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IHLAS EV ALETLERI FABRIKASINDA YALIN URETIM VE KAIZEN
UYGULAMALARI

14 yildar farkls iilkelerde ve farkli sektorlerde birgok firmada Yalin Uretim ve Kaizen
Uygulamalar1 yapmig bir uzman olarak, her zaman i¢in basarili 6rneklerden ilk siralarda yer
aldigin1 diisiindiigiim ihlas Ev Aletleri’ndeki (IHEVA) ¢alismalardan bahsetmek istiyorum.

Bu yazida IHEV A nin basari sirlarindan ipucu bulabileceginiz gibi daha ¢ok sonuclardan
bahsedecegiz. IHEV A nin uygulamadaki basar1 sirlarinin 6rneklerle daha genis baska bir
yaziy1 hak ettigini diisiinmekteyim. O yazi, ayn1 zaman da bir¢ok firmanin neden basarisiz
oldugunu ve caligmalarin neden sadece kagit tizerinde kaldigini da ¢ok iyi agiklayacaktir.

Once ihlas Ev Aletleri’ni kisaca taniyalim:

Ihlas Ev Aletleri, 21,175 m2°lik kapali alanda 217 montaj eleman1 ve 63 idari personel olmak
uzere 280 personel ile Temizlik Robotu Fabrikasi, RO Su Aritma Fabrikas1 ve Sofben
Fabrikasi, Hal1 Yikama Makinesi Fabrikas1 ve Plastik Enjeksiyon Baski Tesisleri’nde iiretim
faaliyetlerini sirdirmektedir.

Sirket, tiretimini gergeklestirdigi temizlik robotu, reverse osmosis su aritma cihazi, 1siticilar
ve banyo sofbeninde pazar lideri olarak yurtigi talebin dnemli bir kismini tek basina
kargilamaktadir.

Ihlas Ev Aletleri, iiriinlerini, Thlas, Aura ve Ora markalari ile miisterilerinin begenisine
sunmaktadir. Rusya, Almanya, Macaristan, Yunanistan, Portekiz, Italya, Polonya, Kamerun,
Giliney Afrika'nin i¢inde bulundugu 30'u askin iilkeye ihracat yapmaktadir.

IHEVA 1975 yilinda kurulmus ve 1990 yilinda da iiretime baglamustir.

1996 yilinda halka arz olan IHEVA, <2011 Yili ikinci 500 biiyiik Firma” listesinde 495.sirada
yer almaktadir.

Tanisma:

Ocak 2011°de iiretim alanlarinda yaptigimiz incelemeler sonucunda fabrikada ¢ok ciddi bir
iyilestirme potansiyeli oldugunu, 6rnek olarak da verimlilik artis1 hedefini en az % 30, alan
tasarrufu hedefini de en az % 35 koymamiz gerektigini belirttik. Bunu da saglayabilmek i¢in
gerekli Ust Yonetim destegini kendilerinden alabilecegimizi ve kaliteli ve sayica yeterli beyaz
yaka sayisinin ¢ok biiyiik bir avantaj oldugunu diisiindiigiimiizii ifade ettik.

Bu calismalarim birinci 6n sart1 Ust Yonetim destegidir. Sirket {ist yonetimi ¢ok tecriibeli ve
aktif bir yonetici profili ¢izmisti bize. Ayrica ¢ok iyi liniversitelerden mezun ve islerinde ¢ok
tecriibeli bir beyaz yaka grubu vardi. Zaten IHEVA kendi biinyesinde, katma degeri ve
kalitesi ylksek ve de ileri teknoloji trtnleri Gretmekteydi, bu da zaten kaliteli bir kadroya
sahip olmay1 gerektirmekteydi.

Dolayisiyla basarili bir Yalin Doniisiim icin gerekli altyapi firma tarafinda mevcuttu.




Baslangig:

Bir deneme ¢alismasi1 yapmaya karar verdik. Ne olursa olsun 35 senelik bir firmada bir
doniisiim saglamaya calisacaktik ve bir deneme calismasiyla herkesin birbirini tanimaya
ihtiyaci vardi ve firma biinyesinin bu doniisiime hazir olup olmadigini test etmeliydik.

IHEVA icerisinde bir Kaizen ekibi kurduk ve Yalin Déniisiim Projesinin basina da fabrika
midirimiz uygun goriildi. Ekiple birlikte pilot ¢alisma i¢in Sofben Bandi segildi. Sofben
Bandi 31 kisi ile kuruluyordu.

Bir haftalik Kaizen Workshop planladik.
Her zaman oldugu iizere birinci giin ilgili arkadaglara egitim verdik.

Ikinci giin sahaya indik ve mevcut durum analizini yaptik. Zaman etiitleri, malzeme akislari,
alan kullanimlari, parga listeleri vs ile ilgili tiim veriler toplanda.

Ucgiincii ve dordiincii giinlerde iyilestirmeler, yeni akislar, yeni isgiicii dengelemeleri, yeni
yerlesimler ¢alisildi.

Besinci ve son giindeyse son revizyonlar yapildi ve Kaizen sunumu yapildi.

