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gl(;uP Sunum Saati Grup Uyesi Ogrenciler Damigman Ogretim Uyeleri Konu / Ozet Firma
Pinar Orgiin
1 09:20-09:40 Cihaneir Oner Yrd.Dog.Dr. Mehmet Akansel Mevcut ve yeni Urinler icin ¢ekme sistemi ile Bosch
' ' & Ogr.Gor.Dr. Betiil Yagmahan stok ve akis optimizasyonu
Necibe Vatansever
Seda Regel .
9 09:40-10:00 Betiil Cetin Dog.Dr. Nursel Oztiirk Kesici takimalarin isletme icindeki sevkiyati i¢cin Bosch
' ' Yrd.Dog.Dr. B. Tiirker Ozalp “milkrun” sisteminin gelistirilmesi
Nurgiil Balci
Burcu Siitman
3 10:00-10:20 Cihangir Osmanoglu gggggg; B ?urkzrlgizfllp Orbak Kanban sisteminin liretime uygulanmasi Bosch
Fatma Akdemir
Fatih Tavuskusu .
4 10:20-10:40 Avsen Palabivik Dog.Dr. H. Cenk Ozmutlu Cesitli Uriinler lreten hatlarda iiriin degisikligi Bosch
) ’ Y y Yrd.Dog¢.Dr. Tiilin Giindiiz Cengiz icin yapilan hazirliklarin azaltilmasi
Giilay Yilmaz
Ezgi Comert I e L
Prof.Dr. Erdal Emel Tedarikcilerle tretici arasindaki siparis ve
5 10:40-11:00 Neriman Sanal L L hammadde  akisini  dlzenlemeye yonelik | Bosch Rexroth
Nurseda Saka Ogr.Gor.Dr. Bettil Yagmahan elektronik kanban sisteminin olusturulmasi
6 11:00-11:20 Esra Cetin Yrd.Dog.Dr. Mehmet Akansel Fabrikalar arasi ara¢ aile ambalaj performans Renault
. . Damla Okumusoglu Yrd.Dog.Dr. B. Tiirker Ozalp takip sistemi
Ayhan Ayan ;
Dog¢.Dr. H. Cenk Ozmutlu _ ,
7 11:20-11:40 Metin Biceryen Imalat Hattinda Uretim ve Kalite Yonetimi Renault

Semra Kogoglu

Yrd.Dog¢.Dr. A. Yurdun Orbak




Grup

No | Sunum Saati Grup Uyesi Ogrenciler Danmisman Ogretim Uyeleri Konu / Ozet Firma
Serap Dinger
g 11:40-12:00 Furkan Pamukeu Prof.Dr. Erdal Emel Bant Yerlesimlerinde kapasite-liretim degisimi Renault
. . ’ Dog.Dr. H. Cenk Ozmutlu takip sistemi
Secil Balgik
Omer Giinhan profDr. Erdal Emel
_ _ . . roL.Ur. Brdal Eme Kaliphanede SMED odakli metot ve zaman etiidii
9 13:00-13:20 Zeliha Giiler ¥rd.Dog.Dr. Tiilin Giinditz Cengiz ve verimlilik artirma calismalart Grammer
Faruk Durmus
Zeynep Ustiinel .
10 | 13:20-13:40 Basak Unver Dog.Dr. Nursel Oztiirk Pres, 151 islem ve montaj béliimlerindeki yari Valeo
' ' ? i Ogr.Gor.Dr. Betiil Yagmahan mamuller icin optimum lot miktari ¢alismasi
Orhan Oteles
Selen Atmag . . L e
Dog.Dr. Seda Ozmutlu Parca maliyet analizleri konusunda teklif ile
11 13:40-14:00 Sezin Karaca S ) gerceklesen verilerin mukayese edilmesi ve |Coskunoz
Ahmet Akcin Yrd.Dog.Dr. Tilin Giindiiz Cengiz sahada yerinde saat analizi yapilmasi
Ibrahim Dursun
Prof.Dr. Erdal Emel . .
12 14:00-14:20 Toyly Mammayev . Uretim islemelerinde darbogaz yénetimi [letisim Yazilim
Y Y Do¢.Dr. N 1 Oztiirk
o¢.Dr. Nursel Oztir
Cavidan Eken
Mustafa Demirci
13 |14:20-14:40 Erdem Cicerali Yrd.Dog.Dr. Mehmet Akansel Bitmis iiriin ve sevkiyat arasinda kanban sistemi Delphi
. . Abdiilmecit Yel Ogr.Gor.Dr. Betiil Yagmahan kurulmasi
Safiye Kizikaya
U. Giirel Soyat Dog.Dr. Nursel Oztiirk
14 14:40-15:00 Tedarik zincirinin gelistirilmesi Martur

B. Nur Uskiil

Dog.Dr. Seda Ozmutlu




Projenin Konusu:  Mevcut iirlinler ve yeni iirlinler icin ¢ekme sistemi ile stok ve akis optimizasyonu
Grup Numarasi: 1

Projenin Yapildig1 Kurulus: Bosch Sanayi ve Ticaret A.S.

Kurulus Danismani: Emel ADALI CETINKAYA
Akademik Danismanlar:  Yrd. Dog¢. Dr. Mehmet AKANSEL, Ogr. Gor. Dr. Betiil YAGMAHAN
Proje Uyeleri: Cihangir ONER, Necibe VATANSEVER, Pinar ORGUN

Kurulusun tanitimi: Bosch Sanayi ve Ticaret Anonim Sirketi 1972 yilindan bu yana, bir¢ok uluslararasi
otomotiv lreticisine dizel sistemleri, benzinli pliskiirtme sistemleri, 6zel makine tasarimi ve imalati
alaninda hizmet vermektedir.

Siire¢c tanimi ve problem ifadesi: Fabrikada yer alan yikama ve montaj boliimleri arasinda ara
stoklarin fazlalig1 temel problem olarak tespit edilmistir.

