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Yiksek Lisans Tezi
Bir Gida Isletmesinde Siirec Iyilestirme Uygulamasi: Dondurma Fabrikasi Ornegi
Gizem BERBER
In6nii Universitesi
Sosyal Bilimler Enstitlsu
Isletme Anabilim Dal1
112 + xi sayfa
2017
Danigman: Yrd. Dog. Dr. Mustafa DESTE

Gilinimiizde isletmelerin rekabet¢i ortamda hayatta kalarak biyumeye devam
edebilmeleri i¢in is Siireclerini dogru yonetmeleri gerekir. Siireglerini dogru yonetmeyi
basaran isletmeler zamani ve kaynaklar1 etkin kullanarak verimliligi artirirken
maliyetlerini de azaltmis olurlar. Bununla beraber is streglerindeki aksakliklar1 daha
hizlh fark ederek sorunlar1 ortadan kaldiracak 1iyilestirme calismalarini
gerceklestirebilirler.  Isletmelerin  sorunlarimi  ortadan  kaldiracak iyilestirmeyi
basarabilmek i¢in mevcut slreclerine uygun yontemleri tercih etmeleri de son derece
onemlidir. Bu sekilde sorunlari bulup alternatif ¢oziimler gelistirerek daha az maliyetle,

daha dogru ve daha fazla iyilestirme saglayabilirler.

Bu calismada literatiirde yer alan siire¢ iyilestirme yontemleri kullanilarak
dondurma imalati yapan bir isletmede iyilestirme uygulamasi gergeklestirilmistir.
Isletmenin is siireglerinin biitiin asamalar1 incelenerek mevcut durum analizi yapilmustir.
Analiz sonrasinda sorunlar tespit edilerek uygun yontemlerin se¢ilmesiyle sorunlarin

¢Oziimii i¢in ¢aligmalar gerceklestirilmistir.

Yapilan uygulama sonucunda temel sorunlar tespit edilerek iscilik hatalari,
temizlik ve hijyen, fabrika diizeniyle ilgili ¢ozimler {iretilmistir. Uretilen ¢dziimlerin bir
kism1 hayata gegcirilerek kisa siirede 6nemli iyilestirmeler saglarken, bir kisim 6neriler

ise igletmenin orta vadeli hedefleri icerisine alinarak degerlendirilmistir.

Anahtar kelimeler: Sireg iyilestirme, siireg iyilestirme yontemleri, dondurma imalati
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Nowadays, businesses need to manage their business processes in order to survive
in a competitive environment and continue to grow. Businesses that succeed in
managing their processes correctly can use time and resources effectively to increase
efficiency while reducing costs. However, they are able to realize the problems in the
business process more quickly and to carry out improvement works to remove the
problems. It is also crucial for businesses to choose methods that are appropriate to their
current processes in order to be able to improve their problems. By finding problems
and developing alternative solutions in this way, they can provide better, more accurate,
and less costly improvements.

In this study, improvement process was applied to an ice cream manufacturing
operation by using the process improvement methods in the literature. All phases of the
business process of the business are examined and the current situation analysis is done.
Problems were identified after the analysis and appropriate methods were selected to
solve the problems.

As a result of the application, basic problems were identified and workmanship
errors, cleaning and hygiene, factory layout solutions were produced. While some of the
solutions produced have been passed on to life and provided important improvements in
a short period of time, some of the suggestions have been evaluated by taking into
account the medium term objectives of the operator.

Keywords: Process improvement, process improvement methods, manufacture of

1ce Cream
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GIRIS

Gliniimiizde isletmeler kiiresellesmenin etkisiyle olugsan yogun rekabet ortaminda
bulunmaktadir. Tiiketiciler istedikleri isletmeyi segebilme ve begenmediklerinde bu
isletmeleri degistirebilme imkanina sahiptir. Bu durum ise isletmeleri farkliliklar

yaratarak rekabet¢i glic saglayabilme zorunluluguna itmistir.

Rekabet nedeniyle isletmeler tiiketicinin istek ve ihtiyaglarina uygun mal ve
hizmet iiretmek zorundadirlar. Fakat basar1 igin sadece bu yeterli degildir. Istenen
hedeflere ulasabilmek i¢in tiiketicinin tercihlerini dikkate almanin yani sira is
stireglerine de odaklanmalar1 gerekmektedir. Bu gercevede slrecler belirlenip islemler
bir Oncelik sirasina konularak slre¢ yonetimine Onem verilmelidir. Sureglerini
yonetebilmeyle beraber siireglerinde mevcut olan sorunlarini tespit ederek iyilestirmeye
yonelmelidirler. Bunun igin de sire¢ iyilestirme yontemlerinden yararlanmali, kendi

slireglerine uygun olan iyilestirme yontemiyle uygulamaya ge¢melidirler.

Calismanin ilk béliminde siire¢ ve sure¢ yonetimi kavramlarindan bahsedilerek
teorik ¢erg¢eve olusturulmustur. Sure¢ iyilestirme ve yararlar1 anlatilarak literatiirde yer
alan siire¢ iyilestirme yoOntemleri avantajlart ve dezavantajlar1 cergevesinde
incelenmistir. Ayrica siireg iyilestirme ¢alismalariyla ilgili literatiir aragtirmasina da bu

bélimde yer verilmistir.

Dondurma iiretimi yapan bir gida isletmesinde gerceklestirilen ¢aligmanin ikinci
bolumiinde ise oncelikli olarak calismanin amaci, énemi ve kapsamina deginilerek
isletmeye yonelik bilgiler verilmistir. Sonrasinda firmanin is strecleri ayrintili olarak
incelenmis, olusturulan proje ekibinin kararlartyla yapilan siire¢ iyilestirme

uygulamalari detayli olarak ele alinmistir.



BiRINCi BOLUM
SUREC IYILESTIRME VE SUREC iYILESTIRME YONTEMLERI
1.1. Siire¢ Kavram

Slre¢, amaglanan bir ¢iktiyi elde edebilmek i¢in kullanilan, c¢esitli girdiler
tizerinde katma deger olusturan faaliyetler dizisidir. Bir bagka tanimda siire¢; miisteri
icin bir deger olusturmak iizere, bir grup girdiyi kullanarak bunlardan katma deger

kazandirilmis ciktilar elde etmeyi amaglayan islemlerden olusur (Ozkan, 2015: 186).

Bagka bir ifadeyle siire¢, miisteri ihtiyaglarini karsilamak i¢in {iriin veya
hizmetleri saglayan birbirine bagli kaynaklarin karistirilmasidir. Bu birbirine baglh
kaynaklar genellikle bes kategoride gruplanir: insan, techizat, malzeme, metotlar ve

cevredir (Ozturk, 2009: 92).

Yukarida yapilan tamimlar cer¢evesinde verimli ve etkin isleyen siireclerin

tasimasi gereken ozellikler (Tokcan, 2011: 7):

e Tamimlanabilirlik,

¢ DoOntisiim,

e Olculebilirlik,

* Yinelenebilirlik,

e Tutarlilik,

* Kontrol edilebilirlik,

» Katma deger yaratma seklinde siralanabilir.

Girdi Cikt1

Islemler/ Adimlar

Tedarikgi ———» —— Miisteri

Sekil 1. 1 Siire¢ Semast

Kaynak: Eyiiboglu, F., (2012), Siire¢ Y&netimi ve Siireg Iyilestirme, (2.bask1), Sistem
Yayncilik, Istanbul, ss. 25.



Sekil 1.1°’de goriildiigii gibi sure¢ icerisinde, tedarik¢iden saglanan bilgi,
hammadde, yar1t mamul madde gibi girdilere ¢esitli islemler uygulanarak miisteri igin
deger yaratacak iiriin ve hizmetler seklinde ¢iktilar elde edilir. Strecler genel olarak (¢

grupta siniflandirilabilir (Soydan, 2006: 3-4):

e Temel surecler: Dogrudan kurulusun dis miisterilerinden gelen talebi ile

baslayan, {irlin ya da hizmet sunulmasini saglayan siire¢lerdir.

o Destek surecler: Sirket genelinde kaynaklarin uygun kullanimimi saglamak
amaciyla ortak ¢at1 altinda toplanmis farkli uzmanlik alanlarindan olusan

sureglerdir.

e Yonetim surecleri: Tim siireglerin ortak hedefler dogrultusunda faaliyetler
planlamasini, performanslar1 gozden gecirmesini ve raporlamasini igeren

sureglerdir.

Temel siireglerle dis miisteri memnuniyeti saglanmaya calisilirken, destek
stireclerle i¢ miisteri tatmin edilmeye calisilir. Yonetim sirecleriyle de temel ve destek

stirecler belirlenip planlamalar yapilir.

Surecler kendi icerisinde hiyerarsik bir yapiya sahiptir. Streclerin kademeli olarak
siralanmasiyla bu hiyerarsik yapi olusturulur. Hiyerarsi igin kademeler belirlenirken
stireclerin kapsami dikkate alinir. Kapsami biiylik olan siirecten baslanarak siralama

yapilir. Hiyerarsik yapiya gore siirecler asagidaki gibi siralanir (Okay, 1999: 14):

e Ana surecler: Stratejik 6neme sahip, is sonuglari lizerinde direk etkili olan

sureclerdir. Ornegin: Pazara sunma siireci ana siirectir.

e Surecler: Birbirleriyle iligki icerisinde olan ve ana siiregleri olusturan
siireglerdir. Ornegin: Pazar arastirmasi siireci, pazarlama siireci, satis siireci ana

siirecleri olusturur.



e Alt slrecler: Siiregleri olusturan faaliyetlerdir. Ornegin: Satis biitcesinin

hazirlanmasi, siparislerin alinmasi satis siirecinin alt siire¢lerindendir.

e SUre¢ aktiviteleri: Aym faaliyet igerisinde bir veya bir ka¢ kisi tarafindan
gerceklestirilerek alt siiregleri olusturan aktivitelerdir. Ornegin: Siparislerin
alimmasi alt siireci; miisteri taleplerinin gozden gecirilmesi, sipariglerin sisteme

girilmesi aktivitelerinden olusur.

1.2. Sureg Yonetimi

Siire¢ yOnetimi, tiim siiregler i¢in standart sistem gelistirme yOntemlerinin,
araclarinin, tekniklerinin ve teknolojilerinin planlanmasi, se¢imi ve istikrarli bir sekilde
uygulanmasidir. Siireclerin olusturulmasiyla baglar ve iyilestirme ¢alismalarini da igine

alarak devam eder (Tuttncl vd., 2004: 355).

Bir igletmenin siire¢ yonetimini uygulamak icin farkli nedenleri olabilir. Bu
nedenler genel olarak asagidaki gibi siralanabilir (Okay, 1998’den aktaran Bozkurt,
2003: 8):

¢ Globallesme,

¢ Bilgi teknolojisindeki gelismeler,

o Artan rekabet,

e Politik ve siyasi geligsmeler,

e Ekonomik siirecteki degismeler,

e Miisterilerin beklentilerindeki degismeler,

e Miisteri sikayetlerindeki artislar,

e Yonetim yaklasimindaki gelismeler,

e Kuruluslarin hedef ve politikalarindaki degisiklikler,
e Uriin hayat seyrinin kisa olmast,

e (alisanlarin istek ve beklentilerinin artmast,
o Kalite maliyetlerindeki artis,

e Performans gostergelerindeki bozulmalar.



Siire¢ yonetimi, her bir siirece odaklanarak isletmenin performansini artirmay1
hedefler. Miisterilerin istek ve ihtiyaglarindaki degisimler takip edilerek siirekli
degerlendirmeler yapilir. Bu sekilde basarili bir yonetimle siirekli gelisme saglanir.
Sire¢ yonetimiyle elde edilebilecek kazanimlar asagidaki gibi siralanabilir (Asan, 2009:
339):

e Siirece odaklanma saglanarak daha iyi hizmet sunulur.

e Miisteri memnuniyeti artar.

e Insan, teknoloji, zaman ve diger kaynaklar daha etkin kullanilir.

e Deger katmayan faaliyetler saptanip ayiklanabilir.

e Siiregler bazinda katma deger (fayda-maliyet-verimlilik) analizi rahat yapilir.
e Basar1 daha kolay izlenir.

e Bilgiye ulasim ve verilere dayali karar alma kolaylasir.

e Surekli iyilestirme uygulamasi kolaylagir.

1.3. Siirec Iyilestirme

Siirec iyilestirme, iyilestirilecek her siire¢ igin aktiviteler ve akislarin sistematik
calismasidir. Daha diisiik fiyatla, yiiksek kalite saglamak icin siirecler anlagilmaya
calisilir ve detaylar ortaya cikarilir. Bu sekilde siirekli gdzden gecirmeler yapilir.
Gereksiz islemleri elimine etmenin, pahali malzeme ve hizmetlerden kisitlama
yapmanin, ¢evreyi iyilestirmenin ya da isi daha giivenli hale getirmenin yollar1 aranir.
Ayrica gecikmelerin Oniine gecilerek miisteri memnuniyeti saglanmaya caligilir
(Krajewski vd., 2014: 113). Basarili bir siireg iyilestirme uygulamasina yonelik adimlar
asagidaki gibi takip edilir (Eyiiboglu, 2012: 114):

e Siiregler belirlenir ve tanimlanir.

e lyilestirilecek siireclere karar verilir.

e lyilestirme ekipleri olusturulur.

e Siireclerin mevcut durumu saptanir.

e lyilestirilecek sorunlu alanlara karar verilir.

e Sorunlarin kokenleri tespit edilir.



e lyilestirme segenekleri belirlenir.

e [lyilestirme segeneklerinden en uygun olam segilir.
e lyilestirmenin pilot olarak uygulanmasi yapulir.

e lyilestirme uygulamas: degerlendirilir.

e Gerekiyorsa yeniden iyilestirme yapilir ya da iyilestirme yayginlastirilir.

Siire¢ iyilestirme calismasiyla, is siireclerine dlgiilebilir hedefler kazandirilir. Is
akislarindaki sorunlar tespit edilerek kontrol altinda tutulur. Bu sekilde siire¢ maliyetleri
azaltilirken verimlilik artirilir. Ayrica takim ¢alismasi etkiligi saglanir (Oztirk, 2010:
92).

