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1- FİRMA BİLGİLERİ VE PROBLEMİN TANIMI 2- EKİBİN KURULMASI 6 - KÖK NEDEN ANALİZİ

3 - PROBLEMİN SEÇİMİ

UYG : %60

PER : %80

C/T:29 sn

4 - PROBLEMİN DETAYI - MEVCUT DURUM ANALİZİ 7 - ÖNLEM

8 - AKSİYON

5 - HEDEF 9 - SONUÇ

TEK PARÇA AKIŞI İLE LAMİNASYON KESME LAYOUT İYİLEŞTİRMESİ

10 - STANDARTLAR VE 

YAYGINLAŞTIRMA

İKİ PROSES ARASINDA DAR 
BOĞAZ OLUŞMAKTA

YENİ LAYOUTRes.8.2

Firma Adı    : Sanem 
Plastik
Kuruluş Yılı : 1996

Şehir : İzmir
Faaliyet Konusu : PVC 
masa örtüsü imalatı ve 
satışı

FİRMA BİLGİLERİ Fig.1.1 SATIŞ DAĞILIMI

KESME BÖLÜMÜ

VERİMSİZLİK

DEĞER AKIŞ HARİTASIFig.3.1

Fig.4.1 LAMİNASYON KESME DENGE GRAFİĞİ

PLANSIZ DURUŞ (DK/BOBİN)Fig.5.1

BOBİN KESME SÜRECİNDE 
45 DAKİKAYA VARAN 
PLANSIZ DURUŞLAR

Res.8.1 ÇİFT FONKSİYONLU SARICI 

AYNI ANDA HEM SARABİLEN HEM 
ÇÖZEBİLEN SARICI GELİŞTİRİLDİ

ÇİFT FONKSİYONLU SARICI İLE LAY OUT 
DEĞİŞİKLİĞİ YAPILARAK,  2 PROSES BİRLEŞTİRİLDİ
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İLGİLİ BÖLÜMLERDEN DAHİL EDİLEN 
PERSONELLERLE EKİBİN KURULMASI
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DAR BOĞAZ KESME MAKİNASININ OEE 
UYGUNLUK VE PERFORMANS DEĞERLERİ
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Res.4.1 ARA STOKLAR

DAR BOĞAZ NETİCESİNDE HEM YARI MAMUL, HEM MALZEME STOKLARI OLUŞUYOR.
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Fig.4.2 PLANSIZ DURUŞ PARETOSU (DK/BOBİN)

LAMİNASYON ÜRETİMİ KESME ÜRETİMİNDEN FAZLA. 
BUNDAN DOLAYI DARBOĞAZ VAR.
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Fig.4.3 LAYOUT

1-TAŞIMALARDAN DOLAYI ERGONOMİ VE MESAİ PROBLEMİ VAR.

2-KESMEDE  3 VARDİYADA TOPLAM 8 EKİP MEVCUT. EKİPLER 3 KİŞİ.
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KESİLEN BOBİN SAYISI / VARDİYAFig.5.2

Fig.6.1 AĞAÇ DİYAGRAMI Res.6.1 LAMİNASYON SARICI Res.6.2 KESME ÇÖZGÜ

Res.6.3 DOK TAŞIMA Res.6.4 DOK ÇÖZGÜ MONTAJ

Res.6.5 LAMİNASYON - KESME ARASI DOK'UN TAŞINDIĞI ALAN  
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Res.9.1 EK KAZANÇLAR

1- İkinci makinaya 
yaygınlaştırıldı.
2- Üçüncü makinaya 
yaygınlaştırılacak.

1- Ergonomi problemleri giderildi.

2-Malzeme stokları eridi. Tek             
parça  akışı sağlandı.
3- 17 dok , 1 kesme kaldırıldı.  190 

m2 alan kazanımı sağlandı.
4- Ekipteki personel 3 ten 2 ye 
düşürüldü. Toplam 8 personel 
tasaruffu sağlanacak, diğer  
süreçlerde değerlendirilecek.
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SETUP DOK KIRILMASI TAŞIMA KISA DURUŞ

YAYGINLAŞTIMAFig.10.2

YAMAZUMİFig.8.2

YAMAZUMİ ÇALIŞMASI YAPILARAK NET İŞ ORANI %61 E ÇIKARILDI. 
PAKETLEME SÜRECİ İPTAL EDİLEREK KESMEYE ALINDI. 

