
1-KONUNUN SEÇİMİ:

Kaizen konusu:  2. Kaynak Hattı ELBA yardımcı malzeme kaynaklı sızdırmazlıkların azaltılması ( 8 DELİK )
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sızdırma adet üretime oranı

2013 Yılı 8 Delik Kaynaklı Sızdırmaları Adet ve 8 Delik Üretimine Oranı



2-HEDEFİN KONMASI
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Hedef: 2013 Yılı 12 aylık ortalaması 174 ad. Olan sızdırmaları %50 azaltmak

1. Ergün TUNCA

2. Yalçın DİNÇ

3. İsmail KILIÇ

4. Hasan TUNCER

5. N. Özgür ÇUKUROVA

3-EKİP

Ekip Üyeleri:



4-MEVCUT DURUMUN TESPİTİ 5N 1K

Mevcut Durum:

Ne: 2. Kaynak Hattı 8 Delik Üretimlerinde Gazaltı Kaynak Sızdırma sebebiyle ürünler rework oluyor.

Nerede: Sızdırmazlık Test Havuzu

Ne Zaman:  8 Delik üretimi sırasında

Ne Şekilde: Ürün üzerine monte edilmiş şekilde

Nasıl: Sızdırma Şeklinde

Kim: Kişiye Bağlı Değişim Göstermiyor.

5-PROJE PLANI
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Gerçekleşen

Konu 
Başlıkları

Sorumlu

1.H
afta

2.H
afta

3.H
afta

4.H
afta

5.H
afta

6.H
afta

7.H
afta

8.H
afta

9.H
afta

10.H
aft

a

11.H
aft

a

12.H
aft

a

13.H
aft

a

Konunun 
İncelenmesi

Ekip 
Üyeleri

X

Mevcut Durum ve veri 
Toplama

Ergün 
TUNCA X X

Problem Analizi ve Çözüm
Önerileri

Ekip 
Üyeleri X X X X

Uygulama Ekip 
Üyeleri X X

Doğrulama Ekip 
Üyeleri X X

Sürekli Yaygınlaştırma Ekip 
Üyeleri X X



6-ANALİZ

Makine: Kaynak esnasında kesik , 
kesik kaynak yaptığı ,kaynak 
sonunda yığılmalar olduğu,kaynak 
köpürüyor..

İnsan : Üretilen 
ürünlerin test 
periyotları belirli değil. 

Method: Makina flanş
hız ayarları  uygun 
değil. CO 2 Gazı 
kullanımı uygun değil  
kaynak torchu boyu 
uygun değil

Malzeme:  Delikli kompakt 
eksen kaçıklığı.

Çevre:

NEDEN -3NEDEN -2NEDEN -1 AKSİYONLARKARAR DURUM

A

Kaynak Torchu boyunun 
uzun olmasından, kaynak teli 
kılavuzdan geçerken 
takılmasından kaynaklanıyor.

Kaynak klavuz telinin 
uzunluğundan dolayı 
kıvrımının fazla olması

OK Kaynak Torchunun boyu 1 m 
kısaltılacak.

Kompakt fittings tarafındaki 
kaynakta kesilmeler oluyor. Klavuzun içinde toz birikimi  

olmasından kaynaklanıyor.

Temizleyici sprey  ve hava ile ayda 1 
kez kılavuzun içi temizlenecek. 
Talimata işlenecek.

Kaynakta köpürmeler 
oluyor. .Kullanılan koruyucu gaz ve basınç 

düşürücü  değiştirilecek. 
C

Kullanılan korucu CO2 
gazının uygun 
olmamasından 
kaynaklanıyor.

Torchun kaynak 
bölgesine mesafesinin 
uygun olmaması

Kaynak akımı 
ve tel hızının 
uygun 
olmaması.

Flanş hızları izlenecek, ve hızlar 
değiştirilecek.

D

Flanş hızlarının uygun 
olmamasından 
kaynaklanıyor.

Kaynak başlangıç ve 
bitiminde yığılmalar oluyor. OK

B

Kısa boy üretimlerinde 
kaynakta çatlama oluyor.

Kaynak esnasında fazla 
ısınmadan kaynaklanıyor.

Makine kaynak hızları kısa boylar 
için değiştirilerek talimata işlenecek.

E
Kompakt deliklerinde eksen 
kaçıklığı olmasından 
kaynaklanıyor.

Malzeme kaynaklı  Eksen kaçıklığı ile ilgili tedarikçi firma 
uyarılacak.

F

Üretilen ürünlerin test 
periyodunun belirli 
olmaması

Test işlemleri ile ilgili talimat 
bulunmamasından 
kaynaklanıyor.

Talimat hazırlanacaktır.

G
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PROBLEM

8 Delik Gaz 
altı kaynak 
sızdırıyor.



7-UYGULAMALAR

- Kılavuzun içinde metal tozlarının birikiminin engellenmesi için temizleme spreyi ve
basınçlı hava ile ayda 1 kez temizlenmeye başlandı

-Kaynak Torchu boyu 3000 mm den  2000 mm kısaltılarak kıvrımlar azaltıldı ve kaynak prosesi 
izlendi.