Yikama siireci mevcut durum analizinin incelenmesi sonucunda;
*  Yikama siirecinin giinliik tiretim planinin sezgisel olarak, tecriibelere dayal, belirlenmekte oldugu,
*  Kullanilmakta olan kanban sisteminin, mevcut siireci diizgiin bir sekilde desteklemedigi,

* Tip donme sinyalinin, montaj boliimiinden (miisteriden) milkrun araciligi ile yikama boliimiine
(tedarikgiye) diizenli iletilemedigi saptanmistir.

Benimsenen genel yaklasim: Problemin ¢6zlimiine yonelik genel yaklasim adimlari:
*  Fabrikada uygulanacak kanban formiilasyonunun tespiti,
. Kanban sayilarinin hesaplanmasi,

* Arena yazilimiyla mevcut durum ve kanban uygulanan durumun benzetiminin yapilmasi,
sonuglarin karsilastirilmasidir.

Temel gézlemler ve bulgular: Arena yaziliminin sonuglarinin karsilastirilmasiyla mevcut sistem ile
kanban uygulanan sistem arasinda, ara stok sayilarinin sisteme giren parca sayilarina oraninda
%8,95’lik iyilesme gerceklesecegi goriilmiistiir. Kanban sisteminin uygulamasi icin iscilere gerekli
egitimlerin verilmesi uygun goriilmiistiir. Firmada kanban sisteminin kullanimiyla sisteme giren ve
sistemden c¢ikan parca sayilarinda artis olacaktir. Ayn1 zamanda sire¢ ici stoklarda ve iiretim
maliyetlerinde azalma meydana gelecektir. Bu sayede fabrika karinda artis saglanmis olacaktir.



Projenin Konusu: Kesici Takimlarin isletme I¢indeki Sevkiyati1 i¢in “Milk-run” Sisteminin
Gelistirilmesi

Grup Numarasi: 2

Projenin Yapildigi Kurulus: BOSCH San. ve Tic. A.S.

Kurulus Danismani: Halil 0ZBEY
Akademik Damismanlar:  Doc.Dr. Nursel OZTURK, Y.Doc.Dr. B. Tiirker OZALP
Proje Uyeleri: Seda RECEL, Nurgiil BALCI, Betiil CETIN

Kurulusun tanitimi

Grubun otomotiv sektoriinde faaliyet gosteren iki sirketinden en biiyiik sirketi olan Bosch Sanayi ve
Ticaret A.S. otomotiv sektériinde iiretim, gelistirme, satis ve pazarlama faaliyetlerinde bulunmaktadir.
Sirketin Bursa’daki iki fabrikasinda dizel bilesenlerinin {liretimi ve gelistirilmesinin yani sira benzinli
puskiirtme sistemleri imalat1 da yapilmaktadir.

Siire¢ tanimi ve problem ifadesi

Bosch A.S.’de yapilan proje kapsaminda; yerleskenin ii¢ binasinda, kesici takim kullanan c¢esitli
ozelliklerde 200 adet makine bulunmaktadir. Bu makinelere takim 6n ayar atdlyesinden kesici takim
tasimas1 yapilmaktadir. Kesici takimlar direkt olarak ya da tutucularina baglanip ayarlamalari
tamamlandiktan sonra iiretim birimlerine taginmaktadir. isletme; iiretime tasinan kesici takimlarin
milk-run sistemine uygun en kisa ve kapali ¢cevrim olusturacak bir rotayla dagitilmasini ve bu rotanin
standartlastirilmasini istemistir.

Benimsenen genel yaklasim

Veri toplama asamasinin ardindan; tim veriler degerlendirilerek olusturulan tablo, makine ve takim
bazinda diizenlenmistir. Toplanan verilere gore stok noktalarinda bulunmasi gereken malzeme
miktarlar belirlenmistir. Stok noktalar1 FIFO ve milk-run sistemine uyacak sekilde diizenlenmistir.
Olusturulan milk-run sistemi icin en uygun rotanin Ara¢ Rotalama Problemleri sinifindan Es Zamanl
Dagitim-Toplamali Ara¢ Rotalama Problemi'ne (EZDTARP) uygun oldugu belirlenmistir. EZDTARP
kullanilarak matematiksel model olusturulmus, CPLEX ile ¢6zillerek tasima icin harcanan isgiiciinii
(mesafe, tur basina gecen siire) minimize eden sabit bir rota bulunmustur. MTM-Logistic-Time-Data
kullanilarak tur siiresi hesaplanmistir. Milk-run’da kullanilacak tasima aract AHP yontemi kullanilarak
secilmistir.

Temel gozlemler ve bulgular

Satin alinan veya bileme atdlyesinden gelen takimlar, iiretimde kullanilmaya hazir hale getirilmek igin
bir¢ok islemden ge¢mektedirler. Tedarik noktasi olan takim 6n ayar atdlyesinde, liretime gidecek olan
takimlarin tutuculara uygun 6lgililerde baglanmasi, tiretimden gelen koér takimlarin da tutucularindan
ayristirtlip temizlenmesi islemleri yapilmaktadir. Hazirlanan takimlar iiretime goétiirilmek tzere
mevcut tasima araglarina ytliklenerek tiretimdeki stok noktalarina tasinmaktadirlar. Bu proje ile, tasima
islemi i¢in ayrilan zamanda %49,85 ve isgiiclinde %83,35 oraninda iyilesme saglanmistir.



Projenin Konusu: Kanban Sisteminin Uretime Uygulanmasi
Grup Numarasi: 3

Projenin Yapildigi Kurulus: Bosch San. Tic. A.S

Kurulus Damismanlari: Mustafa Kemal ALTAY, Sezgi BILGIN, Cihan ORUC
Akademik Danismanlar:  Yrd. Dog. Dr. Ali Yurdun ORBAK, Yrd. Dog. Dr. Besim Tiirker OZALP
Proje Uyeleri: Burcu SUTMAN, Cihangir OSMANOGLU, Fatma AKDEMIR

Bu proje, otomotiv teknolojileri alaninda, icten yanmali motorlar icin yakit enjeksiyon teknolojileri
(dizel ve benzin) iiretiminde faaliyet gdsteren Bosch A.S./de yapilmistir. isletmede gévde iiretimi
departmaninda imalat asamalar1 arasinda bulunan siirec ici stoklarin azaltilmasi ve bdylece stogun
neden oldugu maliyetlerin diisiiriilmesi amac¢lanmistir.

