
25. Kalite Çemberleri Paylaşım Konferansı B Salonu 

Ekiplerin Proje Özetleri 

 

10.55 - 11.25 Kastamonu Entegre Ağaç San. A.Ş./ Kontrol Kalemi Kalite Çemberi Ekibi 

Kastamonu Entegre Gebze Fabrika Melamin Pres Ünitesi Melamin Pres 3 Yıldız Soğutucu 

bölgesinde soğutucu yıldız kollarının kırılması problemi konu olarak belirlenmiştir. Haziran – 

Ağustos 2020 yılı duruş verilerine göre yıldız kolu kırılması kaynaklı aylık ortalama 454 dk 

duruş olmaktadır. Problemin olası sebeplerinin bulunması amacıyla Beyin Fırtınası, en uygun 

aksiyonların belirlenmesi amacıyla da Nasıl – Nasıl analizleri uygulanmış; Acil Önlem, 

Oluşumu Önlemeye Yönelik Önlem ve Kaçışı Önlemeye Yönelik Önlem kategorilerinde 

toplam 9 adet karşı önlem belirlenmiştir. Karşı önlemlerin uygulanmasının ardından Aralık 

2020 – Şubat 2021 ayları arasında duruş süresi aylık ortalama 1,6 dk’ya düşürülmüştür. 

  

11.30- 12.00 Adel Kalemcilik Tic. San. A.Ş./ İz Bırak Kaizen Ekibi 

10 yıldır yürüttüğümüz YPK* (Yüksek Performans Kültürü) programında oluşturduğumuz 

sistematikler ve takip ettiğimiz KPI’lar çerçevesinde süreçlerimizi yönetmekteyiz.  

Şirketimizdeki ISG, Otonom Bakım, Kaizen ve Çevre kurullarının raporları stratejik iş planı 

çalıştayında değerlendirmeye sunulmuştur. Sonuçlar incelendiğinde hedeflerinden geri kalan 

suluboya üretim tesisinde iyileştirmeye ihtiyaç olduğu tespit edilmiştir.  

Suluboya tesisini yönetim tarafından verilen hedeflerdeki seviyelere ulaştırmak için gereken 

yeni tesis yatırım maliyetlerinin yüksek olması bizi kendi tesisimizi tasarlama yoluna 

götürmüştür. Adel öz kaynakları ile multi-disipliner bir ekip oluşturup, sistematik bir yol 

haritası ile proje yapılandırılmıştır.  

İSG, Otonom Bakım, Kaizen ve Çevre kurulları hedefleri için yaptığımız analiz ve saha 

ölçümleri ile kök sebepleri tespit ederek, karşı önlemler geliştirip kapasitemizi %30 arttırıp, fire 

oranımızı %7,6 seviyesinden %2’ye indirdik. 

13.15 - 13.45 Orta Anadolu Tic.ve İşl. T.A.Ş. / Anti-Telef Kaizen Ekibi 

Orta Anadolu’da fire oranları düzenli olarak Gemba (saha) toplantılarında takip edilmektedir. 

Dokuma Bölümü Gemba toplantısında fireler analiz edildiğinde renkli çözgü fire oranının 

hedeflere göre yüksek olduğu gözlemlenmiştir. Firelerin azaltılması amacıyla Anti-Telef ekibi 

kurulmuştur. Anti-Telef ekibi, yalın üretim eğitimleri, Kobetsu Kaizen, problem çözme 

teknikleri ve yalın oyun eğitimleri almıştır. % 1.3 olan fire oranını, üst yönetimin belirlemiş 

olduğu % 1 oranına düşürmek hedeflenmiştir.  

Anti-Telef ekibi fire konusunda tecrübeli çalışanlardan oluşturulmuştur. Mevcut durum 

analizinde oluşma nedenlerine göre fire verileri toplanmış, saha çalışmaları, SIPOC analizi, 

spagetti diyagramı ve pareto analizi yapılmıştır. Elde edilen veriler ile aksiyon planı 

oluşturulmuştur. 



Fire nedenlerini analiz etmek amacıyla beyin fırtınası, balık kılçığı diyagramı ve neden neden 

analizi yapılmıştır. Düzenli toplantılar yapılarak tüm ekip üyeleri görev alacak şekilde 

nedenler ve analizler ışığında aksiyonlar belirlenmiştir. Bu kapsamda; 

 

• Taşıma kaynaklı firelerin azaltılması  

• Fire takip sisteminin oluşturulması 

• Olmazsa olmaz fire oranı hesaplama platformunun oluşturulması 

• Saçak boyu standardizasyonu  

• Poka Yoke  

• Stok alanında 5S ve barkod sistemi 

• Tek Nokta Dersi  

• Farkındalık eğitimleri  

• Görsel iş talimatları ile ilgili çalışmalar PUKÖ döngüsüne uygun olarak yapılmıştır. 

Bu çalışmalar sonucunda % 1.3 olan fire oranı % 0.75 oranına düşürülmüştür. Orta Anadolu 

yönetimi tarafından desteklenen Anti-Telef ekibi firma için önem arz eden bir problemi 

sürekli iyileştirme felsefesi ile çözüme ulaştırmıştır. 