1.4. Siireg Iyilestirme Yéntemleri

Siire¢ iyilestirme yontemleri, birbirini tamamlayan, yoneten ve yonetilenler i¢in
performans iyilestirmesini saglayan faaliyetler grubudur (Kovanci, 1999: 281).
Sureclerde ortaya g¢ikabilecek sorunlarin fark edilmesini ve ¢oziim bulunmasini saglar.
Literatlirde yapilan arastirmalar sonucunda siire¢ iyilestirmek amaciyla kullanilan farkli

bir ¢ok yontem vardir. Bu yontemler Tablo 1.1°de ki gibi siralanabilir:

Tablo 1. 1: Siireg lyilestirme Y®éntemleri

Beyin Firtinast

Yakinlik Diyagrami

Kalite Cemberleri

Nominal Grup Teknigi

Akis Diyagrami

Cetele Diyagrami

Neden-Sonu¢ Diyagrami

Pareto Analizi

Histogram Diyagrami

Matris Diyagrami Agac Diyagrami Mliski Diyagram
Dagilim Diyagrami Kontrol Kartlart Ok Diyagrami
Tedarik Zinciri Yonetimi Deneysel Tasarim Metodu Poka - Yoke Analizi
Kuvvet Alan1 Analizi Sureg Yenileme 5S

Analitik Hiyerarsi Prosesi Toplam Verimli Bakim Simulasyon

Simulasyon Jidoka Kalite Fonksiyon Yayilimi
Istatistiksel Proses Kontrolii | Kiyaslama Kaizen
Toplam Kalite Y6netimi Toplam Ekipman Etkinligi Kanban

Yalin Uretim

Hata Turd ve Etkileri Analizi

Kisitlar Teorisi

Alt1 Sigma

EFQM Miikemmellik Modeli

Kalite Glivence Standartlari

Bilgi Yonetimi




Isletmelerin is siiregleri birbirinden farklidir. Bu nedenle hepsi icin gegerli olan
tek bir yontem yoktur. Kullanilacak yontemler iyilestirilmek istenen siirece gore
farkliliklar gosterir. Bu nedenle Tablo 1.1’de yer alanlar disinda farkli yontemler de

siire¢ 1yilestirme amaciyla kullanilabilir.

Bu c¢alismada siire¢ iyilestirme amaciyla genel olarak tercih edilen ve tezin

uygulama kisminda kullanilan yontemlerle ilgili bilgi verilmistir.

1.4.1. Beyin Firtinasi

Beyin firtinasi, her tiirli elestirel degerlendirmenin, kisilerin yaraticiligini
engelledigi gerekcesiyle Alex F. Osborn tarafindan uygulamaya konmustur. ilk
zamanlarda reklamcilik alaninda uygulanmistir. Zamanla is hayatinin her kesiminde

kullanilmaya baslanmistir (Cetin, 2010: 166).

Gizli kalmis gortsleri, sakli diisiinceleri agiga ¢ikarmaya yarayan onemli bir
tekniktir. Bir sorunun incelenmesinde yeni fikirleri ortaya g¢ikarmak igin; olaylari,
nedenleri, ¢cozlmleri arastirma ve ortaya ¢ikan sonuglari degerlendirme firsati sunar
(Top, 2009: 133). Calisanlarin deneyimlerinden yararlanilir. Kisa zamanda ¢ok sayida

fikir iiretilmesini saglar.

Beyin firtinasi i¢in 5-10 kisilik gruplar tercih edilir. Katilanlarin hepsinin konunun
dogrudan uzmani olmasi sart degildir. Bir moderatér secilir. Sirasiyla herkesin
fikirlerini alir. Katilimcilar kendi fikirlerini sdyler, digerlerinin fikirleri iizerinde yorum
yapmazlar. Moderator, iiretilen fikirler lizerinde tartisma baslatir. (Birgdren, 2015: 73-
74). Moderator beyin firtinasi teknigini yonetmede ii¢ temel metot kullanir (Kazan ve
Ergllen, 2008: 165):

e Cember Medodu: Grubun her eleman: tartigmanin amaciyla ilgili fikir beyan
eder. Her fikir tablo tizerine kaydedilir. Siradaki elemanin sdyleyecegi bir sey
yoksa "pas" der. Bir sonraki turda bu kisi farkl bir fikir iiretebilir veya yeniden

"pas" diyebilir. Herkesin soyleyecekleri bitene kadar fikirler kaydedilir.



e Serbest Cark Metodu: Ekip Uyeleri fikirlerini 6zglrce ve rastgele soyler.
Soylenen her fikir kaydedilir. Kimsenin sdyleyecegi bir sey kalmayinca siireg

Sona erer.

e Slip Metodu: Ekip tyeleri bir konu, bir problem ya da secenek Uzerinde
diistincelerini  kagida yazarlar. Mimkiin oldugunca fazla fikir Uretmeye

caligirlar. Daha sonra tiim kagitlar toplanir ve tahtaya yazilir.

Tercih edilen metotlardan biri sonucunda problemin nasil ¢6ziilecegine dair
fikirler ve problemle iliskileri belirlenerek ortaya konur. Isletmelerin iyilestirme

stirecinde beyin firtinasini tercih etme nedenleri ise (Cavus, 2004: 39-40):

e Kullanilmakta olan yontemlerin zamanla islerligini kaybetmesi,
e Isleyiste problemler olusmast,

e Yeni projelerin tiretilmesine ihtiyag duyulmasi,

e Yapilan isin miikemmellestirilmek istenmesi,

o Farkli yollarin denenmek istenmesi,

e Farkli diigiincelere ihtiya¢ duyulmasi olarak siralanabilir.

Yeni fikirlerin ortaya ¢ikarilmasini, problemlere ¢6zim yolu bulunmasini
saglayan en temel problem belirleme ve ¢ozme tekniklerinden olan beyin firtinasinin
tercih edilmesinin dezavantajlari da s6z konusudur. Bu dezavantajlar (Simsek, 2004:
272; Kazan ve Erglen, 2008: 165):

¢ Kisinin, fikrini agikladiginda olumsuz karsilanma korkusu yagsamasi nedeniyle
kendini geri cekmesi,

o EKkip igerisinde kisinin kendisini yetersiz hissetmesi,

e Baskin kisiler nedeniyle farkli fikirlerin ortaya ¢ikmasinin engellenmesi,

o Kisisel catigsmalarin olmasi,

e Konuyla ilgili bilgi eksikliklerinin olmasi olarak siralanabilir.



1.4.2. Nominal Grup Teknigi

1975°de Delbecq ve arkadaslari tarafindan ilk kez kullanildigi rapor edilen
nominal grup teknigi saglik, miihendislik, iletisim, yonetim gibi alanlarda oncelikli
konular1 teshis etmek amaciyla bir degerlendirme araci olarak kullanilmistir (MacPhail,

2001°den aktaran Ozdemir, 2008: 12).

Nominal grup teknigi, niteliksel bilgi Gretmek ve bu bilgileri analiz etmek
amaciyla katilimcilarin beyin firtinasi yaparak fikir drettigi grup etkinlikleridir.
Katilimer sayist genellikle 9 ile 12 kisi arasinda degisebilir. Katilimcilar toplantinin
konusuyla ilgili fikirlerini sdyler. Verilecek kararlarda yoneticilere ve planlamacilara

yardimci olur (Clark ve Stein, 2004: 3-6).

Nominal grup teknigi uygulanirken konu agiklanir ve konuyla ilgili katilimcilarin
fikirleri istenir. Elde edilen fikirler yazilir. En uygun olami se¢mek igin tartisilir ve
benzer olanlar birlestirilir. Ise yaramayacag: diisiiniilenler ise elenir. Fikirler puanlanir
ve puanlar toplanarak siralama yapilir. En yiiksek puani alan madde takimin se¢imi

olarak belirlenir (Kazan ve Ergilen, 2008: 165; Halis, 2008: 211-212). Cikan sonuglara

gore kararlar alinir.

Tablo 1. 2: Nominal Grup Teknigi

5|y |5 |5 |& |8 |8 |5 |8 |E |5 |2
Firer | < |2 |6 |8 | |5 |5 | |§ |5 |&
A |1 3| 1|25 | 24|54 2|
B | 3 | 2| 2| 1| 1| 1| 2]3/|1]1]wv
c | s |5 | 5| 3|2 ]3| 3/|4/]5/|3]|m
D | 2 | 1| 3| 4|3 | 41| 1|3 |2|vV
E | 4| 4|6 | 6| 4|6 |5 | 2|2/ [3].umu
F |6 | 6 4| 5|6 |5 | 6|6 |6 |50] 1

Kaynak: Halis, M., (2008), Toplam Kalite Y6netimi, (2. baski1), Sakarya Yayncilik,
Istanbul, ss. 213.



Tablo 1.2’de bir isletmenin en dnemli problemlerini bulmak amaciyla olusturulan
ekip nominal grup tekniginden yararlanarak problemlerle ilgili fikirlerini belirtmis ve
puanlamislardir. Her katilimci her fikire 1 ile 6 arasinda puanlar vererek en énemli
problemlerin hangileri oldugunu saptamislardir. Yapilan puanlamanin toplaminda F, E

ve C en 6nemli problemler olarak belirlenmistir.

1.4.3. Neden - Sonu¢ Diyagramm (Balik Kilgig)

Neden-Sonu¢ diyagrami, sUre¢cte meydana gelen degisikliklerin potansiyel
kaynaklarin1 belirlemek amaciyla siirecin elemanlarini grafiksel olarak gosteren bir
diyagramdir. Gorlintlisii nedeniyle balik kil¢ig1 adi da verilmektedir. 1943 yilinda
Tokyo Universitesi profesorlerinden Kauru Ishikawa tarafindan gelistirilmistir. Bu
nedenle onun adiyla da bilinir (Giimisoglu, 2000: 143). Neden-Sonu¢ diyagramlari,
stirecteki sorunlarin temel nedenlerini bulmak i¢in kullanilir. Neden-sonug diyagraminin

yapisi asagidaki gibi olusturulur (Duran ve Cetindere, 2012: 246):

e Problemin ya da sorunun analizi yapilir.

e Analizi gerceklestirmek i¢in takim kurulur.

e Etki eden faktorler ve merkez ¢izgi olusturulur.

e Onemli potansiyel neden kategorileri belirlenir.

e Belirlenen neden kategorileri merkez ¢izgide kutucuklar halinde birlestirilir.
e Olas1 nedenler tanimlanir ve basamaklar halinde kategorize edilir.

e Her kategorinin sebepleri siralanir.

e Diizenleyici 6nlemler alinir.

Neden-sonu¢ diyagraminda yer alan potansiyel nedenlerin kategorileri ise genel
olarak asagidaki gibi tanimlanir (Krajewski, 2014: 136):

e Insan: Uretim/hizmet siirecleriyle ilgili olan kisiler.

e Metot: Uretim/hizmet siirecteki islemler i¢in gegerli olan kurallar, prosedirler.

e Makine: Uretim/hizmet sirecleri icin gerekli olan ekipman, donanim.
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e Materyal: Uretim/hizmet icin kullanilan hammadde ve malzemeler.

e Cevre: Uretim/hizmet gerceklestirilen yer, ergonomik faktorler vb.

Materyal Makine

—>
—
» | Problem
—
_’ 4_—
— [+ e
«—
Cevre Metot Insan

Sekil 1. 2 Neden-Sonug Diyagrami

Kaynak: Rose, K. H., (2005), Project Quality Management Why, What and How,
Ross Publishing, ss. 117.

Sekil 1.2°de neden-sonug¢ diyagraminda; diyagramin en sagindaki kutu igerisine
problem yazilmistir. Ortadaki okun altina ve iistiine problemin ana nedenleri metaryal,
makine, cevre, metot, insan kategorileri yazilarak bu kategorilerin alt nedenleri
gosterilmektedir. Alt nedenlerle beraber kok nedenlere ulasilmaya calisiimaktadir.
Cizilen neden-sonug diyagraminin bir problemi ¢ézme siirecindeki yararlar1 asagidaki
gibi siralanabilir (Halis, 2010: 156):

e Sorunlarin {izerine giden aktif bir yonetimi gelistirir.

e Diyagramin hazirlanmasi iletisimi giiglendirir.

e Herkesin dikkatinin bir noktaya toplanmasini saglar.

e Egitici bir ¢alismadir, herkesin bilgisini artirir.

e Verilerin toplanmasini ve konuya bilimsel yaklagmay1 saglar.

e Tum sorunlara uygulanabilen bir tekniktir.
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1.4.4. Pareto Diyagrami

Pareto diyagrami, siiregteki problemlerin nedenlerinin  bulunmasina iliskin
kullanilan temel tekniklerdendir. Italyan ekonomist Vilfredo Pareto tarafindan
gelistirilmistir. Pareto’ya gore problemlerin kaynaklarinin % 80’1, tlim problemlerin %
20’sini olusturan basit nedenleri ortadan kaldirmakla ¢oziimlenebilir. 80-20 kurali
olarak da bilinen pareto diyagrami, az sayidaki 6nemli sorunu, ¢ok sayidaki 6nemsiz
sorundan ayirma teknigi seklinde de tanimlanabilir (Hamurkaroglu ve Ozmen, 2002:

236).

Metice

100
neticenin %020°si /
50

neticenin %080°1

0 . Olaylar

L

20 100

olaylarm %20°si olaylarm %80%

Sekil 1. 3 Pareto Prensibi
Kaynak: Seker, S. E., Pareto Prensibi, YBS Ansiklopedi, 2014/1, (3), ss. 35.

Pareto diyagraminin olusturulmasinda izlenmesi gereken adimlar agsagidaki gibi

siralanabilir (Cetin, 2010: 165):

e Yogun islemlere iliskin sorun ve siire¢lerden baglanmalidir. Bu nedenle, neden
- sonug analizinden sonra yapilmasi faydali olacaktir. Sorunlarla ilgili veriler
kategorize edilmelidir.

e Toplanan verilerle elde edilen Kkategoriler, azalan sirada diyagrama
yerlestirilmelidir. Daha sonra verilerin  toplam icerisindeki y(zdesi

hesaplanmalidir.
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e Diyagramin dikey eksenine dl¢iilen olayin, 6l¢iim birimi veya adi yazilmalidir.
Eksen sifirdan baslayarak tiim olusumlarin kaydedilebilecegi esit araliklara
bolinmelidir.

e Diyagramin yatay ekseni esit araliklarla boliinerek her aralik degisik
kategorileri ifade edecek sekilde tanimlanmalidir.

e En sik tekrarlanan kategori en solda yer alacak sekilde ve azalan seyir ile saga

dogru daha diisiik frekansli kategorilerle devam edilmelidir.

Sikhk Yiizde
50 — — 100
40 — — 80
30 — 60
20 — — 40
10— — 20
I |
neden 1 neden 2 neden 3 neden 4

Sekil 1. 4 Pareto Diyagrami

Kaynak: Wysocki R. K., (2004), Project Management Process Improvement,
Artech House ss. 118.

Pareto diyagramlariin yorumlanmasinda dikkat edilecek en 6nemli nokta ¢6ziime
kavusturuldugunda en fazla kar edilecek problemin ¢o6ziimiinden baslamaktir
(Diilgeroglu Kisaoglu, 2010: 292). Sekil 1. 4’de ki pareto diyagraminda hatalarin en ¢ok
neden 1’den kaynakli oldugu goriilmektedir. Buradaki hatalar giderilirse blyiik oranda

lyilestirme saglanabilecektir.

Basit nedenleri ortadan kaldirarak problemlerin c¢ogunun ¢oziilebilecegini
gosteren pareto diyagraminin igletmeye sagladigi faydalar asagidaki gibi siralanabilir
(Gersil ve Alkaya, 2011: 306):
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e Problemlerin listelenmesini saglar.

e Listedeki toplam hata sayisinin belirlenmesini saglar.

e Onem sirasina gore tablo olusturulmasini saglar.

e Her bir problemin gosterdigi ylizde (%) oraninin hesaplanmasini saglar.

e Problem Uzerindeki en 6nemli etkiye sahip olan faktoriin belirlenmesini saglar.
e Herhangi bir takim c¢alismasinda ortak bir karar almayr sagladigi

gorulmektedir.

