
Exceeding your expectations 

 Firmamızda 2014 yılında  eksik çalışma saati normal çalışma saatinin %5  ini oluşturmaktadır 

ve eksik çalışma saatinin %82 sini de raporlu izinler oluşturmaktadır.  

 

 Raporlu izinlerin %30 u üretimde yaşanan iş kazalarından kaynaklanmaktadır. Geri kalan %70 

raporlu gün ise operatörlerin gribal hastalıkları ile kas ve iskelet sisteminde meydana gelen 

rahatsızlıklarından oluşmaktadır. 

Hedeflenen Devamsızlık Oranı %3 ! 

KAIZEN KONUSU 

Hedeflenen iş kazası adedi 0 ! 



Exceeding your expectations 

KAIZEN KONUSU 

 Eksik çalışma saatlerinin, iş kazası adetlerinin, raporlu gün sayılarının kurumsal 

hedeflerin üzerinde olması ve operatörlerden gelen bel, boyun, sırt ağrısı gibi kas ve iskelet sistemi 

rahatsızlığı şikayetleri üzerine bir ekip oluşturulup problemler görüşülerek  ‘’Üretimde Genel 

Ergonomi Çalışmaları ile 5 ay içerisinde Raporlu Gün Sayısının %30 Azaltılması ve Çalışma Hayatının 

Kalitesinden Duyulan Memnuniyetin %80 artırılması’’ konulu kaizen çalışmasına başlama kararı 

alınmıştır. 



KAIZEN HEDEFİ 

Exceeding your expectations 

 Kaizen çalışmasına başlama kararı alınan ekip ile kurumsal hedeflerimiz, mevcut 

durumumuz, çalışma sonucunda ulaşabileceğimiz ve ulaşmak istediğimiz değerler görüşülerek 

çalışmanın hedefleri belirlenmiştir. 

Çalışmanın hedefleri, 5 aylık kaizen çalışması süresinde yapılacak ergonomi iyileştirmeleri ile; 
 
- Çalışma yaşamının kalitesi bakımından çalışan memnuniyetinin %60 artırılması 
- Üretimde mavi yaka çalışanlarda raporlu gün sayısının %30 azaltılması 
- Devamsızlık/ normal çalışma oranının %3 e indirilmesi 
- Operatörlerden gelen bel ve boyun ağrısı şikayetlerinin sıfıra indirilmesi 
- Tüm bu çalışmalar neticesinde iş sağlığı ve güvenliğinin artırılarak iş kazalarının 0 a indirilmesi 
- Tüm çalışanlarda ergonomi bilinci oluşturularak çalışmaların devamlılığının sağlanması 

 
 

Olarak belirlenmiştir. 

 
 
 



Exceeding your expectations 

Üyeler Bölüm Görev 

Cumali Ertaş Üretim  Üretim ve Bakım Müdürü 

Nur Büyüköztekin Üretim  Endüstri ve Metot Mühendisi 

Uğur Yeniçeri Üretim Metot Uzmanı 

Ahmet Koçak Üretim  Metot Teknikeri 

Yusuf Mutlu Üretim  Metot Teknikeri 

Yusuf Bağcacı Üretim Operatör 

KAIZEN EKİBİ 

Ekip Adı: Ergonomi Denetçileri 

 Kaizen ekibi, üretim bölümünün çeşitli birimlerinden seçilerek olaylara farklı açılardan 

bakılması sağlanmıştır.  



MEVCUT DURUM ANALİZİ 

Exceeding your expectations 

 Firmamızda üretim mavi yaka çalışanlarının devamsızlık oranı %5 ile hedeflenen değerin 

üzerindedir. Devamsızlıkların ve raporlu gün sayısının fazla olmasının sebepleri aşağıda görülen balık 

kılçığı diyagramı ile incelenmiş ve ergonomi uygunsuzluklarının devamsızlıklar üzerinde %48, raporlu 

gün sayıları üzerinde %60 oranında etkili olduğu görülmüştür.  

Raporlu Devamsızlıklar İçin Balık Kılçığı Diyagramı Devamsızlık Sebepleri Pareto Analizi 



Exceeding your expectations 

 Ergonomik olarak uygunsuz olan ve iş sağlığı ve güvenliği yetersiz olan operasyonların 

belirlenerek öncelik verilmesi için iş etüdü çalışmalarından yararlanılmıştır. Zaman etütleri yapılmıştır, 

değer akış haritaları oluşturulmuştur.  

 Cycle time ile operasyon süresi arasındaki farkın uzun olduğu yani operatörün zorlandığı işler 

belirlenmiştir. 116 operasyonun belirlenen sınırlar dışında kalarak incelemeye alınması gerektiği 

görülmüştür. Bu operasyonların %50 den fazlası Montaj bölümünde bulunmasından dolayı burası pilot 

bölge olarak belirlenmiştir. 

Değer Akış Haritası: Zaman Etüdü Tablosu: 

MEVCUT DURUM ANALİZİ 



Exceeding your expectations 

 İncelenmesi öngörülen 116 operasyon için antropometrik analizler yapılarak 85 

operasyonun çalışanın vücut özelliklerine uygun olmayan koşullarda gerçekleştiği tespit edilmiştir. 

Yapılan antropometrik analizlerden örnekler: 

Olumlu Sonuçlanan Antropometrik Analiz Olumsuz Sonuçlanan Antropometrik Analiz 

MEVCUT DURUM ANALİZİ 



 Çalışma yaşamının kalitesinin iyileştirilmesi maksadıyla; iş yerinde tedbir alınması gereken 

noktalar varsa belirlenmesi için iş yeri konfor ölçümleri yapılmıştır (aydınlatma, gürültü, sıcaklık). 

 Çalışanların, çalışma yaşamlarından duydukları memnuniyetin tespiti için anket yapılarak 

sonuçlar değerlendirilmiştir. Sağlık ve güvenlik koşulları ve iş güvencesi konularında memnuniyetin 

%50 nin altında olduğu görülmüştür. 

Exceeding your expectations 

Ölçüm Yapılan Alanlar 
İş Yeri Konfor Ölçümü 
Belgesi 

2014 Yılı Çalışan Memnuniyeti Anket 
Sonuçları 

MEVCUT DURUM ANALİZİ 



Exceeding your expectations 

PROJE PLANI 

Kaizen ekibi ile toplantı düzenlenerek MS Project üzerinde proje planı oluşturulmuştur.  Proje Ocak 

ayında başlayarak 5 ay içerisinde tamamlanıp Mayıs ayında sonlandırılmıştır. RACI tablosu oluşturularak 

detaylı görev dağılımı yapılmıştır. Çalışmada sponsor olarak Üretim Müdürü bulunmaktadır. Çalışma 

sırasında dışarıdan bir anket firmasından destek alınmıştır. Uygulamalar sırasında tedarikçi firmaların 

görüşleri alınarak destek sağlanmıştır. 

