
25. Kalite Çemberleri Paylaşım Konferansı A Salonu

Ekiplerin Proje Özetleri 

10.55 - 11.25 Hema Endüstri A.Ş. / Blockers Kaizen Ekibi 

HEMA Motor blok fabrikasında son bir yıl içeresindeki kalitesizlik maliyetlerinin ve artan 

üretim maliyetlerinin iyileştirilmesi, buna ek olarak işlenen parçaların büyük boyutlu ve ağır 

olmaları kaynaklı ISG yönünden iyileştirilmesi gereken durumlar için yönetim kararı ile 

Kobetsu Kaizen projesi başlatma kararı alınmıştır. Seçilen proje konularında alanında uzman 

kişiler belirlenerek proje ekibi belirlenmiştir. Motor blok fabrikası genelinde ilgili konularda 

iyileştirme yapılması gereken bölgeler analiz edilerek projeden minimum maliyetle 

maksimum verim alınması hedeflenmiştir. Bu doğrultuda proje yönetim araçlarını kullanarak 

analizler tamamlanmış ve aksiyon planları oluşturulmuştur. Çalışma yapılacak bölgeler olarak 

üretim ve kalitesizlik maliyetini iyileştirmek için tezgâh parkuru diğer hatlara göre daha eski 

olan 1104 serisi motor blok hattında periyodik ve önleyici bakım çalışmaları ve buna ek 

olarak takım sarf iyileştirme çalışmaları; 400 serisi motor blok hatlarında robot hatları 

içerisindeki ve dışındaki yıkama operasyonlarında dar boğaz oluşumunun önüne geçmek için 

süre iyileştirme çalışmaları yapılmıştır. ISG konusunda ise operatörleri fabrika genelinde en 

çok zorlayan parçanın operasyondan operasyona farklı pozisyonlarda bağlanması ve bu işlem 

için parçaların döndürülmesidir, bu kapsamda mekanik çevirme aparatları için fizibilite 

çalışması yapılarak uygun olan aparatlar pnömatik tahrikli olarak revize edilmiş veya yeniden 

tasarlanıp imal edilmiştir. Tüm bu aksiyonlar sonunda projede ele alınan konular metrik 

değerlerle doğrulanmıştır. Kalite, bakım, takım sarf maliyetlerinin düşüşü ve operatör sağlığı 

konusunda iyileştirmeler yapılmıştır. 

11.30- 12.00 Toyota Boshoku Türkiye Tic.A.Ş. / Çözüm Bulucular Kalite Çemberi Ekibi 

Konu seçiminde bölüm hoshinlerine göre ekipman duruşlarını ele aldık.fabrika geneli 

duruşları incelediğimizde ilk sıradaki sünger hattına yöneldik. 

Mevcut durum analizinde Sünger hattı  arıza kırılımına baktık  aylık 75 dk duruş ile karosel 

dönmeme problemini konu olarak seçtik.Duruşun şirkete yıllık 1187 € maliyeti 

olmaktaydı.Karosel birbirlerine bağlı 28 kalıp arabası ve bu arabaların dönmesini sağlayan 14 

adet döndürme grubunun olduğu bir sistemdir.Karosel dönmeme problemi, start verildiğinde 

bir süre döndükten sonra sebebini bilmediğimiz şekilde durmasıdır. 

Hedef belirlemede 75dk olan duruşu sıfıra indirme 

Aktivite planımızı oluşturarak çalışmalarımıza başladık. 

Sebep analizinde Ishikawa diyagramında inceledik ve döndürme grubu tekerinin rayda boşa 

döndüğünü tespit ettik. Video Analizleri sonucu 3 adet kök nedene ulaştık;  

1- Teker ray baskısı yetersiz olması

2- Teker ve rayın ıslanması

3- Teker ve rayın Tozlanması

Karşı Önlem Uygulamalarında ; 

1- Tekerin raya olan sürtünme direncini arttırdık.Duruşa etkisi %15 oldu.

