HAT

DENGELEME
(YAMAZUMI)

MONTAJ HATLARI ICIN
VERIMLILIK ARTTIRMA
UYGULAMALARI

YiGIiT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



NELER KONUSACAGIZ

_JMONTAJ HATLARINA GENEL BiR BAKIS

_JMONTAJ HATTI iLE iLGILi BAZI KAVRAMLAR

_JHAT DENGELEME NEDIR ?

_JMONTAJ HATLARINDAKI KAYIPLAR (MUDA, MURi VE MURA)
_1ZAMAN ETUDU NEDIR, NASIL YAPILIR ?

_JZAMAN ETUDUNE GORE DENGELEME CALISMALARI
_JSUREKLI iYILESTIRME




MONTAJ HATLARINA GENEL BIR
BAKIS

JMONTAJ iSLEMi TARIH BOYU BiR COK MAKINA VE
ALET URETIMINDE KULLANILMAKTA OLUP GENELLIKLE
ISLEM BIR GRUP INSANIN TEK BiR URUNE YOGUNLASIP
iS BITENE KADAR O URUN UZERINE CALISMASI
SEKLINDE OLMUSTUR.

JILK SERI MONTAJ HATTI FIKRI 1914 YILINDA HENRY
FORD TARAFINDAN SATIN ALINAN BIR ET KESIM HANESI
ICERISINE KURMUS OLDUGU FABRIKA ILE BASLAMISTIR.

J1.DUNYA SAVASI YILLARINDA DUNYA ENDUSTRI 2.0
GECERKEN EN KISA ZAMANDA EN COK URUNU URETME
TELASINA GIRMISTIR.

YiGIiT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



MONTAJ HATLARINA GENEL BIR

- v:,{
s i
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MONTAJ HATLARINA GENEL BIR
BAKIS

JET KESIMHANESINDE CALISANIN URUNE DEGIL, URUNUN BIR ZINCIRLI

MEKANIZMA SAYESINDE CALISANIN ONUNE GELDIGI FIKRINI
OTOMOBIL FABRIKASI ICIN UYGULADIGINDA 9 SAAT OLAN URETIM
ZAMANININ (CEVRIM ZAMANI = TACT TIME) 93 DAKIKAYA INDIREREK

DUNYA CAPINDA BIR REKOR KIRMISTIR.
1BU YONTEM AYNI ZAMANDA COKLU i$ BILGISI GEREKTIRMEDIGINDEN
SUREKLI AYNI IS YAPAN CALISANLAR iSI DAHA HIZLI VE KOLAY

YAPABILIR HALE GELMISTIR.

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI




MONTAJ HATLARINA GENEL BIR
BAKIS

11900°LU YILLARDAN GUNUMUZE MONTAJ HATLARI GIDEREK
OTOMASYONA DOGRU (ROBOTLAR, SENSORLER VB.)
KAYMAKTADIR.

JOZELLIKLE U TIPI YERLESIM ILE IS GUCUNUN BIRDEN GOK
ISTASYONA BOLUNMESIDE SAGLANMISTIR.




MONTAJ HATLARINA GENEL BIR

YiGIiT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI
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BAZI KAVRAMLAR

JCEVRIM SURESI (TACT TIME) : BELIRLENEN STANDART SUREYE
GORE URETILMESI ISTENEN URUN ADEDIDIR. HATTIN TEMPOSUNU

CEVRIM SURESI BELIRLER. |
Tk

t t : Eldeki toplam sire
N N : GUnlUk Uretilmesi istenen adet

C =
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BAZI KAVRAMLAR

EIIS iSTASYOI}IU : MONTAJ HATTINDA OPERATORLER TARAFINDAN
ISIN YAPILDIGI ALANDIR.

JIS ISTASYONLARINDA:

*MUMKUN OLDUGUNCA AYNI TURDEN iSLER AYNI iISTASYONA
VERILIR.

*OPERATORLERIN CALISMA ALANINDA YETERLI RAHATLIK MESAFESI
OLMALIDIR.

*MALZEME AKISI, BILGI AKISI «JIT-JUST IN TIME» SEKLINDE
AYARLANMALIDIR.