Belirtilen bu problemlerin 6niine gecebilmek icin; miisteri taleplerinin istenilen zamanda, istenilen
miktarda teslim edilmesini saglayacak bir sistemin gelistirilmesi gerekmektedir. Detayl arastirmalar
yapildiginda bu sorunlarin ¢ekme sisteminin araci olan kanban sistemi ile asilabilecegi disiiniilmiistiir.
Kanban siireci tasarim adimlar1 ve kurallarindan hareket ile iiretim ortamlarinin sartlarina gore
saptanacak kriterler ve belirlenecek emniyet stok katsayinin tiretimin devamliligl acisindan 6nemi
lizerinde durulmustur. Bu amagla da 6ncelikle isletmenin mevcut durumu analiz edilmis, iiretimin
%380’ini olusturan enjektor tipleri (runner tipler) belirlenmis ve bu tiplere ait talep dagilimlar tespit
edilmistir. Yapilan literatlir arastirmasiyla firmada kullanilan kanban hesabina paralel bir kanban
hesab1 bulunmustur. Tim runner tipler i¢cin kanban kart hesaplar1 yapilmistir. Yapilan hesaplardan
sonra ¢alisma kapsamindaki iiretim siiregleri sonuna siipermarketler kurularak, stok seviyelerinin
gorsellestirilmesi ve kontrol altinda tutulmasi saglanmistir.

Bu analizlerden sonra secilen runner tipler i¢in hesaplanan kanban kart sayilarinin optimizasyonu i¢in
farkl bir yaklasim olarak bir matematiksel model olusturulmustur. Modelin ¢6ziimii icin LINDO ve MPL
programlar1 kullanilmis ve hesaplar ve sonuglar bir arayiiz aracihfiyla sunucuya ulastirilmistir. iki
farkli yaklasim ile elde edilen sonuglar ¢alismanin son boliimiinde karsilastirilmistir.

Calisma sonrasi elde edilen veriler ve kazanclarin degerlendirilmesi ile, siirecin tasariminin ve devreye
alinmasinin basarili bir sekilde gerceklestigi ve yeni gelistirme firsatlarinin bulundugu sonucuna
varilmistir.



Projenin Konusu:  Cesitli Uriinler Uretilen Hatlarda Tip Dénme icin Yapilan Hazirliklarin Azaltilmasi
Grup No: 4
Projenin Yapildigi Kurulus: BOSCH Sanayi A.S

Kurulus Danismani: Yiik. End. Miih. Halil 0OZBEY
Akademik Damismanlar:  Dog. Dr. H. Cenk OZMUTLU, Yrd. Dog. Dr. Tiilin GUNDUZ CENGIZ
Proje Uyeleri: Fatih TAVUSKUSU, Aysen PALABIYIK, Giilay YILMAZ

Calisma BOSCH Sanayi A.S Bursa Dizel Enjektér fabrikasinda gerceklestirilmistir. isletmede yilda 350
farkl tipte 9 milyon adet 1. ve 2. nesil common rail dizel enjektér tiretilmektedir. Enjektor alt pargalari
fabrika icinde liretilmektedir ve yliksek otomasyon ve ileri teknoloji iceren montaj hatlarinda monte
edilmektedir. isletmede Common Rail enjektoére ait 7 montaj hattinda giinde 30 bin adet enjektér
montaji yapilmaktadir. Montaj hatlarinin her birine seri bagh test hatlarinda enjektorler test
edilmektedir. Tesiste yalin iiretim prensipleri kapsaminda her A tipinin her giin Uretilmesi
hedeflenmektedir. Diger tiplerle birlikte glinde ortalama 10 tip dénme yapilmasi gerekmektedir. Giinde
30000 enjektor cikan bir tiretim sisteminde tip donme sirasinda yasanan kayip zamanin azaltilmasi ¢ok
onemlidir. Tip doénme kaylp zamam kisaltildiginda daha sik tip dontlerek daha kiigiik parti
biiytikliiklerinde tiretim yapilmasi saglanacaktir. Bu durum parga imalatindaki envanter diizeylerinin ve
o birimlerdeki zorlanmalarin azalmasini saglayacaktir.

Bu c¢alismada, liretim sistemlerinde iiriin tipleri arasindaki hazirlik zamanlarinin azaltilmasi ve
standartlastirilmasi i¢in ¢alismalar yapilmistir. Isletmenin imalat alanindaki montaj ve test hatlar icin
literatiirde yer alan cesitli yaklasimlarla veri toplama ve analiz islemleri uygulanmistir. Alt1 aylik siire
boyunca 3 Kkisilik proje ekibi her biri bir calisani gozleyecek sekilde 20 farkli tip donme gozlemlemis her
birinin analiz ve gdzlemi icin 2 giin harcamistir. Her gozlem icin gerekli siire ayrilip ayrintili olarak
islem adimlan incelendiginden, firma ¢alisanlarinin atladigi agik noktalar net bir sekilde
gozlemlenmistir. Yapilan ayrintili gézlemler sayesinde ¢alisanlarin uyguladig farkli calisma metotlari
ve tipler arasindaki farkli tip donme zamanlari belirlenmistir.

