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ADANA SANAYİ ODASI

FİRMA BİLGİLERİ

Firma Adı: Mazlum Çelik Boru
Sektör: Metal
Ürün: Çelik Boru
Ürün Çeşit Sayısı: 16
İhracat Payı: %57
Kuruluş Yılı:  1967
Çalışan Sayısı: 115

Belgeler: API Q1, ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001, CE, TÜRKAK, TSEK, API Spec. 5L, TS EN 10217-1 , TS EN 
10219-1, TS 5139, TS 10289, EN 10224 : 2002, AWWA C210-0089, DIN 30670, EN ISO 3834, EN 1090-1, ASTM 
A252, TS EN 10217-1, TS EN 10219-1, ISO 3834-2

Açıklama: Ø 219,1 mm – Ø 3850 mm çap aralığında spiral kaynaklı çelik boru üretimi yapılmaktır. Ürünlerimizin 
kullanım alanı ;
Su boru hatları, petrol doğal hatları, HES projeleri, çelik yapılar, temel kazıkları ve sondaj kuyuları 
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ADANA SANAYİ ODASI

PROJE EKİBİ

Ad/Soyad Ünvanı

Proje Sponsoru Şahin Mangtay Genel Müdür-YK Başkanı

Proje Lideri İsmet Gülen Üretim Mühendisi 

Proje Üyeleri Mehmet Şahap Üretim Formeni 
İsmail Avcı Bant Takip Opt.

Ozan Kalaoğlu Bant Takip Opt.
Yunus Taşdemir Boy Kesim Opt.

Oğuzhan Şan Makine Bakım

İsmail Aslan İç Kaynak Opt.
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ADANA SANAYİ ODASI

PROJE KAZANIMLARI

Danışmanlık Öncesi Alınan Eğitim Süresi: 2 gün

Danışmanlık Süresi: 7 Gün

Bölüm Yalın Uygulamalar
Devam 
Ediyor

Tamamlandı
Maddi 

Olmayan 
Kazanç

Gerçekleşen 
Kazanç

Potansiyel 
Kazanç

SAW 3 SMED X 2.925.000 TL

TOPLAM 2.925.000 TL

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ



65%

71%

62%

63%

64%

65%

66%

67%

68%

69%

70%

71%

72%

Mevcut Durum İyileştirme Sonrası

UEE% Değişimi

ADANA SANAYİ ODASI

PERFORMANS GELİŞİMLERİ

Bölüm
Mevcut 
Durum

İyileştirme
Sonrası Durum

İyileştirme
% Performans 

Artışı

SAW 3 UEE = 65% UEE = 71% 6% UEE %10
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POTANSİYEL
%6 UEE Artışı

%10 Performans Artışı



ADANA SANAYİ ODASI

İYİLEŞTİRMELER

SMED 
Potansiyel: Saw 3 hattında bant eki süresi 
ortalama 50 dakika’dan 31 dakika’ya düşürülecektir. 
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ADANA SANAYİ ODASI

İYİLEŞTİRMELER – SMED

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

PROBLEMİN AÇIKLAMASI
Saw hatlarında çok fazla duruş olmaktadır. En çok duruş Saw 3 hattında olmaktadır. Bu duruşlar hattın 
verimini (UEE%) düşürmektedir. Bu da kapasite düşüşü yaratarak daha az boru üretilmesine neden 
olmaktadır.

PROBLEM HEDEF
2019 yılında Saw 3 hattında yıllık toplam 767 saatlik bant 
eki duruşu meydana gelmiştir.

2020 yılında Saw 3 hattı yıllık bant eki duruş 
süresinin minimum %25 azaltılarak maksimum 
575 saat olması.

767 saat
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Saw-3 Hattı Mevcut Yıllık Bant Eki Süresi ve 
Hedef

Hedef
< 575 saat
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İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

3 farklı Saw hattında en çok duruş %55 ile 
Saw-3 hattında olmuştur.

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma
SAW-3

55%

SAW-2
45%

SAW-1
0%

Hat Bazında Duruşlar

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)



ADANA SANAYİ ODASI

İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

Saw-3 hattındaki en çok duruş 
Bant Eki’nden gelmektedir.

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma
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Saw-3 Hattı Duruşları
SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)



ADANA SANAYİ ODASI

İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

Saw-3 hattında mevcut durumda ortalama bant eki süresi 50 dakika’dır. 

