25. Kalite Cemberleri Paylasim Konferansi A Salonu
Ekiplerin Proje Ozetleri
10.55 - 11.25 Hema Endiistri A.S. / Blockers Kaizen Ekibi

HEMA Motor blok fabrikasinda son bir yil igeresindeki kalitesizlik maliyetlerinin ve artan
iiretim maliyetlerinin iyilestirilmesi, buna ek olarak islenen parcalarin biiyiik boyutlu ve agir
olmalar1 kaynakli ISG yoniinden iyilestirilmesi gereken durumlar i¢in yonetim karart ile
Kobetsu Kaizen projesi baglatma karar1 alinmistir. Segilen proje konularinda alaninda uzman
kisiler belirlenerek proje ekibi belirlenmistir. Motor blok fabrikasi genelinde ilgili konularda
iyilestirme yapilmasi gereken bolgeler analiz edilerek projeden minimum maliyetle
maksimum verim alinmas1 hedeflenmistir. Bu dogrultuda proje yonetim araclarini kullanarak
analizler tamamlanmig ve aksiyon planlar1 olusturulmustur. Calisma yapilacak bolgeler olarak
iiretim ve kalitesizlik maliyetini iyilestirmek i¢in tezgah parkuru diger hatlara gore daha eski
olan 1104 serisi motor blok hattinda periyodik ve dnleyici bakim ¢aligmalar1 ve buna ek
olarak takim sarf iyilestirme ¢aligsmalari; 400 serisi motor blok hatlarinda robot hatlari
icerisindeki ve digindaki yikama operasyonlarinda dar bogaz olusumunun 6niine gegmek igin
stire 1yilestirme ¢aligsmalar1 yapilmistir. ISG konusunda ise operatorleri fabrika genelinde en
cok zorlayan parcanin operasyondan operasyona farkli pozisyonlarda baglanmasi ve bu islem
i¢in pargalarin dondiiriilmesidir, bu kapsamda mekanik ¢evirme aparatlari i¢in fizibilite
caligmasi yapilarak uygun olan aparatlar pnomatik tahrikli olarak revize edilmis veya yeniden
tasarlanip imal edilmistir. Tiim bu aksiyonlar sonunda projede ele alinan konular metrik
degerlerle dogrulanmistir. Kalite, bakim, takim sarf maliyetlerinin diisiisii ve operator saglig
konusunda iyilestirmeler yapilmustir.

11.30- 12.00 Toyota Boshoku Tiirkiye Tic.A.S. / Coziim Bulucular Kalite Cemberi EKkibi

Konu se¢iminde bdliim hoshinlerine gore ekipman duruslarini ele aldik.fabrika geneli
duruslari inceledigimizde ilk siradaki siinger hattina yoneldik.

Mevcut durum analizinde Siinger hatt1 ariza kirthimina baktik aylik 75 dk durus ile karosel
dénmeme problemini konu olarak sectik.Durusun sirkete yillik 1187 € maliyeti
olmaktaydi.Karosel birbirlerine bagli 28 kalip arabasi ve bu arabalarin donmesini saglayan 14
adet dondiirme grubunun oldugu bir sistemdir.Karosel donmeme problemi, start verildiginde
bir siire dondiikten sonra sebebini bilmedigimiz sekilde durmasidir.

Hedef belirlemede 75dk olan durusu sifira indirme
Aktivite planimiz1 olusturarak ¢alismalarimiza basladik.

Sebep analizinde Ishikawa diyagraminda inceledik ve dondiirme grubu tekerinin rayda bosa
dondiigiinii tespit ettik. Video Analizleri sonucu 3 adet kok nedene ulastik;

1- Teker ray baskis1 yetersiz olmasi
2- Teker ve rayin 1slanmasi
3- Teker ve raymn Tozlanmast

Kars1 Onlem Uygulamalarinda ;

1- Tekerin raya olan siirtinme direncini arttirdik. Durusa etkisi %15 oldu.
2- Kalip arabalaria Otomatik su dolum sistemi yaptik.Etkisi %21 oldu.



