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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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• MÜREKKEP SIÇRAMASI: Herhangi bir 

sebepten dolayı ürün renklendirmede 

kullanılan mürekkebin kontrolsüz bir biçimde 

ürünün baskı veya baskı yüzeyinin arka 

tarafına mürekkep atması sonucu oluşan 

firedir. 
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1.Problemin Tanımı 

Fig.1.2 PROBLEM TANIMI 

MÜREKKEP SIÇRAMASI HATASI 

11.100 PPM 

KALİTE HATASI 

87.500 PPM 

BASKI’DA YAŞANAN HATALAR 

41.000 PPM 
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2. Ekibin Tanıtımı 

TAKIM Fig.2.1 

AHMET MOLLA

KALİTE PERSONELİ

ERCAN BACAK

BASKI OPERATÖRÜ

OSMAN İNTEPE

BAKIM TEKNİSYENİ

HÜSEYİN ERYILMAZ

BASKI OPERATÖRÜ

MÜREKKEP SIÇRAMASI TAKIMI

ALİ ÇALIŞ

LİDER OPERATÖR

MİRSAD ZUKOVİÇ

KALİTE MÜHENDİSİ
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Yapılan veri analizinde toplamda 87.500 PPM olan kalite hatalarının 40.609’unun baskı kaynaklı 
olduğu görüldü. Baskının kayıpları kırıldığında da kayıpların yaklaşın % 80’inin kayık ve 
mürekkep sıçramasından meydana geldiği görüldü. Bu kayıplara yönetim kaizen çalışması 
başlatılmasına karar verdi ve takım kuruldu. Bu çalışmamızda Mürekkep Sıçraması elde alındı. 
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3.Problemin Seçilme Nedeni 

Fig.3.1 Makinalara göre fire dağılımı Fig.3.2 Baskı hata paretosu 
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4.Problemin Detayı 
Mevcut Durum Analizi 

Fig.4.2 Baskı Makinesi Fig. 4.1. Üretim aşamaları 

• Üretim aşamaları şekildeki gibidir. 

• Problem konusu olan Mürekkep sıçraması kırmızı ile işaretli olan Baskı Makinesinde 
oluşmaktadır. 

Üretimimizde 5 

renk rotogravür 

baskı makinesi 

kullanılmaktadır. 

Makine kendi 

bünyemizde 

geliştirilmiş ve 

imal edilmiş bir 

makinadır. 
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YILDA 1.000.000 RULO ÜRETEN İŞLETMEMİZ 

11.100 RULO’YU MÜREKKEP SIÇRAMASINDAN 

DOLAYI FİREYE AYIRMAKTADIR, AYRILAN FİRE 

MİKTERININ FAZLA OLMASI MÜŞTERİ ŞİKAYETİ 

GELME OLASILIĞINI DA ARTTIRMAKTADIR.  

11.100 RULO 

FİRE 

Fig. 4.4. Yıllık rulo kaybı Fig. 4.3. Baskı  Ünitesi 

Makinamızda 5 

adet baskı 

ünitesi mevcuttur 

ve her üniteden 

mürekkep 

sıçraması gelme 

olasılığı aynıdır 

Fig. 4.5. Müşteri şikayeti görselleri 

TÜRKİYE MÜŞTERİSİ MACARİSTAN MÜŞTERİSİ 

Fig. 4.6. Mürekkep sıçramasının yol açtığı ciro kaybı Fig. 4.7. Hata Görseli 
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5.Hedef 

Fig.5.1 Müşteri şikayeti hedefi Fig.5.2 Hata firesi hedefi 

Hedef 11.100 PPM olan mürekkep 
sıçraması hatasını 500 PPM’in altına 
indirmek. 

Mürekkep sıçraması ile ilgili gelen 4 
müşteri şikayetini 0’a indirme hedefi 
kondu. 
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6.Kök Neden Analizi 

Fig.6.1 Neden Neden analizi 

Kök neden analizi için Neden 

Neden (Ağaç diyagramı) 

kullanıldı. Kalitenin 4 şartı (4M – 

Man, Machine, Method, Material) 

incelendi. Her seferinde çıkan 

cevaba neden sorusu sorularak 

kök nedene ulaşıldı. Kalite 

şartlarında varyasyon oluşturan 

bütün sebepler ele alındı.  

örnek 
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Film hizasının takip edilememesi 

baskı esnasında sıçramaya sebep 

oluyor. 

