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Setup Kaizen Çalışması 



Ar-Ge Sunumu • 09 Şubat 2012 

Tip Değişimi Nedir? 
• Dokuma makinasında sipariş metrajı dolan iş sonrası , tezgahın çerçeve, 

tarak, lamel köprüsü, levent gibi temel aksamlarının değiştirilerek, tezgahın 
yeni siparişi dokumaya hazır hale getirilmesidir. 
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Neden Bu Proje? 
• Müşterilenin tip başına düşük metrajda sipariş talepleri doğrultusunda işletmedeki tip değişim 

setup sayıları artmakta ve buna bağlı olarak da yüksek randıman kayıpları yaşanmaktadır. 6 
aylık dönemde dokuma işletmesindeki kayıplar için pareto analizi yapıldığında en fazla 
randıman kaybının %6,5 ile tip değişimi kaynaklı olduğu görülmektedir. 

• Müşterinin düşük metre talebini işletme verimliliğini düşürmeden karşılamak için daha kısa 
sürede tip değişimi yapılması gerekmektedir. 
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PROJE BEYANI 

KONU Dokuma Makinası Tip Değişim Setup Kaizen Çalışması 

ÜYELER 

Mehmet Yaşar Karaca (Mekanik Bakım Teknikeri) 
Sercan Danacı (Tip Değişim Mekanikçisi) 
Mehmet Erol (Çözgü Operatörü) 
Velittin Çokan (Çözgü Operatörü 
İsmail Bozdoğan (Temizlik Operatörü) 

Proje Lideri Servet TAŞ 

Başlangıç Mart’ 2015 

Bitiş Mayıs’ 2015 

KAPSAM Dokuma Tezgahı Tip Değişimi 

GÖSTERGE BAŞLANGIÇ HEDEF GERÇEKLEŞEN 

Tip Değişim Setup 
Süresi (dk) 80 40 38 
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Kaizen Adımları 
1. İşletmede etüt yapılarak ortalama sürenin belirlenmesi 
2. Bir tip değişim sürecinin videosunun çekilmesi 
3. Adımların belirlenmesi ve sürelerinin tespiti 
4. Süreç akışının çizilmesi 
5. Spagetti diyagramlarının hazırlanması 
6. Dahili ve harici adımların belirlenmesi 
7. Katma değer analizi, hat dengeleme, beyin fırtınası, çözüm önerileri 
8. Yeni akışın oluşturulması 
9. Aksiyon tablosunun oluşturulması 
10. Yeni akışın ve iyileştirme önerilerinin uygulanması ve sonuçları 

değerlendirme 



Ar-Ge Sunumu • 09 Şubat 2012 

Tip değişiminin video çekimi ile gözlemlenmesi 
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Tip Değişimi Detaylı süreç akış şeması 
• Yapılan video analiz 

sonucunda tip değişim 
setup işlemi 176 süreç 
adımına ayrıldı. 

• Setup prosesi  4 akışa 
(takım boşaltma-
temizlik-takım otırtma-
tip ayarı) ayrılarak 176 
süreç adımı tek tek 
incelendi. 

• Prosesin bütünündeki 
bekleme kayıpları 
belirlendi. 

• Her iş adımı için 
katmadeğer analizi 
yapıldı. 
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Katma Değer analizi 
• Her bir görev için iş adımları tek tek analiz edilip çubuk grafikleri oluşturulmuştur. Bu sayede 

ana zaman kayıpları belirlenmiştir. Ve bu adımlardan başlanarak katma değer analizi 
yapılmıştır. 
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Katma Değer Analizi 
• Tüm işlem adımları üzerinde tek tek; yok et, harici yap, basitleştir gibi katma değer 

analizi sorularıyla beyin fırtınası yapılmıştır. 
• 17 işlem adımı ortadan kaldırılmış, 28 işlem adımı harici işlem olarak değiştirilmiştir 