1.4.5. iliski Diyagram

Iliski diyagrami, bir dizi fikir arasindaki sebep ve sonug¢ baglarmin grafiksel
gosterimidir. Ana sebepler belirlenmek istendiginde, birbiriyle iligkili fazla sayida konu
oldugunda, kisith kaynaklara dikkatlice odaklanma gerektiginde tercih edilebilecek bir
diyagramdir (Koksal, 2001: 21).

Neden-sonug diyagramui ile tistesinden gelinemeyecek olan karmasik problemlerin
cOziimlenmesinde iligki diyagrami kullanilir. Ciinkii neden-sonug diyagraminin sayisiz

nedensel faktorleri arasindaki karmasgik iliskileri agiklar (Halis, 2008: 199).

Iligki diyagrami siirecin tiim asamalarinda takimdaki herkesin yaraticiligini tesvik
eder. lletisim engellerinin kirilmasim1 saglar. Bu kapsamda iliski diyagraminin

avantajlarini siralarsak (Kicuk, 2012: 92):

¢ Yeni diisiincelerin gelistirilmesini saglar.

e Problemin ya da konunun basitlestirilerek ¢alisanlara anlatilmasini saglar.
e Problem ya da konuyla ilgili detayl1 bilgi toplanmasini saglar.

e lleriye doniik tahminlerin yapilmasini saglar.

e Faktorler arasi baglantilarin organize edilmesini saglar.

e Karmagik bir problemin {ist yonetime ac¢iklanmasini kolaylastirir.

Avantajlarmin yanm1 sira karmagik bir diyagramin anlasilmasinin zor olmasi,

diyagramin olusturulmasiin zaman alici olmas1 ve herhangi bir degisiklik oldugunda
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diyagramin ¢iziminin tekrar yapilmasi gerektigi gibi dezavantajlar1 da séz konusu

olabilir (Kugtk, 2012: 92).

Iliski diyagrami tekniginde oncelikli olarak bir ekip olusturulur. Problem
belirlenir. Problemle ilgili fikirler tiretilir. Fikirler gelisigiizel dagitilir. "A fikri B fikrine
neden olur mu?" ya da "C fikri B fikrine neden olur mu?" sorulart sorularak fikirler
arasinda oklar ¢izilir ve ok sayilar1 bulunur. En fazla sayida disar1 giden ok, o fikrin
temel sebep oldugunu gosterirken en fazla igeri gelen ok, o fikrin temel sonu¢ oldugunu

gosterir (Koksal, 2001: 21).

\

Sekil 1. 5 Iliski Diyagrami

Sekil 1.5°te en fazla ok disariya ¢iktigi igin fikrin temel sebebinin A, temel

sonucunun ise en fazla oku alan B oldugu goriilmektedir.
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1.4.6. Cetele Diyagram

Verilerin  kaydedilmesi, diizenlenmesi, meydana gelen hatalarin ortaya
cikarilmasi, bu hatalarin nedenlerinin bulunmasi amaciyla kullanilan bir diyagramdir

(Gilimiisoglu, 2000: 140).

Cetele diyagramlari, dagmik bir sekilde toplanan verilerden daha diizenli bilgi
edinebilmek amaciyla kullanilir. Belirli siniflandirmalar yapilarak toplanan verilerin bir
forma islenmesi esasina dayanir (Taskin ve Ekici, 2011: 93). Tablo seklinde hazirlanan
basit bir veri sunma aracidir. Bir siirecin gelistirilmesinde, olasiliklar1 elemede yardimci
olma potansiyeline sahiptir. Cetele diyagrami hazirlayan kisinin unutmamasi gereken en

onemli nokta verilerin bir karara varmak amaciyla toplandigidir (Halis, 2010: 150).

Tablo 1. 3: Cetele Diyagrami

Nedenler Tekrar miktari

Diisme | |

Kesme H_H

Carpma | | |

Kaynak: Taylor, J. R., The Handbook of Quality and Service Improvement,
Www.institute.nhs.uk/qualitytools, erisim tarihi: 24.03.2017, ss.52.

Tablo 1.3’te bir is yerindeki kazalarin nedenlerini bulmak amaciyla getele
uygulanmistir. Gozlemlenecek olaylar secilmis, hangi siire¢ araliginda bilgi
toplanacagina karar verilmistir. Toplanmak istenen bilgilere uygun olarak formlar
hazirlanmistir. Hazirlanan formlarla elde edilen veriler 1s18inda kaza nedenleri; diisme,
kesme ve carpma olarak siralanmistir. Tekrarlanma durumlan izlendiginde en cok
tekrarlanan kaza nedeni kesme olarak belirlenmistir. Bu konuda gerekli onlemeler

alindiginda kazalar azaltilabilecektir.
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1.4.7. Dagilim Diyagramlari

Sag¢ilma, serpilme gibi farkli isimlerle de bilinen dagilim diyagramlari, iki 6zellik
ya da olay arasindaki iligkinin gosterilmesinde kullanilir. Bu iki degiskeni Olciip
sonuglar1 isaretleyerek, degiskenlerden birinin diger degisken {izerine nasil etki ettigi
gozlemlenir (Ozkan, 2015: 209). Bir dagilim diyagramu ¢izilirken izlenecek belli basl
asamalar asagidaki gibidir (Ertugrul, 2006: 202):

e Bagimli-bagimsiz  faktorler  segilir.  Bagmli  faktér;  neden-sonug
diyagramindaki bir neden, bir spesifikasyon, bir kalite 6l¢iimii, baska bir sonug
veya Ol¢clim olabilir. Bagimsiz faktor ise bagimli faktor ile potansiyel
iligkisinden dolay1 segilir.

e Mevcut verileri kullanmak veya verileri kaydetmek icin uygun bir kontrol
cetveli hazirlanir.

e Her iki faktoriin kaydi arasindaki zaman araligma karar verilir. Olgiim
metotlarinin, degisimi algilayacak kadar hassasiyette oldugundan emin olunur.

e Veriler bir kez kaydedildiginde, noktalar dagilim diyagrami iizerine
yerlestirilir. Genellikle yatay eksen bagimsiz faktor, dikey eksen bagimli faktor
icin kullanilmaktadir.

e Dagilim diyagrami analiz edilir ve diyagramin ne anlam tasidig: diisiiniiliir.

o
]
>l

Pozitif liski Negatif Iliski Miski Yok

Sekil 1. 6 Dagilim Diyagramlar1

Kaynak: Taylor, J. R., The Handbook of Quality and Service Improvement,
www.institute.nhs.uk/qualitytools, erisim tarihi: 24.03.2017, ss. 64.
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Sekil 1.6’da yer alan diyagramlar tizerindeki x ve y degiskenlerinden biri artarken
digeri de artiyorsa aralarinda pozitif bir iliski var demektir. Degiskenlerden biri
azalirken digeri artiyorsa negatif bir iliski vardir. Eger ikisi arasinda diizenli bir artis ya

da azalis yoksa iligki yoktur seklinde degerlendirilir.

Bu diyagram, iiretilen {iriin kalitesini etkileyen herhangi iki 6zellik arasinda iliski
olup olmadiginin belirlenmesi amaciyla kullanilir. Hatayr meydana getiren unsurun
gercek neden olup olmadigini ortaya ¢ikarmaya yarar. Incelenen iki degisken arasinda

bir sebep sonug iligkisinin bulunup bulunmadigina dair sorunlarda kullanilmaktadir

(Halis, 2008: 182).

1.4.8. Histogram Diyagram

Frekans dagilimiyla gruplandirilan verilerin grafikle gosterimine histogram denir.
1786 yilinda William Playfair tarafindan bulunmus fakat 1895 yilinda ilk kullanan Karl
Pearson olmustur (Salkind, 2010: 571).

Histogramlar yan yana konulmus dikdortgen kolonlardan olusan grafiklerdir.
Diktortgen kolonun eni degisken verilere ait Olgiimleri, yiiksekligi ise frekans
(tekrarlama) sayisin1 gosterir. Verilerden elde edilen alt ve {ist sinirlar arasindaki fark

degisim araligini gosterir (Tekin, 2007: 92-93).

Histogramlar en basit istatistiksel analiz araglarindan biridir. Cetele yoluyla elde
edilen verilerin gorsel olarak ortaya konmasini saglar. Veriler ne kadar ¢ok olursa, elde
edilen histogram o derece gercege yakin olur ve saglikl bilgiler elde edilmesini saglar.
Histogramlarin olusturulmasinda ve yorumlanmasinda ortalama, mod, medyan, sinif
aralig, dagilim araligi, standart sapma gibi istatistiksel araglardan yararlanilir
(Giimiisoglu, 2000: 141). Histogram olusturmak i¢in gerekli olan alti1 adim asagida
siralanmigtir (Rose, 2005: 84):

e Biiyiikliik, hiz, zaman, agirlik vb. dlgiileri segme,

e Gerekli olan verileri toplama,
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Verileri diizenlemek amaciyla bir frekans tablosu hazirlama,

Histogrami planlayarak disiplinli bir yolla olusturma,

Verileri girerek histogram diyagramini ¢izme,

Diyagramdaki ¢ubuklar incelenerek birbirleri arasindaki iligki analiz edilir.

Bir histogramda dikey cubuklar ¢izilir. Cubuklarin genisligi bdliim araligi
genisligine, yiiksekligi ise o araligin sikligina (frekansina) denk gelir (Simsek, 2004:

Al e

a) Simetrik Normal b) Ucurum Tipi
¢) iki Tepeli d) Ada Tipi

Sekil 1. 7 Histogram Diyagrami

,Kaynak: Giimiisoglu, S., (2000), Istatistiksel Kalite Kontrolii ve Toplam Kalite
Yonetimi Araglari, (2. baski), Beta Yayicilik, Istanbul, ss.141.

Histogramlar, genellikle bir olayin meydana gelme sikligini géstermek, belirlenen
zaman araliginda tanimlanan problemin daha sik meydana gelip gelmedigini
hesaplamak ve ortaya ¢ikan dagilimin seklini bilinen bir dagilim ile karsilastirmak

amaciyla kullanilmaktadir (Bolat, 2000: 65). Iyilestirme siirecindeki karar asamasinda
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yardimer olur. Kalitenin gelistirilmesinde ve verimliligin artirllmasinda etkili bir

yontemdir.

1.4.9. Ok Diyagrami

Ok diyagrami, program degerlendirme ve gézden gegirme tekniginde (PERT) ve
kritik yol metodunda (CPM) oldugu gibi, giinliik planlar i¢in kullanilan bir ag
diyagramidir. Boylelikle; uyumlu ve ayrintili bir plan yapilir ve planin uygulama

esnasinda ortaya ¢ikabilecek degisikliklerden etkilenmesi engellenir (Halis, 2010: 169).

Bir projenin gergeklestirilmesi i¢in gerekli olan adimlarin siralanmasi igin
kullanilir. Islemler arasindaki gecisleri gosterir. Ok diyagraminda birbirini izleyen
safhalarin mantiksal faaliyetler dizisi olmasi ve projenin en son amaci gerceklesene
kadar her safthanin birbirini kontrollii bir sekilde izlemesi zorunludur. Bu sebeple ise
baslamadan Once yapilacaklar bir siraya konur ve aralarindaki iligkiler de dikkate
alinarak bir diyagram olusturulur. Diyagram olustururken de hangi faaliyetler hangi

faaliyetleri izler bunlara dikkat edilir (Aslan, 1981: 223).

Sekil 1. 8 Ok Diyagrami

Kaynak: Krajewski, L. J., L. P. Ritzman, M. K. Malhotra, (2014), Uretim Y&netimi
Siiregler ve Tedarik Zincirleri, ev. Semra BIRGUN, (9. Bask1), Nobel
Yayinlari, Ankara, ss. 58.

Sekil 1.8’de islemlerin sirasint ve gegisini belirlemede ok diyagramindan

yararlanilmistir. Hangi islemin hangi islemden sonra geldigi agik¢a goriilmektedir. S
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islemi bitmeden U islemi baslamayacaktir. Ayni sekilde S ve T islemleri bitmeden V

islemine baglanmayacaktir. Y islemi ise U ve V islemleri tamamlanirsa baslayacaktir.

Ok diyagrami, deneysel c¢alismalar icin giinliik planlar olusturulmasi, kalite
kontrol faaliyetleriyle 6nceden yapilmis planlarin birbirine es zamanl hale getirilmesi,
periyodik fabrika bakim planlarinin olusturulmasi, imalat siireglerinin analizi, kalite
kontrol muayenelerinin ve toplantilarin planlanmasi1 gibi alanlarda kullanilmaktadir

(Halis, 2010: 170).

1.4.10. Akis Diyagramm

Akis diyagrami, herhangi bir siireg igerisindeki sapmalari, bir trlin ya da hizmetin
izledigi gercek ve ideal yollar1 belirlemekte kullanilan bir yontemdir (Ertugrul, 2006:
271). Akis diyagraminda; insanlarin ne yaptiklari, ekipmanin nasil kullanildigs,
malzemelerin nasil elde edildigi ve islendigi, bilginin nereden nereye aktarildigi ve nasil

kaydedildigi gériilebilir (Ozevren, 1997: 131).

Is akisinda, girdilerin nerede, ne zaman ve nasil is gdrevi tanimina uygun olarak
kullanilacag1 belirtilmektedir. Yapilan is analizlerinin yararli ve etkili olabilmesi,
isletmelerdeki her bir ¢alisma yerinin is akislarinin dogru siralanmasina baghdir. Bu
sekilde is akistyla ilgili dogru degerlendirmeler yapilabilecektir (Yalg¢inkaya ve Acar,
2001:79). Is siirecleri igin énemli olan akis diyagrami hazirlanirken dikkat edilmesi

gerekenler asagida siralanmistir (Glimiisoglu, 2000: 140):

o Akus siireciyle ilgili tiim islemler ve islemler arasi iligkiler belirlenmeli,
e Isyeri diizeninin uygunlugu gdzden gecirilmeli,

e Miisteri ve tedarikgilerle olan iligkiler dikkate alinmali,

e Siireclerle ilgili kisilerin gorev tanimlar1 ve sorumluluklari belirlenmeli,
o Siiregle ilgili gerceklesen ve tahmin edilen siireler belirlenmeli,

o Eldeki veriler belirlenmeli,

e lyilestirme icin gerekli olan veriler belirlenmeli,

e Gelistirme olanaklar1 saptanmalidir.
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Akis diyagrami, bir siirecteki biitlin adimlarin resimsel ifadesidir. Olaylarin
sirasint ve iyilestirme firsatlarini belirlemeye ve siirekli olarak bilgilerin saglanmasina
yardimei olur. Kullanilan baslica akis semas1 sembolleri asagida siralanmistir (Oztiirk,

2009: 367):

Akis yonii : Bir faaliyet ya da karardan digerine
akisin yoniini gosterir.

v

Basla veya Dur : Bir siirecin baslangicini veya
sonucunu gosterir.