2- Kalıp arabalarına Otomatik su dolum sistemi yaptık.Etkisi %21 oldu.



3- Temizlik sıvısı ile teker ve rayda temizlik yaptık  problemi %100 ortadan 

kaldırdık.Fakat bu çalışma  aylık 16 saatlik ilave bakım koususuna sebep oldu.buna 

karşılık elektrik gücü ile dönen tel fırça aparatı montajı yaptık ve %100 sonuca 

ulaştık.Bu çalışmada elektrik maliyeti ve Co2 salınımına sebep oldu.buna karşılık bu 

sistemin karakuri çalışmasını yaparak mutlu sona ulaştık. 

Çözümün etkinlik teyidinde Karşı önlem sonucunda yıllık 17.544 € kazanç sağlandı. 

Standartlaştırmada aparatın bakım ve temizliklerini bakım formlarımıza işledik. 

Yokoten olarak 2. Karoselimizede uygulamayı yaptık 

 

13.15 - 13.45 Yıldız Entegre Ağaç San. Tic.A.Ş. / Y6S.YK.01.11-01 Kaizen Ekibi 

Yıldız Entegre Kartepe Tesisi Hymmen pres ünitesinde melamin kaplı levhalarda leke 

kaynaklı 2. kalite ve fire oluşmaktadır. Leke kaynaklı levhalar iç müşteri olan parke ünitesinin 

son 1 yıllık verilere bakıldığında toplam ikinci kalite oranının %5‘ini oluşturmaktadır. Parke 

ürünlerinde son 4 yılda toplam 54 adet (3817 m²) dış müşteri şikâyeti gelmiştir. Proje ekibi 

oluşturulup; proje kapsamı, proje hedefi ve takvimi oluşturulmuştur. Veri toplama planı 

hazırlanarak problem kaynağı olduğu düşünülen potansiyel girdiler ölçülmeye başlanmıştır. 

İstatiksel analiz yöntemleri kullanılarak problemin kök nedenleri belirlenmiş ve iyileştirmeye 

yönelik aksiyonlar alınmıştır. 2021 yılı baz alındığında iyileştirme öncesinde 1000 levhadan 

ortalama 7 adet parke plankı leke kaynaklı 2. kalite olurken, iyileştirme sonrası ortalama 1 

adete düşürülmüştür. Yapılan iyileştirmeler sonucunda %85 iyileştirme görülmüştür. 

13.50 - 14.20 Kastamonu Entegre Ağaç San. A.Ş./ Hep Odun Kalite Çemberi Ekibi 

Kastamonu Entegre Kastamonu Yonga Levha Fabrika YL Tutkallama Ünitesinde Üst Tabaka 

Mikserinin kirlenmesi problemi konu olarak belirlenmiştir. 2019 Yılı Tutkallama Ünitesi 

duruş verileri kullanılarak oluşturulan Pareto analizinde 1. Sırada yer alan temizlik duruşları 

aylık ortalama 182,5 dk’lık üretim kaybına sebep olmaktadır. Ayrıca kirlenmenin olduğu 

durumlarda aylık ortalama 158,1 adet çukur levha, 40,1 adet lekeli levha kalite problemleri ile 

karşılaşılmaktadır. Problemin olası sebeplerinin belirlenmesi amacıyla Beyin Fırtınası, en 

uygun aksiyonların belirlenmesi amacıyla ise Nasıl – Nasıl analizi teknikleri uygulanmış, Acil 

Önlem, Oluşumu Önlemeye Yönelik Önlem ve Kaçışı Önlemeye Yönelik Önlem 

kategorilerinde toplam 4 adet karşı önlem belirlenmiştir. Karşı önlemlerin uygulanmasının 

ardından aylık ortalama temizlik süresi 72,7 Dk ya, çukur levha sayısı 80 levhaya, lekeli levha 

sayısı ise 19 levhaya düşürülmüştür. 