MS Project Ekran Görüntüsü: 
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PROJE EKİBİ GÖREV DAĞILIMI

Cumali ERTAŞ 9

Uğur YENİÇERİ

Analiz ve iş etüdlerine destek 

olma, uygulamalara destek 

olma

9

Elde edilen sonuçların değerlendirilerek, 

projenin sonlandırılması

Tüm Ekip

Cumali ERTAŞ 9

Ara Değerlendirme: Projenin gözden geçirilmesi, 

değerlendirilmesi ve kontrolü

9

İş yeri konfor ölçümlerinin, antroprometrik 

analizlerin tekrarlanması, ergonomi koşullarının 

gözden geçirilmesi Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN

Cumali ERTAŞ 9

8 İş etüdü kazanç tablosunun hazırlanması
Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN
Cumali ERTAŞ 8

9

Üretim yeni durum analizlerinin yapılması

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN- 

Uğur YENİÇERİ

Cumali ERTAŞ 9

8 Aylık devamsızlık oranlarının belirlenmesi
Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN
Cumali ERTAŞ 8

9

Çalışmanın üretim sahasında yaygınlaştırılması 

devam(ara değerlendirme sonrası)
Yusuf MUTLU- 

Yusuf BAĞCACI

Cumali ERTAŞ 9

8
Ara Değerlendirme: Projenin gözden geçirilmesi, 

değerlendirilmesi ve kontrolü
Tüm Ekip Cumali ERTAŞ 8

9 Çalışmanın üretim sahasında yaygınlaştırılması
Yusuf MUTLU- 

Yusuf BAĞCACI

Cumali ERTAŞ 9

8
Ara Değerlendirme: Uygulama sonrası yeni 

durumun ve verilerin değerlendirimesi
Tüm Ekip Cumali ERTAŞ 8

9

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN- 

Uğur YENİÇERİ

Cumali ERTAŞ 9

8

Uygulama sonrası yeni verilerin elde edilmesi

Tüm Ekip Cumali ERTAŞ 8

9

5S saha kontrolleri ile ergonomi çalışmalarının 

desteklenmesi
Ahmet Koçak-

Uğur YENİÇERİ

Cumali ERTAŞ 9

8
İyileştirmelerde tedarikçi firmalardan fikir 

alınarak destek sağlanması
Yusuf MUTLU Cumali ERTAŞ 8

9

İyileştirmelerin pilot bölgede uygulamaya 

konulması Yusuf MUTLU- 

YUSUF BAĞCACI- 

Ahmet KOÇAK

9

8 Tasarlanan iyileştirmelerin değerlendirilmesi

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN- 

Uğur YENİÇERİ

Cumali ERTAŞ 8

PROJE FAALİYET PLANI

Benzer çalışmalar araştırılarak otomotivde iş 

sağlığı ve güvenliğine yönelik iyileştirmelerin 

incelenmesi

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN
Cumali ERTAŞ

9

Belirlenen pilot bölgede ergonomik sistem 

tasarımlarının yapılması
Yusuf MUTLU- 

YUSUF BAĞCACI
Cumali ERTAŞ

5S çalışmaları ile uygulamalara 

destek olma, çalışmanın 

yaygınlaştırılmasında ve 

standartlaştırılmasında  rol 

alma

Ahmet Koçak

İş sağlığı ve güvenliğinin 

artırılmasına yönelik tasarımlar 

ile işlerin ergonomik açıdan 

iyileştirilmesinde görev alma

Yusuf Bağcacı

İş sağlığı ve güvenliğinin 

artırılmasına yönelik tasarımlar 

ile işlerin ergonomik açıdan 

iyileştirilmesinde görev alma

Yusuf Mutlu

PROJE BAŞLANGIÇ TARİHİ : 05.01.2015
RACI TABLOSU

S/N FAALİYET

DU
RU

M

SORUMLU

BİLGİLENDİR

İLECEK 

KİŞİLER

S/N ADI SOYADI
PROJEDEKİ 

SORUMLULUKLARI

OCAK ŞUBAT MAYIS

Cumali ERTAŞ Sponsor

2
Problem üzerinde balık kılçığı diyagramı ve 

pareto analizinin yapılması

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN
Cumali ERTAŞ 2 Nur BÜYÜKÖZTEKİN

Proje takibinin ve denetiminin 

sürdürülmesi, analizlerin 

yapılmasıi uygulamalara destek 

olma, proje maliyetinin ve 

kazançlarının hesaplanması

1
Raporlu izinlerin, devamsızlıkların ve iş 

kazalarının listesinin hazırlanması

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN
Cumali ERTAŞ 1

3 Zaman etüdü çalışmaları Uğur Yeniçeri Cumali ERTAŞ 3

4

Mevcut durum analizi çalışmalarının 

başlatılması için pilot bölgenin belirlenmesi 

(ilgili toplantı tutanağı ile)

Tüm Ekip Cumali ERTAŞ 4

5
İş yeri konfor ölçümlerinin yapılması (Dışarıdan 

Destek Alınmıştır)
Ahmet Koçak Cumali ERTAŞ 5

Cumali ERTAŞ

Tüm Ekip

7 Antropometrik analizlerin yapılması
Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN
Cumali ERTAŞ 7

Mevcut durumdaki uygunsuzlukların 

sebeplerinin kök neden analizi ile belirlenmesi

Cumali ERTAŞ 8

6

8
Ara Değerlendirme: Projenin gözden geçirilmesi, 

değerlendirilmesi ve kontrolü

6 Değer akış haritası analizi Uğur Yeniçeri

MART NİSAN

PROJE BİTİŞ TARİHİ         : 26.05.2015

8

Nur 

BÜYÜKÖZTEKİN- 

Uğur YENİÇERİ

Cumali ERTAŞ

8

9 9

RACI Tablosu: 



 Hedeflenen durum ile gerçekleşen durumun takibinin yapılması ve sapmalar durumunda 

önlem alınması için planda ara kontrollere yer verilmiştir. 

Exceeding your expectations 

MS Project Ara Değerlendirme İş Planı Ekran Görüntüsü: 

 Proje planı ve kaynak ihtiyacı yönetime sunulup onay alınarak yönetimin desteği de 

sağlanmıştır. Proje maliyeti için yönetim tarafından bütçe ayrılmıştır.  

PROJE PLANI 



ANALİZ VE UYGULAMA 

 İş sağlığı ve güvenliği, ergonomi konularında yaşanan problemlerin kök nedenlerinin tespitinde 

pareto analizi ve balık kılçığı diyagramı kullanılmıştır. Önem ağırlığı fazla olan sorunların sebepleri sebep-

sonuç (balık kılçığı) diyagramı ile analiz edilerek kök nedenlere ulaşılmıştır. 