 Takım Boşaltma Sn Dk Yoket Harici yap Basitleştir Diğer Mevcut
Panelden örgü değiştir 9 0,15 x
Çerçeveleri aşağı al 20 0,33 x
Bakım Şalterini Kapat 12 0,20 x
Çözgüyü Kes 11 0,18 x
Sağ çerçeve yan kapağını aç 10 0,17 x
Sol çerçeve yan kapağını aç 11 0,18 x
Çözgüyü arkadan kes 29 0,48 x
Sağ kenar ipliği lamellerini çıkar 25 0,42 x
Sağ hissediciyi sök 10 0,17 x
Köprü sağ civatasını gevşet 20 0,33 x
Sol kenar ipliklerini (lamelleriyle) sök 52 0,87 x
Sol hissediciyi sök 22 0,37 x
Kenar levent lamellerini lastikle 26 0,43 x
Levent sökmek için anahtar aramaya git 29 0,48 x
sol levent mil civatasını sök 12 0,20 x
leventi döndür 8 0,13 x

Takım Oturtma Süre Yoket Harici yap Basitleştir Mevcut
çözgüyü öne çek 0,1 x
yeni levent pozisyonuna göre lamel ayırıcıları hizala 0,6 x
çözgüyü öne çek*5 1,0 x
sağ kpolyester ipliği için lamel tak 1,0 x
sağ hissediciyi tak 0,4 x
sağ polyester ipliklerini lamelden geçir 1,0 x
sol kenar iplik lamellerini geçir 0,6 x
kenar ipliklerini öne çek 0,6 x
ağızlıkları aşağı al 0,6 x
Kopuş Bağlama 10,0 x
sağ kenar örücü iplikleri taharla 5,9 x
sol leno ipliklerini taharla 1,8 x
atkı ipliklerini geçir 2,3 x
örgü gir&değiştir 0,5 x
ilk atkıyı attır&20 cm doku 1,0 x
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Spagetti Diyagramları 
• Tip değişimindeki her akış için yürümeleri görme adına spagetti diyagramları 

yapılmıştır.Bu sayede yürüme&arama kaynaklı zaman kayıpları tespit edilmiştir. 
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Spagetti Diyagramı Analizleri 
• Spagettti diyagramları sonucu yürüme&arama kaynaklı zaman kayıplarının sebepleri belirlenmiş ve bunları 

ortadan kaldırmak için ekiple beyin fırtınası yapılmıştır 
No Görev Mesafe

Gereksiz 
hareketler

Gözlem İyileştirmeler

1 Takım boşaltma 300 mt
63 mt anahtar 
arama

Levent arabası, takım boşaltma arabası ve hazırlığa 
bunların götürüp getirlimesi tekrar hareketler var

8 Takım boşaltma 161 mt
56 mt anahtar 
arama

Anahtar aramaya gitti, levent arabası, takım 
boşaltma arabası getir-götür tekrar işleri var

9 Takım boşaltma 420 mt
Levent taşıma arabası aradı
20 cm Numune almak için tekrar makinaya gidildi

5 Temizlik 230 mt Vakum hortumu arama ve teleflerin atılması.

6 Temizlik 270 mt
Boru bakım check-listi için salon ortasına yürüdü, 
Boru bakım malzemelerini aldı, vakum hortumu 

l  i i
7 Temizlik 200 mt

Vakum hortumu almaya gitti, boru bakım check-
listine bakmaya gitti

2 Tip bindirme 200 mt
119 mt tip 
değişimci arama

Tip değişimci hazır olmalı

3 Tip bindirme 214 mt
örgü kartı 
arama, anahtar 
arama

Örgü kartı aradı, temizliğin bitmesini bekledi, 
anahtar aradı. Takım naylonu atmak için telef 
kutusu sadece 1 numaranın arkasında var, 20 cm 
numune için tekrar makinaya gidildi, ruti leventi 
için mil değiştirildi

4 Tip Değişimi 182 mt

Çerçeve ayarı yapmak için yardımcı aradı, 
dokumacıların çağırması üzerine makinadan ayrıldı, 
daha önce yaptığı ayarı kontrole gitti, 93 numaradan 
istenen ECS ler için makinadan ayrıldı, orta açıcı 
yağlama pompasında yağ bitmiş, doldurmaya gitti-
geldi, ECS eksiği sebebiyle atkı rengi arttığında ECS 
aranıyor, atkı motoru fırçası almak için bakım 
odasına gidildi

*Çerçeve ayarı takımcıyla beraber yapılmalı
*Tüm makinalarda ECS sayıları tamamlanmalı
   (özellikle suzuki bölgesi 8 e tamamalanmalı)
*Tüm takım arabalarında yedek fırça 
bulundurulmalı