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



BAZI KAVRAMLAR

(JJUST IN TIME (TAM ZAMANINDA URETIM) KISACA MONTAJI
YAPILACAK iLGILi PARCALARIN VE BiLGiNiN OLMAS| GEREKTIG]
ZAMANDA OPERATORE ULASMASIDIR.

JBU SEKILDE OPERATORUN HATALI MALZEME VE BILG] |
KULLANILMASININ ONUNE GECILIR. CALISMA ORTAMINDA GEREKSIZ
MALZEME, STOK OLUSMASI ENGELLENIR.

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



MONTAIJ
TALIMATLAR

MALZEME
ARABALARI

TAKIM VE
ALETLER
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BAZI KAVRAMLAR

IS ISTASYONU SAYISI BIR HATTA / FABRIKADA BELIRLENIRKEN
ASAGIDAKI ESITLIK KULLANILIR

2t;  tiilgili hattaki toplam is siiresi
C C : Cevrim zamani

N =
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ORNEK MONTAJ HATTI

Gunluk tretmek istedigimiz adet : 100 arac¢

Gunluk calisma saati : 9 saat (540 dk)

Cevrim zamani : 5.4 dk/adet

A modeli toplam montaj suresi : 300 adam*dk

Uygun olan istasyon sayisi : 55 istasyon (her bir istasyonda bir kisi)
Uygun olan istasyon sayisi : 28 istasyon (her bir istasyonda iki kisi)

5.4 dk/adet

'S
w
[AAY
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BAZI KAVRAMLAR

JiS (OPERASYON) TALIMATLARI : OPERATORLERIN YAPACAGI IS
OGELERINi ADIM ADIM GOSTEREN TALIMATLARDIR. HER OPERATOR
CEVRIM ZAMANI ICERISINDE KENDISINE AIT IS TALIMATINI
UYGULAMALIDIR. BOYLELIKLE SUREKLI STANDART ISIN YAPILMASI

SAGLANIR.

13 SURESI CEVRIM SURESI ILE AYNI OLMAYABILIR. URETIM SAYISINA
GORE CEVRIM SURESI HESAPLANARAK PERSONEL VE ISTASYON
SAYISI BELIRLENIR.

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



ERKUNT Yayim Tarihi:04.05.2011
CIFTCININ GUCO Revizyon Tarihi: -
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BAZI KAVRAMLAR

JONCULLUK - ARDILLIK: BAZI ISLER BAZI DIGER ISLER
TAMAMLANMADAN YAPILAMAZ. BU DURUMDAKI ISLER ICIN
ONCULLUK VE ARDILLIKLARIN BELIRLENMESI GEREKLIDIR.

JORNEGIN HASSAS BIR OLCUM YAPILACAK BIR ISTASYONDA HAVALI
TABANCA ILE BASKA BIR PERSONEL CALISAMAZ.
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BAZI KAVRAMLAR

JDARBOGAZ : TEKNiK ACIDAN BELIRLi BIR CEVRIM ZAMANI ALTINA
INEMEYEN ISTASYONLARA VERILEN ADDIR.

IBOYLESI DURUMLARDA COZUM OLARAK TEKNIK IYILESTIRME
(MUH. DEGISIKLIGI VEYA YATIRIM) VEYA ARA STOK ILE GIDILMELIDIR.
YAPILAMIYORSA TEMPO BU ISTASYONA GORE BELIRLENIR.

8 DK 10 DK 8 DK

SONRAKI

ONCEKI ISTASYON BOYAHANE

ISTASYON

<

YIGILMA
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HAT TIPLERI

IYERLESIME GORE 1iS YAPISINA GORE

"uTiP *OTOMATIK (ROBOT VS.)
"buz “MANUEL (INSAN GUCU VB.)
=L TiP

CJURUN TIPINE GORE

“KARISIK

*TEK TIP (AYNI MODEL)
=*COK TiP (KITLE HALINDE)

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



GENEL OLARAK KULLANILAN
MONTAJ ALETLERI

VINCLER MANIPULATORLER




GENEL OLARAK KULLANILAN
MONTAJ ALETLERI

SIKICILAR TORKMETRELER




GENEL OLARAK KULLANILAN
MONTAJ ALETLERI

BALANSERLER SARJLI EKIPMANLAR




GENEL OLARAK KULLANILAN
MONTAJ ALETLERI

HAVALI EKIPMANLAR TASIMA KONVEYORLERI

YiGIiT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



GENEL OLARAK KULLANILAN
MONTAJ ALETLERI

KAYAR RAF SISTEMLERI & KIT ARABALARI

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



3M (MUDA,MURI,MURA)

