25. Kalite Cemberleri Paylasim Konferansi B Salonu

Ekiplerin Proje Ozetleri

10.55 - 11.25 Kastamonu Entegre Aga¢ San. A.S./ Kontrol Kalemi Kalite Cemberi Ekibi

Kastamonu Entegre Gebze Fabrika Melamin Pres Unitesi Melamin Pres 3 Yildiz Sogutucu
bolgesinde sogutucu yildiz kollarinin kirilmasi problemi konu olarak belirlenmistir. Haziran —
Agustos 2020 yili durus verilerine gore yildiz kolu kirilmasi kaynakli aylik ortalama 454 dk
durus olmaktadir. Problemin olas1 sebeplerinin bulunmasi amaciyla Beyin Firtinasi, en uygun
aksiyonlarin belirlenmesi amaciyla da Nasil — Nasil analizleri uygulanmis; Acil Onlem,
Olusumu Onlemeye Yénelik Onlem ve Kagisi Onlemeye Yonelik Onlem Kategorilerinde
toplam 9 adet karg1 dnlem belirlenmistir. Kars1 énlemlerin uygulanmasinin ardindan Aralik
2020 — Subat 2021 aylar1 arasinda durus siiresi aylik ortalama 1,6 dk’ya diistiriilmistiir.

11.30- 12.00 Adel Kalemcilik Tic. San. A.S./ iz Birak Kaizen Ekibi

10 yildir yiiriittigimiiz YPK* (Yiiksek Performans Kiiltiirii) programinda olusturdugumuz
sistematikler ve takip ettigimiz KPI’lar ¢ergevesinde siireglerimizi yonetmekteyiz.

Sirketimizdeki ISG, Otonom Bakim, Kaizen ve Cevre kurullarinin raporlar: stratejik is plani
calistayinda degerlendirmeye sunulmustur. Sonuglar incelendiginde hedeflerinden geri kalan
suluboya iiretim tesisinde iyilestirmeye ihtiyag¢ oldugu tespit edilmistir.

Suluboya tesisini yonetim tarafindan verilen hedeflerdeki seviyelere ulastirmak igin gereken
yeni tesis yatirrm maliyetlerinin yiiksek olmast bizi kendi tesisimizi tasarlama yoluna
gotiirmustir. Adel 6z kaynaklar1 ile multi-disipliner bir ekip olusturup, sistematik bir yol
haritasi ile proje yapilandirilmistir.

ISG, Otonom Bakim, Kaizen ve Cevre kurullar1 hedefleri igin yaptigimiz analiz ve saha
olgtimleri ile kok sebepleri tespit ederek, kars1 onlemler gelistirip kapasitemizi %30 arttirip, fire
oranimizi %7,6 seviyesinden %2’ye indirdik.

13.15 - 13.45 Orta Anadolu Tic.ve Isl. T.A.S. / Anti-Telef Kaizen Ekibi

Orta Anadolu’da fire oranlar1 diizenli olarak Gemba (saha) toplantilarinda takip edilmektedir.
Dokuma Béliimii Gemba toplantisinda fireler analiz edildiginde renkli ¢6zgii fire oraninin
hedeflere gore yiiksek oldugu gézlemlenmistir. Firelerin azaltilmas1 amaciyla Anti-Telef ekibi
kurulmustur. Anti-Telef ekibi, yalin iiretim egitimleri, Kobetsu Kaizen, problem ¢6zme
teknikleri ve yalin oyun egitimleri almistir. % 1.3 olan fire oranini, iist yonetimin belirlemis
oldugu % 1 oranina diisiirmek hedeflenmistir.

Anti-Telef ekibi fire konusunda tecriibeli ¢alisanlardan olusturulmustur. Mevcut durum
analizinde olusma nedenlerine gore fire verileri toplanmis, saha ¢aligmalari, SIPOC analizi,
spagetti diyagrami ve pareto analizi yapilmistir. Elde edilen veriler ile aksiyon plant
olusturulmustur.



Fire nedenlerini analiz etmek amaciyla beyin firtinasi, balik kil¢i1g1 diyagrami ve neden neden
analizi yapilmistir. Diizenli toplantilar yapilarak tiim ekip iiyeleri gorev alacak sekilde
nedenler ve analizler 1s181nda aksiyonlar belirlenmistir. Bu kapsamda;

e Tasima kaynakl firelerin azaltilmasi

e Fire takip sisteminin olusturulmasi

¢ Olmazsa olmaz fire oran1 hesaplama platformunun olusturulmasi

e Sacak boyu standardizasyonu

e Poka Yoke

e Stok alaninda 5S ve barkod sistemi

e Tek Nokta Dersi

e Farkindalik egitimleri

e Gorsel is talimatlari ile ilgili calismalar PUKO dongiisiine uygun olarak yapilmistir.

Bu ¢alismalar sonucunda % 1.3 olan fire oran1 % 0.75 oranina diisiiriilmiistiir. Orta Anadolu
yonetimi tarafindan desteklenen Anti-Telef ekibi firma igin dnem arz eden bir problemi
stirekli iyilestirme felsefesi ile ¢ozlime ulagtirmigtir.

