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1.Firma Bilgileri P EANEN

Firma Adi : Sanem Plastik SATIS DAGILIMI MARKALARIMIZ

Kurulus Yili : 1996

Sehir : izmir " Flor Sf(l®
*Moderno

Faaliyet Konusu
PVC Masa Ortiisii imalati

B Yurt digi

. B Yurtici
Vizyon
‘PVC Film Sektortiinde tium

paydaglarina katma deger yaratan
global ve lider bir firma olmak’

Kalite Politikasi . -
Surekli iyilesme felsefesi ile; ODULLERIMIZ

- Kendi teknolojisini Greten,

- Nitelikli insan kaynag: yetistiren,

- Cevre ve galigsan glvenligine 6nem
veren,

- Faaliyetlerinin her agamasinda
kaliteden 6dun vermeksizin mugteri
beklentilerine esnek ¢ozumler sunan bir
firma olmaktir.

www.sanemplastik.com




1.Problemin Tanimi P EANEN

M ProBLEM TANM + MUREKKEP SICRAMASI: Herhangi bir
KALITE HATASI sebepten dolayi urun renklendirmede
87.500 PPM
kullanilan murekkebin kontrolsuz bir bicimde
BASKI'DA YASANAN HATALAR urunun baski veya baski y[]zeyinin arka
41.000 PPM
U tarafina murekkep atmasi sonucu olusan

firedir.

MUREKKEP SICRAMASI HATASI
11.100 PPM

www.sanemplastik.com )



2. Ekibin Tanitimi e

Fig.2.1 TAKIM

MUREKKEP SICRAMASI TAKIMI

TAKIM
POZISYON |ICERISINDEKI TAKIM ICERISINDEKI GOREVI
ROLU

LIDER AKSIYON PLANI TAKIBI, TOPLANTI ORGANIZASYONU, EKIBIN
ALI CALIS OPERATOR  |TAKIM LIDERI |MOTIVASYONU, FiKiR TOPLAMA, AKSIYON UYGULAMA VE YONETIMI.

MIRSAD KALITE TAKIM PROBLEM COZME TEKNIKLERI EGITIMI, KAIZEN EGITIMI, UYGULAMA
ZUKOVIC MUHENDISI |SPONSORU |KONUSUNDA MENTORLUK, TAKIM CALISMALARI UYGULAMALI EGITIMI.

BASKI
ERCAN BACAK |OPERATORU |UYE PROBLEM BULMA, FiKiR SUNMA, AKSIYON UYGULAMA.

HUSEYIN BASKI
ERYILMAZ OPERATORU |UYE PROBLEM BULMA, FIKIR SUNMA, AKSIYON UYGULAMA.

OSMAN BAKIM
INTEPE TEKNISYENI |UYE PROBLEM BULMA, FiKiR SUNMA, AKSIYON UYGULAMA.

KALITE
AHMET MOLLA|PERSONELI U PROBLEM BULMA, FIKIR SUNMA, AKSIYON UYGULAMA.
T TR 2 BT N

ERCAN BACAK OSMAN INTEPE HUSEYIN ERYILMAZ AHMET MOLLA
BASKI OPERATORU BAKIM TEKNISYENi BASKI OPERATORU KALITE PERSONELI

www.sanemplastik.com 6




3.Problemin Secilme Nedeni \@\g@gm

Makinalara gore fire dagilimi Baski hata paretosu

FIRELERIN MAKINALARA GORE PPM BASKI HATA PARETOSU

25.000 120%

45.00000 1 KAYIK TAKIMI
o 89% KURULDU
40.000,00 . 20000 =g
35.000,00 / \ % / PROBLEM ELE 80%
30,000,00 " 5000 l—01 ALINDI
2

0%
25.000,00 E0%
46% -

10000 |——

20.000,00 (
20% 40%
15.000,00
3[’? 5000 |—
10,000,00 = 0%
5.000,00 . 1 ol . = [ == — 0%
MUR. -
0,00 o KAYIK ICAKIZI | TON FARKI | DARALMA | KATLAMA B

PPM

BASKI LAMINASYON MUHTELIF KALENDER SICRAMASI AKMASI
=PPM \ 40,609 / 19.005 18.191 9,68 mEPPM | 19.400 \ 11100 / 7.500 800 800 600 400
—KUMOLATIF \46% / 68% 89% 100% —KUMULATIF|  48% W 94% 96% 98% 99% 100%