Exceeding your expectations 

Pareto analizlerinden örnekler: 



Exceeding your expectations 

NEDEN-NEDEN ANALİZİ 
-İş elemanının işe uygun olmayışı 
-İş elemanın operatöre uygun 
olmayışı 
-İş elemanın ağırlığının operatöre 
fazla gelmesi 
-İş elemanın boyunun operatöre 
yüksek gelmesi 
-İş elemanının ergonomik olmayışı 

NEDEN-NEDEN ANALİZİ 
-Operasyonun sürekli aynı hareketi 
yapmayı gerektirmesi 
-Operasyonun yorucu hareket 
gerektirmesi 
-Operasyonun gözle kontrol 
gerektirmesi 
-Operasyonun fazla kuvvet 
uygulamayı gerektirmesi 
-Operasyonun devamlı çekmeyi 
gerektirmesi 

NEDEN-NEDEN ANALİZİ 
-Tezgahın, operatörün 
antropometrik özelliklerine 
uygun olmayışı 
-Operatörün tezgahı kullanmak 
için gerekli özelliklerinin 
olmayışı 
-Operatörün tezgahı yanlış 
şekilde kullanması 
-Tezgah boyunun operatöre 
yüksek gelmesi 
-Tezgahın operatörün vücut 
hareketlerini kısıtlayışı 

 Kas ve iskelet sistemi rahatsızlıklarının fazla olması problemi balık kılçığı diyagramı ile analiz 
edilerek buna sebep olan ergonomik uygunsuzlukların kök nedenleri incelenmiştir.  

ANALİZ VE UYGULAMA 



ANALİZ VE UYGULAMA 

Exceeding your expectations 

 Belirlenen kök nedenler, operasyonlar üzerinde sorgulanarak iyileştirme çalışmaları yapılmıştır. 

Bazı uygulamalar sırasında deneme yanılma yoluna başvurulmuştur. Örneğin uygulama 1’ de operatörün 

performansı ve operasyon sonrası yorgunluğu önce tahta palet, daha sonra demir palet üzerinde çalışarak 

denenmiştir. Demir palet üzerinde çalışıldığında yorgunluğun düştüğü ve operasyon süresinin kısaldığı 

gözlemlenmiştir. 

Örnek uygulama 2’ de tedarikçi firmadan fikir ve destek alınarak ürünlerin firmaya geliş biçimi 

değiştirilmiştir. Ürünlerin, ergonomik çalışma ortamının oluşmasına imkan verecek standart kasa ve/ ve ya 

palet ile gelmesi kararlaştırılmıştır. 
Örnek Uygulama 2: 

Tahta Palet Demir Palet 

Örnek Uygulama 1: 

28,6400 TL =11.447 TL
11.447 TL

400 TL

Tezgahın yanına  palet ve ya kasayı  koymak için yaptırdıgımız  platform (masa)çalışma 

ergonomiyi saglıyor ve böylece gereksiz efor  sarf etmeyi ortadan kaldırıyoruz ,ve aynı   zamanda 

paletten  aldıgımız malzemeleri  masaya istifleme işlemini ortadan kaldırmış oluyoruz

Standartlaşma    

Aksiyonu: 

Kazançlar (K) Harcalamalar (H)

Kazanç / Harcama Oranı (K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi
Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

Operatöre tek nokta eğitimi verilerek iş yapış şekli iş merkezine asılmıştır.

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası

Problem Çözüm

Mevcut durumda  parçaları  kasaların ve ya palet içinden  alarak  tezgahın 

yanındaki masaya istifleme  ve burdan tezgaha baglanıyor işlem bitince  

tekrar  diger kasaya (kasa ve ya palet  zeminde ve çok alçakta 

bulunmakta)böylelikle  gereksiz  yere çok fazla efor sarf ediliyor

Bölüm / Takım PRES Kaizen Tanımı PRESTE MALZEME TAŞIMAYI KALDIRMA

Kaizen Ekibi ŞABAN GÜNGÖR, HALİL İBRAHİM YAMAN, YUSUF MUTLU, AHMET KOÇAK, YUSUF BAĞCACI, TOLGA ALMIŞ

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

1 10.03.2015

x     Kapasite ArtırımıX İş Güvenliği Alan KazanımıKalite X      İşçilik x       Maliyet Ergonomi Enerjix

28,6400 TL =11.447 TL
11.447 TL

400 TL

Tezgahın yanına  palet ve ya kasayı  koymak için yaptırdıgımız  platform (masa)çalışma 

ergonomiyi saglıyor ve böylece gereksiz efor  sarf etmeyi ortadan kaldırıyoruz ,ve aynı   zamanda 

paletten  aldıgımız malzemeleri  masaya istifleme işlemini ortadan kaldırmış oluyoruz

Standartlaşma    

Aksiyonu: 

Kazançlar (K) Harcalamalar (H)

Kazanç / Harcama Oranı (K/H)İş Güvenliği / 

Ergonomi
Kalite İşçilik Maliyet Alan (M2) / Enerji İşçilik Malzeme Dış Alım

Operatöre tek nokta eğitimi verilerek iş yapış şekli iş merkezine asılmıştır.

Kaizen Kategorisi

Kaizen Öncesi Kaizen Sonrası

Problem Çözüm

Mevcut durumda  parçaları  kasaların ve ya palet içinden  alarak  tezgahın 

yanındaki masaya istifleme  ve burdan tezgaha baglanıyor işlem bitince  

tekrar  diger kasaya (kasa ve ya palet  zeminde ve çok alçakta 

bulunmakta)böylelikle  gereksiz  yere çok fazla efor sarf ediliyor

Bölüm / Takım PRES Kaizen Tanımı PRESTE MALZEME TAŞIMAYI KALDIRMA

Kaizen Ekibi ŞABAN GÜNGÖR, HALİL İBRAHİM YAMAN, YUSUF MUTLU, AHMET KOÇAK, YUSUF BAĞCACI, TOLGA ALMIŞ

ÖNCE-SONRA KAIZEN
Kaizen Bölüm-No Tarih

1 10.03.2015

x     Kapasite ArtırımıX İş Güvenliği Alan KazanımıKalite X      İşçilik x       Maliyet Ergonomi Enerjix

Operatör Sürekli Eğilerek 
Yük Kaldırıyor 

Yeni Yapılan Ergonomik Sehpa 
İle Operatörün Eğilmesi 
Önlenmiştir 



UYGULAMALARDAN ÖRNEKLER 

Exceeding your expectations 

Örnek Uygulama 4: Operatör yağlama işlemini eğilerek 
yapmaktaydı ve bel ve sırt ağrısı yaşamaktaydı. 
Eğilmesini önleyecek boyuna uygun yağlama kazanı 
yapılarak operatörün ağrı şikayetleri giderilmiştir. 

Örnek Uygulama 3: Pim çakma operasyonu çekiç ile 
yapılıyordu, iş kazalarına ve operatörde kas ağrısına 
sebep oluyordu. 