Faaliyet : Siireci, faaliyeti, islemi veya alt
faaliyetleri gosterir.

evet Karar : Evet veya hayir yanit1 verilir.
—> Kararin sonucuna gore akis belirlenir.

hayir

Dokliman : Bir faaliyetin girdisi ya da ¢iktis1 olan
rapor, kisa not, harf vb. gosterir.

Sekil 1. 9 Akis Semasi Sembolleri
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|

Prototip Uriin Tasarimi — 3

Prototipin imali

Protatipin uygun degil -
Degerlendirilmesi i
uygun
Deneme Uretimi
Deneme uygun degil

\ 4

Uretiminin
Degerlendirilmesi

uygun

Uriin Tasarimimin Kabulii

\ 4

Bitis

Sekil 1. 10 Tasarim Kalitesi Akis Semasi

Kaynak: Bozkurt, R., (2003), Siire¢ Iyilestirme, (3. bask1), Milli Prodiiktivite Merkezi
Yayinlari, Ankara, SS. 46.
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Is siireclerindeki adimlarin birbirine sirasiyla eklenmesi ile siirecin olusumu
gorsel hale getirilir. Bu sekilde siiregteki tiim detaylar goriiliir. Sekil 1.10°da prototip
Uretimi icin akis semasindan yararlanilmistir. Uygulanacak adimlar sirasiyla is akis

sembolleri kullanilarak gosterilmistir.

1.4.11. Aga¢ Diyagram

Agag diyagrami, bir problemi ¢dzmek i¢in birbirini takip eden tiim asamalar1 ve
bu asamalarda etkisi oldugu diisiiniilen tiim sebepleri hiyerarsik bir diizende dikkate
alarak problemin kék nedenlerinin bulunmasini saglayan bir yonetim aracidir (Elevli ve

Yilmaz, 2009: 35).

—>
Neden 1 —> Neden 1.1
Problem > >
Neden 2 Neden 2.2
— —
Neden 3 Neden 2.3

Sekil 1. 11 Agac Diyagrami

Kaynak: Wysocki R. K., (2004), Project Management Process Improvement,Artech
House ss. 121.

Agac diyagrami yonteminde, Oncelikle c¢alisilacak konu belirlenir. Konunun
temel kategorileri tanimlanir. Sol taraftaki kutu i¢ine konu yazilir ve diyagramda temel
kategoriler yan yana saga dogru siralanir. Temel kategorilerin her biri igin bilesen
elemanlar ve alt elemanlar tanimlanir, bunlarda ayni sekilde yan yana saga dogru
adlandirilir. Biitlin yapilacaklar bdylece sistematik olarak belirlenmis olur (Ertugrul,

2006: 276).
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Agag diyagrami asagida siralanan gerekliliklerin s6z konusu oldugu durumlarda

kullanilabilecek bir yontemdir (Sarp, 2014: 213):

e Belirlenen genel amaglarin 6zel uygulamalar i¢in ayrintilandirilmasi,

e Uygulamalarin biitiin se¢ceneklerinin saptanmasi,

e Temel nedenlerin belirlenmesi,

e Goriislerin agiga ¢ikarilmasi,

e Uygulamalar sirasinda ortaya ¢ikabilecek sorunlar ile bu sorunlarin yol acacagi

etkileri azaltmak i¢in neler yapilabileceginin belirlenmesinde kullanilir.

Problemin kok nedenlerine inilen aga¢ diyagrami yonteminin faydalar1 asagidaki

gibi siralanabilir (Halis, 2010: 168):

e Grup tliyeleri arasinda fikir birligi saglar.

e Problemleri ¢ozmek amaciyla izlenecek siirecin sistematik ve mantiksal olarak
baslamasini saglar.

e Problemleri ¢ozmek amaciyla stratejiler belirlenmis ve acik bir sekilde

yazilmis oldugundan oldukca inandiricidir.

1.4.12. Poka-Yoke

Poka-yoke, hatayr bastan Onlemek i¢in tedbir almak seklinde tanimlanabilir
(Ertugrul, 2006: 283). Japoca sozciiklerden olusan poka-yoke hata yalitimi anlamina
gelmektedir (Bay ve Cicek, 2007: 56).

Tiiketicinin elde etmek istedigi ozelliklere sahip iirlinii pazara sunabilmek i¢in
Japonya’da gelistirilen bir sistemdir. Bu sistemde hatali ve kusurlu parganin sirecte
dolagsmasina ve daha sonra tiiketiciye ulasmasina engel olmak i¢in iiretim hatt1 {izerine
bir takim cihazlar yerlestirilmektedir. Bu sekilde ortaya c¢ikacak hata hemen
algilanmakta, ikazlar vermektedir. Hatayr gidermek amaciyla iiretim siireci

durdurulmakta ve daha sonra tekrar ¢alistirilmaktadir (Parilti, 2003: 151). Mal ve

25



hizmet iiretimi siirecinde olugabilecek ve poka-yoke ile dnlenebilecek hatalar asagidaki

gibi siralanabilir (Bodek 1988’den aktaran Pekin ve Cil, 2015: 165):

Unutkanlik: Calisanlarin islerine odaklanmamasi nedeniyle yapilan hatalardir.
Aliskanliklardan kaynaklanan hatalar: Calisma kosullarinin standartlagmasi
nedeniyle yasanan hatalardir.

Tanimlama teshis ve hatalari: Algillama ve gbz yanilmasi nedeniyle olusan
hatalardir.

Amator hatalar: Tecriibesizlikten kaynaklanan hatalardir.

Farkinda olunan hatalar: Bilerek yapilan hatalardir.

Dikkatsizlige dayanan hatalar: Farkinda olmadan dikkatsizlik sonucu olusan
hatalardir.

Kararsizliga dayali hatalar: Calisanlarin zamaninda karar verememesinden

kaynakli1 hatalardir.

Literatiirde hatalar1 6nlemede kullanilan poka-yoke tirleri, dnlemeye yonelik

poka-yoke ve bulmaya yonelik poka-yoke olarak ikiye ayrilir. Onlemeye yonelik poka-

yoke analiziyle hataya sebep olacak faktorler belirlenip 6nlenmeye calisilir. Bulmaya

yonelik poka-yoke analizinde ise hata sonucunda ortaya g¢ikan Oziirler tespit edilip

devamiin gelmesi 6nlenmeye calisilir (Cetin vd., 2001: 504-505). Her iki poka-yoke

tlrd icin uygulanacak fonksiyonlar asagidaki gibi gruplandirilabilir ( Simsek, 2004:

287):

Onlemeye yonelik poka-yoke fonksiyonlari:

Durdurma Fonksiyonu: Hataya neden olacak faktorlerin belirlenip siirecin

durdurulmasidir.

Kontrol Fonksiyonu: Hataya neden olacak pargalarin ve malzemelerin kontrol

edilmesi ve ayrilmasidir.

Alarm Fonksiyonu: Hata durumunda, hata 6ziirlii tiriine doniismeden uyarinin

yapilmasidir.
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Bulmaya yonelik poka-yoke fonksiyonlari:

e Durdurma Fonksiyonu: Hata sonucu oziirlerin tespit edilmesi ve devamin

onlemek i¢in siirecin durdurulmasidir.

e Kontrol Fonksiyonu: Uygun yontemlerle oziirlii ¢iktilarin belirlenmesi,

ayrilmasi ve bir sonraki siirece gitmesinin dnlenmesidir.

e Alarm Fonksiyonu: Oziirlii ¢iktilar fark edildiginde uyarici olarak sinyal

verilmesi ve devaminin 6nlenmesidir.

Problemin Tanimlanmasi

v

Is Istasyonunun Gézlemlenmesi

v

Beyin Firtinasi

y

En lyi Fikrin Se¢imi

v

Plan Yapma

A 4

Plan1 Uygulama

v

Gozlem ve Kontrol

Sekil 1. 12 Poka-Yoke Uygulama Sireci

Kaynak: Patil, P. S., S. P. Parit, Y. N. Burali, " Rewiew Paper On Poka Yoke: The

Revolutionary Idea In Total Productive Management", Research Inventy International

Journal Of Engineering And Science, 2013/4, (2), ss. 21.
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Poka-yoke uygulama siirecinde ilk olarak problem tanimlanir. Siiregler
gozlemlenir. Beyin firtinas1 yapilarak ortaya ¢ikan fikirlerden en iyi olani segilir. Bu
dogrultuda planlama yapilir ve uygulanir. Uygulama da istenen hedefe ulasilip

ulasilmadigi kontrol edilir.

Poka-yoke anlayigi hatanin bir siire¢ oldugunu ve bu siire¢ sonunda kusurlu iiriin
meydana geldigini savunur. Devamli isleyen iyilestirici sistemler olusturarak "Sifir
Hata" hedefine ulasmak miimkiindiir. Bunun i¢in Oncelikle "hatalar kac¢inilmazdir"
anlayisindan "sifir hataya ulagilabilir” inancina gegmek gerekir. Isletmede gerceklesen
her tiirlii faaliyet sirasinda olusan hatalar ve bu hatalara yol agan sebepler tespit
edilmeli, hatalar1 kaynaginda yok etme hedefine oncelik taninmalidir (Giinaydin, 2002:

59-60).
1.4.13. Kaizen

Ikinci Diinya Savasi’ndan sonra fakir diisen Japonya, ileri teknolojileri iiretecek
ya da satin alabilecek giicliniin yeterli olmadig: siirecte, sabirli davraniglar ve kiiciik
adimlarla ilerleme gdstererek bu sorunun {istesinden gelmeyi basarmistir. Boylelikle bir
Japon mucizesi olan kaizen gerceklestirilmistir (Hasiloglu ve Sezgin, 2009: 65).
Japonca bir sozclk olan kaizen, siirekli iyilestirme, daha iyi hale getirme anlamina
gelmektedir (Imai, 2012:1).

Kaizen ile ulagilmak istenen ana hedef israfi azaltip verimliligi ve iiretkenligi
yiikselterek iiretim maliyetini diistirmektir. Bir iiretim asamasin1 veya isi daha iyiye

gotirmek icin getirilen her 6neri kaizendir (Yazgan vd., 1998: 133).

Kaizen felsefesi, kiiciik ve sik adimlarla siirekli gelismeyi ongdriir. Gelismeler
isletmenin her boliimiinde ¢alisan herkesten, her konuda gelmektedir. Gelismeler siirekli
ve kiiciik boyutta oldugundan, yarattiklar1 degisiklik de kiigciik olmaktadir. Bu da
calisanlarca iyilestirilen yeni standartlara uyum sorununu en aza indirmektedir (Ertas,
1999: 88). Kiigiik iyilestirmeler yapmak amaciyla uygulanan kaizenin faydalar1 genel
olarak asagidaki gibi siralanmistir (Giinaydin, 2002: 44):
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e Uriin ve teknoloji gelisimi hizlanir.

e Is gorenlerin bilgi ve becerisi artar.

e Motivasyon artis1 saglar.

e Isletme iginde gerceklestirilen tiim faaliyetler canlanr.
e Uretim gelisir, rekabet giicii artar.

e Ortak sorunlar kisa siire igerisinde ¢oziimlenir.

e Tiim ¢aligsanlarda ortak hedef ve amag birligi olusur.

Iyilestirme uygulamalarinda, W. A. Shewart tarafindan ortaya atilan ve Deming
tarafindan gelistirilen P-U-K-O dongiisii, kaizen uygulamalarinda da genel ¢alisma
cercevesi olarak kullanilmaktadir. Deming Dongiisii olarak bilinen bu dongii, Planla -
Uygula - Kontrol et - Onlem al asamalarindan olusmaktadir. Miisteri ihtiyag ve
beklentileri dikkate alinarak belirlenen plan dahilinde siirecler isletilir. Gerekli
kontroller yapilir ve Onlemler alinir. Siirecler siirekli gézden gecirilerek standartlar

belirlenir. Bu sekilde siirekli iyilestirme saglanir (Demirdégen ve Kiigiik, 2009: 153).

planla
& |
Ona!lem Uygula
» ®
Kontrol
et

Sekil 1. 13 Deming Dongst

Kaynak: Tekin, M., (2013), Toplam Kalite Yonetimi, (8. Baski1), Gilinay Ofset, Konya,
ss.170.
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Kaizen uygulamasi amaciyla gergeklestirilen Deming dongusiinde ilk olarak
hedefler belirlenir. Bu hedeflere ulasmak i¢in yapilacaklar planlanir ve bir ¢alisma ekibi
olusturulur. Planlanan igslemler uygulanir. Uygulama sonuglarina gore istenen hedeflere
ulagilip ulasilmadigi kontrol edilir. Eger ulasilmamigsa bunun nedenleri bulunmaya
calisilir. Eksiklikler ya da hatalar giderilerek Deming dongust uygulanmaya devam
edilir.

Deming dongiisiinde; planlama asamasi iyilestirme alaninin belirlenmesinde, ne,
nicin, nerede, ne zaman, kim, nasil ve ne kadar sorularindan yararlanilarak
gerceklestirilir. Ikinci asama planlananin uygulamaya konmasi ve yiritilmesidir. Daha
sonra ylriitme caligmalarinda elde edilen verilerin kontrolii gerceklestirilir. Burada
belirlenen amaclara ulasilip ulasilmadigi kontrol edilir. Eger kontrol asamasinda

eksiklikler fark edilirse gerekli onlemler alinir (Glimiisoglu, 2000: 15).

1.4.14. Kiyaslama

Kiyaslama, sirketlerin stratejilerini, siireclerini, igsletme fonksiyonlarini, rekabet
tistlinltiklerini, kiiresel uygulamalarini ve performanslarini ilgili alanlardaki en iyi
sirketlerle karsilastirarak stirekli gelismeye ve en iyi olmaya Ozendiren onemli bir
aractir (Karabulut, 2009: 2).

Kisaca bagkalarindan 6grenmek olarak tanimlanan kiyaslamanin ilk uygulamalari
Japonya’da gergeklestirilmistir. Amerika’da ise sistematik olarak ilk uygulama 1979

yilinda Xeror firmasi tarafindan baslamistir (Kiigiik, 2012: 46).
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Kiyaslamaya _ Kiyaslama Kiyaslama Harekete
neyin konu Ekip ortaklarini bilgilerini gecme
olacagini olusturma belirleme toplama ve
belirleme analiz etme

Sekil 1. 14 Kiyaslama Siireci

Kaynak: Drew, S.A. W., "From Knowledge to Action: the Impact of Benchmarking on
Organizational Performance”, Long Range Planing, 1997/3, (30), ss. 430.

Kiyaslama igin ilk olarak planlama yapilir ve ¢alisma alani belirlenir. Isletmede
farkli alanlarda calisanlardan kiyaslama ekibi olusturulur. Kiyaslamanin yapilacagi
ortak belirlenir. Gerekli olan bilgiler toplanir. Bu bilgiler igletmenin performansinin
6lgllmesi, bilango, kar-zarar tablolari, satig kayitlart vb. belgelerden toplanabilir. Bunlar
disinda anketler, gozlemler, is yeri ziyaretleri yapilarak da bilgiler elde edilebilir.