Bu calismanin amaci, tip dénme isleminde bir standart mevcut olmadigindan tip dénme kayip zamanini
miimkiin olabildigince kisaltarak standartlastirmak ve matematiksel ve sezgisel modeller kullanarak
liretim sisteminin planlamasini yapmaktir. Gézlemlenen sorunlar lizerine, montaj ve test hatlarinda
standartlastirma ve iyilestirme calismalari yapilmistir. Bu calismalar sonucunda farkli tip donme
strecleri icin standart tip donme akislar: olusturularak %50 iyilestirme saglanmistir. Bu sayede, ayni
sture ayrilarak yapilan tip donme sayist 2 katina ¢ikartilmistir. Kazanilan siire icersinde 7 montaj
hattinin her birinden 20 adet enjektor cikabilmektedir. Giinde ortalama olarak 10 tip dénme yapilan
hatlarda sadece metodik iyilestirmelerle giinde 200 adet enjektér kazana saglanmistir. Ongoriilen
iyilestirmeleri saglayan standart tip donme metodu proje ekibi tarafindan BOSCH Sanayi A.S
calisanlarina gerekli egitimler verilerek c¢alisanlarin yeni metoda adaptasyonu saglanmistir.
Calismalarin baslangicinda tip doénme kaylp zamaninin daha fazla kisaltilamayacagini savunan
calisanlar artik yeni standart metot sayesinde daha kisa stirede ve daha az risk alarak tip dénmelerini
gerceklestirebilmektedirler.

Tip donmeden kaynakli kayip zamani kisaltmanin bir baska yolu ise daha az tip donme yaparak
minimum maliyette liretim yapmaktir. Bu amagla en uygun iiretim planini saglayacak iiretim sistemi
matematiksel olarak modellenmis ve model MPL programinda kodlanmistir. Bu model termin
zamanlarini ve envanter miktarlarini en iyileyerek iiretimi ¢izelgelemeyi hedeflemektedir. Calismalarin
devam eden kisminda bir sezgisel yaklasim olan Yasakli Arama (Tabu Search) Algoritmasi
benimsenerek Visual Basic programinda kodlama yapilmistir.

Anahtar Kelimeler: Hizh tip dénme; Uretim planlama; Tabu Search



Proje Konusu: Tedarikgilerle tretici arasindaki siparis ve hammadde akisin1 diizenlemeye
yonelik elektronik kanban sisteminin olusturulmasi

Grup Numarast: 5

Projenin Yapildigi Kurulusun Adi: Bosch Rexroth Otomasyon Sanayi ve Ticaret A.S.

Kurulus Danismanlar: Dincer BOZKURT, Bihter AKCALI, dmer ALHAN
Akademik Danismanlar : Prof. Dr. Erdal EMEL, Ogr. Gor. Dr. Betiil YAGMAHAN
Proje Uyeleri : Ezgi COMERT, Neriman SANAL, Nurseda SAKA

Kurulusun tanitimi: Bosch Rexroth, hidrolik elemanlar ve komple eksensel pistonlu pompa iliretmek
amaciyla Mayis 2001 tarihinde kurulmustur.

Siire¢ tanimi ve problem ifadesi: Tedarikcilere verilen hammadde siparislerinin belirli bir yonteme
gore verilmemesi sebebiyle fazladan veya eksik sevkiyatlar yapilmaktadir. Fazla sevkiyatlar gereksiz
stok olusturmakta ve stok maliyetini artirmaktadir. Ayrica bazi donemler sevkiyatlar yetersiz kalmakta
ve malzeme eksikliginden kaynaklanan duruslar sebebiyle firma acisindan ciddi mali kayiplar
yasanabilmektedir.

Benimsenen genel yaklasim: Tedarikgi ile firma arasindaki hammadde akisini diizenlemeye yonelik
elektronik kanban sistemi kuruldu. Sistem kurulumu sirasinda;

XYZ-ABC analizi ve seviyelendirme islemi yapilarak kanban sistemine uymayan miisteri
taleplerindeki dalgalanmalar kanban sistemi i¢in olmasi gereken hale getirildi.

ARIMA tahmin modelleri kullanilarak gelecek donem miisteri talep tahminleri yapildi ve kanban
sistemi icin haftalik ortalama siparis miktar1 6ngorildii.

Kanban kart sayis1 hesaplamalari1 yapilarak kanban seviyeleri belirlendi.

Firmada miisteri taleplerindeki asir1 dalgalanmanin engellenememesi durumu i¢in minimum
maliyet ile calisan matematiksel model kurularak {iretim planlama yapildi.

Proje kapsaminda yapilan tiim ¢alismalar Excel programinda macro yazilarak gilincellenebilir
dinamik bir ¢alisma haline getirildi.

Temel gozlemler ve bulgular: Kurulan elektronik kanban sisteminde;

Stok miktarlari optimum degere indirilerek hammadde stok maliyetlerinde %18’lik degerlere
ulasan iyilestirmeler saglandi.

Durus riski kaldirilarak elde edilen kazang hesaplandi.

Musteri taleplerindeki dalgalanmalar 6nlenemedigi durumda dahi minimum maliyet sartiyla
calisan matematiksel model sayesinde yapilan iiretim planlama ile maliyet degerlerinde mevcut
sisteme kiyasla ciddi iyilestirme saglandu.



Projenin Konusu: Fabrikalar Arasi Arag Aile Ambalaj Takip Sistemi
Grup Numarasi: 6

Projenin Yapildigi Kurulus: Oyak Otomobil Fabrikalar1 A.S.

Kurulus Danismani: Gonca ARSLAN
Akademik Danismanlar:  Yrd. Do¢.Dr. Mehmet AKANSEL, Yrd. Dog.Dr. B.Tiirker OZALP
Proje Uyeleri: Damla OKUMUSOGLU, Esra CETIN

Kurulusun Tanitimi: 1969 yilinda Oyak ve Fransiz Renault grubunun katilimi ile kurulan sirket,
Renault marka binek araclarinin ve mekanik parcalarinin iiretimi ve ihracatini gergeklestiriyor. Bugiin
yillik 360.000 otomobil iiretim kapasitesi ile Renault'nun Bati Avrupa disinda en yliksek kapasiteye
sahip endiistriyel tesisidir. Oyak - Renault tesislerinde, Symbol, Clio III modelinin 3 ve 5 kapili HB ve
Grand Tour versiyonlari, Fluence, Megane HB modelleriyle, bu otomobillerin motor ve mekanik
aksamlari Uretilerek ihra¢ edilmektedir.

