25. Kalite Cemberleri Paylasim Konferansi1 C Salonu
Ekiplerin Proje Ozetleri
10.55 - 11.25 Yiinsa Yiinlii Sanayi ve Tic. A.S. /Optiteam Kaizen Ekibi

Yiinsa’ da olmasi gereken stok miktarlarinin bilinmemesi kaynakli stok hedeflerinin
verilmesinde zorluk yasanmaktaydi. Ayrica degisen kosullar kaynakli (pandemi, tedarik
stireleri vb.) olmasi1 gereken stok miktarlarini tekrar tekrar hesaplamak gerekiyordu Stok
miktarinin yaklasik 7 milyon TL’den fazla olmasina ragmen olmas1 gereken malzemelerin
zaman zaman depoda olmadig1 goriilmekteydi. Siirekli tikketimi olan malzemeler ile ilgili
caligsanlarin devamli talep agma gereksinimi olusuyordu. Olusan is¢ilik kayiplart 6nlenmek
istenmekteydi. Projemizle insan miidahalesinden bagimsiz ERP sisteminden aldig1 ortalama
tedarik siiresi ile veri tabanindan aldig1 ortalama kullanim miktarlar1 gibi bilgilerle kendini
giincelleyen bir yap1 kurulmasi hedeflenmistir. Bu yap1 son 3 yilin verilerini dikkate alarak
dinamik hesap yapmaktadir, tiikketimleri ve tedarik stirelerini 6grenmektedir ve bu 6grendigi
bilgilerle kendini gilincellemektedir. Her malzemenin depoda olmas1 gereken miktarini
belirleyip olmasi gerekenin altina diistiigli noktada otomatik talep tireten bir iyilestirme
yapilmistir. Malzemeler yaklasik 100 farkli gruba boliinmiistiir. Bu gruplamalar ile beraber
ayn1 yerlerden tedarik edilebilecek malzemelerin satin alma talepleri gruplanarak ayni talebin
icerisinde yer alacak sekilde optimizasyon yapilmistir. Burada hem satin alma biriminin
operasyon yiikiiniin azaltilmasi hem de bir sonraki fazda diisiiniilen otomatik teklif alma ve
talebi siparise baglama alt yapisinin hazirligi yapilmasi hedeflenmistir. Proje, 10 Adim Kaizen
metodolojisi kullanilarak yiiriitiilmiistiir. Yedek parga stoklarinda TL bazli %15 azaltma
hedefi ile yola ¢iktigimiz proje sonunda %20 azalmaya ulagilmigtir. Bunun maddi getirisi
yaklagik 150.000 TL olup, yayginlastirmanin tamamlanmasi sonunda potansiyel kazang
1.400.000 TL olarak hesaplanmugtir.

11.30- 12.00 Almaxtex Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. (Yesim Tekstil)/ Inova Team
Kaizen EKibi

Firmamizdaki biiylime stratejileri dogrultusunda; ek kapasiteye ve kalifiye is giiciine olan
ihtiyac artmaktadir. Miisterilerin kalite beklentisi, standartlagma ihtiyaci ve terminler goz
oniinde bulunduruldugunda model bazli analizler yapildi. Bu analizler sonucunda pantolon
modellerindeki 2 adet cep i¢in is¢ilik maliyeti, proses zorlugu, kaliteyi standartlastirmak ve
iyilestirmek tizerine odaklanildi. Dikis makinalarinda emek yogun dikim seklinden
otomasyona gecis i¢in ¢alismalara baslandi. Tasarlanan kargo cep otomasyon makinasi ile var
olan dikis makinesi lizerine eklenen yardimci sistemlerle kumasa istenilen form verilerek
iitiileme operasyonu, regiile i¢ dikis islemleri ortadan kaldirilmis olup dikilmeye hazir bir
parga elde edildi. Form verilmis par¢anin, makineye eklenen tasiyici kol yardimi ile ana dikis
makinesine tasinma gercgeklestirildi. Bu tasima islemini gergeklestiren kol, tasima esnasinda
form verilen kumasa bask1 yaparak verilen formun bozulmamasini saglamaktadir. Tasiyici kol
merkezi, konuma ulastifinda makine dikim islemini gergeklestirir. Dikim islemi gerceklesen
kumas, standart kalitede bir sonraki operasyona hazir hale getirilmis oldu. Otomasyonla
beraber kargo cep dikim prosesi 724 cdk’dan, 260 cdk indirildi.Proseste %278 iyilestirme
sagland1. Ayrica kalifiye is giicli ortadan kaldirilip 3 haftalik isbasi egitimi ile daha kaliteli
sonuglar elde edildi. Otomasyonda her bir igne hareketinin programlanmasiyla birlikte kalite
standart hale getirildi. Kargo Cep Kesim kaliplarinda yapilan standartlastirmalar ile fire
kumas oraninda da gr bazinda %31 iyilesme saglandi.