Yapilan veri analizinde toplamda 87.500 PPM olan kalite hatalarinin 40.609'unun baski kaynakli
oldugu goruldu. Baskinin kayiplari kirildiginda da kayiplarin yaklagin % 80’inin kayik ve
murekkep sicramasindan meydana geldigi goruldi. Bu kayiplara yonetim kaizen galismasi
baslatiimasina karar verdi ve takim kuruldu. Bu calismamizda Murekkep Sicramasi elde alindi.

www.sanemplastik.com 7



4.Problemin Detayi
Mevcut Durum Analizi

Jybas nin yol actigi ciro kaybi

ahha A -
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5.Hedef

Fig.5.1 Hata firesi hedefi Miisteri sikayeti hedefi
HATA HEDEFi MUSTERI SIKAYETi HEDEFi
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4.000
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0 0
MEVCUTDURUM HEDEF MEVCUTDURUM HEDEF
uPPM 11.100 500 = MUSTERI SIKAYET 4 0

Hedef 11.100 PPM olan murekkep
sicramasi hatasini 500 PPM’in altina
Indirmek.

www.sanemplastik.com

Murekkep sigramasi ile ilgili gelen 4
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6.Kok Neden Analizi i,

Fig.6.1 Neden Neden analizi

AGAC DiYAGRAMI
IS YORURK EN TIKANAN 25 S
FILTRENIN DELINMES| VE F!LITRELERIN usT |
. KOPAN PARCANIN USTE TAKILMASI
POMPANIN ICINEKACMASI
ornek T
YAPMASI
POMPALARIN ICINE TEMIZLIK
YABANCI CiSiM m—  ESNASINDA BEZIN P p=
KACMAS| KACMASI
TEKNEDEKI iS DEGISIMINDE
MUREKKEBIN e ¢ HORTUM UCUNA P —
AZALMAS! BEZ TIKANMASI
TUKETIM T
MIKTARININ STANg:gLBELU P —
BILINMEMES|
MUREKKEBIN
MUREKKEPHANEDEN
AZ MIKTARDA
GELMESI
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—> MAKINA —1 TAKILMASI
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KAPAGIN HANTAL
OLMAS|

KOPUK KIRICININ
KORUMA KAPAGININ
OLMAMAS|

I

TASARLANAN KAPAGIN
MUREKKEBIN
GORUNMESIN|
ENGELLEMES| SEBEBIYLE
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6.K6k Neden Analizi P EANEN

Problem gorselleri

Silin
konn Silindir raditslerindeki
buy maurekkebin sicrama

sigrg yaptigi tespit edildi.

www.sanemplastik.com




7.0nlem 9 sanem

Fig.7.2 AKksiponPraimi

TAMAMLANAN
UYGULANA
NO AKSIYON GOREV ETKI BILIRLIK MALIYET | PUANTAJ o PLANCANAN buas |
T T I T T T
DOKUMAN KODU: PLN.12.02 % DEVAM EDEN L
SANEM i1 & YAYIN TARIHI: 01.04.2012 3
\QS)Q\\ Plastik MUREKKEP SICRAMASI TAKIMI AKSIYON PLANI e H ﬂ v |~

SAYFANO: 1/1

AKSIYON FAALIYET SORUMLU l i H
No 1] 22| 23] 24| 25| 26| 2] 23] 29) 30) 31
s HORTUM UCUNA APARAT TASARLANAMASI TAKIM
8 SILINDIRLERI YANLIS TEKNEYE ENGELLEYICI STOPER YAPILMASI TAKIM
.
SOGUK MERDANE GRUBUNUN MARKALANMAS! VE COZGU H I I Ak H
10 (OPERATORLERINE EGITIM VERILMESI TAKIM § e r S I yo n
13 YENI KAPAK TASARIMININ YAPILMAS! TAKIM P I d h ft I k
14 POMPA KAPAGININ KULLANIMININ STANDARTLASTIRILMASI TAKIM
. .
PR O — J— olarak ustteki renk
AHMET MOLLA, HUSEYIN 1
2 POMPALARIN SOLVENTLE TEMIZLENMESI ILE ILGILI TND VERILMESI ERVILMAZ k d I .
p FILITRE KULLANIMI KONUSUNDA TND VERILMES| VE STANDARDIZASYONUN | AHMET MOLLA, HUSEYIN g
YAPILMAS! ERVILMAZ H
PR ————— takip edildi. Geciken