Siire¢ Tanimi ve Problem ifadesi: Tiim Renault fabrikalar1 arasinda iiriin ambalajlarinin takibini
yapan herhangi bir program bulunmamaktadir. Takip sistematik olarak yapilamadigl i¢in, ambalaj
cesitleri ve ambalaj doluluk oranlar gibi karsilastirmalar yapilamamakta, tedarik¢i durumlar etkin bir
sekilde gozlenememektedir.

Genel Yaklasim: Karar destek sistemlerinin tiretim sistemlerinde kullanilmasi, yapilan islemlerin daha
sistematik ve daha etkili olmasina yardimci olmaktadir. Ayn1 zamanda bilgi teknolojileri de
organizasyonlar icin siire¢ yenileme kolayliklarini sekillendiren 6zel yetenekler saglamaktadir. Yapilan
projede kullanilan MS Access programi ile belirlenen Renault fabrikalarindaki; istenen ambalaj cesitleri
kategoriler halinde hesaplanabilmekte ve ambalaj gesitlerinin oranlari, tedarik¢i durumlar: ve elde
edilen ¢iktilar, grafik veya rapor olarak daha kolay bir sekilde gosterilebilmektedir.

Temel Gozlemler ve Bulgular: MS Access’te olusturulan programin éncesinde;
o Fabrikalar arasindaki ambalaj performans karsilastirmalarinin yapilma zorlugu,
e Veriler iizerinde yapilan kontrollerin neden oldugu zaman kaybi,
e Ambalaj ¢esitlerinin belirlenmesinde ortaya ¢ikan karisikliklar,
e Ambalaj performans 6l¢ciimlerinin fazla zaman almasi ve sonuglarin gorsellestirilememesi,
e Ambalaj gelistirmeleri ve degisiklikleri icin gereken bilgilere ulasma zorluguy,

e Ambalajlarla ilgili sayisal verilere direkt olarak ulasilamamasi gibi sorunlar tespit edilmistir.



Projenin Konusu:  Diferansiyel Kutusu Rulman Yataklar1 Ararsindaki Mesafe i¢in Istatistiksel Proses
Kontrol Uygulamalari

Grup Numarasi: 7

Projenin Yapildig: Kurulus: Oyak-Renault Firmasi

Kurulus Danismanlart: Hiiseyin TOPAK
Akademik Danismanlar: Doc. Dr. Cenk OZMUTLU, Yrd. Dog. Dr. A. Yurdun ORBAK
Proje Uyeleri: Ayhan T. AYAN,MetinBICERYEN, Semra KOCOGLU

1969’da Renault, Oyak ve Yapi Kredi Bankasi ortakligi ile kurulan Oyak-Renault Firmasi, Bursa’daki
kaporta-montaj ve mekanik sasi fabrikalarinda yillik 360 bin otomobil ve 450 bin motor iiretim
kapasitesine sahiptir. Mekanik ve Sasi Fabrikasi ile Karoser Montaj Fabrikasi olmak {izere iki temel
liretim tesisinde toplam yedi iiretim departmani bulunmaktadir.

Bu proje kapsaminda degiskenligi incelenen diferansiyel kutusu rulman yataklar1 arasindaki mesafenin
olusumu diferansiyel kutusu imalat siirecinin bir boliimidir ve bilgisayar kontrollii torna tezgahinda
gerceklesmektedir. Yapilan ol¢limler diferansiyel kutusu rulman yataklar1 arasindaki mesafenin
degiskenliginin spesifikasyon limitlerini astigin1 géstermistir. Bu durum, firmanin kalite hedefleriyle
celismekte ve 1skarta maliyetlerini arttirmaktadir. Firmanin kalite hedeflerini yakalamak ve maliyetleri
azaltmak icin ilgili karakteristigin degiskenliginin kontrol altina alinmasi gerekmektedir.

Uriin o6zelliklerinin degiskenliginin kontrol altina alinabilmesi icin iiretim prosesinin kontrol altina
alinmasi gerektigi saptanmistir. Prosesin degiskenligini incelemek, degiskenligin nedenlerini saptamak
ve degiskenligi kontrol altina almak i¢in istatistiksel proses kontrol ¢alismalari yapilmasina karar
verilmistir.

Yapilan c¢alismalar sonucunda siirecin degiskenliginin istenen sinirlarin disinda oldugu saptanmistir.
Siire¢ degiskenligine etkiyen faktorler belirlenmis ve bu faktorlerin siirece olan etkileri hakkinda
deneysel calismalar yapilmistir. Calismalar sonucunda faktorler arasindaki etkilesimin, siirec¢
degiskenligine etkidigi saptanmigtir.



Projenin Konusu: Bant Yerlesimlerinde Kapasite-Uretim Degisimi Takip Sistemi
Grup Numarasi: 8

Projenin Yapildigi Kurulus: Oyak-Renault Otomobil Fabrikalar1 A.S

Kurulus Danismanlar: Gokhan Barut

Akademik Danismanlar: Prof. Dr. Erdal Emel, Dog. Dr. Cenk Ozmutlu

Proje Uyeleri: Furkan Pamukgu, Secil Bal¢ik, Serap Dinger

Kurulusun Tanitimi: 1969 yilinda OYAK ve Fransiz RENAULT grubunun katilimi ile kurulan sirket,
RENAULT marka binek araglarinin ve mekanik pargalarinin liretimi ve ihracatin1 gerceklestirmektedir.

Siire¢ Tammmu ve Problem ifadesi: Uretim artis-azalisinda, yeni proje devreye girisinde veya proje
bitimlerinde, tiiketilen parcalarin kullanim oranlarinin degismesiyle bant kenarinda ilgili parca icin
ayrilmis stok miktarinin dinamik olarak takip edilmesi ve giincellenmesi amaciyla bant yerlesimlerinde
kapasite-iiretim degisimi takip sistemi kurulmasi istenmektedir.