13.15 - 13.45 Nurol Makina ve Sanayi A.S./ Cut-Off Kalite Cemberi Ekibi

Uretimi tamamlanan araglarin testi ilk mars operasyonuyla baslamaktadir. Bu operasyonda
ara¢ tam gaz calistirilarak test edilir ve tam mars silirecinde arag atdlye igerisine yogun egzoz
gaz1 salimimi gergeklestirmektedir. Ortamda olusan yogun egzoz gazi saliniminin personel
sagligina olumsuz etkilerini ortadan kaldirmak amaciyla sirket biinyesi imkanlariyla egzoz
filtrasyon ekipmani yapilmas.

13.50 - 14.20 Hema Endiistri A.S. / Yildirinmlar Kaizen EKibi

Son 5 yilin miisteri saha performans gostergelerinde ilk 10 da ¢inko kaplamali parcalar
bulunmaktaydi. Servis maliyetleri ve sikdyet adetlerine bakildiginda ilk 2 par¢anin ¢alisma
performansi arttirildiginda miisterinin %70 oraninda sikayetlerinin giderilecegi ortaya
cikmistir. Figure 8 mantigiyla 8 adimda proje yiiriitiilmeye baslanmistir Parcalarin mevcut
durumu ortaya konulup, Why -why analizleriyle pargalarin saha problemlerinin kok sebepleri
belirlenmistir. Aksiyon planlar1 olusturulup Arge, Uretim, Proses Metod calismalari
ylrlitiilmistliir. Aliman aksiyonlar sonucunda karlilik ve uygulanabilirlik agisindan 06zel
koruyucu gresin uygulanmasina karar verilmistir. Ilgili uygulama miisteri tarafindan onay

gormiis olup seride kullanilmaya baslanmuistir.

14.40 - 15.10 Kastamonu Entegre Aga¢ San. A.S./ Firtina Kalite Cemberi EKibi

Kastamonu Entegre Tarsus Fabrika Yonga Levha Unitesi’'nde Serme ve On Pres bdlgesinde
rutubet dalgalanmasi problemi konu olarak belirlenmistir. 2020 Ocak — Nisan Aylar1
arasindaki durus verileri kullanilarak olusturulan Pareto analizinde 1. Sirada yer alan rutubet
dalgalanmasi durusu nedeniyle aylik ortalama 236 dk durus olmaktadir. Ekip problemin kok
nedenlerini belirlemek i¢in 2 kez PUKO dongiisiinii ¢cevirip Beyin Firtinas1 ve Neden - Neden
analizi tekniklerini uygulamistir. Toplamda belirlenen 4 adet kok nedene; Acil Onlem,
Olusumu Onlemeye Yonelik Onlem ve Kagisi Onlemeye Yonelik Onlem kategorilerinde
toplam 7 adet kars1 6nlem belirlenmistir. Kars1 6nlemlerin uygulanmasinin ardindan Eyliil —
Aralik aylar1 arasindaki verilere gore aylik ortalama 18 dk durusa diigiiriilmustiir.

15.15 - 15.45 Tiirk Henkel Kimya San.Tic. A.S. / Power Of Powder Kaizen Ekibi

Yar1 otomatik durugsuz bobin degisimi, Tiirk Henkel Ankara fabrikasinin toz tiretim
departmaninda paketleme alaninda sik¢a durus yasanmasina sebep olan bobin degisimi
kaynakli duruslarin yok edilmesi igin baslatilan bir ¢alismadir. Veri analizleri yapilarak
problem tespit edildikten sonra diger Henkel fabrikalari ile karsilastirma yapilarak kendi
yontemimizi belirlemek adina problem hakkinda tecriibeli ve zaman i¢inde yasayan kisilerden
olusan bir ekip kurulmustiur. SMED ve problem ¢6zme ¢alismalari yiiriitiilerek problemin
tamamen ortadan kaldirilmas1 hedeflenmistir. 2020 yilinin Kasim ayinda baslatilan bu proje 6
ay boyunca devam etmis olup, pilot bir hat iizerinde belirlenen aksiyonlar asamali olarak
uygulanmistir. Baslangigta 3 dakika siiren bobin degisimi, bu ¢alisma sonucunda 6nce 150
saniyeye, sonrasinda 55 saniyeye ve sonugta 0 saniyeye diistiriilerek durussuz bir sekilde
degisim yapilabilecek hale getirilmistir. Islevselligi test edilip sorunsuz bir hale getirildiginde
ise yapilan tiim iyilestirmeler diger tim hatlara entegre edilmistir. Genel Ekipman Verimliligi



(OEE)’ne katkis1 hedeflenenin tizerinde olup 0.67% olarak 2021 yil1 verimliliklerine
yansimustir. Iki durus arasinda gegen siire olarak tanimlanan MTBF e katkis1 ise hat basina
+43 dakika olarak etki etmistir. Bu ¢alisma kapsaminda hem daha ergonomik bir ¢alisma
ortam1 olmast hem de risklerin elimine edilmesi saglanmistir. Maliyet agisindan uygun bir
yontemle bu problem efektif olarak ¢6ziildiigii i¢in diger Henkel fabrikalarina da 1s1k
tutmustur.