ESKİ YENİ



7-UYGULAMALAR

• Koruyucu gaz CO2 yerine argon , O2 karışımı (Gazaltı Kaynak Koruyucu Gazı ) kullanılmaya başlandı 
ve proses izlendi. Basınç düşürücü manometreler koruyucu gaza uygun olarak yenilendi.

• Koruyucu gaz kullanımı ile ilgili makine üreticisi firma ile görüşülmüş ve araştırmalar yapılarak kullanmış 
olduğumuz malzemeye uygun olan Argon ve O2 karışım gazı kullanılmaya başlanmıştır.



7-UYGULAMALAR

-Ürünlerin test edilmesi için havuz ve test aparatları temin
edilerek, hazırlanan talimata göre  (T-IMSF-212 )  
sızdırmazlık testleri yapılmaya başlandı.

- Flanş hızları kaynak başlangıcında yavaşlatılarak,kaynak bitiminde arttırılarak kaynağın yığılma 
yapmasının önlenmesi için proses izlenmeye başlandı.

- Torchun kaynak bölgesine mesafesinin ayarı ve kaynak teli hız ayarı yapılarak köpürmeler izlendi. 



8-DOĞRULAMA VE KAZANÇ

15 Aylık Karşılaştırma Grafiği (hata/üretim)

294

434

86 103
99

143

127

258

19

198

210

111

147

29
9 2

5.41%

8.64%

1.87%

3.36%

7.60%

3.57%

3.88%

6.30%

0.68%

5.59%

4.20%

2.59%

2.18%

0.75%
0.14% 0.14%

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

4.00%

5.00%

6.00%

7.00%

8.00%

9.00%

10.00%

0

100

200

300

400

500

Oca.13 Şub.13 Mar.13 Nis.13 May.13 Haz.13 Tem.13 Ağu.13 Eyl.13 Eki.13 Kas.13 Ara.13 Oca.14 Şub.14 Mar.14 Nis.14

sızdırma adet üretime oran

Yapılan iyileştirmeler sonucunda 2. Kaynak hattı 8 delik üretimleri 2014 yılı ilk üç ayı boyunca 
izlendi. 2014 yılı ilk üç ayında 2013 yılı ortalamasına göre % 65  lik iyileşme gözlendi.
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Başlangıç Tarihi:

18 / 11 / 2013

Fiili Bitiş Tarihi: 

31 / 03 / 2014

Hedef Bitiş Tarihi:

18 / 02 / 2014

Kaizen masrafı

4.550 4.550 4.550 4.550 TLTLTLTL

Kaizen kazancı

18.063 TL

8- DOĞRULAMA VE KAZANÇ

Kaizen Net kazancı

13.513 TL

• 2013 Yılı Tamir Masrafı : 28.024 TL
• 2014 Yılı ilk 3 ay Tamir Masrafı : 2.490 TL
• 2014 Yılı 12 Aylık Tamir Masrafı : 2.490 * 12 = 9.960 TL
• 28.024 – 9.960 = 18.063 TL Kazanç
• 18.063 – 4.450 (masraf) = 13.513 TL Net Kazanç

Tamir Süresi                             :  10 dk.
2013 yılı Tamir adet :  2082 adet
Adam saat                                :  354

İşçilik Kazancı : 354 – ( 56*3) = 186 adam saat

Tamir Süresi                             :  10 dk.
2014 yılı Tamir adet :   328

Adam saat                                :   56



9-STANDARTLAŞTIRMA
Standardizasyon: 
•T-İMSF-212 nolu 8 DELİK KOMPAKT KAYNAKMAKİNASI TEST VE ÜRÜN KONTROL TALİMATI  sisteme 
alınarak üretimler talimata göre yapılmaya devam edilmektedir.
•Torch uzunluğu 2 m olarak sabit hale getirildi.
•Temizlik ve bakım periyotları standartlaştırılarak (T-İMSF-097) talimata eklendi.
•Hızlanma rampası ve yavaşlama rampası hız ayarları talimata eklendi. (T-İMSF-097) 
•Tel hızları standartlaştırılarak 3 - 3,5 oranları arasında kullanılması sağlandı. (T-İMSF-097) 
•Kısa boy garnitür kaynaklarında ( 400 – 500 ) makine hızının 80 olarak ayarlanması sağlandı. (T-İMSF-
097) 
•Torchların kaynak bölgesine olan mesafesi tanımlandı.  (T-İMSF-097) 
•F-IMSF-089  nolu form oluşturularak temizlik işlemlerinin kayıt altına alınması sağlandı.

10-YAYGINLAŞTIRMA

• Firmamıza ait Kai-Zen çalışmaları devam etmekte olup 2 haftada bir yapılan Kai-Zen toplantılarıyla 
takip edilmektedir. 

• Karşılıklı fikir alış-verişleriyle Kai-Zen etkinliği sağlanmaktadır.