Benimsenen Genel Yaklasim: Mevcut yerlesim diizeninin incelenmesi ve iyilestirmeye yonelik olarak
olusturulan veri tabaninda form ve sorugulamalar kullanilarak kullanici arayiiziine dayali bir yazilim
olusturulmasi ve yeni sistem tasariminin yapilmasinin istendigi durumlarda baslangi¢ ¢6ziimi olarak
karisik tamsayili programlama modeli kullanarak literatiirde bilinen “kesim problemi”ne benzer sekilde
optimal ¢6zlim algoritmalar1 gelistirilmesi amaglanmistir. Gelistirilen yazilim Access veri tabaninda
Visual Basic uygulamasi olarak ve MPL f{izerinden CPLEX algoritmasi kullanilarak olusturulmus ve
gercek sistem verileri ile ¢calisir halde tamamlanmistir.

Temel Gozlemler ve Bulgular: Gozlenen sistemde normal ¢alisma kosullarinda parga tliketim
hizlarinin orantili olmasi saglanamadigindan c¢ok fazla sayida ve tasima kapasitesi altinda tasima
yapilmaktadir. Bu durum enerji, insan giicli ve zaman israfina neden olmakta, maliyeti arttirmaktadir.
Gelistirilen sistemin saglikli uygulamasi icin bant kenarinda olusturulan raf alanlarinin kullanim
oranlarinin bu yazilim araciligi ile izlenmesi ve tasima planlarinin da giincellenmesi gerekecektir.



Projenin Konusu: Otomotiv Koltuk Sistemleri Tesis I¢i Tasima Problemleri
Grup Numarasi: 9

Projenin Yapildigi Kurulus: Grammer Koltuk Sistemleri ~ Sanayi ve Ticaret AS.
Kurulus Danismanlart: Nagehan TALUER, Altan POLAT, Seckin TOHUMCU
Akademik Danismanlar: Prof.Dr. Erdal EMEL, Yrd.Dog.Dr. Tiilin Giindiiz CENGIZ

Proje Uyeleri: Faruk Durmus, Omer Giinhan , Zeliha Giiler

Projenin yapildig1 kurulus olan Grammer Koltuk Sistemleri San. ve Tic. A.S., 1986 yilinda 20,500 m2
alanda Bursa Demirtas Organize Sanayi Bolgesinde kurulmustur. Kurulusun ftiriinleri, is makineleri ve
toplu tasima araclarinin koltuk sistemleridir.

Tesis geneli ele alindiginda tasimalar; o©n {iretim, slingerhane ve montaj boliimlerinde
yogunlasmaktadir. Buralarda bdliim i¢i tasimalarin yani sira tesis ici tasimalar da yapilmaktadir.
Bahsedilen boliimlerde lokal olarak problemler belirlenmis ve ¢6ziim Onerileri getirilmistir. Ancak
projede agirlikli olarak ele alinan problem; montaj hatti malzeme besleme sisteminde gergeklesen
tasimalardir. Mevcut tasima sisteminde, montaj hattina besleme yapan trenin vagonlarinin uygunsuz
olmasi ve trenin verimli kullanilmamasi problemin ¢ikis noktasidir.

Tasimalarda yasanan sorunlarin, parga tiirlerine uygun vagonlarin tasarlanmasi ve tren rotasi lizerinde
yapilan manuel tasimalarin trenle gerceklestirilmesi ile ortadan kaldirilmasi éngérilmistiir. Trenin
verimliliginin artmasi ile a¢iga cikan ek kapasitenin kullanilarak, montaj hatlarinin malzeme tasimalari
senkronize edilmistir.

Bahsedilen senkronizasyon kapsaminda; iki montaj hatti tagimalarinin, tiretim hizi ve tur zamanlarina
gore gerekli hesaplamalar yapilarak tur gizelgeleri olusturulmustur. Calismada ayrica, olusturulan tur
cizelgelemesini, irin ve hat cesitliligine adapte edebilmek icin kullanilan parametreler bir
programlama diline (Visual Basic) uyarlanmistir.



Projenin Konusu: Pres, 1sil islem ve montaj boliimlerindeki yarit mamuller igin
optimum lot miktari ¢alismasi

Grup Numarasi: 10

Projenin Yapildig1 Kurulus: Valeo Otomotiv Endiistrisi Sitemleri A.S.

Kurulus Danismanlar: Hakan Seyhan

Akademik Danismanlar: Dog. Dr. Nursel Oztiirk , Ogr. Gor. Dr. Betiil Yagmahan
Grup Uyeleri: Orhan Oteles, Zeynep Ustiinel, Basak Unver

Kurulusun Tanitimi: Valeo Otomotiv Sistemleri Endiistrisi A.S. otomobil, ticari arag, kamyon ve
traktorler icin debriyaj ve aktarma pargalari tiretmektedir.

Siire¢ Tanim1 ve Problem ifadesi: Sistem sirasiyla pres, 1sil islem ve montaj olmak iizere ii¢ ana
strecten olusmaktadir. Siirecler arast verimli calismanin siirdiiriilebilmesi i¢cin en uygun parti
biytikliginin belirlenmis olmas1 gerekmektedir. Bu parti biiyiikliigli disinda herhangi bir parti
biiyiikligii ile yapilan iiretimlerde makinelerin bos kalmasi, asirt stok olusumu, iirtin basina hazirlik
maliyetinin artmasi ya da kapasitelerin tam kullanilmamasi gibi sorunlar ortaya ¢ikmaktadir.

Benimsenen Genel Yaklasim: Parti biiyiikliigi bulma konusundaki dinamik modeller incelenmis ve
kapasite kisitli, ¢ok {iriin ve ¢ok donem icin gelistirilmis modellerden Aggarwal ve Park 'in gelistirdigi
model temel olarak secilmistir. Buna ek olarak taleplerin diizenlenebilmesi i¢in basa bas noktasi analizi
kullanilarak bir talep alt sinir1 olusturulmustur.