Alinan sonug ¢ok etkileyiciydi. Bu ilk ¢calismada 31 kisilik hat 23 kisiye indirilerek ayni
iiretim adetine ulasilmisti. Bir haftada elde edilen 8 Kkisilik tasarruf, her firma icin ¢ok
onemli bir tasarruftur. (Her firmadaki ¢aligmalara bagslarken aldigimiz garanti gibi
IHEVA’da da bu ¢alismalardan dolay1 ortaya ¢ikacak isgiicii fazlaligindan dolay: higbir
iscinin ¢ikarilmayacaginin garantisini almistik. Zaten IHEVA da bu konularda hassas bir
firmayd1 ve zaten fazla mesai yapiyorlardi. Dolayisiyla bu is¢iler baska bolgede
degerlendirildi.)

Kisi basi iiretimde % 35°lik bir artis elde edildi.
Bu bolgedeki net alan tasarrufu ise % 40 olmustur.

Tabi ki ilk Workshop Haftasindaki bu muazzam sonuca ulasilmasinda ekipteki arkadaslarin
listlin gayreti en dnemli etkendi. Ciinkii bant yiiksekligini bir giinde istedigimiz dl¢iiye
getirdiler. Isgiicii dengelemesi ¢ok giizel bir sekilde yapildi. Yeni is yiikii dagilimma gore tiim
operatdrler ayaga kaldirildi ve hepsinin ¢aligma masalar1 yeniden tasarlandi. Bir kismi revize
edildi, bir kismi1 yeniden yapildi. Boylece bu kadar kisa siirede yeni bir iiretim band1
kurulmus ve galistyor duruma getirilmis oldu. Ozellikle yeni isgiicii yiiklemesi esnasinda o
bandin sorumlusu ve ustabasilar1 ¢ok ciddi gayret gostermislerdir. Basari i¢in ¢ok énemli bir
nokta ¢ilinkii bir¢ok firmada bu konumdaki yoneticilerin isteksizlikleri basariy1
engellemektedir.




Déniisiimiin Baslamasi ve Yayginlasmasi:

Pilot calismanin basarili olmasinin ardindan Kaizen ¢aligmasi i¢in bir uygulama plani
yapilarak ¢calismalara yogun bir sekilde baslanda.

Bir sonraki adim RO Su Aritma Sisteminin birinci montaj bandiydi.

Bu banttaki ¢alismalarda alinan sonug ise alttaki sekilde oldu.




R/O iiretim bandinda da pilot calismadaki gibi calisilarak daha o6nce 32 Kisiyle iiretilen
adete 22 Kkisilik elemanla ulasildi.

Bu da % 45 gibi bir verimlilik artisina karsihik gelmektedir.

Ayn1 zamanda bu ¢aligma neticesinde bu bolgedeki net alan kullanimiyla ilgili tasarruf % 49

olmustur.

R/O (Reverse Osmosis) Kullanim imalati

Alan
Alan m? Tasarrufu
%
Kaizen Oncesi 107,30
Kaizen Sonras| 54,40 49
Fark 52,90

Tabloda géraldigu gibi Kaizen éncesi 107.30 m? lik
alanda RO imalati yapilirken,

Kaizen sonrasi bu alan 54,40 m*® ye diiserek % 49
gibi biiyiik bir alan tasarrufu saglanarak daha rahat
bir calisma ortami saglanmistir.

Daha sonra bu bolgelere malzeme beslemesi ¢alisilmistir ve Kanban sistemi kurulmustur.

Bir sonraki ¢alisma bolgesi fabrikanin en karmasik bolgesi olan ve bir¢ok farkli bandtan
olusan Temizlik Robotu Uretim alaniydi. Buradaki ¢alismalara gelindiginde fabrikadaki
caligsanlar da artik belirli bir bilgi ve tecriibeye ulasmislardi ve bu da caligmalar
hizlandirmisti. Fabrikanin en cok isci calisan bolgesi olan bu bolgede % 39’luk bir
verimlilik artis1 oldu. Biitiin proses adalar1 ortadan kaldirildi. Biitiin liretim senkronize
sekilde caligir duruma geldi.

Tiim bolgenin yerlesimi, band yonleri, yilikseklikleri yeniden ayarlandi. Tiim ¢alisanlara 6zel
masalar tasarland1 ve yaptirildi.

Temizlik Robotu Alan Kullanimi

Kaizen Oncesi

Kaizen Sonrasi

Fark

Alan Tabloda gériuldidu gibi Kaizen dncesi 321.8 m® lik
Alan m® Tasarrufu| alanda Temizlik Robotu imalati yapilirken,
% Kaizen sonrasi bu alan 172,4 m*® ye diiserek % 46
32138 gibi bilyiik bir alan tasarrufu saglanarak daha rahat
1724 46 bir calisma ortami saglanmistir.
149

Net alan tasarrufuysa % 46 olarak gerceklesti.







Uretim alanlarindan sonra depolarda da Yalin Uretim Sistemine gore ¢aligmalar yapilmistir.

SMED uygulamalariyla Enjeksiyon boliimiinde model degistirme siireleri ortalama %
60 oraninda kisalmstir.




Bir kismu {ist satirlarda anlatildig1 gibi Ihlas Ev Aletleri, verimlilik artisim % 39 ve de alan
tasarrufunu % 48 olarak gerceklestirmistir.

Kaizen kiiltiirlinii de tiim ¢alisanlarina basariyla yerlestirmis ve her gegen giin iyilestirme
caligmalarina devam ederek ileriye gitmektedir.

Ihlas Ev Aletleri’nin basaris1, Endiistri Miihendisligi bélumlerinde bir yiiksek lisans tezine ve
de dort lisans bitirme tezine konu olmustur.

Tiim firmalarda basarili uygulamalar dileklerimizle...
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