AKSİYON PLANIFig.7.2AKSİYON DİZİLİMİFig.7.1

STANDARTLAR

1- Kazien panosuna 
işlendi.
2- Standart çalışma 
tablosu hazırlandı. 
3-Eğitimler verildi.
4- Sonuçlar grafiklerle 
takip ediliyor.

Fig.10.1
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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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• Laminasyon makinasında işlemden geçip bobin olarak 

sarılan filmin kesme makinasında rulo olarak sarılıp 

paketlenmesi gerekiyor. 

 

• Kesme makinasında bobin kesme esnasında oluşan 45 

dakikaya varan plansız duruşlardan dolayı kesme 

makinası laminasyon makinasının gerisinde kalıyor ve 

darboğaz oluşuyor. 

 

5 

1.Problemin Tanımı 

Fig.1.2 PROBLEM TANIMI 
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BÖLÜMÜ 

VERİMSİZLİK 

BOBİN KESME 

SÜRECİNDE 45 

DAKİKAYA VARAN 

PLANSIZ DURUŞLAR 
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2.Ekibin Kurulması 

İLGİLİ BÖLÜMLERDEN DAHİL EDİLEN PERSONELLERLE EKİP KURULDU 
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3.Problemin Seçilme Nedeni 

DEĞER AKIŞ HARİTASI Fig.3.1 
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4.Problemin Detayı 
Mevcut Durum Analizi 

Fig.4.1 LAMİNASYON KESME DENGE GRAFİĞİ 
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LAMİNASYON ÜRETİMİ KESME 

ÜRETİMİNDEN FAZLA. BUNDAN DOLAYI  

KESMEDE DARBOĞAZ OLUŞUYOR. 

Res.4.1 ARA STOKLAR 

DAR BOĞAZ NETİCESİNDE HEM YARI MAMUL,  HEM MALZEME STOKLARI 

OLUŞUYOR. 
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4.Problemin Detayı 
Mevcut Durum Analizi 
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Fig.4.2 PLANSIZ DURUŞ PARETOSU (DK/BOBİN) Fig.4.3 LAYOUT 

1-TAŞIMALARDAN DOLAYI ERGONOMİ PROBLEMİ VAR. 

2-KESMEDE 3 VARDİYADA TOPLAM 8 EKİP MEVCUT. EKİPLER 3 KİŞİ. TOPLAM 24 PERSONEL ÇALIŞIYOR. 

3-PLANSIZ DURUŞLARDAN OLUŞAN ÜRETİM KAYIPLARINI TELAFİ ETMEK İÇİN MESAİ YAPILIYOR. 
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5.Hedef 

PLANSIZ DURUŞ (DK/BOBİN) Fig.5.1 
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KESİLEN BOBİN SAYISI / VARDİYA Fig.5.2 

BOBİN BAŞINA ORTALAMA YAŞANAN 45 DAKİKALIK PLANSIZ DURUŞLARI 5 DAKİKAYA İNDİRMEK VE 

BOBİN BAŞINA KAZANDIĞIMIZ 40 DAKİKALIK SÜREDE ÜRETİM YAPARAK VARDİYADAKİ BOBİN ÜRETİM 

ADEDİNİ 5.5 BOBİNDEN 8 BOBİNE ÇIKARMAK. 
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6.Kök Neden Analizi 