Örnek Uygulama 5: Naylon kesme işlemi yerde 
yapılıyordu ve operatörün tüm bedeninin zorlanmasına 
sebep oluyordu. Yeni naylon kesme masası yapılarak işin 
ergonomik şekilde gerçekleştirilmesi sağlandı. 

 

Örnek Uygulama 6: Çalışma ortamının uygunsuzluğu 
sebebiyle 2 çalışan birlikte ağır malzemeleri elle kaldırarak 
testereye yerleştiriyordu. 5S çalışmalarıyla alan 
düzenlenerek vinç kullanılabilir hale getirildi ve çalışanlara 
ergonomik bir çalışma ortamı sağlandı. 

 



SONUÇ VE KAZANIMLAR 

Exceeding your expectations 

- Devamsızlık oranı %2 ye düştü ! 

- Kaizen projesi sonrasında çalışan 

memnuniyeti iş sağlığı ve güvenliği 

konusunda %80 oranında artış gösterdi ! 

-Raporlu gün sayısı %30 oranında azaldı 

- Hedeflenenin yanı sıra; kaizen projesi sonrasında 

operasyon süreleri kısalarak verimlilik %20 arttı ve 

%20 maliyet kazancı sağlandı 



SONUÇ VE KAZANIMLAR 

Exceeding your expectations 

- Operatörlerden gelen bel ve boyun ağrısı şikayetleri minimum seviyeye indi. 

- Çalışmanın yaygınlaşmasıyla ve tüm çalışanlarda ergonomi bilincinin oluşmasıyla; operatörler kendi 

şikayetlerine kendileri çözüm bularak öncesi-sonrası kaizen çalışmalarıyla ergonomi uygulamalarına 

destek vermeye başladılar, çalışmanın devamlılığı sağlandı. Ergonomi konulu kaizen çalışmalarının 

sayısı arttı. 

- Tüm bu çalışmalar neticesinde iş sağlığı 
ve güvenliğinin artırılarak iş kazaları %42 
azaltıldı. 

-Ergonomi konulu kaizen adetleri çalışma 
öncesine göre %200 arttı. 



SONUÇ VE KAZANIMLAR 

Exceeding your expectations 

 Çalışmanın sonucunda belirlenen hedeflere ulaşılmıştır. Hem çalışma yaşamının kalitesi 

artırılarak ve ergonomik koşullar sağlanarak  iş sağlığı ve güvenliği artırılmış hem de iş gücü kayıpları 

önlenerek maliyetler düşürülmüş ve kar artışı meydana gelmiştir.  

FAYDA MALİYET ANALİZİ 

 Çalışmanın maliyeti: 22.000 TL (iş masası vb. ekipman yapılması + ışıklandırma maliyeti+ 

yeni iş aparatları yapılması+ memnuniyet anketi) 

 Çalışmanın parasal kazancı: 75.400 TL (Verimlilik artışıyla 5 ayda sağlanan kazanç)  

 

 



STANDARTLAR 

Exceeding your expectations 

 Firmamızda Kobetsu kaizen ve öncesi-sonrası kaizen olmak üzere 2 tip kaizen çalışması düzenli 

olarak sürdürülmektedir. Kobetsu kaizenler; karşılaşılan problemler sonrasında ilgili birimlerden 

oluşturulan ekiple proje kapsamında yapılmaktadır. Öncesi-sonrası kaizen çalışmaları; mavi yaka çalışanlar 

tarafından öncesi- sonrası kaizen formları doldurularak devam ettirilmektedir.  Bölümlere haftalık kaizen 

hedef adedi verilmektedir.  

Firmada kaizen çalışmalarına destek verilmesi ve çalışmaların raporlanmasından sorumlu kişi tarafından ; 

her hafta bölümlerden gelen kaizen çalışmaları raporlanarak hedefe ulaşan bölümler yayınlanmakta ve 

onurlandırılmaktadır. Senede 1 defa kaizenler kategorilere ayrılarak ekipler ödüllendirilmektedir. 

Tüm çalışanlar kaizen eğitimi almıştır, işe yeni başlayan çalışanlara oryantasyon sırasında kaizen eğitimi de 

verilmektedir. Üretim alanında bilgisayarlarda ve şirketin ortak ağında; kaizen eğitim dosyası ve 

uygulamalarda kullanılacak olan kaizen formu yayınlanmaktadır.  Tüm kaizenler bu ortak ağda bulunan 

dosya içerisinde bölüm ve tarihlere ayrılarak klasörlenmektedir. 

 



STANDARTLAR 

Exceeding your expectations 

No

Kaizen 

Geliş 

Tarihi 

(Hafta)

Bölüm Kaizen Adı

Kaizen 

Tamamla

nma 

Tarihi

LİDER Ekip Maliyet
Kazanç 

(TL/yıl)

İş 

güvenliği
Kalite İşçilik Maliyet

Kapasite 

Arttırımı

Alan 

Kazanımı
Ergonomi Enerji 5s

Sistemsel 

Kazanç

1 2
ISIL İŞLEM DÖVME'DE İŞ GÜVENLİĞİ;

2
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-J.KAHRAMAN-T.TAT 84

0

2 2
ISIL İŞLEM ENDÜKTÖR DEĞİŞİKLİĞİ 650.34.11

2
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-M.GÜVENCİ-T.ORAL 100

1320
x

3 2
ISIL İŞLEM I0045 DE ERGONOMİ

2
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-T.TAT 84

1911
x x

4 2
ISIL İŞLEM I108 NOLU TEZGAH SU SOĞUTMA SİSTEMİ

2
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-T.TAT-M.ALTINTAŞ 160

4036
x

5 2
ISIL İŞLEM I295 'TE ERGONOMİ

2
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-T.TAT 134

398

6 2
TALAŞLI İMALAT T005'TE İŞ GÜVENLİĞİ

2
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-J.KAHRAMAN-T.TAT 70

0
x

7 2
TALAŞLI İMALAT 400.85.51 MASTAR TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-A.MERDAN

8 2
ISIL İŞLEM DİSK KAYNAK APARAT YENİLEME T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.BÜYÜKKOCAGÖZ-T.TAT-Z.UZEL

