MA-B-CM-H 2 H - - x| 9 |am
Duy saci 2000 Kasa 1hafta Set/A MA MA-B-CM-RD-S-H 1 H - 7 X 11 |RD
Aski saci 2000 Kasa 1 hafta Kasa MA MA-AHD-H 8 H - - X 10 [MA
Destek sac Kasa 1 hafta Set/A, MA MA-RD-S-H 1 H - 400 | 1gin | 7 - 11 |RD
Reflektor Araba 1gin A, MA MA-H 5,6 H - 240 | 1gin - - 7 |MA
Kablolar(1 makara=2500m) Rulo 1hafta| Kutu/palet [ SKA SKA-KM,-H 4,10 H |45000m [ 148000 | 2 hafta | 11,5| - 5 [TH

Kisaltmalar

TS=tedarik sekli

TS=tedarikgi sayisi

AK=aylik kullanim

HSS=hatta sevkiyat sekli

TH=tedarik¢iden direk hatta teslimat

PHT=pargayl hatta teslim eden birim

PTS,=parganin hatta tikenme siresi

SG=sisteme giris yaptigi yer

KO=malzemeyi kullanan operator

GY=tim sistem iginde gidilen yol

KAT=katlar arasi tagima var mi?

ES=elleglenme sayisi

MA=mekanik atélye

KM,=revo montaj hatti kablo makinesi

M,=birim ambalajdaki parca miktarn

BUA=bitmis triin stok alani

SiY=sistemde izledigi yol

Ap=set arabasi

SKA=sevkiyat kabul alani

A=reflektor arabasi

P=planlama

B=boyahane

RD=revo depo

GS=givenlik stogu

SSA=strafor stok alani

SC=sistemden cikisi
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Sekil C.16 : Gelecek Durum Deger Akist
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Cizelge C.17 : Set sistemi Oncesi ve sonrast durum karsilastirmasi

SET SEKLINDE TESLIMAT ONCESI

SET SEKLINDE TESLIMAT SONRASI,

Montaj hattina haftalik par¢a sevkiyati

Montaj hattina giinde 3 sefer parga sevkiyati

Montaj hatt1 cevresinde fazla stok

Montaj hatt1 cevresinde stok yok

Montaj hatt1 cevresine ve montaj hattina
pargalar tek tek akar

Montaj hattinda kullanilacak pargalar istasyonlara
gore set i¢inde toplu akar.

Montaj hattina par¢a temini montaj
operatdrleri tarafindan yapilir

Montaj hattina set teminini oriimcek insan saglar.

Montaj hatt1 fazla stoktan goriilemez halde

Fazla stok yok edilerek hatta izlenebilirlik sagland1

Kablo hammaddesinde tedarik¢i kanbani
yok

Kablolar i¢in tedarik¢i kanban1 gelistirilmistir.

Parca eksikligini 6nceden tespit edecek bir
sistem yok

Parca eksikligi 6riimcek insan tarafindan MiP
yardimiyla belirlenmektedir.

Oriimcek insanin standartlagmus bir is
diizeni yoktur.

Oriimcek insanin standartlasnus bir is diizeni vardir.

Oriimcek insan bos zamanlarinda montaj
operatdrlerine

stireglerde yardim eder.

Oriimcek insan sadece lojistik faaliyetlerde ilgilenir.

Parcalarin kendilerine ait parga tanimlayici
kartlar1 bulunmaz

Parcalar1 ve iiriinleri tanimlayan parga ve {iriin kartlari
olusturulmustur.

Merkez depoda yiiksek hacimli ranzalarda
depolama yapilmaktadir.

Revo hattina ait depoda kayar raflarda depolama
yapilmaktadir.

Isciler hem montaj ve parga temini
faaliyetlerini gerceklestirir.

Isciler sadece montaj faaliyetleriyle ilgilenir.

Merkez depo calisani is yiikii fazla

Merkez depo calisani is yiikii az

Pargalar1 ayristirma ve raflara depolama
sliresi uzun

Pargalar1 ayristirma ve raflara depolama siiresi kisa

Parga temin siireleri uzundur

Parga temin siireleri kisalmigtir

Ellecleme sayis1 ve pargalarin sistemde
aldiklar yol fazladir.

Ellecleme sayis1 ve pargalarin sistemde aldiklar1 yol
azalmustir.
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