
25. Kalite Çemberleri Paylaşım Konferansı C Salonu 

Ekiplerin Proje Özetleri 

10.55 - 11.25 Yünsa Yünlü Sanayi ve Tic. A.Ş. /Optiteam Kaizen Ekibi 

Yünsa’ da olması gereken stok miktarlarının bilinmemesi kaynaklı stok hedeflerinin 

verilmesinde zorluk yaşanmaktaydı. Ayrıca değişen koşullar kaynaklı (pandemi, tedarik 

süreleri vb.) olması gereken stok miktarlarını tekrar tekrar hesaplamak gerekiyordu Stok 

miktarının yaklaşık 7 milyon TL’den fazla olmasına rağmen olması gereken malzemelerin 

zaman zaman depoda olmadığı görülmekteydi. Sürekli tüketimi olan malzemeler ile ilgili 

çalışanların devamlı talep açma gereksinimi oluşuyordu. Oluşan işçilik kayıpları önlenmek 

istenmekteydi. Projemizle insan müdahalesinden bağımsız ERP sisteminden aldığı ortalama 

tedarik süresi ile veri tabanından aldığı ortalama kullanım miktarları gibi bilgilerle kendini 

güncelleyen bir yapı kurulması hedeflenmiştir. Bu yapı son 3 yılın verilerini dikkate alarak 

dinamik hesap yapmaktadır, tüketimleri ve tedarik sürelerini öğrenmektedir ve bu öğrendiği 

bilgilerle kendini güncellemektedir.  Her malzemenin depoda olması gereken miktarını 

belirleyip olması gerekenin altına düştüğü noktada otomatik talep üreten bir iyileştirme 

yapılmıştır. Malzemeler yaklaşık 100 farklı gruba bölünmüştür. Bu gruplamalar ile beraber 

aynı yerlerden tedarik edilebilecek malzemelerin satın alma talepleri gruplanarak aynı talebin 

içerisinde yer alacak şekilde optimizasyon yapılmıştır. Burada hem satın alma biriminin 

operasyon yükünün azaltılması hem de bir sonraki fazda düşünülen otomatik teklif alma ve 

talebi siparişe bağlama alt yapısının hazırlığı yapılması hedeflenmiştir. Proje, 10 Adım Kaizen 

metodolojisi kullanılarak yürütülmüştür. Yedek parça stoklarında TL bazlı %15 azaltma 

hedefi ile yola çıktığımız proje sonunda %20 azalmaya ulaşılmıştır. Bunun maddi getirisi 

yaklaşık 150.000 TL olup, yaygınlaştırmanın tamamlanması sonunda potansiyel kazanç 

1.400.000 TL olarak hesaplanmıştır. 

11.30- 12.00 Almaxtex Tekstil Sanayi ve Ticaret A.Ş. (Yeşim Tekstil)/ Inova Team 

Kaizen Ekibi 

Firmamızdaki büyüme stratejileri doğrultusunda; ek kapasiteye ve kalifiye iş gücüne olan 

ihtiyaç artmaktadır. Müşterilerin kalite beklentisi, standartlaşma ihtiyacı ve terminler göz 

önünde bulundurulduğunda model bazlı analizler yapıldı. Bu analizler sonucunda pantolon 

modellerindeki 2 adet cep için işçilik maliyeti, proses zorluğu, kaliteyi standartlaştırmak ve 

iyileştirmek üzerine odaklanıldı. Dikiş makinalarında emek yoğun dikim şeklinden 

otomasyona geçiş için çalışmalara başlandı. Tasarlanan kargo cep otomasyon makinası ile var 

olan dikiş makinesi üzerine eklenen yardımcı sistemlerle kumaşa istenilen form verilerek 

ütüleme operasyonu, regüle iç dikiş işlemleri ortadan kaldırılmış olup dikilmeye hazır bir 

parça elde edildi. Form verilmiş parçanın, makineye eklenen taşıyıcı kol yardımı ile ana dikiş 

makinesine taşınma gerçekleştirildi. Bu taşıma işlemini gerçekleştiren kol, taşıma esnasında 

form verilen kumaşa baskı yaparak verilen formun bozulmamasını sağlamaktadır. Taşıyıcı kol 

merkezi, konuma ulaştığında makine dikim işlemini gerçekleştirir. Dikim işlemi gerçekleşen 

kumaş, standart kalitede bir sonraki operasyona hazır hale getirilmiş oldu. Otomasyonla 

beraber kargo cep dikim prosesi 724 cdk’dan, 260 cdk indirildi.Proseste %278 iyileştirme 

sağlandı. Ayrıca kalifiye iş gücü ortadan kaldırılıp 3 haftalık  işbaşı eğitimi ile daha kaliteli 

sonuçlar elde edildi. Otomasyonda her bir iğne hareketinin programlanmasıyla birlikte kalite 

standart hale getirildi. Kargo Cep Kesim kalıplarında yapılan standartlaştırmalar ile fire 

kumaş oranında da gr bazında %31 iyileşme sağlandı. 