9 2
TALAŞLI İMALAT İÇ ANA SAC TAMPON MASTAR TALEBİ

13
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-H.ERTUT-Z.UZEL 474

100 x x

10 2
PRES ÇELİK HALATLARIN DÜZENİ FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ, TOLGA TAT, SERKAN MAVİŞ

11 2
MONTAJ

310.16.01 KAFES SIVAMA OPERASYONUNDA TERS BASMANIN 

ÖNLENMESİ
10

HALİL İBRAHİM YAMAN, ŞABAN GÜNGÖR 20 225 x x

12 2
PRES 350.17.51 DİY.YAY PUL KESME KALIBI

9
ŞABAN GÜNGÖR ,H.İBRAHİM YAMAN;ENGİN GÜL 14 3400 x x

13 2
PRES 350.16.41 KAFES İLE 350.56.21 KAFES ORTAKLAŞTIRILMASI HALİL İBRAHİM YAMAN, ŞABAN GÜNGÖR, KAZIM KARADAĞ

14 2
PRES 400.17.21 DİY. YAY OPERASYON AZALTMA HALİL İBRAHİM YAMAN, ŞABAN GÜNGÖR

15 2
PRES

430.13.01 KÖMÜR PENÇERE KESME OPERSYONUNDAN SONRA 

ROTASINA MANUEL TAŞLAMA ÇAPAK ALMA EKLENMESİ ŞABAN GÜNGÖR ,H.İBRAHİM YAMAN

16 2
PRES 651.23.01 KÖMÜR PARÇASININ ÜST KALMASININ ÖNLENMESİ

11
ŞABAN GÜNGÖR ,H.İBRAHİM YAMAN;RECEP TURHAN 14 405 X X X X X X

17 2
PRES CHR TİPİ GÖBEK PENCERE KESME KALIBI

23
ŞABAN GÜNGÖR ,H.İBRAHİM YAMAN;CENGİZ DÖNMEZ

17 350 x x

18 2
PRES ERGONOMİ YÖNÜNDEN İŞ AKIŞI İYİLEŞTİRMESİ FIRAT YÜCE,ERGUN ÇELİK

19 2
PRES 651.23.01 KÖMÜR SIVAMA OPERASYONUNDA HATA

11
ŞABAN GÜNGÖR ,H.İBRAHİM YAMAN 14 40

20 2
PRES 960.22.61 ANA SAC BÜKME KALIBI İTİCİ PROBLEMİ 

23
FIRAT YÜCE,ERGUN ÇELİK

17 25 x x x

21 2
PRES PLAKA İLE AYAR ZAMANI KISALTMA

23
ŞABAN GÜNGÖR ,H.İBRAHİM YAMAN;RECEP TURHAN

14 584 x x x

22 2
PRES KİŞİSEL EŞYALAR İÇİN DOLAP YAPILMASI FIRAT YÜCE

23 2
MONTAJ NETSİS' E HÜCRE MANTIĞI AKTARIMI 380.60.00.116

2
KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER 17 1344 x

24 2
MONTAJ 380.60.01.118 NETSİS' E HÜCRE MANTIĞI AKTARIMI

2
KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER  HALİL İBRAHİM YAMAN 16

165
x

25 2
MONTAJ

395.20.07.101 NETSİS' E HÜCRE MANTIĞI AKTARIMI (50. haftada 

tamamlanan kaizen tekrar gönderilmiş)
2

KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER 0 0

26 2
MONTAJ 430.60.06.116  NETSİS' E HÜCRE MANTIĞI AKTARIMI

2
KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER 10 221 x

27 2
MONTAJ 431.60.01.118 YAZISIZ KOD

2
NEVZAT KOÇAK 10 10 x

28 2
MONTAJ 431.20.05.116 NETSİS' E HÜCRE MANTIĞI AKTARIMI

2
KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER 10 66 x

29 2
MONTAJ 700 021 016 AMBALAJ  RESMİ EKSİKLİĞİ

2
KAZIM KARADAĞ,SITKI  KARAKÜLLAH-İDRİS ÜNAL 10 88 x

30 2
MONTAJ A.325.60.03.916  AMBALAJ RESMİ EKSİKLİĞİ

2
KAZIM KARADAĞ,AYKUT VATAN 10 55 x

31 2
MONTAJ ARA SPERATÖR KOYMA YERİ

2
Nevzat KOÇAK, M.Ali KUŞDEMİR, H.İbrahim YAMAN,Onur YALÇIN,Salih 

KABACA, Gökhan KILINÇ 10 0 x

32 2
MONTAJ BASKI MONTAJ İŞ TAKİBİ

2
Nevzat KOÇAK 5 0

33 2
MONTAJ BOŞ KASA KOYMA YERİ (YENİ DİSK ALANI)

2
Nevzat KOÇAK, H.İbrahim YAMAN,Atalay ONAY, M.ali KUŞDEMİR, Gökhan 

KILINÇ 15 0 x

34 2
MONTAJ E12434- 0010 İPTAL KOD

2
Nevzat KOÇAK, H.İbrahim YAMAN,Atalay ONAY, Ufuk ÖZÇELİK 10 35 x

35 2
MONTAJ TELSİZ TELEFON  YERİNİN BELİRLENMESİ

2
Nevzat KOÇAK, H.İbrahim YAMAN,Ufuk ÖZÇELİK,Atalay ONAY, İlker ŞEN 10 0 x

36 3
PRES 2. KALİBRE KALIBI İTİCİ PROBLEMİ

17
HİMMET CAN YAVEZOĞLU, YASEMİN KARAOSMAN, ZEKİ ÜZEL 14 24 x x x x

37 3
MONTAJ 237 YÖRÜK PRES KANALLARINDAN T SOMUNUN  GEÇEMEMESİ KAZIM KARADAĞ,HALİL İBRAHİM YAMAN, KEREM KARŞI, ZEKİ  UZEL

38 3
PRES

310.13.01 KÖMÜR PENCERE KESME KALIBININ PNOMATİK SİSTEME 

GEÇMESİ ATALAY ONAY,ERGÜN ÇELİK,HALİL İBRAHİM YAMAN, ŞABAN GÜNGÖR

39 3
PRES 310.16.01 2. KALİBRE ÖLÇÜM KOLAYLIĞI

8
HİMMET CAN YAVEZOĞLU, SAİT DALKILIÇ, AHMET MERDAN 207 105 x x

40 3
PRES 431.36.11 KAFES SIVAMA OPERASYONU

23
YUSUF BAĞCACI, HALİL İBRAHİM YAMAN, ŞABAN GÜNGÖR

12 3274 x x

41 3
PRES KALIBIN İŞ GÜVENLİĞİNE UYGUN BAĞLANMASI Nevzat KOÇAK, H.İbrahim YAMAN,Ufuk ÖZÇELİK,Atalay ONAY, Ergün ONAY, Esvet EREN