3- Temizlik s1visi ile teker ve rayda temizlik yaptik problemi %100 ortadan
kaldirdik.Fakat bu ¢aligma aylik 16 saatlik ilave bakim koususuna sebep oldu.buna
karsilik elektrik giicii ile donen tel fir¢a aparatt montaj1 yaptik ve %100 sonuca
ulastik.Bu ¢alismada elektrik maliyeti ve Co2 salinimina sebep oldu.buna karsilik bu
sistemin karakuri caligmasini yaparak mutlu sona ulastik.

Coziimiin etkinlik teyidinde Kars1 6nlem sonucunda yillik 17.544 € kazang saglandi.
Standartlastirmada aparatin bakim ve temizliklerini bakim formlarimiza isledik.

Yokoten olarak 2. Karoselimizede uygulamay1 yaptik

13.15 - 13.45 Yildiz Entegre Aga¢ San. Tic.A.S./ Y6S.YK.01.11-01 Kaizen Ekibi

Yildiz Entegre Kartepe Tesisi Hymmen pres tinitesinde melamin kapli levhalarda leke
kaynakli 2. kalite ve fire olusmaktadir. Leke kaynakli levhalar i¢ miisteri olan parke tinitesinin
son 1 yillik verilere bakildiginda toplam ikinci kalite oraninin %5 ‘ini olugturmaktadir. Parke
tirtinlerinde son 4 yilda toplam 54 adet (3817 m?) dis miisteri sikayeti gelmistir. Proje ekibi
olusturulup; proje kapsami, proje hedefi ve takvimi olusturulmustur. Veri toplama plani
hazirlanarak problem kaynagi oldugu diisiiniilen potansiyel girdiler dl¢iilmeye baglanmistir.
Istatiksel analiz yontemleri kullanilarak problemin kok nedenleri belirlenmis ve iyilestirmeye
yonelik aksiyonlar alinmistir. 2021 yili baz alindiginda iyilestirme 6ncesinde 1000 levhadan
ortalama 7 adet parke planki leke kaynakli 2. kalite olurken, iyilestirme sonrasi ortalama 1
adete distirilmistiir. Yapilan iyilestirmeler sonucunda %685 iyilestirme goriilmiistiir.

13.50 - 14.20 Kastamonu Entegre Aga¢ San. A.S./ Hep Odun Kalite Cemberi Ekibi

Kastamonu Entegre Kastamonu Yonga Levha Fabrika YL Tutkallama Unitesinde Ust Tabaka
Mikserinin kirlenmesi problemi konu olarak belirlenmistir. 2019 Y1ili Tutkallama Unitesi
durus verileri kullanilarak olusturulan Pareto analizinde 1. Sirada yer alan temizlik duruslar
aylik ortalama 182,5 dk’lik iiretim kaybina sebep olmaktadir. Ayrica kirlenmenin oldugu
durumlarda aylik ortalama 158,1 adet cukur levha, 40,1 adet lekeli levha kalite problemleri ile
karsilasilmaktadir. Problemin olasi sebeplerinin belirlenmesi amaciyla Beyin Firtinasi, en
uygun aksiyonlarin belirlenmesi amaciyla ise Nasil — Nasil analizi teknikleri uygulanmis, Acil
Onlem, Olusumu Onlemeye Yonelik Onlem ve Kagist Onlemeye Yonelik Onlem
kategorilerinde toplam 4 adet karsi 6nlem belirlenmistir. Kars1 dnlemlerin uygulanmasinin
ardindan aylik ortalama temizlik siiresi 72,7 DK ya, ¢ukur levha sayis1 80 levhaya, lekeli levha
sayisi ise 19 levhaya diisiirtilmiistiir.