ZAMAN ETUDU VE
SPAGETTI DIYAGRAMI

. = unanss, fluctuation, variation VB- CALISMALARI N
AMACI «3M» ORTADAN

Muda = waste

No Muri, Mura, or Muda

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



ISRAF (MUDA)

DEGER
YARATMAYAN
HER TURLU IS
ISRAF OLARAK
TANIMLANIR.
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MURI VE MURA

IDUZENSIZLIK (MURA) KISACA DEGISEN IS PLANLARI, DEGISEN
IS YUKLERI MIKTAR DALGALANMALARI VE KARARSIZ PROSESLER
OLARAK OZETLENEBILIR.

DASIRI YUKLEME (MURI) iSE PERSONELIN VEYA MAKINENIN
DOGAL LIMITLERINi ZORLAMAK VE KAPASITE ASIMI OLARAK
BILINIR.
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HAT DENGELEME

IBASITCE, HERHANGI BIR HATTA BULUNAN TUM
IS ISTASYONLARININ TOPLAM IS SURELERINI
TUM iSTASYONLARA ESIT SEKILDE DAGILMASINI
SAGLAMAKTIR.

(IBOYLELIKLE OPERATORLER UZERINDEKI I$
YUKU DAGILIMI ESITLENMIS OLUR. (MURI)

YiGIT IMECE - YUKSEK MAKINA MUHENDISI



HAT DENGELEME

JYAPILAN ISE G@R!E FSTASYONLAR ARASI ZAMAN FARKLILIKLARI
KACINILMAZ OLABILIR.

=ROBOT VB. OTOMASYONLARIN KULLANILMAS]
=*|LGILI ISTASYONDAKI ERGONOMIK KOSULLAR
=HASSAS OLCUM VE/VEYA AYAR

*|S GUVENLIGI KOSULLARI

o
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ZAMAN ETUDU

JHERHANGI BIR OPERASYONDAKI «STANDART ZAMANIN» TESPIT
EDILMESI ICIN YAPILAN CALISMALARDIR.

JSTANDART ZAMAN SAYESINDE HER SEFERINDE AYNI ISIN AYNI
ZAMANDA YAPILDIGI OPERASYONLAR ELDE EDILIR.

JFARKLI ZAMAN ETUD CALISMA METODLARI MEVCUT OLMAKLA
BIRLIKTE SANAYIDE KABUL GOREN EN BIiLINDIK TEKNIK REFA

(Reichsausschuss flr Arbeitszeitermittlung — Alman ls Etidu Sistemi)
YONTEMIDIR.
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ZAMAN ETUDU

JETUD YAPILIRKEN ONCELIKLE MUMKUN OLDUGU KADAR iSLER
ANLAMLI PARCALARA BOLUNUR.

JBOLME YAPILIRKEN « MONTAJ KALITESI» ACISINDAN ISLEMLER
YARIDA KESILMEMELIDIR.

JYAPILAN ISE GORE «ERGONOMIK» YORULMA PAYLARI HESABA
KATILMALIDIR.

JOLCUMLER HER BIR OPERASYON ICIN EN AZ 3 KEZ
TEKRARLANMALIDIR.
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ZAMAN ETUDU

JOLCUMLER KRONOMETRE YARDIMI ILE YAPILABILIR.

JTEKRAR @L({‘.UML_ERi FARKLI VARDIYALARDA, FARKLI
CALISANLAR UZERINDE YAPILMALIDIR.