Temel Goézlemler ve Bulgular: izlenen yéntem ile mevcut sistemde toplam maliyet acisindan
iyilestirme yapildig1 gozlenmistir.



Projenin Konusu: Parca Maliyet Analizleri Konusunda Teklif ile Gergeklesen Verilerin
Karsilastirilmasi ve Sahada Saat Analizi Yapilmasi

Grup Numarasi: 11

Projenin Yapildig: Kurulus: Coskunoz Metal Form A.S.

Kurulus Danismanlar: Hiiseyin ERYILMAZ, Volkan HACIOGLU, Alper BILGIN
Akademik Damismanlar:  Doc. Dr. Seda 0OZMUTLU, Yrd. Dog. Dr. Tiilin GUNDUZ CENGIZ
Proje Uyeleri: Sezin KARACA, Selen ATMAC, Ahmet AKCIN

Kurulusun Tanitimi: Coskunéz Grubun ilk anonim sirketi olan Coskunoz Metal Form A.S. 1973 yilinda
kurulmustur. Basta otomotiv sanayi olmak iizere sac sekillendirme kaliplari, montaj ve 6l¢ii kontrol
fikstirleri, standart veya miisteriye 6zel hidrolik, mekanik presler ve diren¢ kaynak makineleri imali,
tiretilen kaliplarla celik ve aliminyum alasimli sac malzemelerin sekillendirilmesi, montaji konularinda
faaliyetlerini siirdiirmektedir.

Siire¢ Tanim1 ve Problem ifadesi: isletmede mevcut olan durumda bazi parcalara ait gerceklesen
maliyetler tahmin edilmis maliyetlerin {izerinde olusmaktadir. Renault pargalar1 iizerinde yapilan
Pareto analizi sonucunda B32 Arka Aks Sol Arka Yatak pargasi incelenmek iizere secilmistir.

Benimsenen Genel Yaklasim: Mevcut durum igin stirecler incelenmis ve “Mevcut Durum Deger Akis
Haritas1” olusturulmustur. Elde edilen harita elestirel olarak degerlendirilmis ve buna goére “Gelecek
Durum Deger Akis Haritas1” olusturulmustur.

Temel Gézlemler ve Bulgular: Mevcut durum deger akis haritasi incelendiginde ise siire¢ ici stoklarin
yiiksek diizeylerde oldugu belirlenmistir. Yiiksek silire¢ i¢i stokun en biiyiik sebebi ise talepteki
dengesizligin giderilmesi amaciyla tutulan yiiksek emniyet stoklaridir. S6z konusu iriin i¢in, ge¢mis
veriler kullanilarak gelecek bir haftalik déonem i¢in talep tahmin yontemleri uygulanmis ve en uygun
yontem kullanilarak talep tahmini gerceklestirilmistir. Ge¢mis talepler dogrultusunda emniyet
stokunun belirlenebilmesi amaciyla bir 3 katsayis1 hesaplanmistir. 3 katsayisi ile tahmin edilen talep
carpildiginda s6z konusu giline ait iiretilmesi onerilen iiriin miktar1 tespit edilmis olacaktir. Emniyet
envanteri ve fazla iiretim sebebiyle olusmus yliksek stireg i¢i stokun uygun diizeye getirilmesi yoluyla
bir haftalik iiretim maliyetinde %35’lik bir iyilestirme saglanmistir.

Proje kapsaminda mevcut deger akis haritasinda tespit edilmis problemler i¢in ¢6ziim Onerileri
sunulmustur. Ayrica siire¢ ici stok miktarini arttiran bazi siire¢ler arasina FIFO hatlar1 kurulmasi
tavsiye edilmistir. S6z konusu hatlarin kurulmasi sonucunda da iiretim akis siliresinin azaltilmasi
amagclanmistir.



Projenin Konusu: Uretim Isletmelerinde Darbogaz Yénetimi

Grup No: 12

Projenin Yapildig1 Kurulus: iletisim Yazihm

Kurulus Danismani: Selguk SEN

Akademik Danismanlar:  Prof. Dr. Erdal EMEL, Dog. Dr. Nursel OZTURK

Proje Takimu: Ibrahim DURSUN, Toyly MAMMAYEV, Cavidan EKEN

Kurulusun tanitima: iletisim Yazihim, ERP, Bilisim alt yapis1 danismanligi, Shop Floor Control, Talep
Tahminlemesi, Logo Uygulama ve Uyarlama Hizmetleri alanlarinda, danismanlik hizmetlerini yiiriiten,
paket programlara sahip bir yazilim evidir. KOSGEB biinyesinde ‘Bilisim Danismanligi’ havuzunda
bulunmaktadir.

Problem: Bir otomotiv yan sanayi isletmesinde sac sekillendirme hattinda darbogaz kaynagin
bulunmasi ve islerin uygun cizelgeleme yontemiyle cizelgelenmesi.

Genel yaklasim: Ik asamada basitlestirilmis siirec modelleme yéntemiyle KKK (Kisith Kapasiteli
Kaynak) belirlenmistir. Ikinci asamada makine cizelgeleme problemi, karma tamsayili programlama
formiilasyonu ile modellenerek MPL programinda ¢ézdiiriilmiis ve optimal cizelgeleme sonuclari analiz
edilmigtir.

Temel gozlemler: Sistemin 6zellikleri sunlardir: Esnek tiretim akis hatti birka¢ islem asamasindan
olusmaktadir. Bu asamalar sinirli ara tamponlarla ayrilmistir. Her bir asamada bir veya daha fazla
sayida ayni tiirden paralel makineler bulunmaktadir. Bu akis hattinda birkac farkli {iriin tiretilmektedir.
Her bir Uriin her asamada en fazla bir makinede islem gérmektedir. Bir makinede islemi tanimlanan
irtin ya direkt olarak bir sonraki asamada bos makineye gider ya da bu asamanin éniindeki ara depoya
(tampona) gider. Eger ara tamponda bos yer yoksa bir sonraki makine bosalana kadar, islem gordiigii
makinede kalarak bu makineyi bloke eder.