14.40 - 15.10 Kalekim Kimyevi Mad. A.Ş. / İyi Bak Dünyana Kalite Çemberi Ekibi 

Yurtiçi ve yurtdışında artan talebi karşılamak adına Kalekim ’in Erzurum lokasyonunda 

bulunan ve Yapı Kimyasalları üretimi sürecinin en önemli unsuru olarak görünen paketleme 

makinesi ile ilgili değerlendirme yapılmıştır. Bu değerlendirme sonucunda paketleme 

makinesinin saatlik teorik üretim kapasitesinin 25 ton/saat olduğu anlaşılmıştır. Operatörün 

görev yaptığı vardiyada gerçekleşen saatlik üretim miktarının ise 21,4 ton/saat olduğu her 

sabah yapılan QCDSM toplantısında ifade edilmiştir. Bu verimlilik kaybının nedenleri 

incelendiğinde, gri hat tarafında, paketleme makinesinin nozullarında oluşan torba takılmaları, 

boş torbaların torba taşıyıcı robot kollara geç gelmesi, torba besleme hızının yetersiz oluşu, 



ekstra torba düzeltme işlemine ihtiyaç duyulması ve torba taşıma kollarının mesafesinin 

uygun olmaması gibi etkenler olduğu tespit edilmiştir. Ayrıca operatörlerin makineye 

müdahale etme gereksinimleri sebebiyle İSG riskleri oluşmaktadır. En çok üretim ve satış 

miktarına sahip olan Kalekim 1051 ürünü için saatlik üretim tonajının 2020 yılında ortalama 

21,4 ton/saat olduğu görülmüştür. Erzurum İşletme İyi Bak Dünyana Kalite Çemberi ekibi 

belirlenen hedef doğrultusunda saatlik üretim tonajını iyileştirmek üzere görev 

almıştır. Akabinde ekibin yaptığı iyileştirmeler ile 

saatlik 1051 üretim kapasitemiz ortalama 21,4 ton/saatten 22,7 ton/saate çıkmıştır. Bu sayede 

üretebilme kapasitemizde hedeflediğimiz %5 artış %6,07 olarak gerçekleşmiştir.  Yapılan 

iyileştirmeler ile zayi torba sayısı 2020 yılında 3489 adet iken, 2021 yılında 3273 adete 

düşmüştür. Böylece % 6,19 oranında iyileşme gerçekleşmiştir. Yapılan iyileştirmeler ile 

Paketleme makinesinde arıza kaynaklı duruş süresi 730 dakikadan 320 dakikaya 

düşürülmüştür ve %56 iyileşme sağlanmıştır. 

15.15 - 15.45 Hema Endüstri A.Ş. / Zirve Çalışma Grubu Kalite Çemberi Ekibi 

Yeni devreye alınan bir ürün olan devir yükseltici, alüminyum gövdelerden oluşması nedeni ile 

montajında problemler yaşanmaktadır. Dövme ve döküm üzerine ciddi bilgi birikimi olan 

Hema Endüstri A.Ş. Dişli ve Aktarma Organları Fabrikası alüminyum gövde montajında aynı 

tecrübeyi yansıtamamaktadır. Bunun sebebi alüminyum diğer malzemelere oranla daha esnek 

ve ezilebilir bir malzemedir. Ürünün montajı sırasında %20 oranında gövde fire verildiği tespit 

edilmiştir. Montaj süresinin uzun olması ilave eleman tedariğine ve işçilik artışlarına neden 

olmuştur. Oluşturduğumuz çalışma grubu ile hem kaliteli bir montaj yapılması hem de hızlı bir 

montaj yapılması amaçlanmıştır. Mevcut durum ortaya konulup, why-why analizi, Ishıkawa 

diyagramı, pareto analizlerinden faydalanarak kök sebepler bulunmuş ve montaj yöntemleri 

üzerinden çalışılmıştır. Bu çalışmalar sonucunda öneriler ve aksiyonlar ortaya çıkmıştır. Alınan 

aksiyon ve görevlendirmeler sonucu hem süre kazancı sağlanmış hem de kaliteli bir montaj 

hücresi oluşturulmuştur. 

 