YALIN URETIM - YiGiT iMECE - YUK. MAKINA MUHENDISI



/AMAN ET%/O/U

%

Tip Operator 1 Ope%ﬁ Tarih
ISTASYON Mode! Operator 2 Operator4

, oo 1 , oo e | Yurime

. ORT. | Din. | Genel |Kollar|Gov. | Yir. |Com.| Kal. | Zih. | Topl. |Kisisel | BIRIM ,

ISLEM TANIMI R [IM.1[IM.2|IM3 Mesafesi

IAMAN [ % | % | % [ % | % | % |% | % |Pay%|Pay% |ZAMAN

i | - (Metre)

4 IR A N
/ // N\ | A N
/ L ]

[ [ ]
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SPAGETTI DIYAGRAMI

JZAMAN ETUDU ILE BIRLIKTE

CALISANLARIN YURUME MESAFELERIDE

HESAPLANARAK YURUMELERI EN AZA

INDIRMEK ICIN «SPAGETTI DIYAGRAM I» %)
CIKARILABILIR. 2

(JYURUME MESAFESINI OLCMEK ICIN
TEKERLEKLI MESAFE OLCER KULLANMAK EN
PRATIK COZUMDUR.
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k -

YALIN URETIM ﬁ-

1024 x 498




SPAGETTI DIYAGRAMI

(IDIYAGRAMLAR ELLE VEYA BIR 2D CIZIM PROGRAMI UZERINDE
CIZILEBILIR.

(JZAMAN OLCUMUNDE BELIRLENEN «STANDART BIR CEVRIM» ICIN
CIZILIR.

JTOPLAM YURUME MESAFESI HESAPLANIR.

ICiZziM UZERINDE BU MESAFEYI AZALTACAK IYILESTIRMELER ICIN
FIKIR URETILMELIDIR.
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SPAGETTI DIYAGRAMI

E!IVIO_NTAJ HATTINDA AKSI DURUM OLMADIKCA CALISANLARIN 2M?
LIK BIR ALANDAN DISARI CIKMASI TERCIH EDILMEZ.

JBU NEDENLE IHTIYAC OLAN TAKIM VE ALETLER EL ALTINDA HAZIR
BEKLEMELIDIR.

CIMALZEME BESLEME iSE «JIT = JUST IN TIME, TAM ZAMANINDA
URETiIM» SEKLINDE OLMALIDIR.
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ZAMAN ETUDU

JZAMAN ETUDU TAMAMLANDIKTAN SONRA GENELLIKLE KARSIMIZA
ASAGIDAKI GiBi BIR MEVCUT DURUM ORTAYA CIKACAKTIR.

Mevcut Durum Gelecek Durum

9
8
7
6
5
4
3
2
1
0
1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8

iSTASYONLAR iSTASYONLAR

Siire (Dk.)
(Dk.)

o B N W B~ U1 O N 00 VU O

[
S
3

S
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ZAMAN ETUDU

IMEVCUT DURUMDAKI ISRAFLARI YOK ETMEK ICIN
FAZLA ISI OLAN AZ IS OLANA AKTARILIR
(YAMAZUMI)

IMS EXCEL YAZILIMI ILE KOLAYLIKLA YAPILABILIR.

iS DAGILIMI YAPILIRKEN MUTLAKA ONCULLUK VE
ARDILLIK KONULARINA DiKKAT EDILMELIDIR.
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ZAMAN ETUDU

JZAMAN ETUDU YAPILIRKEN ISLEM DETAYLANDIRILABILIR.

VITES CERCEVESI AYARI YAPMAK VITES CERCEVESI AYARI YAPMAK

- Cerceveyi KIT arabasindan almak — 5 sn

- Cerceveyi gozle kontrol etmek — 4 sn

29 sn

Islem @) ‘ Cerceveyi montajlamak — 20 sn
Tasima = 29

Gegici Bekleme B sn

Muayene .

Depolama \ 4
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PROSES. . Harman Danas)

EtOt SUrest o 1 vardiys

Gozlem tekrar: 10

(B Saazx)
Zaman | Mesafe

ISLEM ELEMANLAR] @ | m |V é D
Balya stok yerne gitmek 0,721 45 j = F T
Balyayl arabaya almak 0,496
8alyayl harman odasina goturmek 2,77] 346
Balya etiketlern stkmek 0442Jr J L |
Balva kilogramini avarlamak 5,66
Telef hazairlamak 1 harman igin 2,83
Viskon guvalinin yanina gelmek Oﬁl} 1 =0 1
Viskon guvaling tartmak 0,59
Viskon cuvalinin agirhgin ayarlamak 0,63
Viskon cuyalini gegici stok yerre 0761 2
abtlrmek d
Cuvall gegic stok yerinden harman 0,644# 3
alaning gitlirmek koymak |

Balya tellenini kesmek gkarmak

Balya telini atmak

1;5?‘
1,69

Su tankini gatirmek

1 ij

Yapilan harman arasma su tutmak

2,06

Tulbent pargalamak

Isletmeden gelen telefi parcalamak
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ZAMAN ETUDU

JETUD SONRASI TESPIT EDILEN ISRAFLARIN TUMU YOK
EDILEMEYEBILIR. BU TUR ISRAFLARA ZORUNLU ISRAF DIYORUZ.

