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1.Firma Bilgileri 

Firma Adı    : Sanem         Plastik 

Kuruluş Yılı : 1996 

Şehir            : İzmir 

Faaliyet Konusu 

PVC Masa Örtüsü İmalatı 

Fig.1.1 SATIŞ DAĞILIMI 

Vizyon 

‘PVC Film Sektöründe tüm 

paydaşlarına katma değer yaratan 

global ve lider bir firma olmak’ 

Kalite Politikası 
Sürekli iyileşme felsefesi ile; 

   -  Kendi teknolojisini üreten, 

   -  Nitelikli insan kaynağı yetiştiren, 

   -  Çevre ve çalışan güvenliğine önem 

veren, 

   - Faaliyetlerinin her aşamasında 

kaliteden ödün vermeksizin müşteri 

beklentilerine esnek çözümler sunan bir 

firma olmaktır. 

 

Fig.1.2 MARKALARIMIZ 

Fig.1.3 ÖDÜLLERİMİZ 
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1.Problemin Tanımı 

Fig.1.2 PROBLEM TANIMI 

MÜREKKEPHANE 

İŞ GÜVENLİĞİ RİSK 

ANALİZİ 

ERGONOMİ 

Fabrikada yapılan risk analizinde 

mürekkephane süreçlerinin ergonomik 

açıdan risk oluşturduğu tespit edilmiştir. 

Yönetim bu konuda bir takim çalışması 

başlatılmasını istedi. 
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2.Takım Üyeleri 

TAKIM ÜYELERİ Fig.2.1 
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3.Problemin Seçilme Nedeni 

Fig.3.1 Fabrika Risk Krokisi Fig.3.2 Mürekkephane risk paretosu 

Krokide fabrika süreçlerinin risk  açısından sınıflandırılması görülmektedir. Kırmızı ile gösterilen 

mürekkephane fabrikamızın en riskli bölgesi olarak öne çıkmaktadır. 

Mürekkephane 

içerisinde yapılan 

değerlendirmede 

paretoda yer alan 

riskler öne çıkmıştır. 

İlk iki sırada yer alan 

riskler business risk 

olarak ele alınmış ve 

yönetim bu konularda 

acil aksiyon alarak 

yatırım yapmıştır. 

Üçüncü sırada yer 

alan ergonomi 

problemine de takım 

çalışması 

başlatılmıştır. 

Ele alınan ergonomi problemi mürekkephanede üretilen ürün 

tiplerine göre incelendi ve mürekkep üretim sürecinin ele 

alınmasına karar verildi. 

Fig.3.3 Mürekkephane süreçlerinin incelenmesi 

BUSİNESS RİSK OLDUĞU İÇİN 

YÖNETİM TARAFINDAN HIZLI 

AKSİYON ALINDI, GEREKLİ 

YANGIN TESİSATI KURULDU BUSİNESS RİSK OLDUĞU İÇİN YÖNETİM 

TARAFINDAN HIZLI AKSİYON ALINDI, İÇERİDEKİ 

BÜTÜN ELEKTRİK AKSAMLAR EXPROOF YAPILDI 
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Fig.4.3 

8 

4.Problemin Detayı 
Mevcut Durum Analizi 

Fig.4.1 İş akışı 
Fig.4.5 

Birim iş incelemesi Fig.4.2 
Mürekkephane görseli Mikser kazanı görseli 

Fig.4.3 
Mürekkephane spagetti diyagramı 

Spagetti diyagramında mürekkep üretim sürecinin 

birim işleri incelenmiştir.  

Yapılan analizde 1 mürekkep üretiminde operatörün 

85 adım attığı tespit edilmiştir. 

Her mürekkep yapımında operatör 150 kg lak dolu 

kazanı  vanadan  kantara ve kantardan miksere 

ittirerek taşımak durumunda kalıyor.  

Fig.4.7 
Mürekkephane iş kazası paretosu 

Fig.4.6 
Mürekkephane ramak kala paretosu 
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5.Hedef 

Fig.5.1 Kazan devrilmesi ramak kala hedefi Fig.5.2 Kazan devrilmesi iş kazası hedefi 

Mürekkep kazanı devrilmesi kaynaklı 
iş kazalarının 0’a indirilmesi hedefi 
kondu. 