*Akrep levent taşıma arabası daha pratik olur.
*Takım boşaltma arabalarının yeri işletmeye 
daha yakın olabilir.
*Bütün malzemelerin tek seferde 
çıkarılabileceği bir araba tasarımı yapılmalı
*Takım boşaltma arabalarına (düğüm 
sehbalarına) havalı tabancalar sabitlenmeli.
*Levent taşıma arabası hazırlıkla ortak 
kullanıldığı için bazen eksik kalabiliyor.
*Boş leventler akreple taşınmalı.
*Numuneyi dokumacı alabilir

*Her makinaya boru bakım check listi konmalı.
*Temizlik ekibi için, vakum hortumunu da 
taşıyabilecek şekilde, boru bakım 
malzemelerini ve diğer tüm malzemelerini de 
koyabileceği bir araba tasarlanmalı 

*Postadaki her ekibe örgü-ayar-manyetik kart 
ayarlanmalı
*Tip değişimci arabalarına havalı tork konacak 
ve takımcı buradan kullanacak
*Posta ekiplerine makina kartı ayarlanacak
*Naylon telef kutusu sayısı arttırılmalı
*20 cm numuneyi dokumacı alabilir
*Ruti levent kullanılmamalı veya tek tipe 
çevrilmeli
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Aksiyonlar Tablo-1 

S No Konu Yapılacak İyileştirme Sorumlu Hedef Tarihi

1
Takımlardaki yüksek 

kopuşlar
Naylonlama makinasındaki düzeltmeler 

için Kaizen yapılacak
Servet TAŞ 31.03.2015

2
Köprü mili bağlantı parçası 

tasarımı
Dornierdeki sistem Picanoldeki sisteme 

çevrilecek
M. Karaca - Velittin Çokan 31.03.2015

3
Sol kenar örücü taharını 
bozmadan tip değişim 

yapma

Sol kenar örücü-lamel ve rehber için 
askı aparatı yapılacak

M. Karaca - Mehmet Erol 31.03.2015

4
Tek seferde takım 

boşaltma
Yeni araba tasarlanması Bütün Ekip 31.05.2015

5
Pratik olarak boş 

leventlerin taşınması
Akrep taşıma arabası alınacak Servet TAŞ 31.05.2015

6
Levent sıkma-gevşetme 

anahtarı aranması

Takım boşaltma arabaları, düğüm 
sehbaları, tip değişimci arabalarına 

havalı tork tabancası konacak
Servet Taş - M. Karaca 15.04.2015

7 Çözgücünün verimliliği
20 cm numunenin dokumacı tarafından 

alınması için eğitim
Servet TAŞ 31.03.2015

8
Temizlik opertörünün 

yürümesi
Her makinaya boru bakım check-listi 

konacak
Sercan Danacı - M. Karaca 31.03.2015

9
Temizlik opertörünün 

yürümesi
Temizlikçiler için bütün malzemelerin 

konabileceği araba tasarlanacak
İsmail Bozdoğan - M. Karaca 15.05.2015
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Aksiyonlar Tablo-2 

S No Konu Yapılacak İyileştirme Sorumlu Hedef Tarihi

10
Kart aramak için 

yürünmesi
Tüm düğüm-takım ekiplerine örgü, 

ayar, manyetik kart verilecek
Servet Taş 15.05.2015

11 Naylon telefi için yürüme Naylon telef kutusu sayısı arttırılacak İsmail Bozdoğan - M. Karaca 15.05.2015

12 ECS arama
Numune grubundaki ve işletmedeki 

ECS sayıları optimize edilecek
Servet Taş 31.05.2015

13
Atkı motoru fırçası 

aranması
Tip değişim arabalarına kıl-flex fırça 

konacak
Sercan Danacı 31.03.2015

14
Parça tarağın daha hızlı 

sökülmesi
Dornier tip değişim arabalarına 10 cırcır 

anahtar temin edilecek
Sercan Danacı - M. Karaca 31.03.2015

15 Tip değişim verimliliği

Postabaşı bir sonraki postanın alacağı 
takımlar için son 1 saat işletmeyi gezsin, 