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

Sr 

No

Adım 

No
Adımlar Kişi

Süre 

(dak)
İç/Dış

1 0 rulonun hazırlanması 1 10 Dış

2 1 rulonun açılması 1 3 İç

3 1 kesilen boruyu standa alma 1 1 İç

4 1 memelerin kontrolü 1 1 İç

5 1 memelerin kontrolü 1 2 İç

6 2 boru içi temizleme 1 2 İç

7 2 plazma pozisyonu ayarlama 1 3 İç

8 3 ihtiyaç molası 1 5 İç

9 4 kesimi bekleme 1 3 İç

10 4 su içme 1 1 İç

11 5 varile toz doldurma 1 4 İç

12 5 rulo sonun kesilmesi 1 3 İç

13 6 rulo açılmasına devam 1 15 İç

14 7 tozaltı poziyon ayarı 1 4 İç

15 8 bant eki tel ayarlama 1 1 İç

16 8 varile toz doldurma 1 3 İç

17 9 temizlik için kürek arama 1 3 İç

18 10 bekleme 1 7 İç

19 10 vinçle tozu taşıma 1 2 İç

20 11 temizlik yapma 1 5 İç

21 12 tozu doldurma 1 12 İç

22 13 iç - dış tel kontrolü 1 2 İç

23 14 rulo merkezlemeye yardım 1 4 İç

24 15 rulo firelerini kaldırma 1 3 İç

25 16 yeni bağlanan rulonun ucunun kesilmesi 1 3 İç

26 17 rulo başını kesme 1 3 İç

27 17 freze çapaklarının boşlatılması 1 5 İç

28 19 iki rulonun birleştirlmesi 1 3 İç

29 20 tel kontrolü 1 1 İç

30 20 tozaltı ayarı 1 2 İç

31 21 vinçle freze çapkalarının boşaltılması 1 4 İç

32 22 rapor doldurma 1 7 İç

33 22 tozaltı kaynağı 1 20 İç

34 22 tozaltı kaynağı 1 20 İç

35 23 bekleme 1 3 İç

36 24 temizlik 1 7 İç

37 25 temizlik 1 10 İç

38 26 tozaltına yardım 1 3 İç

39 27 hurdaları kaldırma 1 3 İç

40 28 bekleme 1 6 İç

41 29 vinci yerine alma 1 1 İç

42 30 çağapın temizlenmesi 1 3 İç

43 30 çapak temizlenmesi 1 3 İç

44 30 bekleme 1 3 İç

Toplam 4 50 dak

-10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)
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İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

 

 

 

 

ÖLÇÜM MAKİNE

BALIK KILÇIĞI DİYAGRAMI

ÇEVRE İNSANMALZEME

   

METOT

Bant eki 

süresinin uzun 

olması

rulo açılma işleminin manuel ve 
iç adım olarak yapılması

varile toz doldurma adımının iç 
adım olarak yapılması

plazma pozisyonu ayarlama adımını 
her operatörün farklı sürede yapması

tozaltı pozisyonu ayarlama adımını 
her operatörün farklı sürede yapması

rulo merkezleme adımını her 
operatörün farklı sürede yapması

iki rulonun birleştirilmesi adımını her 
operatörün farklı sürede yapması

toz altı ayarlama adımını her 
operatörün farklı sürede yapması

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)



ADANA SANAYİ ODASI

İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

EFOR - FAYDA MATRİKSİ

YÜKSEK

UYGULAMAYA DEVAM

UYGULA
M
A Y

APIL
IP

 

YA
PIL

M
A
YACA

Ğ
IN

A
 K

A
RA

R V
ER

M
EK 

İÇ
İN

 D
A
H
A Ç

O
K İ

N
CELE

FAYDA

UYGULA
M
A Y

APIL
IP

 

YA
PIL

M
A
YACA

Ğ
IN

A
 K

A
RA

R V
ER

M
EK 

İÇ
İN

 D
A
H
A Ç

O
K İ

N
CELE

UYGULAMAYA DEĞMEZ

UYGULA
M
A Y

APIL
IP

 

YA
PIL

M
A
YACA

Ğ
IN

A
 K

A
RA

R V
ER

M
EK 

İÇ
İN

 D
A
H
A Ç

O
K İ

N
CELE

DÜŞÜK
HEMEN

YAP

DÜŞÜK YÜKSEK

EFOR

HEMEN
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1
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NO ÇÖZÜM ÖNERİLERİ