Islerin uygun cizelgeleme yontemiyle siralanmasi sonucu optimal c¢izelge uzunlugu 5547 dk.
bulunmustur. Darbogaz kaynagin oldugu asamadaki makine sayis1 2’ den 3’ ¢ikarildiginda cizelge
uzunlugu 4002 dk.ya diismistiir. Yeni kaynak yatirimiyla optimal ¢izelge uzunlugunda % 28’ lik bir
iyilestirme saglanmistir.



Projenin Konusu: Uretim Hatlar1 Sonlarindaki Gegici Stok Alanlari ile Mamul Depo Arasinda
Kanban Uygulanmasi

Grup Numarasi: 13

Projenin Yapildigi Kurulus: Delphi Automotive Ltd. Sti

Kurulus Danismanlar: ilhan KIRBAS

Akademik Damismanlar:  Yrd. Doc. Dr. Mehmet AKANSEL, Ogr. Gor. Dr. Betiil YAGMAHAN
Proje Uyeleri: Safiye KIZILKAYA, Erdem CICERALI, Mustafa DEMIRCI

Kurulusun Tanitimi: Delphi Automotive Ltd. Sti 2044 calisan ile Hasanaga Sanayi Bolgesinde;
araclarin elektrik aksaminda kullanilan kablo aglar tiretmektedir.

Siire¢ Tanim1 ve Problem ifadesi: isletmede iiriinler {iretim hatti sonlarindan mamul depoya itme
sistemi ile gonderilmekte bu da depoda fazla stok olusmasina sebep olmaktadir. Ayrica depoda iirtin
yerlesimi rastgele yapilmaktadir.

Benimsenen Genel Yaklasim: Uretim hatlar1 sonundaki gegici stok alanlari ile mamul depo arasinda
kanban sistemi uygulanmasi icin ABC analizi ile kart sayis1 hesaplanacak iirtinler tespit edilmis, Toyota
formiilii ile kanban Kartlar1 hesaplanmis ve ARENA ile kanban sisteminin benzetim modeli
hazirlanmistir. Uriinlerin raflara yerlestirilmesini saglayacak matematiksel model olusturulmus ve MPL
yardimi ile ¢ozlilmiistir. MPL’e Excel'de olusturulan makro yardimi ile dinamik bir yap1
kazandirilmistir.

Temel Gozlemler ve Bulgular: Depodaki yerlesimin rastgele yapilmasi ve depoda yiiksek miktarda
emniyet stogu tutulmasi baslica goze ¢arpan bulgulardir. itme sistemi yerine kanban ile cekme sistemi
uygulanmasi haline ise en diisiik miktarda emniyet stogu tutulmus olacak ve de matematiksel model
yardimu ile iirtinlerin depo icerisinde yerlesimi kayit altina alinmis olacaktir.



Projenin Konusu: Tedarikg¢ilerden Malzeme Temininde Milk Run Sisteminin Kurulmasi
Grup Numarasi: 14

Projenin Yapildigi Kurulus: Martur Otomotiv Yan Sanayi A.S.

Kurulus Danismanlar: Kenan YUMUSAK, Kadriye ATAKAN, Nilay CAVDUR
Akademik Danismanlar: Dog. Dr. Nursel OZTURK, Dog. Dr. Seda OZMUTLU
Proje Uyeleri: Biisra Nur USKUL, Umut Giirel SOYAT

Kurulusun Tanitime: isletme, Ustiinberk Holding’e bagh sirketlerden biri olup 1983 yilinda faaliyete
kaliplanmis kopiik liretimi yaparak baslamistir. 1991 yilinda koltuk montajina da baslayan isletmede;
1993 yilinda otomotiv tekstili ve i¢ trim pargalari liretimi de devreye alinmistir. 2006 yilinda tiim grup
sirketleri Ustiinberk Holding yapilanmasi altinda toplanmis, 2007 yilinda ise yine bir grup sirketi olan
Polmar kurulmus ve isletme su anda bulundugu yerleskeye tasinmistir.

Siire¢ Tanitimi ve Problemin ifadesi: Isletmenin grup disi firmalarindan secilen, énceligi Cali Bélgesi
tedarikcileri olmakla beraber, iki bolgede toplam sekiz adet tedarikgiyle birlikte gerceklestirilen
projenin ana hedefleri; isletmeye olan malzeme girislerinin, getirilen malzeme miktar1 ve teslimat
zamanlari agisindan daha diizenli hale gelmesi, stok miktarlarinin azaltilmasi olarak belirlenmistir.

Benimsenen Genel Yaklasim: Proje kapsaminda oncelikle isletmenin mevcut tedarik siireci
incelenmistir. Bu kapsamda siireg; tedarikgilerle ve miisterilerle olan bilgi akisi, milk run yapisinin
firmaya uygulanisi olarak boliimlere ayrilmistir. Bu kapsamda o6ncelikle literatiir c¢alismalariyla
problemin tanim yapilmistir. Problem tek depolu, kapasite kisith talep belirli, kapali u¢lu (bir noktada
baslayip bir noktada biten), simetrik yollu ve es dagitim ve toplamali ara¢ rotalama problemi olarak
belirlenmistir.

Temel Goézlemler ve Bulgular: Problem taniminin yapilmasinin ardindan problemin amaci olan
toplam tasima mesafesi minimizasyonu temel alinarak, ii¢c farklh model gelistirilmistir. Oncelikle
tedarikgeileri bulunduklar1 sanayi bolgelerine gore ayirarak tek aragh yaklasim, bu asamadan sonra
kiimeleme analizi ile tek aragl yaklasimin uygulanmasi ve en son olarak tiim tedarikgilere, birden fazla
aracla yaklasim uygulanarak proje tamamlanmistir. Bu projede, son durumda baslangic durumuna gére
toplam tasima mesafesinde %51 kazang elde edilmistir.