13.50 - 14.20 Tiirk Henkel Kimya San. Tic. A.S./ Kaizen Dalgasi Kaizen EKibi

Henkel Ankara fabrikasi diger liretim hatlarina 6rnek olmasi igin deniz feneri olarak secilen
Ronchi 1 hattinda, iki durus arasinda gegen ortalama siirenin 7,2 dk’dan 90 dk’ya ¢ikarilma
seriiveninde kiigiik bir yapi tasi olan koli agma makinasi baski takozunda sikigma problemine
kars1 yapilan problem solving ¢alismasi anlatilmistir. Problem solving ¢alismasinda,
problemin segimi ve tanimi, temel kosullara doniis, genisletilmis problem gézlemi, kok neden
analizi, standartlastirma ve yayginlastirma agamalar: takip edilerek c¢alistay yapilmistir. Koli
agma makinasi baski takozunda sikisma 6zelinde hattaki bu problem kaynakli durus adedi
28,7 adet/haftadan 5,2 adet/haftaya indirilmis. Iki durus arasinda gecen ortalama siiredeki
artig is glivenliginden, Kaliteli iiretime, operatorlerin hayatindaki degisime kadar bir ¢ok
noktada faydaya sebep olmustur.

14.40 - 15.10 Almaxtex Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. (Yesim Tekstil) / Renklerin
Diinyas1 Kalite Cemberi Ekibi

Kumag boyama islemi i¢in laboratuvarda gerceklesen boya ¢oziim siirecinde renk ¢aligsmalari
yapilmaktadir. Miisteri talebine uygun ve okeylenen renkler i¢in boya regetesi olusturulup
tiretime gecilmektedir. Boya ¢oziimleri ODESI otomatik pipetleme makinasinda
yapilmaktadir. Bu makinada boya ¢6zme siirecinde ort 12 dakikalik zaman kayb1 olup renk
teslimat siirecini uzatmaktaydi. Kok neden analizi sonras1t ODESI boya pipetleme
makinasinda toz boyanin konuldugu silolarin i¢indeki par¢canin tek yonlii oldugu ve karistirma
gdrevini goren bu parcanin silonun igindeki boyay1 sikistirdigi tespit edildi. Bunun i¢in boya
pipetleme robotunda silolarin i¢indeki karistirma gorevini goren pargada tasarim degisikligi
yapildi. Firmayla goriisiilerek mevcut aparat boya ¢oziimiinii kolaylastiracak sekilde
tasarlandi. Yapilan degisiklikle boya ¢oziim siiresi ort. 12 dakikadan ort. 4 dakikaya
distiriildii. Boylece miisteri ve liretim renk ¢alismalarinda hizlanma olup yapilan
iyilestirmelerle renk teslimat siireci iyilestirildi. Ayrica Odesi otomatik pipetleme makinasi
boya ¢oziimiinde her adimdan sonra 1. sirada bulunan kimyasalin iizerine geri donmekteydi.



Bu da tekrar ¢oziilecek boyanin aranmasina, tekrar bakilmasina hatta hatali boya ¢oziimlerine
neden oluyordu. Bu zaman kaybini iyilestirme amagli yazilim ¢aligmasi yapildi. Her adimdan
sonra 1. siradaki kimyasalin {izerine degil de islem yapmis oldugu ¢6zeltinin {izerinde kalarak
islem biitlinliigii saglanarak siire¢ kalitesi iyilestirilmis oldu. Ayrica takip sistematigi igin
tasarlanan ekranlardaki renkli uyarilar ve andon Sistemi ile hatasizlastirma nlemleri alindu.

15.15 - 15.45 Baskent Elektrik Dagitim A.S. / VAY Kaizen Ekibi

Sirket biinyesinde yer alan Yatirim Planlama Midiirliigii, sirketin biitlin yatirimlarinin
planlamasindan ve sahada uygulanmasindan sorumludur. Sebeke yatirimlari planlanirken
sirastyla; sebeke ihtiyaglar belirlenir, proje kapsamlari 6lgeklendirilir ve yatirim ihtiyaglart
onceliklendirilir. Akabinde, kisa, orta ve uzun vadeli olarak belirlenen yatirim planlari biitce
dahilinde uygulanir.

Sebeke yatirimlarinin 6nemli bir boliimiinii olusturan tedarik stirekliligi yatirimlari
planlanirken SAIDI endeksleri referans alinmaktadir. Yatirim kriterleri, yapilan/yapilmisg
bakim faaliyetleri ve tesis yatirimlar1 degerlendirilerek SAIDI’ye etkisi 6l¢iilmektedir. Proje
kapsaminda, yapilan islerin dijitallestirilmesi, katma degersiz adimlarin yok edilerek, ¢alisma
verimliliginin artirilmasi ve kapsam dis1 verilerin otomatik olarak degerlendirme dis1
birakilmasi hedeflenmistir. Power BI uygulamasi ile tiim ¢alisanlarin rahatlikla
kullanabilecegi kullanici dostu bir dashboard tasarimi yapilmastir.