Fig.6.1 AĞAÇ DİYAGRAMI 

Res.6.1 

Res.6.5 

Res.6.2 

Res.6.3 

Res.6.3 

Res.6.3 

Res.6.4 

Res.6.4 

Res.6.1 LAMİNASYON SARICI 

DOK ARABASININ 

SARICI 

YUVASINDAN 

AYRIMI ZOR 

Res.6.5 LAMİNASYON - KESME ARASI DOK'UN TAŞINDIĞI ALAN   

MAKİNALAR ARASI 

MESAFE 

Res.6.2 KESME ÇÖZGÜ 

DOK ARABASININ 

FREN YUVASINA 

MONTAJI ZOR 

Res.6.3 DOK TAŞIMA 

BOBİN SARILI DOK 

ARABASI AĞIR 

Res.6.4 DOK ÇÖZGÜ MONTAJ 

DOK ARABASININ 

ÜRETİM ESNASINDA 

FRENDEN 

KURTULMASI 

DOK ARABASI 

FREN BAĞLANTI 

PARÇASININ 

ÜRETİM ESNASINDA 

KIRILMASI 
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7.Önlem 

AKSİYON DİZİLİMİ Fig.7.1 

AKSİYON PLANI Fig.7.2 
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8.Aksiyon 

KESME İÇİN ÇÖZÜCÜ 

LAMİNASYON İÇİN SARICI 

SETUP 
DOK 

KIRILMASI 

Res.8.1 ÇİFT FONKSİYONLU SARICI  

• Hem sarıcı hem çözücü olarak 

çalışabilen çok fonksiyonlu sarıcı 

geliştirildi. 

 

• Çok fonksiyonlu sarıcı sayesinde 

plansız duruş paretosunda yer 

alan ‘setup’ ve ‘dok kırılması’ 

kayıplarının önüne geçildi.  
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8.Aksiyon 

• Çok fonksiyonlu sarıcı kullanılarak 

tek parça akışına göre layout 

çalışması gerçekleştirildi. Kesme ile 

laminasyon inline çalışacak şekilde 

birleştirildi. 

 

• Çok fonksiyonlu sarıcı sayesinde 

plansız duruş paretosunda yer alan 

‘taşıma’ ve ‘kısa duruş’ kayıplarının 

önüne geçildi.  

YENİ LAYOUT Res.8.2 

TAŞIMA KISA DURUŞ 
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8.Aksiyon 
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YAMAZUMİ Fig.8.2 
ZAMAN ETÜDÜ Fig.8.1 

• Yamazumi ile net iş oranını %37’den %61’e çıkararak  her ekipten 1 kişi tasarruf 

edilmiştir. Toplam 8 ekipten 8 personel tasarrufu sağlanacak ve farklı alanlarda 

görevlendirileceklerdir. 

• Paketleme prosesi iptal edilerek kesme makinası paketleme yapabilecek şekilde 

düzenlenmiştir. 

NET İŞ %37 NET İŞ %61 

ÖNCE Res.8.3 SONRA Res.8.4 

PAKETLEME MASASI 

KALDIRILDI. 



      www.sanemplastik.com 16 

9.Sonuç 

Fig.9.2 
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Çok fonksiyonlu sarıcı ve layout çalışması ile plansız duruşların önüne geçilmiş ve 

üretim adedi ve oee değerleri iyileştirilmiştir. 



      www.sanemplastik.com 17 

9.Sonuç 

Res.9.1 EK KAZANÇLAR 

1. Taşıma kaynaklı ergonomi problemleri giderildi. 

2. Malzeme stokları eridi. Tek parça akışı sağlandı. 

3. 17 dok, 1 kesme kaldırıldı. 190 m2 alan kazanımı sağlandı. 

4. Ekipteki personel 3 ten 2 ye düşürüldü. Toplam 8 personel tasarrufu sağlanacak, diğer  süreçlerde 

değerlendirilecek. 
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10.Standartlar ve 
Yaygınlaştırma 

STANDARTLAR 

1- Kazien panosuna işlendi.   2- Standart çalışma tablosu hazırlandı. 

3- Eğitimler verildi.    4- Sonuçlar takip ediliyor. 

 

Fig.10.1 

1- İkinci makinaya yaygınlaştırıldı. 

 

2- Üçüncü makinaya yaygınlaştırılacak. 

YAYGINLAŞTIMA Fig.10.2 
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