Bobinin başlangıcında 

hizalamanın yapılamaması, 

kenardan sıçramaya sebep 

oluyor. 

Pompa girişlerinde filtre 

olmaması, pompa arızalarına 

sebep oluyor. 

Şaftın hava patlaması ve hava 

kaçırması, bobinin dengesinin 

bozulmasına ve kenardan 

mürekkep sıçratmasına sebep 

oluyor. 
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6.Kök Neden Analizi 

Fig.6.2 Problem görselleri 

Yapılan kök neden 

analizinde en büyük 

sorunlardan biri 

olarak köpük kırıcı 

merdanenin koruma 

kapağının olmayışı 

tespit edildi. 

Silindirlerin doğru tekneye 

konmaması (küçük silindirin 

büyük tekneye konması), 

sıçramaya bir sebep olarak 

ortaya kondu 

Silindir radiüslerindeki 

mürekkebin sıçrama 

yaptığı tespit edildi. 
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7.Önlem 

Fig.7.1 Fig.7.2 

Kök neden 

analizinde çıkan 

aksiyonlar üstteki 

cetvele göre 

değerlendirildi ve 

aksiyonlar arasında 

bir öncelik sırası 

belirlendi. Daha 

sonra bu aksiyonlar 

sıralanarak Aksiyon 

Planı oluşturuldu. 

İşler Aksiyon 

Planında haftalık 

olarak üstteki renk 

kodlamasına göre 

takip edildi.  Geciken 

durumlarda 

aksiyonlar yeni 

tarihlere planlandı 

Aksiyon Dizilimi Aksiyon Planı 
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8. Aksiyon 

Fig.8.1 Alınan aksiyonlar (Hatasızlaştırma) 

Belirlenen aksiyonlar gerçekleştirildi ve ÖNCE - SONRA formatında hazırlanarak 

diğer operatörlere konu ilgili eğitim verildi. Standartlaşma aşamasında doküman 

olarak kullanıldı. Dokümanlar KYS'ye dahil edilerek talimat niteliği kazandı. Yapılan 

bütün kaizenler operatörden bağımsız önlem oluşturduğundan bir hatasızlaştırma 

(POKA YOKE) çalışması olarak nitelik kazandı. Alınan önlemlerde operatöre düşen 

bir görev olmadığından Temel Kalite Şartları'ndan (4M) İnsan faktöründe oluşacak 

varyasyondan doğacak olumsuzluklar ortadan kaldırılmış oldu. 
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8.Aksiyon Planı 

Fig.8.2 Alınan aksiyonlar (Operatör eğitimleri – TND) 

İnsan Faktöründen kaynaklanacak hataları ortadan 

kaldırmak için bütün operatörlere Yerinde, Gerçek 

Şartlarda ve Kullanılan Malzeme ile (Gemba, Gembutsu, 

Genjitsu) eğitim verildi. 



      www.sanemplastik.com 15 

9.Sonuç 

Fig.9.1 Mürekkep  sıçraması gidişatı 
Fig.9.2 Hata firesi gerçekleşen durum Fig.9.3 Müşteri şikayeti gerçekleşen durum 
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9.Sonuç 

Yapılan iyileştirme 

sonucunda yılda 

495.000 TL'lik 

tasarruf elde edilmiş 

oldu. 

Müşteri şikayetleri 

%13  

oranında düşürüldü. 

 4 şikayet ortadan 

kaldırıldı. 
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9.Sonuç 

GİDER KALEMİ TUTAR (TL) 

Saç Malzeme 250 

Personel mesaisi 450 

TOPLAM 700 

Bütün iyileştirme işlemleri takım bünyesinde 

yapılmıştır. Kullanılan malzemelerin büyük bir kısmı 

geri dönüşüm alanından alınarak kullanıldığı için bir 

maliyet kalemi oluşturmamıştır. 
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10.Yaygınlaştırma 

Fig.10.1 Takım çalışmalarının yaygınlaştırılması 

Fig.10.2 Hava basıncının yaygınlaştırılması 

Fig.10.3 Pompaların yaygınlaştırılması 

Yeni dönemde kurulacak takımlara liderlik edecek düzeyde yetkin personel yetiştirildi ve yeni takımlar kurulması 

sağlandı.  

Hava basıncı bütün fabrikada bulunan sarıcı - çözücü şaftları için standart hale getirildi 

Pompa filitreleri butun mürekkep, lak ve tutkal bompalarına yaygınlaştırıldı 