Toplanan bilgiler analiz edilir ve uygulanir (Erdem, 2006: 83-86).

Literatiirde kiyaslamanin bir ¢ok tiirii oldugu gorilmektedir. Fakat genel olarak
temelde odaklanilan noktaya gore ve secilen ortaga gore olmak tizere iki baglik altinda

incelenmektedir (Cat1 vd., 2007: 158).

Odaklanilan noktaya gore kiyaslama; iiriine odakli, siirece odakli ve stratejik
kiyaslama olarak ti¢ baslik altinda degerlendirilmektedir (Bediik, 2002: 20; Giindiiz ve
Ural, 2014: 47):

e Uriine odakh kiyaslama: Baska bir isletmenin Uriiniinii dikkatlice incelemeyi
iceren eski bir uygulamadir. Uriinii kiyaslanan isletme dogrudan rakip
olabilecegi  gibi benzer teknolojilere ya da pazara sahip rakipler disindaki

bir isletme de olabilir.

e Siirece odakh kiyaslama: Aym tiir siirecleri uygulayan orgiitler segilerek

onlarin en iyi uygulamalarindan yararlanmak amaciyla yapilan kiyaslamadir.
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Ozellikle temel siireclerde yapilan iyilestirmelerin orgiitiin rekabet giiciine ve

finansal yapisina dogrudan etkisi olacagi i¢in dnemli bir kiyaslamadir.

o Stratejik kiyaslama: Cok farkli sektorlerde ve pazarlarda rekabette basarili
olan orgiitlerin incelenerek uygulamalarinin 6rnek alinmasini  saglayan
kiyaslamadir. Endiistri dalina bakilmaksizin, hangi orgiitlerin en iyi uygulama
yapan oOrgiitler oldugu ve bu basarilarinin arkasinda yatan etkenlerin neler

oldugu sorusuna cevap aranir.

Secilen ortaga gore kiyaslama ise; i¢sel kiyaslama, rekabetci kiyaslama ve sektor

dis1 kiyaslama olarak ii¢ grupta incelenmektedir (Cat1 vd., 2007: 160; Bediik, 2002: 31):

e icsel kiyaslama: Organizasyonun kendi icinde islemler ve siirecleri arasinda

yaptigi kiyaslamadir. Bu sekilde en iyi uygulamalar belirlenmeye ¢alisilir.

o Rekabet¢i kiyaslama: Rakip kuruluslarin drlinleri, hizmetleri ve is
siirecleriyle ilgili bilgiler edinerek yapilan kiyaslamadir. En ¢ok uygulanan ve

kolay anlasilabilen bir yontemdir.

e Sektor dis;i kiyaslama: Farkli sektorlerde benzer teknoloji ya da pazar

ozelligine sahip kuruluslarla yapilan kiyaslamadir.

Kiyaslama ile iyilestirme yapmayi tercih eden isletmelerin sagladigi faydalar
genel olarak asagidaki gibi siralanir (Simsek, 2004:344-345; Tekin, 2013: 233-234):

e Isletmenin iiretim siirecinin ayrintil bir sekilde incelenir.

e Isletmenin iiretim siireci ile bu siireci en iyi sekilde tasarlayip uygulayan
isletmenin liretim siirecinin karsilastirilmasi sonucu farklar belirlenir.

o Elde edilen farklara gore isletmenin {iretim siirecinde iyilestirme yapilabilir.

e Kiyaslanan siireglerle ilgili olarak en iyi uygulamalar gorulebilir.

e Isletmedeki performans kayiplarini belirleyerek bu kayiplari ortadan kaldirir.

e Etkin siire¢ yonetimi saglanir.
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e Problemleri ¢dzebilmek icin, eldeki kaynaklar daha iyi degerlendirilir.

e Yanlis veya hatali uygulamalar bilimsel ¢alismalarla diizeltir.

o Sireclerle ilgili hedefleri yiikseltir.

e Miisteri hizmetleri iyilestirilir.

e Kalitenin iyilestirilir ve maliyetler diisiirtiliir.

e Digsal faktorlere gore tasarlanmis gergekei amag ve hedefler belirlenir.

e Ustiin performans gdsteren isletmelerin uygulamalarinin  6grenilmesiyle,
zaman ve para tasarrufu saglanir.

e Calisanlarin bilgi ve beceri diizeylerinin, motivasyonlarmin yilikselmesini

saglar.

Kiyaslamaya karar vermek kolaydir fakat uygulandigi zaman planlamanin iyi
yapilmamasi, iist yonetimin desteginin olmamasi, siire¢ sahibinin yetersiz katilimi,

beceri eksikligi vb. nedenlerle basari saglanamayabilir (Halis, 2010: 142).

1.5. Literatiir Arastirmasi

Slre¢ iyilestirme  c¢aligmalar1  kapsaminda  bir literatiir  arastirmasi
gerceklestirilmistir. 2005-2016 yillar1 arasinda yapilan siire¢ iyilestirme ¢aligmalariyla
ilgili inénii Universitesi Kiitiiphanesi Veri Tabani, ULAKBIM, DergiPark, Google

Akademik, Ulusal Tez Merkezi kapsaminda literatiir arastirmasi yapilmistir.

Aramalarda anahtar kelime olarak “siire¢ iyilestirme”, “siire¢ iyilestirme
teknikleri”, “process improvement”, “process improvement techniques” kelimeleri
kullanilmistir. Bu kapsamda 103 ¢alismaya ulasilmistir. Ulasilan ¢alismalar Tablo 1.4°te
yil ve sektor olarak tasnif edilerek ve konularina iliskin kisa bilgilerle 6zetlenerek

tarafimizdan hazirlanmistir.
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Tablo 1. 4: Siireg lyilestirme Calismalar

YAZARI, YAYIM YILI SEKTORU KONUSU

Erdiller ve Orbak, 2005 imalat Qt.omqtlv yan sanayinde alt1 sigma araglari ile
iyilestirme ¢alismas1 yapilmistir.

Balci, 2005 Imalat Alt1 sigma ile siireg iyilestirme yapilmistir.

Selimoglu, 2005 Hizmet Hizmet 1sl.et.me'ler.1nde siire¢ iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Cicibiyik, 2005 imalat Isletmelerde siire¢ yonetiminde, siireg }yll'estlrme
calismalar1 ve uygulamasi gerceklestirilmistir.

Karahan, 2005 imalat Tglash imalatta deneysel tasarim metoduyla siire¢
iyilestirme yapilmustir.

Bendell, 2005 Genel Is siireci yapilanma ve iyilestirme metodolojileri
anlatilmistir.

Karapmar, 2006 Hizmet Is akis anaﬁm 1!6 blr hastanede siireg iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Eroglu, 2006 imalat Bir fabrikanin iiretiminde kalite iyilestirme ¢alismasi
yapilmstir.

Engin, 2006 Hizmet Hizmet sektoriinde alt1 sigma ile siireg iyilestirme
caligmasi yapilmustir.
Alt1 sigma ile toplam kalite yonetiminin

Gahskan, 2006 Genel Karsilagtirilmasi anlatilmastir.

Bezirci, 2006 Hizmet Hizmet 1sl'et'me'ler.1nde siire¢ iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Hammer, 2007 Genel Sure¢ denetimi anlatilmustir.

Gedik ve Akyiiz, 2007 imalat MDF uretlrm{lde kalite k(.n?tro'l d}y&lgmrnl&lrl ile
sureg kontroll gergeklestirilmistir.

Yildirim ve Demir, 2007 imalat Tekstil sektoriinde alt1 sigma ile siireg iyilestirme
yapilmstir.

Aydin, 2007 Hizmet B%.lnka.CIhkta bilgi yonetimi kpllamlmamyla siireg
iyilestirme gerceklestirilmistir.

Elalmus, 2007 Hizmet Yazilim siireg 1.yll.est1rme calismasi
gergeklestirilmistir.

Konuralp, 2007 Hizmet Yazilim siireg iyilestirme gergeklestirilmistir.
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Bilgi odakli alt1 sigma ile iyilestirmenin saglanmast

Aksoy ve Dingmen, 2008 Genel anlatismistir.

Sahan Vahaplar ve Sen, . Bir _kon_fe_kmyop 1sletme.s‘1‘nde.1$ sgreglerlnln nitelik

2008 Imalat seviyesinin belirlenmesi iizerine bir ¢alisma
yapilmistir.

Patir, 2008 Genel thte.anlaylsmda alt1 sigma yaklasimi ile
iyilestirme ¢aligmalar1 yapilmustir.

. Konfeksiyon isletmesinde dikis hatalarinin
Dengizler Kayaalp ve . A . .
g Imalat istatistiksel proses kontrol yontemiyle azaltilmasi

Erdogan, 2009 . .
lizerine bir ¢alisma yapilmustir.

Pardo ve ark., 2009 Genel Siireg iyilestirmede modellerin homejenizasyonu
anlatilmistir,

Friesner ve ark.. 2009 Hizmet Hasta memnuniyetini artirmak i¢in siire¢ iyilestirme
caligmasi yapilmustir.

Jin ve ark., 2009 imalat Alt1 sigma ve .k1s1tlar teorisinin biitlinlestirilerek
otomobil {iretim hattinda uygulanmustr.

Atmaca ve Girenes, 2009 Genel Alt1 sigma literatiir taramasi yapilmistir.

Kése, 2009 Genel {(url‘lluslardjd su‘rekh iyilestirmenin denenmesi
iizerine teorik bir ¢aligma yapilmistir.

Cevik ve Aran, 2009 imalat Kalite iyilestirmede HTEA gnlatllmls ve bir
uygulama gergeklestirilmistir.

Teymur, 2009 imalat Bir gida 1s.le.tmf.351'nde siire¢ iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Gaga., 2009 Hizmet Kisitlar teorisi ve alt1 sigma ile siire¢ iyilestirme
caligmasi yapilmistir.
Hastane memnuniyetini olumsuz etkileyen

Narli, 2009 Hizmet faktorlerin iyilestirilmesi lizerine bir ¢aligma
yapilmstir.

Cirkan, 2009 imalat Otomotiv §§ktqrupde alt1 sigma ile siireg iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Erdogmus, 2009 Genel ?MMI modfellerl ve CMMI uygulamalarinin durumu
lizerine teorik bir ¢alisma yapilmustir.
Bulanik analitik hiyerarsi siireci ile uygun alt1 sigma

Sofyalioglu, 2009 Genel metodoloji se¢imi tizerine teorik bir ¢alisma
yapilmstir.

Karagul, 2009 Genel Yazilim siire¢ iyilestirme gergeklestirilmigtir.

Dasissti, 2010 imalat Surekli performans icin tretim stirecleri

iyilestirilmistir.
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Erkek gomlegi iiretim siirecinin alt1 sigma

Guner ve ark., 2010 [malat . AL
yoéntemiyle iyilestirilmistir.

Yakit, 2010 imalat HTEA ile stireg 1ylle§t1rme caligmast
gergeklestirilmistir.

Oztiirk, 2010 imalat Otomotiv sektdriinde alt1 sigma ile siireg iyilestirme
caligmasi yapilmustir.

Kiling, 2010 Genel CMMI teorik olarak anlatilmustir.

Chen ve ark., 2010 imalat Yallp altl' sigma dogru deger akisi gelistirme slreci
iizerine bir ¢aligma yapilmstir.

Hicks ve Matthews, 2010 imalat Uretlm sistemlerinin engellerini iyilestirme zerine
bir ¢alisma yapilmugtir.

Mauri ve ark., 2010 imalat Uretim sisteminde iyilestirme iizerine bir ¢aligma
yapilmuistir.

‘ Imalatta esneklige ulasmak icin kisi, yenilik,

Judi ve Beach, 2010 Imalat teknoloji ve siireg iyilestirme iizerine bir ¢alisma
yapilmstir.

Yagiz, 2010 imalat O“tom(')tl.v yan sanayinde ISO/TS 16949 kapsgmmda
siireg iyilestirme c¢aligmasi gergeklestirilmistir.

Gerger ve Firuzan, 2010 Genel Yalin alt_l sigma prOJel.ern?m basarisiz olma
nedenleri tizerine teorik bir ¢alisma yapilmustir.

‘ Otomotiv servisinde yalin alt1 sigma kullanim ile

Gerger ve Demir, 2010 Imalat servis miisteri memnuniyet oraninin arttirilmasina
yonelik bir uygulama gergeklestirilmistir.

Uygur, 2011 Hizmet T}lket%m' elel.<tr0n1"g1 s.ektor}mde siire¢ analizi ve
siireg iyilestirme tlizerine bir ¢alisma yapilmistir.

Kuo ve ark., 2011 Hizmet Saglikta alt1 sigma tizerine bir caligma yapilmistir.
Tamir bakim birimlerinde simiilasyonla personel

Koruca ve ark., 2011 Hizmet planlama ve organizasyon yapilandirmayla ilgili bir
caligma yapilmigtir.

Oztiirk ve ark., 2011 Genel Stireg 1ylle$t.1.rrne. yomen.ﬂen. ve yon eylem
Arastirmasi tlizerine teorik bir ¢alisma yapilmustir.

Sofyalioglu, 2011 Imalat Sanayide HTEA uygulamasi gergeklestirilmistir.

Acharya, 2011 imalat thn ﬂkelerl kullanarak malzerp; ta.sn.na ve stirekli
iyilestirme ¢aligsmasi gerceklestirilmistir.

Tokcan, 2011 imalat Bir gida isletmesinde siirec analizi ve siireg

Iyilestirme {izerine bir uygulama gergeklestirilmistir.
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Yalgin Piringciler ve Sen,

Sureg iyilestirme ¢alismalarinda veri madenciligi

Genel yaklagiminin kullanilmas iizerine bir galigma

2012 R
gergeklestirilmistir.

Azadeh ve ark., 2012 imalat Tagqchl gygulamas1yla uretlrr}Qe Sgrgkh iyilestirme
iizerine bir ¢alisma gergeklestirilmistir.

Zhu ve ark., 2012 imalat Yesil tedarllf zinciri ile performans iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Bortolotti ve Romano, . Yalin ile hizmet sektdriinde siireg iyilestirme

Hizmet

2012 caligmas1 yapilmustir.

Villeta ve ark., 2012 imalat pretlnj 'suregl'eflnlr'] |sta'F|st|kseI kalite kontrol ile
iyilestirilmesi iizerine bir ¢aligma yapilmustir.

Tamm ve ark., 2012 Hizmet Radyoloji siirecinde siireg iyilestirme ¢aligmast
yapilmuistir.

Firuzan, 2012 imalat Alt1 sigma metod010J1§1 ve gtgmotlv sektoriinde
uygulamasi gergeklestirilmistir.
Siireg iyilestirme agisindan kalite giivence

Duran ve Cetindere, 2012 Genel sistemlerinin karsilastirilmasi tzerine teorik bir
caligsma gergeklestirilmistir.