42 3
PRES MANDAL ÖLÇÜM KOLAYLIĞI (SAĞ VE SOL) HİMMET CAN YAVEZOĞLU, METİN DEMİR

43 3
PRES ÇAPAK ALMA OPERASYONU SİSTEM SORUNU FIRAT YÜCE,YUSUF BAĞCACI,SEDAT GÜMÜŞ

44 3
MONTAJ 395.10.02 PERÇİN BOY ÇAP DÜZELTMESİ

3
KAZIM KARADAĞ,MEHMET MERDAN, HALİL İBRAHİM YAMAN 10 0 x

45 3
MONTAJ 700 160 116  set kutu değişikliği

3
KAZIM KARADAĞ, ATALAY  ONAY, HALİL  İBRAHİM  YAMAN 10 50 x

46 3
MONTAJ A.325.10.00.300 BASKI  AMBALAJ RESMİ 

3
KAZIM KARADAĞ, İDRİS ÜNAL, HALİL İBRAHİM YAMAN 10 165 x

47 3
MONTAJ A.350.10.04.300 BASKI  AMBALAJ RESMİ

3
KAZIM KARADAĞ, İDRİS ÜNAL, HALİL İBRAHİM YAMAN 10 58 x

48 3
PRES D07850-0030 KOD HATASININ ÖNLENMESİ

3
FIRAT YÜCE 10 0 x

49 3
MONTAJ MONTAJ FORKLİFT VE TRANSPALET YERİNİN BELİRLENMESİ

3
ATALAY ONAY, NEVZAT KOÇAK, KAZIM KARADAĞ, HALİL İBRAHİM YAMAN, 

MEHMET YÜCESOY 15 2475 x x

50 3
TALAŞLI İMALAT 400.15.51 ROTALAMA DEĞİŞİKLİĞİ

3
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-E.ESMERAY-N.MUTLU 10

33
x x

51 3
TALAŞLI İMALAT 380.37.21 DİYAFRAM YAYLAR İÇİN ÇAP KONTROL MASTARI T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-H.ERTUT

52 3
TALAŞLI İMALAT 362.17.11 DİYAFRAM YAY ÇAP KONTROL MASTARI T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-H.ERTUT

53 3
TALAŞLI İMALAT 430.82.91 MASTAR TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-H.ERTUT

54 3
TALAŞLI İMALAT MANİPÜLATÖR DE REVİZYON T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-K.UÇAR-L.ÜN-T.TAT

55 3
TALAŞLI İMALAT T240'TA ERGONOMİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-T.TAT-B.ŞENKALKAYIKÇI

56 3 TALAŞLI İMALAT 431.37.12-TORNALAMA DEĞİŞİM
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN

57 4
MONTAJ 700 354 218   701.30.08.218  SET KUTU DEĞİŞİKLİĞİ

4
KAZIM KARADAĞ,NEVZAT KOÇAK, BİROL ASLAN 10 2483 x

58 4
MONTAJ 421.20.05.216   021 035 216  DİSK AMBALAJ RESMİ

4
KAZIM KARADAĞ, ATALAY ONAY  HALİL İBRAHİM YAMAN, GÖKHAN KILINÇ 10 0 x

59 4
MONTAJ 307 TEST CİHAZINDA KULLANILAN ALT ÖLÇME APARATI

Hüseyin SARI, Sıtkı KARAKÜLAH, Nevzat KOÇAK, ,Atalay ONAY, Kazım 

KARADAĞ, Halil İbrahim YAMAN

60 4
MONTAJ BASKI ÖLÇME APARATI HAFİFLEŞTİRMESİ

Hüseyin SARI, Sıtkı KARAKÜLAH, Nevzat KOÇAK, ,Atalay ONAY, Kazım 

KARADAĞ, Halil İbrahim YAMAN

61 4
MONTAJ RONDELA STANDARTLAŞTIRMASI

Nevzat KOÇAK, ,Atalay ONAY, Kazım KARADAĞ, Halil İbrahim YAMAN,Gökhan 

KILINÇ

62 4
ISIL İŞLEM TERS BASMAYI ÖNLEME

4
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.İNCE 10

3200

63 4
TALAŞLI İMALAT ÖLÇÜ ALETLERİ BİLGİLENDİRME

4
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-G.ÇINAR 10

0

64 4 TALAŞLI İMALAT 431.37.12 MASTAR TALEBİ
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN

65 5
TALAŞLI İMALAT 430.85.92 POZİSYON MASTARI TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-E.KABAN

66 5
TALAŞLI İMALAT ÇATAL MASTAR TALEBİ

24
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-L.ÜN

5 35 x

67 5
TALAŞLI İMALAT DIŞ GÖBEK MASTAR TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-E.KABAN

68 5
TALAŞLI İMALAT FIRIN GÖSTERGELERİNİN TANIMLANMASI T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-S.KARADUTLU-T.TAT

69 5
PRES 208 AYAR ZAMANI KISALTMA

17
FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ,BÜLENT YILDIRIM 14 280 x

70 5
PRES GÜNLÜK ADETLER FORMU FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ

71 5
PRES KAZA RİSKİNİ KALDIRMA FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ,BÜLENT YILDIRIM

72 5 MONTAJ
100 035 216   431.40.00.216 DİSK  ALTINDA İÇERLEK VE İŞ EMRİNDE 

ZF  KOLİ BAĞLI İDİ  KUTU BAĞLATILDI.
5

KAZIM KARADAĞ,HALİL İBRAHİM YAMAN;İBRAHİM KOÇER;NEVZAT KOÇAK 10 82,5 x

73 5 MONTAJ
A.431.30.08.100  070 572 100   BASKI İÇİN AMBALAJ RESMİ 

ÇIKARILDI.
5

KAZIM KARADAĞ,.İBRAHİM KOÇER ATALAY ONAY NEVZAT KOÇAK  AYKUT 

VATAN 10 0 x

74 5 PRES OPERASYON SAYFASI HATA DÜZELTMESİ 5
FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ 10 500 x x x

75 5 PRES STROK AYAR HATASI ÖNLEME 5
FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ 10

2475 x

76 5 PRES İŞ KAZASI ÖNLEME 5
FIRAT YÜCE,SEDAT GÜMÜŞ,CENGİZ DÖNMEZ 10

0 x

77 5 ISIL İŞLEM BOR YAĞ HORTUMU İYİLEŞTİRME 5
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-M.KARABIYIK 15

640
X X

78 5 TALAŞLI İMALAT İÇ ANA SACLARDA KATER DEĞİŞİKLİĞİ 5
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-S.ÖZTÜRK-H.ERTUT 30

6210

79 5 KALİTE 294-GERİLİM GİDERME FIRINI İYİLEŞTİRME 5
Muammer GÜVENCİ, Ahmet HIZLIOK, Ömer HAŞİM, Tolga TAT 17136 x x x

80 5 KALİTE AMBALAJLAMA İYİLEŞTİRME 5
İdris ÜNAL, Ümit EKİCİ, Ali AKKUŞ 35 x

81 6
PRES HATA RİSKİ DÜŞÜRME FIRAT YÜCE,METİN DEMİR,CİHAT ULUTUGAY

82 6
PRES P0083 DİRİNLER TEZGAH METİN DEMİR,ŞABAN GÜNGÖR  HALİL İBRAHİM YAMAN  

83 6
TALAŞLI İMALAT 438.21.14 MASTAR VE PENS TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN-Z.UZEL