posta girişinde hangi takımın nereye 
alınacağı belli olmalı

Servet Taş 15.05.2015

16 Tip değişim verimliliği
İlk atkıdan sonra kopuşları önlemek için 

20 cm 3/1 örgü ve düşük sıklıkta 
çalışılacak

Servet Taş 15.05.2015

17
Hızlı ve kopuşsuz takım 

oturttma

Hazırlıkta tarak-lamel köprüsü arası 70 
cm olarak ayarlanacak ve şişler 

çıkarılacak
Servet Taş 15.05.2015

18
Takım arabasının kolay 

yürütülmesi
Uzun tip değişim arabaları kesilecek Servet Taş-M. Karaca 31.05.2015

19
Çalışmanın genele 

yayılması

İşletmedeki tip değişim ekibine yeni 
organizasyon ve çalışma şekli için 

eğitim verilecek
Servet Taş 31.05.2015
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Yeni Akışın Oluşturulması 
• Katma değer analizi ve spagetti diyagram analizi sonrası, hat dengeleme ile birlikte 

yeni akış oluşturulmuştur. Bu akışta beklemeler ve yürümeler minimuma indirilmiştir. 
Harici adımlar süreçten çıkarılmıştır. 
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Önce-Sonra Kaizen İyileştirmeleri 

Mevcut Durum Gelecek Durum

Mevcut Durum Açıklama Gelecek Durum Açıklama

Mevcut durumda lamel köprü millerinin makinaya 
bağlandığı tutucu parçaları millerden sökerek 
köprüyü çıkarmak gerekiyordu. Bu da zaman 

kaybına neden oluyor, parçanın sıkışması 
durumunda ise uzun uğraşlar alıyordu.

Yeni sitemde parça makinaya sabitlenerek milin 
parçaya geçme-çıkarma şeklinde bağlanmasıyla 
burada hem zaman kazancı oldu hem de parça 

sıkışması konusunun önüne geçildi.

Önce-Sonra Kaizen İyileştirme Formu

İyileştirme Konusu : Lamel köprüsü takma-sökme işleminin kolaylaştırılması
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Önce-Sonra Kaizen İyileştirmeleri 

Mevcut Durum Gelecek Durum

Mevcut Durum Açıklama Gelecek Durum Açıklama

Makina temizliğinde ve yağlamasında kullanılan 
malzemeler farklı noktalarda duruyordu. Operatör 
her defasında bunları gidip almak ve/veya aramak 

durumunda kalıyordu.

Temizlik ve yağlama işlemleri için gerekli bütün 
malzemeleri taşıyabilen bir araba tasarlandı ve 

malzemeler bu arabaya konuldu. Bu sayede operatör bu 
temizlik&yağlama işlemi sırasında bu arabayı makinanın 

yerine getirerek bütün işlemleri yapabilir hale geldi

Önce-Sonra Kaizen İyileştirme Formu

İyileştirme Konusu : Temizlik&yağlama işlemindeki zaman kayıplarının giderilmesi
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Önce-Sonra Kaizen İyileştirmeleri 

Mevcut Durum Gelecek Durum

Mevcut Durum Açıklama Gelecek Durum Açıklama

Levent sökme takma işlemi sırasında 8 civata için 
kollu cırcır anahtarı kullanılıyordu.

Havalı lokma tabancası ile bu işlem çok daha kısa bir 
sürede yapılı hale getirildi. Havalı lokma tabancasının 

kullanımı için her makinaya hava bağlantı hattı çekildi. Bu 
bağlantı ayrıca makina temizliklerinde de kullanılmaya 

başlandı.

Önce-Sonra Kaizen İyileştirme Formu

İyileştirme Konusu : Levent civatası sökme-takma işleminin kolaylaştırılması
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Önce-Sonra Kaizen İyileştirmeleri 

Mevcut Durum Gelecek Durum

Mevcut Durum Açıklama Gelecek Durum Açıklama

Düzensiz takım-malzeme çantaları nedeniyle 
anahtar aramaları nedeniyle yaşanan zaman 

kayıpları vardı.

Tip değişim arabaları yapılarak 5S çalışması yardımıyla 
anahtarlar&malzemeler düzenli bir hale getirildi.

Önce-Sonra Kaizen İyileştirme Formu

İyileştirme Konusu : Malzeme-Anahtar arama kaynaklı zaman kayıplarının önlenmesi
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Proje Sonrası 
• Projede yapılan analiz ve çalışmalar sonucunda yapılan iyileştirmelerle tip değişim setup süresi 

38 dk’ ya düşürülmüştür.Bunun sonucunda işletemdeki tip değişim kaynaklı randıman 
kayıplarında da %2,8 lik bir düşüş görülmüştür. Bu randıman kazancının yıllık üretim getirisi 

192.517 mt’ dir. 
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