Ozveri ve Dincel, 2012 Hizmet Alt1 sigma proje se¢im yontemleljl .anl.atl.lmls ve bir
hastanede uygulamasi gergeklestirilmistir.

Ecevit Sat1 ve Giilay, 2012 imalat Bir enerji .sa.ntrghpde alt1 sigma uygulamasi
gergeklestirilmistir.

. Miisteri deneyim g¢ergevesi ile i siireglerinin

Botha ve ark., 2012 Hizmet o . )
gelistirilmesi lizerine bir ¢alisma yapilmustir.

Sénmez, 2013 Hizmet Hizmet se1.<t.oru.nd'e alt1 sigma uygulamast
gergeklestirilmistir.

Taggart ve Kienhofer, . .Qpe.r aSyonal.pe.rf.omar.ls ge 1 stirme .Olg.umunde yaln

2013 Imalat Uretim denetiminin etkinligiyle ilgili bir ¢alisma
yapilmistir.

Seving, 2013 imalat Otomotiv §§ktqrupde alt1 sigma ile siireg iyilestirme
gergeklestirilmistir.

Taket, 2013 imalat B1r 1mg1at isletmesinde simiilasyonla siire¢
lyilestirme ¢alismasi yapilmistir.

} Imalat isletmesinde siire¢ gelistirme ve kurumsal

Oner ve Sahbaz, 2013 Imalat iyilestirmede kisitlar teorisi diisiince siireglerinin

kullanilmasi tizerine bir ¢alisma gergeklestirilmistir.
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Elektronik sektoriinde istatistiksel proses kontroli

Yildirim ve Karaca, 2013 Imalat : )
incelemesi yapilmustir.

gé\ﬁtlmg ve Porksinska, Genel Motivasyonla siirekli iyilestirme denenmistir.

J. Singh ve H. Singh, 2013 Genel Siireg iyilestirmeyle ilgili genel bilgiler verilmistir.

Nepal ve ark., 2013 imalat Tibbi tel u}‘gtlrr}lnfle kalite iyilestirme ¢aligsmasi
gergeklestirilmistir.

Matilainen ve ark., 2014 Imalat Lazerle siireg iyilestirme ¢aligmasi yapilmustir.

Ducloux, 2014 imalat Uretlm stirecinin simiilasyonla iyilestirilmesi Uzerine
bir ¢aligma yapilmstir.

Ham ve Park, 2014 imalat In.sanh' monfa] h.atlar%nda stirekli performans
Iyilestirme iizerine bir ¢alisma yapilmustir.

Gijo ve Scaria, 2014 imalat Bir otomotiv parca ure‘glr.n sl.rk'etlnde alt1 sigma
Uygulamasi gergeklestirilmistir.
Kuruluslarin en ¢ok tercih ettigi siire¢ iyilestirme

Kirkham ve ark., 2014 Genel tekniklerini belirleme {izerine teorik bir ¢alisma
yapilmstir.

Y. Kaygusuz ve Genel Siireg iyilestirmenin isletme performanslarina

S. Kaygusuz, 2014 etkileri anlatilmistir.

Akkaya ve ark., 2014 Genel Alt1 sigma ve yalin alt1 sigma literatiir taramasi
yapilmstir.

Akdamar, 2014 imalat Yalin alt1 sigma ve Sl.lljekl.l 1yllest1rme iizerine bir
uygulama gergeklestirilmistir.

Gillyanar, 2014 Hizmet Bgnkaplllk sektorund@ Fapf)rl.amaya yonelik siire¢
iyilestirme gerceklestirilmistir.

Okur, 2014 Hizmet S?sya! guvephk k“urur-nlarl.nda siire¢ yonetimi ve
stire¢ iyilestirme {izerine bir uygulama yapilmstir.

Saatcioglu, 2014 Hizmet Lojistik se'k"ton'lnc'le siireg iyilestirme caligmasi
gergeklestirilmistir.

Godinho Fillo ve Uzsoy, . Alt_eltnz_itlf s%rekh 1}{11'e$t1rrp? prqgramlarmm

Imalat etkisinin degerlendirilmesi iizerine bir ¢aligma

2014

yapilmuistir.
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Andersson ve Bellgran,

OEE ve verimlilik yetenegi ile siirekli iyilestirme

2015 Imalat caligmasi yapilmustir.
Oymact, 2015 Hizmet Sireg iyilestirme tekm.k.lerlpn'l basin sektoriinde
uygulamasi gergeklestirilmistir.
Poyraz, 2015 Hizmet %Iast.aned.e siire¢ yonetimi ve siire¢ iyilestirme
iizerine bir ¢alisma yapilmustir.
Karagtz, 2015 Hizmet Uretim loj .1s.tlg1.nd.e siire¢ iyilestirme ve uygulamasi
gergeklestirilmistir.
Saglik sektoriinde yalin diisiinceye
Deniz, 2015 Hizmet dayanan bir siireg iyilestirme yaklasim 6nerisi
iizerine bir ¢aligma yapilmstir.
Dogan ve Takct, 2015 imalat B1r tekstll 1sletmesmd.e.51rr.1ul.asyon yardimryla siireg
iyilestirme gerceklestirilmistir.
Yiikgii ve Yiiksel, 2015 Hizmet Hastanede. k.151t.1ar. teorisi uygulamasi
gergeklestirilmistir.
‘ Bir imalat sirketinin iyilestirme projesinde bulanik
Arikan Kargi, 2015 Imalat analitik hiyerarsi siirecinin uygulamasi
gergeklestirilmistir.
Arslan ve ark., 2015 imalat Agac 1sler.1 gtolyegmde siire¢ iyilestirme ¢alismast
gergeklestirilmistir.
Santiago ve Caballero, . Imalatta performansi artirmak amaciyla simiilasyon
Imalat .. .
2015 kullanilmasi tizerine bir ¢aligma yapilmstir.
ggfg dhary ve Chhabra, Imalat Yesil tedarik zinciri uygulamasi gergeklestirilmistir.
Indrawati ve Ridwansyah, . Yalin alt1 sigma ile demir cevheri sanayinde siireg
Imalat RS, .
2015 iyilestirme gerceklestirilmistir.
Sahno ve ark., 2015 imalat EJret!m sgreglerlnm stirekli iyilestirme gergevesi
iizerine bir ¢alisma yaplmistir.
Cox ve Ulmer, 2015 Genel Yalin iiretim siireg iyilestirme analizi Uzerine bir
caligma yapilmistir.
Lodgaard ve ark., 2016 Genel Stirekli iyilestirme engelleri anlatilmustir.
Kusnadi ve Yudoko, 2016 imalat Bir petrol ve gaz sirketinde alt1 sigma uygulamasi

gergeklestirilmistir.
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Li ve ark., 2016 imalat Imalatta siirdiiriilebilir iyilestirme Uzerine bir
caligma yapilmistir.

Kayiskan, 2016 imalat B1r glqa 1sle“tme.s1nde. siire¢ yonetimi ve siire¢
lyilestirme iizerine bir ¢aligma yapilmustir.

Stireg iyilestirme c¢alismalarinin sektorlere gore dagilimina baktigimizda 103
calismanin 53’ {inlin imalat sektoriinde, 27’ sinin hizmet sektoriinde yapildig:
gortilmektedir. Geriye kalan ve genel olarak adlandirilan 23 g¢alismada ise sureg

tyilestirmeyle ilgili teorik bilgiler vermistir.

Imalat sektdriinde; iiretim hatlarinda, yedek parca depolarinda, malzeme tasima,
tamir-bakim gibi islemlerde yapilan iyilestirme ¢aligmalariyla en gok otomotiv alaninda
tyilestirme yapilmistir. Daha sonra {iretim sirasindaki kontrol islemleriyle ilgili hatalar
belirlemede, stirecteki darbogazlar1 bularak ¢6ziimler arama gibi konularda tekstil
alanindaki iyilestirmeler ikinci sirada yer almaktadir. En az iyilestirmenin ise enerji ve

demir- ¢elik alanlarinda yapildigi goriilmektedir.

Hizmet sektdriinde; en fazla iyilestirmenin hasta memnuniyetini artirma, verilen
hizmetlerdeki dar bogazlar1 belirleme, is akisini diizenleme gibi konularda yapilan
caligmalarla saghk alaninda oldugu goriilmektedir. ikinci sirada ise, islemleri
hizlandirmak, hatalar1 azaltmak amaciyla yapilan iyilestirme ¢aligmalariyla bankacilik

gelmektedir. En az iyilestirme ise basin/yayin alaninda yapilmistir.

Aragtirma  kapsamindaki 103 calismanin yillara gore dagilimina
baktigimizda, siire¢ iyilestirme c¢aligmalarinin her yil yapildigi gortilmektedir. 2009
yilindan itibaren bir artis goriilmektedir. Bu artis, isletmelerin rekabet ortaminda
tutunabilmek i¢in en 6nemli etkenlerden birinin iyilestirme ¢alismalarina agirlik vererek

maliyeti artirmadan sorunlar1 gidermek oldugunu fark ettikleri seklinde yorumlanabilir.

40




IKiNCi BOLUM
DONDURMA FABRIKASINDA SUREC IYILESTIRME UYGULAMASI

Bu boliimde siireg iyilestirme yontemleri kullanilarak bir dondurma fabrikasinda

gerceklestirilen siireg iyilestirme ¢alismasina yer verilmistir.

2.1. Calismanin Amaci ve Onemi

Bu ¢aligmanin amaci, gida sektOriinde faaliyet gosteren dondurma Uretimi yapan
bir isletmede literatiirde yer alan siire¢ iyilestirme yontemleri ile iyilestirme ¢alismalari
gerceklestirmektir. Bu cercevede verimliligi artirmak, Satiglarin artirilmasi igin neler
yapilabilecegini tespit etmek, fabrika ortamindaki israfi ve daginikligi ortadan
kaldirmak, temizlik ve hijyen kurallarina dikkati artirmak, is saglig1 ve giivenligine 6zen

gosterilmesini saglamak ¢alismanin ana hedeflerini olusturmaktadir.

Calismanin onemi ise; ylUksek miktarda harcamalara gerek kalmadan, hizli ve
maliyeti diisiik ¢ozlimler sunabilen siire¢ iyilestirme yontemleri kullanarak isletmenin

stireclerinin iyilestirilmesidir.

2.2. Calismanin Kapsamm

Bu calisma Malatya’da 2. Organize Sanayi Bolgesi’nde Uretim yapmakta olan bir
dondurma fabrikasinda gerceklestirilmistir. Isletmenin is siirecleri gdzlemlenmis; Siit
hazirlama, paketleme, kalite kontrol, depolama, temizlik siireg¢lerinden olusan iiretim

béliminde problemler belirlenmis ve ¢oziim onerilerinde bulunulmustur.
2.3. Calismanin Yontemi
Isletmenin iiretim boliimiinde dncelikle mevcut durum analizi ger¢eklestirilmistir.

Sonrasinda sorunlar tespit edilmis ve bu sorunlarin ¢6ziimii i¢in uygun yontemler

secilerek PUKO dongiisii cercevesinde iyilestirme ¢alismalar1 yapilmistir.
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Calismada veri toplamak amaciyla; gozlem, dokiimantasyon incelemesi ve
derinlemesine miilakat teknikleri kullanilmigtir. Bu bilgiler 15181nda daha detayli olarak

calismanin asamalar1 Sekil 2.1°de ifade edilmistir.

v

Mlgili verilerin toplanmasi ve mevcut durum analizinin yapilmasi

'

Tyilestirilecek siireglere karar verilmesi

v

Iyilestirme ekibinin olusturulmas1

'

Sorunlarin tespiti i¢in iyilestirme yontemlerinin belirlenmesi

v

Siireglerin sorunlu alanlarmin saptanmasi

v

Sorunlarin kokenlerinin belirlenmesi

'

Belirlenen sorunlarin ¢oziimleri igin iyilestirme yontemlerinin
secilmesi

'

Iyilestirme uygulamasi

A

hayir
Degerlendir >

\

Surekliligi
sagla

Sekil 2. 1 Siirec Iyilestirme Akis Semasi
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2.4. Isletmenin Genel Tamtimm

2005 yilinda 14.250 m? arazi Uzerine 750 m? kapali alanla faaliyete baslayan
dondurma fabrikas1 glinlimiizde 10.000 m? kapali alana sahip bir tesis haline gelmistir.
IIk kuruldugunda 1 makineyle, giinlik 1-2 ton kornet dondurma ireterek Uretime
baglamistir. Simdi ise 2 tanesi ¢ok yiiksek kapasiteli olmakla beraber 6 makineyle
gunlik 40 ton uUretim kapasitesine sahip hale gelmistir. Isletmede 20 cesit iiriin
tiretilmekte ve farkli aromalarla tiretim yapildiginda ise bu say1 44 ceside ¢ikmaktadir.
Ayni zamanda gida giivenligi i¢in gerekli olan ISO 9001: 2008, ISO 22000, BRC,
Helal Gida Sertifikasi, 14000 Cevre Yonetim Sistemleri belgelerine sahiptir.

Dogu Anadolu Bolgesi’nde dondurma sektoriinde bulunan 3 biiyiik tesisten birisi
olan kurulus yerel sermeye ile kurulmustur. En modern dondurma tesislerinden biri
olmasinin yam sira soguk hava depolarinda 680 ton dondurma stoklama imkanina
sahiptir. Yilin 6 ay1 iiretim yapmaktadir. Kalan siirede ise fabrikanin bakim ve
dizenleme c¢alismalar1 gergeklestirilmektedir. Kurulusun yurtiginde, Malatya disinda
Sanliurfa, Adana, Samsun, Izmir, Ankara, Mersin gibi biiyiik illerde bayilikleri
bulunurken, yurtdisinda ise Irak’a ihracat yapmaktadir. Ayrica, Bosna Hersek’de ihracat

gorismeleri devam etmektedir.

Yatirim planlar1 kapsaminda iiriin yelpazesini genisleten firma ar-ge ¢alismalarina
da araliksiz devam etmektedir. Bu anlamda Firat Kalkinma Ajansi’na Satisin, Karin ve
Kalitenin Artirilasi Projesi, IPARD’a Siit ve Siit Uriinlerinin Islenmesi ve Pazarlanmasi

Uzerine 2 proje sunmus ve bu projelerle destek almistir.

Her yil biiyiiyerek gelisen dondurma fabrikasinin bdlgeye de bir ¢ok katkisi
bulunmaktadir. Bu katkilardan en 6nemlisi, 2005 yilinda 8-10 kisi ile iiretime baslayan
tesisin 12 yilin ardindan artik en az 100 kisiye isttihdam saglamasidir. Ayrica Uretim
icin gerekli hammadde tedariginde bolgesel kaynaklarimi kullanmasindan dolay: yerel

ekonomiye katki sagladigi goriillmektedir.

Sirketin ~ genel olarak belirledigi hedefleri; yeni teknolojiler, etkin kaynak

kullanimi, takim ruhuna sahip egitimli personel ve tedarik¢ilerle is birligi, gliven i¢inde
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calismak seklinde siralanabilir. Ayrica, standartlara ve gida mevzuatina gore Kkaliteli,
hijyenik, ¢cevre dostu, damak tadina uygun triinler tireterek Tiirkiye’de gida sektdriinde

onder bir kurulus olmak, markalagarak daha genis kitlelere ulasmaktir.