84 6
MONTAJ

117 801 218  set ambalaj kodu  stok rehberi ile reçete listesi  farklı 

kodlarda 
6

KAZIM KARADAĞ,  İBRAHİM KOÇER ATALAY ONAY  ÜMİT YILDIRIM 5 143 x x

85 6
PRES

332   NETAŞ  CNC  FREZE BALANS ALMA  TEZGAH KULLANMA 

TALİMATI.
6

KAZIM KARADAĞ   AHMET HIZLIOK  SAİT  DALKILIÇ  HALİL İBRAHİM YAMAN  

HÜZEYİN SARI  İBRAHİM KOÇER 5 0

86 6
MONTAJ 400.40.07  400 MAN DİSK TE D06766  BASKI PLAKASI  STOK HATASI

6
KAZIM KARADAĞ,  İBRAHİM KOÇER ATALAY ONAY  SEDAT DOĞAN 10 0 x

87 6
MONTAJ

400 092 016   DİSK AMBALAJ İÇERLEK YANLIŞ TÜKETİM HATASI 

DÜZELTİLDİ.
6

KAZIM KARADAĞ,  İBRAHİM KOÇER ATALAY ONAY  ÜMİT YILDIRIM 5 0 x

88 6
MONTAJ 430.10.07.200  baskı ambalaj resmi yoktu çıkarıldı.

6
KAZIM KARADAĞ,İDRİS  ÜNAL  ALİ  KALKAN ibrahim koçer nuri binay 10 1774 x

89 6
PRES 430.13.01 KÖMÜR  ÇAPAK ALMA OPERASYONUNUN EKLENMESİ

6
 ŞABAN GÜNGÖR,H.İ.YAMAN,MUSTAFA ÖZERÇETİN 5 82 x

90 6
MONTAJ MADE IN TURKEY ETİKETİ

6
İLKER ŞEN, BİROL ASLAN, SÜLEYMAN SÖNMEZ 10 12670 x

91 6
MONTAJ 125601 218   e12654   stok kartı ve reçete  kodları farklı  

6
KAZIM KARADAĞ,ibrahim koçer;nevzat koçak 10 0 x

92 6 TALAŞLI İMALAT 380.25.01 DÖVME DEĞERLENDİRME 6 İPTALT.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-B.SÖZER

93 6
TALAŞLI İMALAT CİVATA TAŞIMA ARABASI

6
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.KOÇAK-G.GÜNCEOĞLAN 655

1400
x x x

94 7
PRES 395.16.01 Kalıp Birleştirme

14
İLHAN KEYİK,FIRAT YÜCE,H.İBRAHİM YAMAN 140 860 x x x

95 7
MONTAJ 072 145 016  073 145 071  kodlarının resimleri  güncelenecek

7
KAZIM KARADAĞ,  İBRAHİM KOÇER ALİ KALKAN  ÖNDER ÇAKIR 10 100 x x

96 7
MONTAJ 395.40.09  DİSKTE  D08334  HELEZON YAY TÜKETMİYORDU

7
KAZIM KARADAĞ,GÖKHAN KILINÇ;VOLKAN SENCER ;SEDAT DOĞAN 7 0 x

97 7
MONTAJ

395.40.09  DİSK  OPERASYONLARI  AYRI AYRI   KODLARA 

GİRİLİYORDU  DH1 OLARAK DEĞİŞTİRİLDİ
7

KAZIM KARADAĞ,HALİL İBRAHİM YAMAN;İBRAHİM KOÇER;NEVZAT KOÇAK 5 25 x x

98 7
TALAŞLI İMALAT 350.16.41 İYİLEŞTİRME T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-Z.UZEL

99 7
TALAŞLI İMALAT 960.22.61 ANA SAC DELİK DELME İYİLEŞTİRME T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-Z.UZEL

100 7 TALAŞLI İMALAT 400.65.81 DÖVME DEĞERLENDİRME 7 İPTALT.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-B.SÖZER

101 7
TALAŞLI İMALAT KILAVUZ DEĞİŞİMİ

7
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-S.ÖZTÜRK

102 8
PRES 362.10.07 BASKI TAŞIMA KAZIM KARADAĞ;ATALAY ONAY;ALİ KALKAN   ÇOŞKUN BARUTÇU  NEVZAT KOÇAK;HALİL İBRAHİM

103 8
MONTAJ ARA PLAKA KALIP BAĞLAMA

12
KAZIM KARADAĞ;ATALAY ONAY;SITKI KARAKÜLLAH;ESVET EREN  NEVZAT 

KOÇAK;ZEKİ UZEL 5 412 x x x x

104 8
TALAŞLI İMALAT MAS EKRANLARINDA,EKRAN KALEMİ KULLANIMI

8
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-E.KABAN 20

350

105 8
TALAŞLI İMALAT T260'TA APARAT REVİZYONU

8
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-G.SUNAR 14

140
x x

106 8
TALAŞLI İMALAT 395.22.04 TEZGAH DEĞİŞİMİ

8
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-C.EŞ 5

105
x x

107 8
PRES SİSTEMSEL HATA

8
HÜSEYİN ÖZTÜRK, CANER EŞ, ŞABAN GÜNGÖR, HALİL İBRAHİM YAMAN 7 0 x x

108 8
PRES 362.17.81 DİYAFRAM YAY

8
ŞABAN GÜNGÖR ,FIRAT YÜCE 5 0 x

109 8
PRES 395.22.09/ 395.26.16 yay kapağı 

10
METİN DEMİR,TOLGA ALMIŞ, ŞABAN GÜNGÖR

110 8
PRES 430.22.02 Kapak Pozisyon Hatalı Basılmayı Önlemek METİN DEMİR,ŞABAN GÜNGÖR  HALİL İBRAHİM YAMAN  

111 8 MONTAJ ARA PLAKA KALIP BAĞLAMA İPTAL KAZIM KARADAĞ;ATALAY ONAY;SITKI KARAKÜLLAH;ESVET EREN  NEVZAT KOÇAK;ZEKİ UZELİPTAL
112 9

PRES 350.17.41 DİY.YAY OPERASYON ORTAKLAŞMASI ŞABAN GÜNGÖR,H.İBRAHİM YAMAN,AHMED MERDAN

113 9
PRES P0083 DİRİNLER EKSANTRİK PRES

10
METİN DEMİR,ŞABAN GÜNGÖR,TOLGA TAT 14 5000 X X X X

114 9
PRES P040 NOLU TEZGAHTA BASILAN MLZ.YAĞLANIYOR BÜLENT YILDIRIM,ŞABAN GÜNGÖR, TOLGA TAT

115 9
PRES 400.22.08 tırnaklı rondela pul kesme kalıbı ERGÜN ÇEVİK,ŞABAN GÜNGÖR,HAMZA HOCA