13.50 - 14.20 Türk Henkel Kimya San. Tic. A.Ş./ Kaizen Dalgası Kaizen Ekibi 

Henkel Ankara fabrikası diğer üretim hatlarına örnek olması için deniz feneri olarak seçilen 

Ronchi 1 hattında, iki duruş arasında geçen ortalama sürenin 7,2 dk’dan 90 dk’ya çıkarılma 

serüveninde küçük bir yapı taşı olan  koli açma makinası baskı takozunda sıkışma problemine 

karşı yapılan problem solving çalışması anlatılmıştır. Problem solving çalışmasında, 

problemin seçimi ve tanımı, temel koşullara dönüş, genişletilmiş problem gözlemi, kök neden 

analizi, standartlaştırma ve yaygınlaştırma aşamaları takip edilerek çalıştay yapılmıştır. Koli 

açma makinası baskı takozunda sıkışma özelinde hattaki bu problem kaynaklı duruş adedi 

28,7 adet/haftadan 5,2 adet/haftaya indirilmiş.  İki duruş arasında geçen ortalama süredeki 

artış iş güvenliğinden, kaliteli üretime, operatörlerin hayatındaki değişime kadar bir çok 

noktada faydaya sebep olmuştur. 

14.40 - 15.10 Almaxtex Tekstil Sanayi ve Ticaret A.Ş. (Yeşim Tekstil) / Renklerin 

Dünyası Kalite Çemberi Ekibi 

Kumaş boyama işlemi için laboratuvarda gerçekleşen boya çözüm sürecinde renk çalışmaları 

yapılmaktadır. Müşteri talebine uygun ve okeylenen renkler için boya reçetesi oluşturulup 

üretime geçilmektedir. Boya çözümleri ODESI otomatik pipetleme makinasında 

yapılmaktadır. Bu makinada boya çözme sürecinde ort 12 dakikalık zaman kaybı olup renk 

teslimat sürecini uzatmaktaydı. Kök neden analizi sonrası ODESI boya pipetleme 

makinasında toz boyanın konulduğu siloların içindeki parçanın tek yönlü olduğu ve karıştırma 

görevini gören bu parçanın silonun içindeki boyayı sıkıştırdığı tespit edildi. Bunun için boya 

pipetleme robotunda siloların içindeki karıştırma görevini gören parçada tasarım değişikliği 

yapıldı. Firmayla görüşülerek mevcut aparat boya çözümünü kolaylaştıracak şekilde 

tasarlandı. Yapılan değişiklikle boya çözüm süresi ort. 12 dakikadan ort. 4 dakikaya 

düşürüldü. Böylece müşteri ve üretim renk çalışmalarında hızlanma olup yapılan 

iyileştirmelerle renk teslimat süreci iyileştirildi. Ayrıca Odesi otomatik pipetleme makinası 

boya çözümünde her adımdan sonra 1. sırada bulunan kimyasalın üzerine geri dönmekteydi. 



Bu da tekrar çözülecek boyanın aranmasına, tekrar bakılmasına hatta hatalı boya çözümlerine 

neden oluyordu. Bu zaman kaybını iyileştirme amaçlı yazılım çalışması yapıldı. Her adımdan 

sonra 1. sıradaki kimyasalın üzerine değil de işlem yapmış olduğu çözeltinin üzerinde kalarak 

işlem bütünlüğü sağlanarak süreç kalitesi iyileştirilmiş oldu. Ayrıca takip sistematiği için 

tasarlanan ekranlardaki renkli uyarılar ve andon sistemi ile hatasızlaştırma önlemleri alındı. 

15.15 - 15.45 Başkent Elektrik Dağıtım A.Ş. / VAY Kaizen Ekibi 

Şirket bünyesinde yer alan Yatırım Planlama Müdürlüğü, şirketin bütün yatırımlarının 

planlamasından ve sahada uygulanmasından sorumludur. Şebeke yatırımları planlanırken 

sırasıyla; şebeke ihtiyaçları belirlenir, proje kapsamları ölçeklendirilir ve yatırım ihtiyaçları 

önceliklendirilir.  Akabinde, kısa, orta ve uzun vadeli olarak belirlenen yatırım planları bütçe 

dahilinde uygulanır.  

Şebeke yatırımlarının önemli bir bölümünü oluşturan tedarik sürekliliği yatırımları 

planlanırken SAIDI endeksleri referans alınmaktadır.  Yatırım kriterleri, yapılan/yapılmış 

bakım faaliyetleri ve tesis yatırımları değerlendirilerek SAIDI’ye etkisi ölçülmektedir. Proje 

kapsamında, yapılan işlerin dijitalleştirilmesi, katma değersiz adımların yok edilerek, çalışma 

verimliliğinin artırılması ve kapsam dışı verilerin otomatik olarak değerlendirme dışı 

bırakılması hedeflenmiştir. Power BI uygulaması ile tüm çalışanların rahatlıkla 

kullanabileceği kullanıcı dostu bir dashboard tasarımı yapılmıştır. 

 