1 rulo açıcı alınarak bu adımın dış adıma aktarılması

2
varile toz doldurma adımının dış adıma aktarılması (hat 
henüz durmadan önceden yapılması)

3
ayar işlemleri için standart operasyon prosedürü 
oluşturulması

4
oluşturulan bu standart operasyon prosedürüne göre 
operatörlerin eğitilmesi

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)



ADANA SANAYİ ODASI

İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

MALİYET - FAYDA ANALİZİ

BRÜT FAYDA Birim
Rulo açıcı 
alınması

+ Maliyet Düşürme TL

+ Ciro Artırma TL 7.978.000

MALİYET

- Yatırım TL 700.000

- Enerji Maliyeti TL 1.000

NET FAYDA TL 7.277.000

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)
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İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

Saw-3 hattında iyileştirme sonrasında ortalama bant eki süresi 31 dakika’ya düşürülmüştür. 

Sr 

No

Adım 

No
Adımlar Kişi

Süre 

(dak)
İç/Dış

1 0.1 rulonun hazırlanması 1 10 Dış

2 0.2 varile toz doldurma 1 3 Dış

3 0.3 rulonun açılması + kesim 2 3 Dış

4 1 plazma pozisyonu ayarlama 1 2 İç

5 2 rulo sonun kesilmesi 1 3 İç

6 3.1 tozaltı poziyon ayarı 1 3 İç

7 3.2 bant eki tel ayarlama 1 1 İç

8 3.3 rulo merkezlemeye yardım 1 3 İç

9 3.4 rulo firelerini kaldırma 1 3 İç

10 4 yeni bağlanan rulonun ucunun kesilmesi 2 2 İç

11 5.1 iki rulonun birleştirlmesi 2 1 İç

12 5.2 tozaltı ayarı 1 1 İç

13 6 tozaltı kaynağı 2 20 İç

Toplam 2 31 dak

-10 -9 -8 -7 -6 -5 -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)
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İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

19 dak (%38) 
POTANSİYEL
İYİLEŞTİRME

50 dak

31 dak 
%38
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Mevcut Durum İyileştirme Sonrası

Saw-3 Hattı Bank Eki Süresi İyileştirme Grafiği

mevcut bant eki süresi 50 dak

iyileştirme sonrası bant eki süresi 31 dak

kazanılan süre 19 dak

iyileştirme oranı 38 %

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)
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Mevcut Durum İyileştirme Sonrası

Saw-3 Hattı Bank Eki Süresi Yıllık İyileştirme Grafiği
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İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

Hedef
< 575 saat

291 saat 
POTANSİYEL

KAZANÇ

mevcut durum yıllık bant eki süresi 767 saat

hedeflenen yıllık bant eki süresi 575 saat

gerçekleşen yıllık bant eki süresi 476 saat

kazanılan yıllık bant eki süresi 291 saat

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)
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İYİLEŞTİRMELER – SMED

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

Toplam
2.925.000 TL
POTANSİYEL

KAZANÇ

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)

İyileştirme sonrası bant eki duruşundan kazanılan süre 291 saat

hattın üretim hızı 7,5 ton/saat

iyileştirme sonrası ekstra üretilecek miktar 2.186 ton

iyileştirme sonrası ekstra yapılacak ciro 1.486.640 usd

dolar kuru (02.11.2020) 8,38 TL/usd

iyileştirme sonrası ekstra yapılacak ciro 12.452.095 TL

iyileştirme sonrası ekstra yapılacak kar 1.803.079 TL

2019 yılı üretilen miktar 18.493 ton

sabit birim maliyet birim kazancı 48 TL/ton

sabit maliyetten yapılan yıllık kazanç 996.923 TL

yıllık finansman getiri oranı (en yüksek banka faizi) 12,50%

yıllık finansman getirisi 124.615 TL

iyileştirme sonrası toplam yıllık kazanç 2.924.617 TL
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İYİLEŞTİRMELER – SMED 1

YALIN DÖNÜŞÜM PROJESİ

1.
Problemin ve Hedefin 
Tanımlanması

2. Mevcut Durum Analizi

3. Kök Neden Analizi

4. İyileştirmelerin Uygulanması

5. Sonuçların İzlenmesi

6. Standartlaştırma

SAW 3 HATTI 
BANT EKİ SÜRESİNİN 
KISALTILMASI
(SMED)