2.5. Uygulama ve Bulgularin Degerlendirilmesi

Isletmede mevcut durum analizi yapilarak gerekli bilgiler toplandiktan sonra

tiretim boliimiinii kapsayan siireclerde iyilestirme ¢alismasi yapilmaya karar verilmistir.

Isletmenin iiretim siirecinde; pazarlama béliimiinden gelen iiretim emirlerine gore
istenen Ozellikte ve miktardaki Uriinler en kisa siirede hazirlanmaktadir. Hammaddenin
gelisinden irlinlin  hazirlanmasi, paketlenmesi, kalite kontrollerinin yapilmasi,

depolanmasi ve miisteriye gonderilmesi siiregleri de bu boliim altinda yiiriitiillmektedir.

Bu kapsamda yapilacak iyilestirme calismasi amaciyla iiretim siireciyle iliskili
alaninda uzman; gida miihendisi, pazarlama bolimU yetkilisi, sevkiyat sorumlusu,
ustabasi ve danisman firma yetkilisiyle bir proje ekibi olusturulmustur. Daha sonra
sorunlar tespit edilerek ¢O0zum Onerileri sunulmus ve iyilestirme ¢alismalarina
baslanmustir. Iyilestirme yapmak amaciyla uygulamada problemleri belirlemek ve

¢ozmek icin kullanilan yontemler Tablo 2.1’°de siralanmustir.

Tablo 2. 1: Uygulamada Kullanilan Siireg Iyilestirme Yontemleri

. Problemlerin Problemlerin
Kullanilan Iyilestirme Yoéntemleri Belirlenmesinde | C6zUmuinde

Beyin Firtinasi v v
Nominal Grup Teknigi v

Neden - Sonu¢ Diyagrami1 v

Akig Diyagrami v
Iliski Diyagrami v

Cetele Diyagrami v v
Poka - Yoke v
Kaizen v
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Calisanlarin deneyimlerinden faydalanarak kisa zamanda problemleri tespit etmek
ve ¢Ozlimler bulmak amaciyla beyin firtinasindan yararlanilmistir. Sorunlart 6nem
sirasina gore siralamak icin proje ekibiyle nominal grup teknigi kullanilarak puanlama
gerceklestirilmistir. Belirlenen sorunlarin alt nedenlerini bulmak icin neden-sonug
diyagrami kullanilirken bu nedenlerin kokenine inmek ig¢in iliski diyagramindan

yararlanilmigtir.

Problemli alanlarla ilgili verilerin toplanmasi, kaydedilmesi ve hatalarin ortaya
cikarilmasi amaciyla cetele diyagrami tercih edilmistir. Streglerin analiz edilmesi, tim
adimlarin goriilmesi icin akis diyagrami kullamilmustir. Is siireglerinde yapilan hatalar
tiikketiciye ulagmadan 6nlemek amaciyla poka-yoke, israfi azaltmak ve kii¢iik adimlarla
tyilestirmeler yapmak i¢in kaizen uygulamasi ger¢eklestirilmistir. Bu siire¢ iyilestirme

yontemlerinin detayli agamalar1 asagida siralanmustir.

2.5.1. Beyin Firtinasi

Iyilestirme faaliyetlerinin gergeklestirilebilmesi igin sorunlarin dogru sekilde
tespit edilmesi ve dogru ¢ozim Onerilerinin getirilebilmesi oldukca énemlidir. Bu
amacla hammaddenin kabuliinden {iriin ¢iktis1 elde edilip miisteriye gonderilene kadar
stireclerde problemleri belirlemek ve ¢oziimler bulmak icin beyin firtinas teknigi tercih
edilmigstir. Siire¢ iyilestirme ekibiyle toplanti yapilmis ve isleyis genel olarak
degerlendirilmistir. Ekip, problemlerle ilgili fikirlerini sdylemis, fikirlerin hepsi not
edilerek higbir fikir bir baskas1 tarafindan elestirilmeden tizerinde tartisilmistir. Fikir
paylasimi sonucunda esas problemler belirlenmistir. Proje ekibi tarafindan beyin

firtinasi teknigi ile belirlenen temel problemler asagidaki gibidir:

e Hammadde problemleri: Isletmeye ambalaji yirtilmis, son kullanma tarihi
dolmak Uzere olan ya da driin bilgilerinin okunmakta zorlandigr malzemelerin

gelmesidir.

e Ambalaj hatalari: Daha Onceden iiretim tarihi basilmis dondurma

ambalajlarinin stliresi dolmus gozilkmesine ragmen kullanilmaya devam
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edilmesi ve tiretimi yapilan {iriin i¢in yeterli ambalaj olmadiginda farkli {iriin

ambalajlarinin kullanilmasidir.

Makine problemleri: Makinelerin bazi pargalarinin bozuk olmasmnin telef
tiretim miktarmi artirmasit ve bu makinelerin farkli dilde programlanmasi

nedeniyle hatali islemler yapilmasidir.

Calisan hatalari: Unutkanlik, bilgisizlik, egitimsizlik vb. nedenlerden dolay1

yapilan hatalardir.

Proses kontrolli: Uretim siirecindeki prosediirlere uygun davranilmamasi

nedeniyle iiriin imhalarina neden olan hatalardir.

Temizlik ve hijyen: Calisanlarin kisisel temizligine dikkat etmemesi
nedeniyle hijyen problemlerinin olmasi ve mikrobiyolojik problemlerin

gorilmesidir.

Fabrika duzeni: Fabrikadaki malzemelerin, makinelerin  dlzgin

yerlestirilmemesi nedeniyle diizensizligin olmasidir.

Miisteri iliskiler: Miisterilerle iletisimde sorunlarin olmasi nedeniyle istenen

tiretim miktarinin gergeklestirilememesidir.

2.5.2. Nominal Grup Teknigi

Iyilestirme yapmak amaciyla belirlenen problemlerin her biri ayn1 éneme sahip

degildir. Bu problemler dnceliklerine gore siralanarak ¢oziim yollar1 aranmalidir. Bu

amacla beyin firtinas1 teknigi ile belirlenen sekiz problem proje ekibiyle birlikte

nominal grup teknigi yontemiyle O6nem sirasina konmustur. Proje ekibinden, her

probleme 1 ve 8 arasinda puan vermeleri istenmistir. En Onemli problem olarak

gordiiklerine 8, dnemli ikinci probleme 7 vermeleri istenmis ve 1’e kadar puanlama bu

sekilde devam etmistir. Daha sonra puanlar toplanmis ve isletmenin en ©Onemli
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problemleri se¢ilmistir. Verilen puanlar ve toplamlart sonucu 6ncelikli olarak belirlenen

problemler Tablo 2.2” de yer almaktadir.

Tablo 2. 2: Nominal Grup Teknigi Uygulamasi

Gida Pazarlama | Sevkiyat Danigma Oncelik

Problemler Mihendisi | Calisan Sorumlusu Ustabast n Toplam Sirasi
Hammadde
problemleri S 1 4 2 1 13 8)
Ambalaj
hatalan‘ 3 5 5 3 4 20 (4)
Makine
problemleri 4 4 2 > 3 18 ®)

alisan
Eatalsan 6 3 8 8 8 33 @A)
Proses
kontrolii 2 2 1 4 5 14 @)
Temizlik
ve hijyen 8 6 6 / 6 33 )
et 7 7 7 6 s
Miuisteri
ilisliileri 1 8 3 1 2 15 (6)

Tablo 2.2°de yapilan puanlama sonucunda puanlarinin toplaminin yiiksek
olmasi nedeniyle 30 ve iizeri olan problemler secilmis ve Oncelikli olarak onlarin

¢oziimiine agirlik verilmesine karar verilmistir. Belirlenen problemler:

e Fabrika dizeni,
e Temizlik ve hijyen,

e (Calisan hatalar seklinde siralanmistir.

Daha sonra proje ekibiyle yapilan goriismede nominal grup teknigi sonucu

verilen puanlamalar yorumlanmaistir :

Gida mihendisi: En 6nemli sorunun temizlik oldugunu bu nedenle iiriinlerde

donem donem bakteri oranlarmin fazla ¢iktigini ve iirlinlerin imha edilmek zorunda

47



kaldigin1 soylemistir. En diisiik puan1 miisteri iliskilerine verdigini ¢iinkii kendisinin

miisterilerle iletisimde olmadigini belirtmistir.

Pazarlama c¢alisani: Kendi is siireci dahilinde olan miisteri iliskilerine en yiliksek
puan1  vermistir. Ozellikle bayilik almak isteyen isletmelerin  kendilerine
ulasamadiklarin1 bu anlamda firmanin iletisim eksikliklerinin oldugunu, is siirecinde
miisterilerin istek ve ihtiyaglarima gore hareket edilmedigini dile getirerek bunlarin
onemli sorunlar oldugunu savunmustur. Ayrica fabrika ortaminda bir diizensizlik
gozlemlediginden fabrika diizenine 7 puan vermistir. En disiik puani ise bilgisi

olmadigi i¢in hammadde problemlerine vermistir.

Sevkiyat sorumlusu: En yuksek puani ¢alisan hatalarina, en diisiik puani ise
proses kontroliine verdigini sdylemistir. Calisanlarin verilen talimatlara uymadigini ve
misterilere giden kolilerin paketlenmesinde hatalar yaptigini, tagima islemlerinde
dikkatli olunmadigimi goézlemledigini dile getirerek bu sebeple 8 puan verdigini
aciklamistir. Bunun disinda tasima islemlerinde fabrikadaki diizensizlikten kaynakli

sikintilar yasadiklari i¢in bunun da énemli bir sorun oldugunu sdylemistir.

Ustabasi: En biiylik problemin calisanlar oldugunu savunmustur. Calisanlarin
yabanci uyruklu olmasi, bir kismi ile aym dilin kullanilmamasi nedeniyle anlagma
gicligii cekildigini soylemistir. Verilen talimatlara uyulmamasi nedeniyle fabrika

ortaminda istenen diizen ve hijyen kosullarinin saglanamadigini vurgulamstir.

Danigsman: Ustabasi ve sevkiyat sorumlusunun diislincelerine katilarak en
onemli sorunun ¢alisanlar oldugunu sOylemistir. Eger calisanlar ise uygun olarak
secilirse ve gerekli egitimler verilirse diger sayilan problemlerin giderilebilecegini

savunmusgtur.

2.5.3. Neden - Sonu¢ Diyagramm (Balik Kil¢ig)

Her problemin olusmasina neden olan alt nedenleri vardir. Dogru ¢oziimler

uretebilmek igin bu nedenler ve etkilerinin belirlenmesi gerekir. Bu amacgla nominal
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grup teknigi ile siralanan problemlerin alt nedenlerinin belirlenmesinde neden - sonug
diyagramindan yararlamilmistir. isletmenin gida miihendisi, pazarlama boliimii ¢alisani,
sevkiyat sorumlusu, ustabasi ve danisman firma yetkilisinden olusan proje ekibiyle
beraber neden-sonu¢ diyagrami olusturulmustur. Belirlenen her sorunun alt nedenlerini
belirleyebilmek amaciyla her problemle ilgili sorular sorularak beyin firtinasi

yapilmustir.

o Fabrika dizeniyle ilgili problemlerin nedenleri nelerdir?

Makine/ Insan
Techizat
Diizensiz yerlesim
Parcalarin dagimklig Daginik ¢alisma Fabrika
> Diizeni
Uretimle ilgisiz malzemelerin — Uretim icin gerekli malzemelerin
iiretim alanina yigilmasi y iiretim alanina y1gilmasi
Materyal

Sekil 2. 2 Fabrika Duizeni Neden-Sonug Diyagrami

Fabrikada diizensizlige neden olan problemler neden-sonu¢ diyagramiyla

belirlenmistir. Bu problemler asagida agiklanmisgtir:

e Dagmmik calisma: Calisanlarin is silirecinde diizenli calismadigi, aldiklar

malzemeleri tekrar yerine yerlestirmedigi goriilmiistiir.

e Dizensiz yerlesim: Dondurma Uretimi ve paketlemesi icin gerekli olan
makineler diizensiz yerlestirilmistir. Fabrikanin {iretim alaninin kii¢iik olmasi

nedeniyle de bu durum ¢alisanlarin rahat hareket etmesini engellemektedir.

e Parcalarin dagmkhgi: Makinelerde tamirat islemleri yapildiktan sonra
kullanilan malzemelerin ve makine pargalarinin dagimik birakildig

goriilmiistlir. Ayrica bu pargalarin diismesi nedeniyle is kazalar1 olabilecektir.
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e Uretim icin gerekli malzemelerin iiretim alanina yigilmasi: Hammaddelerin
karistmmin yapildigr alanda karisimi yapilan yag, un, emiilgator vb.
maddelerin giinliik tiretim i¢in gerekli olan miktardan fazlasi iiretim alanina
getirilmektedir. Paketleme asamasinda ise gerekli ambalaj miktarindan daha
fazlas1 kolilerle {iretim alaninda bulunmaktadir. Bu durum diizensizlige neden
olmanin yani sira alanda rahat hareket edebilmeyi, malzemeleri tasimayi

zorlagtirmaktadir.

e Uretimle ilgisiz malzemelerin iiretim alanina yigilmasi: Uretim alaninda
iretimle ilgisi olmayan temizlik malzemelerinin ve makine tamirati i¢in
kullanilan arag gereclerin oldugu goriilmiistiir. Temizlik malzemelerinin her
yerde daginik durmasi hem hijyeni olumsuz etkilemekte hem de daginikliga
neden olmaktadir. Uretim alaninda bulunan tamirat malzemeleri ise yine

hijyenik olmamakla beraber is kazalarina da neden olabilmektedir.

Fabrika duzeniyle ilgili problemler belirlendikten sonra temizlik ve hijyen

sorunlarinin nedenleri iizerine beyin firtinast yapilmstir.

e Temizlik ve hijyen problemlerine neden olan faktorler nelerdir?