41 |TABANCAYAGELEN HORTUMA MANOMETRE TAKILMAS! VE KONUNUN Ak
STANDARTLASTIRILMAS!

durumlarda

12 KALENDER SAFTLARINA BILEZIK YAPILMASI OSMAN INTEPE 1

T I — - | aksiyonlar yeni

5 |HorEE R SRR ST LSS A tarihlere planlandi
Th R S e

14 |POMPA KAPAGININ KULLANIMININ STANDARTLASTIRILMASI TAKIM (@) (@) O 15
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8. Aksiyon O sanem

Fig.8.1 Alinan aksiyonlar (Hatasizlastirma)

Belirlenen aksiyonlar gerceklestirildi ve ONCE - SONRA formatinda hazirlanarak
diger operatorlere konu ilgili egitim verildi. Standartlagsma asamasinda dokiiman
olarak kullanildi. Dokiimanlar KYS'ye dahil edilerek talimat niteligi kazandi. Yapilan
butin kaizenler operatorden bagimsiz onlem olusturdugundan bir hatasizlastirma
(POKA YOKE) caligmasi olarak nitelik kazandi. Alinan onlemlerde operatore disen
bir gorev olmadigindan Temel Kalite Sartlari'ndan (4M) insan faktoriinde olusacak

varyasyondan dogacak olumsuzluklar ortadan kaldiriimis oldu.

www.sanemplastik.com 13




8.Aksiyon Plani O sANEM

Fig.8.2 Alinan aksiyonlar (Operator egitimleri — TND)

BASKI MUREKKEP POMPA TEMIZLIGI TND e § sy TND (TEK NOKTA DERSI) FORMU : s sonsn BASKI MUREKKEP POMPA KAPAGI KULLANIMI TND
e —— 5 B e O
mmmmmmm [ e ] )
st foswATE H -m L)
— Insan Faktorunden kaynaklanacak hatalari ortadan

ssssss

uuuuuuuu

kaldirmak igin butun operatorlere Yerinde, Gergek

Sartlarda ve Kullanilan Malzeme ile (Gemba, Gembutsu,

Genjitsu) egitim verildi.
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9.Sonug SANTR

Fig.9.3 MittasBeshjmyntidpgtgtitasan durum
LI L) 1
HATA FIRESINDE GERCEKLESTIRILEN iYILESTIRME
4
HEDEFLENEN DEGERE
ULASILDI
4
3
3
§
= 2
o
2
1 \
o 2 -
! iLK DURUM HEDENLENEN GERCEKLESEN
| m MUSTERI SIKAYETI| 4 o { o |
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~-M. SICR 13.620 11.5I d 52
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9.Sonug g

/ f\\\ Musteri sikayetleri
Yapilan iyilestirme 4 i
sonucunda yilda

495.000 TL ik

%13

oraninda dusuruldu.
tasarruf elde edilmis

4 sikayet ortadan
oldu.

kaldiriidi.

www.sanemplastik.com 16




9.Sonug g

GIiDER KALEMi TUTAR (TL)

Sac¢ Malzeme 250
Personel mesaisi 450
TOPLAM 700

Butun iyilestirme igslemleri takim bunyesinde
yapilmistir. Kullanilan malzemelerin buyuk bir kismi

geri donusum alanindan alinarak kullanildigi igin bir

maliyet kalemi olugsturmamistir.

www.sanemplastik.com 17




10.Yayginlastirma @ sanEm

Fig.10.1 Takim calismalarinin yayginlastiriimasi

Yeni donemde kurulacak takimlara liderlik edecek diizeyde yetkin personel yetistirildi ve yeni takimlar kurulmasi

saglandi.

Fig.10.2 Hava basincinin yayginlastiriimasi

Hava basinci biitiin fabrikada bulunan sarici - ¢oziicu saftlari igin standart hale getirildi

Fig.10.3 Pompalarin yayginlastiriimasi

Pompa filitreleri butun murekkep, lak ve tutkal bompalarina yayginlastirildi

www.sanemplastik.com 18