116 9
PRES 267.60.02  KODLARININ  DH1  E HÜCRE MANTIĞINA ÇEVRİLMESİ

9
KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER;HALİL İBRAHİM YAMAN ;ATALAY ONAY  

NEVZAT KOÇAK 5 28 x x

117 9
MONTAJ 332 METAŞ BALANS MANİPLATÖR İYİLEŞTİRMESİ

9
KAZIM KARADAĞ,HALİL İBRAHİM YAMAN,N.SAİT DALKILIÇ, HÜSEYİN 

SARI,İLKER ŞEN 20 576 x x x x

118 9
MONTAJ 421.20.07  KODLARININ  DH1  E HÜCRE MANTIĞINA ÇEVRİLMESİ

9
KAZIM KARADAĞ,İBRAHİM KOÇER;HALİL İBRAHİM YAMAN ;ATALAY ONAY  

NEVZAT KOÇAK 7 45 X X

119 9
PRES 430.12.01 MESNET LAMASI BÜKME

9
YUSUF MUTLU,ŞABAN GÜNGÖR 7 582 X

120 9
PRES 431.22.19 YAY KAPAĞI

9
METİN DEMİR,TOLGA ALMIŞ, TOLGA TAT 14 6220 x x x

121 9
PRES 431.42.06 İÇ ANA SAÇ BÜKME

9
KADİR ÖZDEMİR,ŞABAN GÜNGÖR,HAMZA HONCA 14 0 x

122 9
PRES PRES BÖLÜMÜNE ASKILIK 

9
ŞABAN GÜNGÖR, FIRAT YÜCE 15 0 x

123 9
TALAŞLI İMALAT 651.64.21 İÇİN POZİSYON MASTARI TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN

124 9
TALAŞLI İMALAT 651.64.21-ÇATAL MASTAR TALEBİ T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-A.MERDAN

125 9
ISIL İŞLEM İŞÇİ SAĞLIĞI T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-J.KAHRAMAN

126 9
TALAŞLI İMALAT TAŞLAMADA GÖZLÜK KULLANIMI T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-J.KAHRAMAN

127 9
TALAŞLI İMALAT İŞ GÜVENLİĞİNE AYKIRI LEVHA T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-J.KAHRAMAN

128 10
MONTAJ 267.40.09 ÖLÇÜ UYGUNSUZLUĞU ATALAY ONAY,SALİH KABACA,ENGİN GÜRDAL,İSA ESNAF

129 10
PRES 430.18.03 FİRE MALZEMEYİ ÜRETİME ALMA FIRAT YÜCE,SABAN GÜNGÖR,HALİL İBRAHİM YAMAN

130 10
MONTAJ

A.503.11.08   599 183 100    PİM TAMİR TAKIMI AMB RESMİ 

ÇIKARILMASI
10

KAZIM KARADAĞ,İDRİS ÜNAL.  HALİL İBRAHİM YAMAN;M.HAKAN 

YURDAKURBAN 7 0

131 10
MONTAJ MONTAJ BASKI VE SET AMBALAJ BÖLGESİ SARI ÇİZGİ İÇİNE ALINDI

10
ATALAY ONAY,NEVZAT KOÇAK,KAZIM KARADAĞ,HALİL İBRAHİM YAMAN;NURİ 

BİNAY ;BERKAY TETİK ;BİROL ASLAN 7 6000

132 10
MONTAJ NETAŞ CNC BALANS HAVALI TABANCA APARATI

10
ATALAY ONAY, ,NEVZAT KOÇAK,KAZIM KARADAĞ,HALİL İBRAHİM 

YAMAN;İLKER ŞEN HÜSEYİN SARI 15 700

133 10
TALAŞLI İMALAT ARA GÖBEK FREZELEME DE TAKIM DEĞİŞİKLİĞİ

10
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-K.GEÇİCİ-Z.UZEL 1400

1468
x x x

134 10
TALAŞLI İMALAT KALIP BAĞLAMA İYİLEŞTİRMESİ

10
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-S.KARADUTLU 17

1008
x x x

135 10
TALAŞLI İMALAT T005 UYARI SİSTEMİ

10
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-T.TAT-R.ÜNAL-J.KAHRAMAN 57

136
x x

136 10
PRES RULMAN PİM ÇAKMA

10
Nevzat KOÇAK, Erkan AYDOĞDU, Zeki UZEL 120 2000 x x x x x x

137 6
KALİTE DİYAFRAM YAY STOK HÜSEYİN ÖZTÜRK, AHMET HIZLIOK, EMRAH EKİNCİ

138 11
MONTAJ RULMAN PAKETLEMEDE YANLIŞ ADET  TÜKETMESİ

11
KAZIM KARADAĞ,ERKAN AYDOĞDU ;NEVZAT KOÇAK;ATALAY ONAY 5 78 x x x

138 34
KALİTE KOLİ AMBALAJLAMA İYİLEŞTİRME

35
İdris ÜNAL, Uğur YILDIZ, ,Ali AKKUŞ,Hüseyin ÖZTÜRK

139 11
MONTAJ 009 938 200 YANLIŞ KUTU TÜKETİMİ

11
KAZIM KARADAĞ,ERKAN AYDOĞDU ;NEVZAT KOÇAK;ATALAY ONAY 5 15 X X X

139 33
KALİTE D09632 RULMAN KUTUSU

33
İdris ÜNAL, Uğur YILDIZ, Gökhan BAL,Ali AKKUŞ,Mustafa KARİP

140 11
PRES 430.82.95 Rondela ŞABAN GÜNGÖR ,FIRAT YÜCE, AHMET MERDAN

140 35
Üretim Ofisi SEPERATÖR DEĞİŞİKLİĞİ

35
Yusuf Mutlu, Nur Büyüköztekin, Ahmet Koçak

141 11
Üretim Ofisi Şirket İçi Yazışma Yusuf Mutlu, Nur Büyüköztekin, Zülal Kızılaslan, Sabri Tüysüz, Ali Bozkurt

142 11
TALAŞLI İMALAT HAVA TABANCASI İYİLEŞTİRMESİ

11
T.DOĞU-M.SAKARYA-A.YAMAN-M.HAMZA-N.MUTLU-Ö.KOÇAŞ 27

0
x
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YAYGINLAŞTIRMA 

Exceeding your expectations 

 İş sağlığı ve güvenliğine yönelik yapmış olduğumuz kaizen projemiz firmamıza ait Debr-i 

Alem isimli dergide yayınlanmıştır. 

 Çalışma ve sonucu toplantı düzenlenerek tüm üretim birimlerine detaylı olarak anlatılmıştır. 

 Bu proje; ‘İş Yeri Ergonomi Çalışmaları’ başlığı altında Süleyman Demirel Üniversitesi ile 

paylaşılmıştır ve üniversiteye ait dergide yayınlanarak, 21. Ulusal Ergonomi Kongresinde sunulacaktır. 