Deger
Yaratan Is (yaklagik % 5)

Deger yaratmayan S Elelgll=le]l] Deger yaratmayan
ve kaginilabilir ig zorunlu ig
(Yok edilmeli) Zorunlu (Azaltiimal)

Israf
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ZAMAN ETUDU

DEGERLI ISLER

BIRLESTIRMEK YAGLAMAK ACMAK YONETMEK

YERLESTIRMEK KESMEK ALMAK ASMAK

OTURTMAK PERCINLEMEK AYARLAMAK KOYMAK

MONTE ETMEK DOLUM YAPMAK KAPATMAK KATLAMAK

SET ETMEK GUN SET ETMEK DONDURMEK YENIDEN KULLANMAK

DIKMEK DELIKTEN GECIRMEK CLAMP EKIPMANA SET ETMEK

YAYMAK SOKMAK GECICi YERLESTIRME BIRAKMAK

YASLAMAK PRESLEMEK GERI GONDER/CEVIR SIRALI SET ETMEK

YUKLEMEK PLASTIK KAYNAK BUTONA BASMAK CIKARTMAK

KARBON KOPYA YAPMAK |GEVSETMEK CALISTIRMAK (MAKINA) |KALDIRMAK

YAPISTIRMAK SILMEK (YUZEY) MANIFESTIKONTROL ET |TRANSFER ETMEK

YONLENDIRMEK UYGULAMAK / SURMEK  |KONTROL ETMEK YERINE KOYMAK

SIKMAK BUKMEK YAZDIRMAK POZISYON ALMAK

TEKRAR SIKMAK OKUTMAK DATA GIRMEK HAZIRLIK YAPMAK

TORKLAMAK TUTTURMAK TASIMAK
POSETLEMEK ATMAK

YALIN URETIM - YiGiT iMECE - YUK. MAKINA MUHENDISI

YURUME

GECICI SET ETMEK
GECICI SIKMAK
ELLECLEME

ELDEN ELE VERMEK
GECICI YERLESTIRMEK
HAREKET ETTIRMEK
CEVIRMEK

ARAMAK

BEKLEMEK




ZAMAN ETUDU

Standart is kayit formu

Calisma Bolgesi Bu Alana
Yazilir

Gergeklesen element
zamanlarn

srano|  isTiPi Element Fiil Aciklama CALISMA BOLGESI

Element is

iLK VIDEO ZAMANI

ALMAK MALZEMEYI RAFTAN 5.000

SIKMAK MALZEMEYI MESNEDE

YURUME TEZGAHIN ARKASINA

Operasyon Bu Bolime
Yazilir

Fiiller Bu Alana Yazilir Sure Bu Bolime Yazilir
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CALISMA BOLGESI

(JERGONOMIK ACIDAN AYRICA CALISAN OPERATORLERINDE MONTA]
ISTASYONUNDAKI YERLERIDE BU CALISMALAR YAPILIRKEN
CIKARILABILIR.

YAN 2

ARKA ON

YAN 1
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SUREKLI IYILESTIRME (KAIZEN)

JHAT DENGELEME FAALIYETLERININ CIKTILARI:

v'DUZENSIZLIKLERI AZALTMAK

v'ISRAFLARI AZALTMAK %
v'ASIRI YUKLEMELERI AZALTMAK

v'CEVRIM SURESINI AZALTMAK IZ'

v'ERGONOMIK IYILESTIRMELER SAGLAMAK Kai = Change  Zen = Good
v'iS GUVENLIGINI ARTTIRMAK
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HER ZAMAN DAHA iYiSi
VARDIR