Kazanların oluşturduğu tehlikeleri, 
ramak kala’ları 0’ indirilmesi hedefi 
kondu. 
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6.Kök Neden Analizi 

Fig.6.1 Neden Neden analizi Fig. 6.2. Problem Görselleri 
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7.Önlem 

Aksiyonların dizilimi Fig.7.1 Fig.7.2 Aksiyon Planı 

Kök neden analizinde tespit edilen aksiyonlar öncelikle bir sıra belirlenmesi için Etki, 

Maliyet ve Uygulanabilirlik açısından değerlendirildi. Burada her aksiyonun bir puantajı 

çıktı. Daha sonra bu aksiyonlar alt kırılımları ile beraber Aksiyon Planında planlandı ve 

haftalık olarak takibi yapıldı. 
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8.Aksiyon 

Fig.8.1 Yüksek ayaklı kazan 

Mürekkep kazanının ayakları bakım bölümü 

tarafından yükseltilerek altına mürekkep bidonunun 

girebileceği alan yaratıldı. böylece operatörlerin 

boşaltma işlemi için transpalet kullanmalarına gerek 

kalmadı.  Kaldırma işleminden doğabilecek tehlike 

ortadan kaldırıldı ve 2 yürüme işlemi iptal edildi. 

Diğer aksiyonlar ile birlikte standart iş 

çalışması yapıldı. Birim iş bazında bütün 

süreç incelendi ve israf (Muda) oluşturan 

hareketler elemine edildi. 

Fig.8.4 Dozajlama ünitesi Fig.8.2 Yeni mürekkep üretim süreci spagetti diyagramı Fig.8.3 Optimum mürekkep karıştırma süresinin belirlenmesi 

Mürekkeplein karışma süresinin uzun olmasından dolayı parti büyüklükleri de büyük tutulmaktaydı. 

Yapılan laboratuvar denemelerinin sonucunda 20 dakika üzerindeki karıştırmaların gereksiz (Muda) 

olduğu tespit edilmiştir. Laboratuvar çalışmaları üretime adapte edilerek standart hale getirildi.  

Bakım birimi tarafından mikserlerin başına loadcell'li bir dozajlama sistemi tasarlandı. Burada basit uygulamalar ile bir 

yatırım gerektirmeyen önlemler tercih edildi. Bu dozajlama sistemine bakım şefi tarafından bir yazılım oluşturularak 

sistemin otomatik çalışması sağlandı. Operatörlerin zorlanması (Muri) ortadan kaldırılmıştır. 



      www.sanemplastik.com 13 

9.Sonuç 

Fig.9.1 İş kazası hedefi takibi 
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9.Sonuç 

Fig.9.2 Ramak kala hedefi takibi 
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9.Sonuç 

Fig.9.3 Sonuç değerlendirme 

İyileştirmelerin tamamlanması ve 

aksiyonların alınmasından sonra bir yıl 

boyunca mürekkep kazanı devrilmesi 

yaşanıp yaşanmadığı takip edildi. 

Herhangi bir iş kazası veya ramak kalanın 

yaşanmadığı görüldü. Alınan önlemlerin 

yerinde olduğu teyit edilmiş oldu. 

Kazana yapılan müdahalelerin ortadan 

kaldırılmasıyla buradaki tehlike azaltılmış 

oldu.  

Sıklık 5'ten 1'e düşürüldü, dolayısıyla 

buradaki risk skoru da  

1 x 4 = 4  

olarak düşürülmüş oldu 
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9.Sonuç 

Fig.9.3 Fayda Maliyet 

Yapılan iyileştirmelerin tamamı şirket bünyesinde yapılmıştır. 

Gider Kalemi Tutar (TL) 

Saç malzeme 1.250 

Borulama tesisatı 300 

PLC ekran 1.500 

Kablolama tesisatı 150 

Hava tesisatı 200 

Ek ayak 50 

TOPLAM 3.450 
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10.Yaygınlaştırma 

Fig.10.1 Yaygınlaştırma 

Yapılan çalışma 

bütün mürekkep, 

tutkal ve lak 

mikserlerine 

uygulandı. 