13.15 - 13.45 Nurol Makina ve Sanayi A.Ş./ Cut-Off Kalite Çemberi Ekibi 

Üretimi tamamlanan araçların testi ilk marş operasyonuyla başlamaktadır. Bu operasyonda 

araç tam gaz çalıştırılarak test edilir ve tam marş sürecinde araç atölye içerisine yoğun egzoz 

gazı salınımı gerçekleştirmektedir. Ortamda oluşan yoğun egzoz gazı salınımının personel 

sağlığına olumsuz etkilerini ortadan kaldırmak amacıyla şirket bünyesi imkanlarıyla egzoz 

filtrasyon ekipmanı yapılması. 

13.50 - 14.20 Hema Endüstri A.Ş. / Yıldırımlar Kaizen Ekibi 

Son 5 yılın müşteri saha performans göstergelerinde ilk 10 da çinko kaplamalı parçalar 

bulunmaktaydı. Servis maliyetleri ve şikâyet adetlerine bakıldığında ilk 2 parçanın çalışma 

performansı arttırıldığında müşterinin %70 oranında şikâyetlerinin giderileceği ortaya 

çıkmıştır. Figure 8 mantığıyla 8 adımda proje yürütülmeye başlanmıştır Parçaların mevcut 

durumu ortaya konulup, Why -why analizleriyle parçaların saha problemlerinin kök sebepleri 

belirlenmiştir. Aksiyon planları oluşturulup Arge, Üretim, Proses Metod çalışmaları 

yürütülmüştür. Alınan aksiyonlar sonucunda karlılık ve uygulanabilirlik açısından özel 

koruyucu gresin uygulanmasına karar verilmiştir. İlgili uygulama müşteri tarafından onay 

görmüş olup seride kullanılmaya başlanmıştır. 

14.40 - 15.10 Kastamonu Entegre Ağaç San. A.Ş./ Fırtına Kalite Çemberi Ekibi 

Kastamonu Entegre Tarsus Fabrika Yonga Levha Ünitesi’nde Serme ve Ön Pres bölgesinde 

rutubet dalgalanması problemi konu olarak belirlenmiştir. 2020 Ocak – Nisan Ayları 

arasındaki duruş verileri kullanılarak oluşturulan Pareto analizinde 1. Sırada yer alan rutubet 

dalgalanması duruşu nedeniyle aylık ortalama 236 dk duruş olmaktadır. Ekip problemin kök 

nedenlerini belirlemek için 2 kez PUKÖ döngüsünü çevirip Beyin Fırtınası ve Neden - Neden 

analizi tekniklerini uygulamıştır. Toplamda belirlenen 4 adet kök nedene; Acil Önlem, 

Oluşumu Önlemeye Yönelik Önlem ve Kaçışı Önlemeye Yönelik Önlem kategorilerinde 

toplam 7 adet karşı önlem belirlenmiştir. Karşı önlemlerin uygulanmasının ardından Eylül – 

Aralık ayları arasındaki verilere göre aylık ortalama 18 dk duruşa düşürülmüştür. 

15.15 - 15.45 Türk Henkel Kimya San.Tic. A.Ş. / Power Of Powder Kaizen Ekibi 

Yarı otomatik duruşsuz bobin değişimi, Türk Henkel Ankara fabrikasının toz üretim 

departmanında paketleme alanında sıkça duruş yaşanmasına sebep olan bobin değişimi 

kaynaklı duruşların yok edilmesi için başlatılan bir çalışmadır. Veri analizleri yapılarak 

problem tespit edildikten sonra diğer Henkel fabrikaları ile karşılaştırma yapılarak kendi 

yöntemimizi belirlemek adına problem hakkında tecrübeli ve zaman içinde yaşayan kişilerden 

oluşan bir ekip kurulmuştıur. SMED ve problem çözme çalışmaları yürütülerek problemin 

tamamen ortadan kaldırılması hedeflenmiştir. 2020 yılının Kasım ayında başlatılan bu proje 6 

ay boyunca devam etmiş olup, pilot bir hat üzerinde belirlenen aksiyonlar aşamalı olarak 

uygulanmıştır. Başlangıçta 3 dakika süren bobin değişimi, bu çalışma sonucunda önce 150 

saniyeye, sonrasında 55 saniyeye ve sonuçta 0 saniyeye düşürülerek duruşsuz bir şekilde 

değişim yapılabilecek hale getirilmiştir. İşlevselliği test edilip sorunsuz bir hale getirildiğinde 

ise yapılan tüm iyileştirmeler diğer tüm hatlara entegre edilmiştir. Genel Ekipman Verimliliği 



(OEE)’ne katkısı hedeflenenin üzerinde olup 0.67% olarak 2021 yılı verimliliklerine 

yansımıştır. İki duruş arasında geçen süre olarak tanımlanan MTBF’e katkısı ise hat başına 

+43 dakika olarak etki etmiştir. Bu çalışma kapsamında hem daha ergonomik bir çalışma 

ortamı olması hem de risklerin elimine edilmesi sağlanmıştır. Maliyet açısından uygun bir 

yöntemle bu problem efektif olarak çözüldüğü için diğer Henkel fabrikalarına da ışık 

tutmuştur. 