SUREKLI IYILESTIRME

KAIZEN PROJE MALIYET

*KISA SURELI *UZUN SURELI DROIE

*HERKESIN KATILIMI iLE -IPEARHSé I&IJESLTI ND(|J<ZA'ErTL|M| \

*MALIYETI DUSUK VALIVETL

*KUCUK IYILESTIRMELER - CAIZEN
*SONUCUNDA BUYUK \
DEGISIM

ZAMAN
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© ONCE/SONRA KAIZENI

ER!(UNT BEFORE /AFTER KAIZEN
O/S KAIZEN NO [ BS5 | UYGULAMA TARIHI | 01.01.2017 EKIP T.OZGAN, G.YASAR, E.KONAKCI, H.GUNAYDIN, Y.IMECE,
BOLUM/TAKIM | BOYA SONRASI .LBOZER
%ES'S‘U KAPORTA ATMA MANIPILATORU

KAIZENDEN ONCE / BEFORE KAIZEN KAIZENDEN SONRA /AFETER KAIZEN

ACIKLAMA ACIKLAMA

KAPORTA iKi KiSi ILE MOTOR UZERINE ATILMAKTA VE

AYAR YAPILMASI COK ZORDU. OPERATOR BiR YANDAN KAPORTA ATMA HATTINA MANIPILATOR VE OZEL

EL iLE KAPORTAYI TUTUP DIGER YANDAN AYAR KAPORTA KALDIRMA ZIiNCiRi YAPILDI. TEK OPERATOR
YAPMAYA CALISIYORDU. BU DURUM OPERATORDE HEM KAPORTAYI TASIYIP HEMDE AYARI RAHAT BIR
EKLEM — KAS SISTEMi RAHATSIZLIKLARINA YOL SEKILDE YAPIYOR

DIGER
IYILESTIRMELER

ZAMAN MAKINA ALAN MALZEME ENERJI KALITE IS SAGLIGI IS KOLAYLIGH CEVRE
KAIZEN TASARRUFU TASARRUFU TASARRUFU TASARRUFU TASARRUFU IYILESTIRME ve GUVENLIGI ERGONOMI IYILE $TIRME

KAZANCLARI
X X X X

YILLIK TL
KAZAN

MALIYET VERIMLILIK




10 ADIM KAIZEN (KOBETSU KAIZEN)

DAHA KARMASIK , -
PROBLEMLERI SISTEMATIK
OLARAK COZMEYE
YARAYAN BIR METOTTUR.

GENELLIKLE BIR BEYAZ
YAKA (MUHENDIS,
TEKNISYEN VB.) CALISANIN
SPONSORLUGUNDA
YAPILIR.

YALIN URETIM - YiGiT iMECE - YUK. MAKINA MUHENDISI



10 ADIM KAIZEN ADIMLARI

MEVCUT DURUM

AKSIYONLAR

PROBLEMIN ANALIZI (5N+1K,
" BELIRLENMESI PARETO, CETELE,
o | GRAFIKLER VB.) YENi DURUM
\ ANALIZi (HEDEFE
&@ HEDEFIN = PROJE PLANININ DLASILDIMIZ)
BELIRLENMESI

CIKARILMASI
(GANTT CHART)
STANDARTLASTIRMA

EKIBIN ) STANDARTLASTIRMA
KURULMASI PROBLEM COZME .
CALISMALARI (BEYIN

FIRTINASI, BALIK KILCIGI, 5

NEDEN VB.)

¥ YAYGINLASTIRMA

YALIN URETIM - YiGiT iMECE - YUK. MAKINA MUHENDISI



NELER OGRENDIK

3M’LERI AZALTMAK ICIN ZAMAN ETUDU CALISMALARI
UYGULAMAYIZ.

JELDE ETTIGIMIZ SONUCLARA GORE I$ DAGILIMINI CEVRIM
ZAMANINA GORE DENGELI BIR SEKILDE DAGITMALIYIZ.

JTUM CALISANLARIN «STANDART iSi» YAPMASINI SAGLAMALIYIZ.
JYURUME GIiBi BUYUK ISRAFLARI EN AZA INDIRMELIYIZ.

(JBU FAALIYETLERI «SUREKLI IYILESTIRME» FELSEFESI UZERINDEN
DAIMA DAHA 1YISI OLACAGI BILINCI ILE UYGULAMALIYIZ.

YALIN URETIM - YiGiT iMECE - YUK. MAKINA MUHENDISI