14.40 - 15.10 Kalekim Kimyevi Mad. A.S. / Iyi Bak Diinyana Kalite Cemberi Ekibi

Yurtigi ve yurtdisinda artan talebi karsilamak adina Kalekim ’in Erzurum lokasyonunda
bulunan ve Yap1 Kimyasallari tiretimi siirecinin en dnemli unsuru olarak goriinen paketleme
makinesi ile ilgili degerlendirme yapilmistir. Bu degerlendirme sonucunda paketleme
makinesinin saatlik teorik liretim kapasitesinin 25 ton/saat oldugu anlasilmistir. Operatoriin
gorev yaptig1 vardiyada gerceklesen saatlik tiretim miktarinin ise 21,4 ton/saat oldugu her
sabah yapilan QCDSM toplantisinda ifade edilmistir. Bu verimlilik kaybinin nedenleri
incelendiginde, gri hat tarafinda, paketleme makinesinin nozullarinda olusan torba takilmalari,
bos torbalarin torba tasiyici robot kollara ge¢ gelmesi, torba besleme hizinin yetersiz olusu,



ekstra torba diizeltme islemine ihtiya¢ duyulmasi ve torba tagima kollarinin mesafesinin
uygun olmamasi gibi etkenler oldugu tespit edilmistir. Ayrica operatorlerin makineye
miidahale etme gereksinimleri sebebiyle ISG riskleri olusmaktadir. En ¢ok iiretim ve satis
miktarina sahip olan Kalekim 1051 {irlinii i¢in saatlik iiretim tonajinin 2020 yilinda ortalama
21,4 ton/saat oldugu goriilmiistiir. Erzurum Isletme Iyi Bak Diinyana Kalite Cemberi ekibi
belirlenen hedef dogrultusunda saatlik tiretim tonajini iyilestirmek tizere gorev

almistir. Akabinde ekibin yaptigi iyilestirmeler ile

saatlik 1051 tiretim kapasitemiz ortalama 21,4 ton/saatten 22,7 ton/saate ¢ikmistir. Bu sayede
iiretebilme kapasitemizde hedefledigimiz %5 artis %6,07 olarak gerceklesmistir. Yapilan
tyilestirmeler ile zayi torba sayis1 2020 yilinda 3489 adet iken, 2021 yilinda 3273 adete
diigmiistiir. Boylece % 6,19 oraninda iyilesme gerceklesmistir. Yapilan iyilestirmeler ile
Paketleme makinesinde ariza kaynakli durus siiresi 730 dakikadan 320 dakikaya
diisiiriilmistiir ve %56 iyilesme saglanmistir.

15.15 - 15.45 Hema Endiistri A.S. / Zirve Calisma Grubu Kalite Cemberi Ekibi

Yeni devreye alinan bir {iriin olan devir yiikseltici, aliiminyum gévdelerden olusmasi nedeni ile
montajinda problemler yasanmaktadir. Dovme ve dokiim {izerine ciddi bilgi birikimi olan
Hema Endiistri A.S. Disli ve Aktarma Organlar1 Fabrikasi aliiminyum gévde montajinda ayni
tecriibeyi yansitamamaktadir. Bunun sebebi aliiminyum diger malzemelere oranla daha esnek
ve ezilebilir bir malzemedir. Uriiniin montaj1 sirasinda %20 oraninda goévde fire verildigi tespit
edilmistir. Monta;j siiresinin uzun olmasi ilave eleman tedarigine ve iscilik artislarina neden
olmustur. Olusturdugumuz ¢alisma grubu ile hem kaliteli bir montaj yapilmas1 hem de hizli bir
montaj yapilmasi amaclanmistir. Mevcut durum ortaya konulup, why-why analizi, Ishikawa
diyagrami, pareto analizlerinden faydalanarak kok sebepler bulunmus ve montaj yontemleri
iizerinden ¢alisilmistir. Bu ¢calismalar sonucunda oneriler ve aksiyonlar ortaya ¢ikmistir. Alinan
aksiyon ve gorevlendirmeler sonucu hem siire kazanci saglanmis hem de kaliteli bir montaj
hiicresi olusturulmustur.