Cevre Insan
> Calisma ortaminin Kisisel temizlik
Dinlenme alaninin temiz olmamasi eksikligi o
) . Temizlik
diizenlenmemesi
R ve
"|  Hijyen
Uygun temizlik Periyodik temizlik <
malzemesinin yapilmamasi
secilmemesi
Malzeme Makine/
Techizat

Sekil 2. 3 Temizlik ve Hijyen Neden-Sonu¢ Diyagrami
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Temizlik ve hijyenle ilgili sorunlarin nedenleri neden-sonug¢ diyagrami yardimiyla

belirlenmistir. Bu sorunlar asagida agiklanmistir:

e Dinlenme alanlarimin diizenlenmemesi: Calisanlarin molalarda dinlenmek
amaciyla fabrika bahgesine ¢iktig1 ve uygun oturma-dinlenme kosullarinin
saglanmamasi nedeniyle is kiyafetleriyle yerde oturdugu gozlemlenmistir. Bu

da hijyen sorunlarina neden olmaktadir.

e Calisma ortaminin temiz olmamasi: Calisanlarin iiretim ortamina disariya
ciktiklar1 ayakkabilarla gelmesi, dezenfeksiyon paspaslarini kullanmamalari
nedeniyle Kirlilik olusmaktadir. Ayrica tamirat-bakim c¢aligmalarindan sonra
dokulen malzemelerin temizlenmemesi vb. eksiklikler iiretim alaninin temiz

olmamasina neden olmaktadir.

o Kisisel temizlik eksikligi: Calisanlarin kisisel temizlik (sa¢, sakal vb.)
konusunda titiz olmadigi; eldiven, bone, kolluk vb. hijyen icin gerekli olan
malzemelerin kullanimina dikkat etmedigi goriilmiistiir. Bu durum hijyen

konusunda sorunlara neden olmaktadir.

e Uygun temizlik malzemelerinin segilmemesi: Fabrika ortaminin temizligi
icin temizlik malzemesi segimine 0Ozen gosterilmemektedir. Tarim
Bakanligi’ndan onayli olup olmadigina dikkat etmeden fazla maliyete neden
olmayacak iirlinlere oncelik verilmektedir. Bu da yanlis temizlik {riinleri

kullanimina neden olmaktadir.

e Periyodik temizlik yapilmamasi: Makinelerin diizenli olarak temizligi
yapilmamaktadir. Bu nedenle temizlik ve hijyen problemlerine neden

olabilecegi distliniilmektedir.

Temizlik ve hijyen problemlerinin nedenleri belirlendikten sonra calisan
hatalarinin neler olduguna dair beyin firtinasi yapilarak neden-sonug¢ diyagrami

olusturulmustur.

51



Calisan hatalarina neden olan faktorler nelerdir?

Insan
Unutkanlik
Motivasyon
eksikligi
Dikkatsizlik

> Calisan

Hatalar1

Egitimsizlik Program

dilinin bilinmemesi

Metot Makine/
Techizat

Sekil 2. 4 Calisan Hatalar1 Neden-Sonug¢ Diyagrami

Calisan hatalariyla ilgili neden-sonu¢ diyagraminda belirlenen faktorler asagida

acgiklanmustir:

Dikkatsizlik: Paketleme siirecinde ¢aligsanlarin iirlinleri sayarken hata yapmasi

nedeniyle bu konuda misteri sikayetlerinin olmasidir.

Unutkanhk: Calisanlarin verilen talimatlari, is siireciyle ilgili anlatilanlari
unuttugu ve ozellikle iiriin i¢in hammadde karisim oranlarinda hata yaptigi
goriilmiistiir. Bu nedenle belirlenen standartlara uygun iiriin yapilamayinca

imha islemi gerceklesmektedir. Bu da maliyetlerin artmasina neden olmaktadir.

Motivasyon eksikligi: Calisanlarin genel olarak yaptiklari is konusunda
isteksiz olduklar1 goriilmiistiir. Caligma saatleri, licretlendirme, tatiller vb.
konularda sikayetleri vardir. Bunlarda motivasyon eksikligine neden

olmaktadir.

Egitimsizlik: Calisanlarin is saghgi ve giivenligi konusunda egitim almasina

ragmen yetersiz oldugu gozlemlenmistir. Ayrica temizlik bilincinin
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yerlestirilebilmesi i¢cin bu konuda da egitim c¢alismalarinin olmadig

gorilmiistir.

e Program dilinin bilinmemesi: Dondurma Uretimi ve paketleme makinelerinin
yurtdisindan getirilmis olmasi, program dilinin Tiirk¢e olmamasi nedeniyle

calisanlar makine ayarlarini yaparken zorlanmakta ve hata yapmaktadir.

2.5.4. Tliski Diyagram

Neden-sonug diyagrami ile problemlerin alt nedenleri siralanarak tanimlanmstir.
Daha sonra bu nedenlerden en Onemlisini belirlemek amaciyla iyilestirme ekibiyle
toplant1 yapilmus, iligki diyagrami kullanilarak hangi nedenlerin Oncelikli olarak ele

alinip ¢oziilmesi gerektigine karar verilmistir.

Fabrika diizensizliginin nedenleri arasindaki iliskiyi incelemek amaciyla Sekil

2.5’te ki iligki diyagrami olusturulmustur.

Parc¢alarin . .
dasimklis Diizensiz
agmiklig . ;
Uretim igin yerlesim
kullanilan
malzemelerin
uretim alanina
y1g1lmast

Uretimle ilgisiz
malzemelerin

uretim alanina

yigilmasi

Daginik
calisma

/|

A

Sekil 2. 5 Fabrika Diizensizligi Nedenlerinin Iligki Diyagrami
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Iliski diyagrami ile fabrika diizensizliginin en temel nedeninin dagmik ¢alisma
oldugu belirlenmistir. Dagmik c¢alisma engellendigi zaman diger sorunlarin

cOziimlenebilecedi diisiiniilmektedir.

Temizlik ve hijyen sorunlarmin nedenleri arasindaki iliskiyi incelemek amaciyla

Sekil 2.6 da ki iligki diyagrami ¢izilmistir.

Makinelerde

Dinlenme

periyodik
"alanlarlnm _ temizlik
diizenlenmemesi
yapilmamasi

Calisma
ortaminin
temiz olmamasi

Kisgisel temizlik
eksikligi

Uygun temizlik
malzemelerinin
secilmemesi

Sekil 2. 6 Temizlik ve Hijyen Problemleri Nedenlerinin Iliski Diyagrami

Iliski diyagrami sonucunda temizlik ve hijyen problemlerin nedenleri arasindan en
fazla okun disar ¢iktig1 dinlenme alanlarinin diizenlenmemesinin temel sebep oldugu
belirlenmistir. En fazla oku alan ¢alisma ortaminin temiz olmamasinin ise temel sonug
oldugu goriilmistiir. Calisma ortamindaki temizligin saglanmasinda dinlenme

alanlarinin diizenlenmesinin 6nemli etkisinin oldugu sonucuna varilmistir.

Calisan hatalarinin nedenleri arasindaki iligkiyi gormek amaciyla Sekil 2.7°de ki

iliski diyagrami ¢izilmistir.
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Egitimsizlik

Makine
programlarinin
dilinin
bilinmemesi

Unutkanlik

A

Dikkatsizlik

Kisisel hijyen
> Y Motivasyon
eksikligi

eksikligi

Sekil 2. 7 Calisan Hatalar1 Nedenlerinin liski Diyagram1

Iliski diyagrami ile calisanlarin hatalar1 arasindaki iliskiye bakildiginda temel

sebebin en fazla sayida okun ¢iktig1 egitimsizlik ve unutkanlik oldugu gériilmiistiir. En

fazla oku alan dikkatsizligin ise temel sonu¢ oldugu belirlenmistir. Egitimsizlik ve

unutkanlikla 1ilgili yapilacak c¢alismalarla dikkatsizligin neden oldugu sorunlar

azaltilmaya caligilmalidir.

Problemler genel olarak degerlendirildiginde;

e Fabrika duzeni icin oncelikli olarak daginik ¢alismanin engellenmesi

gerekmektedir. Bunun da diger faktorlerin ortadan kaldirarak saglanabilecegi

diistinilmustr.

e Temizlik ve hijyen konusunda dinlenme alanlarinin diizenlenmesine Oncelik

verilerek calisma ortaminda temizlikle ilgili uygulamalar yapmaya karar

verilmistir.
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e Calisan hatalar1 konusunda egitime agirhk verilmesi ve unutkanligi

engelleyecek tedbirlerin alinmas1 gerektigi kararlastirilmistir.

2.5.5. Akis Diyagram

Dondurma; siit ve siit iirlinleri, tatlandiric1 maddeler, stabilizatorler, emiilgatorler,
icilebilir nitelikteki su, renk, aroma ve ¢esni maddelerinden olusan karigimin dondurucu
denilen o6zel diizenlerde islenmesiyle elde edilen kompleks bir Grun olarak
tanimlanmaktadir (MEGEP, 2007: 1).

Tiirk Standartlar1 Enstitlisti’ne gore dondurma, krema ve diger siit iiriinleri,
igilebilir su, yumurta, sakaroz ile ¢cesni maddeleri ve katki maddelerinin belirli oranda
karigtirilmas1 ve pastorize edilmesinden sonra teknigine uygun olarak hazirlanan bir

{iriin olarak tanimlanmaktadir (Ozel ve Ceylan, 2016: 148).

Bu tanimlar kapsaminda isletmenin dondurma iiretim akis semasi incelendiginde

stirecin agagidaki gibi ilerledigi goriilmiistiir.
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DONDURMA URETIMI
AKIS SEMASI

iMHA

STOKLAMA

MAL KABUL MAL KABUL

5IvI URUNLER

KATI ORUNLER

1 PERSONEL

1l

DOZAJLAMA DOZAJ LAMA
TARTIM TARTIM

-
KARISTIRMA &

DOZAJLI URUNLERIN KARISTIRILMA S|
J 2 PERSONEL

ON ISITMA
(50 -60°C )

Be

HOMOJENIZA SYON

(7O -T2°C /140 -175 Bar)
) 2 PERSONEL

B-CCP

PASTORIZASYON
(85°C /10 dk)

[0

SOGUTMA
(4°C)
J 1 PERSONEL

[0

OLGUNLA STIRMA
(0-4°C /412 saat)
J 1 PERSONEL

Be

AROMA VE RENK MADDELERININ

J 3 PERSONEL

KATILMASI

Be

KAPLARA DOLUM YAPILARAK DONDURMA
ISLEMIVE AMBALAJLAMA
4 5 PERSONEL

B-CCP

.
SERTLESTIRME &

[(-25 °C) - {-35) | (6 - 24 Saat)]

v 1 PERSONEL

1 PERSONEL

B-CCP

SEVKIYAT &
[(-18 *C) - {-20 *C)]

1 PERSONEL

Sekil 2. 8 Isletmenin Uretim Akis Semasi
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Sekil 2.8 yer alan akis semasinda gosterilen sure¢ sirasiyla asagidaki gibi

gerceklesmektedir:

Hammadde Kabul: ilk olarak dondurma iiretimi icin gerekli olan kati ve sivi
hammaddeler alinir. Kalite kontroliinden gegirilir. Eger istenen kalitede degil

ise ya iade edilir ya da imha edilir. Istenen kalitede ise stoklanur.

Kanistirma/ On Isitma: Uretilecek dondurmanin cesidine gore dondurma
miksini olusturacak hammaddeler secilir. Miktarlar1 hesaplanir. Olgiiliip

tartilarak birbirleriyle karistirilir. On 1s1tma yapilir.

Homojenizasyon: Bu asamada yag, stabilizor, emiilgatér maddelerin homojen
bir sekilde dagilmasi saglanir. Miksin hava tutma Ozelligi olumlu yonde
etkilenmekte, kabarma, hacim artis1 Ozelligi iyilesmekte, olgunlagsma ve

dondurma islemi sirasinda yagin topaklanmasi 6nlenmektedir.

PastOrizasyon: Burada patojen mikroorganizmalar1 tamamen yok etmek,
bakteriyofajlar1 ortadan kaldirip, enzimleri inaktif hale getirerek dondurmanin
kalite ve muhafazasin1 saglamak, serum proteinlerinin denatiirasyonu ile

dondurmanin kivam ve viskozitesini gelistirmesi saglanir.

Sogutma: Dondurma miksi, plakali ya da borulu 1s1 degistiricilerde sogutulup

olgunlastirma tankina gonderilir.

Olgunlastirma: Olgunlastirmayla, yagin yeniden kristalizasyonu saglanir, siit
proteini ve stabilizér maddelerin su tutmasi1 miimkiin olur, viskozite arttirlir,

erime direnci ve hacim artis1 iyilestirilir, dengeli bir aroma etkinligi saglanir.

Aroma ve Renk Maddelerinin Katilmasi: Olgunlastirmadan sonra mikse tat-
renk ve aroma maddeleri, meyveler, kuruyemisler vb. diger cesitli tat ve koku

ogeleri katilir.
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e Dondurma islemi ve Ambalajlama: Olgunlastirilan miks, donduruculardan
gecirilerek dondurma haline doniistiirtiliir. Dondurma sathasindan sonra ortaya

c¢ikan tirlin, ¢esitli hacimlerde kaplara doldurularak paketlenir.

e Sertlestirme: Dondurucudan ¢ikan dondurma heniiz depolanip tasinabilecek
nitelikte olmadigindan, derin dondurma islemi ile sertlestirilmesi gerekir.
Ayrica kismi dondurma islemiyle saglanan yapisal nitelikler uzun siire
korunmazsa, yeniden kristallesme ve buna bagli olarak biiyiik kristallerin
olusmasi s6z konusu olabilir. Dondurma sertlesme tiinellerinden gegirilerek

sertlestirilir.
e Stoklama: Dondurma sertlesme tiinelinden ¢ikinca depolanir.

e Sevkiyat: Sevkiyat sirasinda soguk zincir bozulmadan yiikleme yapilir.

Isletmenin iiretim akis semasi incelenerek sire¢ icerisinde uygulanan Kkalite
giivence standartlarinin prosediirii geregi tiim kontrollerin yapildigi, iiretimin olmasi
gerektigi gibi gerceklestigi goriilmiistiir. Fakat ¢alisanlarla yapilan goriismeler sonucu
elde edilen bilgilere gore miisterilerin tiretim siirecindeki asamalarla ilgili sikayetlerinin
oldugu, bu sikayetlerin ise kolilere yerlestirilen dondurmalarin sayr hatalarindan
kaynaklandig1 6grenilmistir. Bu nedenle siirecin sonuna dogru 6nemli bir agamanin

atlandig1 diistiniilmiistiir.

Bir ¢ok bayilik koli icerisinde, Gzerinde yazan miktardan daha az ya da daha fazla
dondurma bulundugunu sdylemektedir. Bu durum isletme i¢in miisteri kaybina neden
olmakta ve maliyeti artirmaktadir. Bunu engellemek amaciyla iiretim akis semasinda
stoklamadan once yer alan kalite kontroliinden sonra paketleme asamasinin
yerlestirilmesi Onerilmigtir. Paketleme asamasindan sonra da tekrar kalite kontrol
faaliyetinin  gerceklestirilmesiyle sayr hatalarinda 1yilestirme saglanabilecegi
distintilmistiir. Bu Oneri ile hazirlanan yeni dondurma tiretim akis semasi (Sekil 2.9)

isletmeye sunulmustur.
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DONDURMA URETIMI
AKIS SEMASI

iMHA

STOKLAMA

MAL KABUL

MAL KABUL

SIVI URUNLER

1 PERSONEL

o

DOZAaJg LAMA

KATI URUNLER

DOZAJ LANS

TARTIM

TARTIM
KARISTIRMA

DOZAJLI URUNLERIN KARISTIRI

LA S]

2 PERSONEL

OGN ISITMA
(50 -60 °C )

oYY A

HOMOJENIZA SYON
(70 -F2°C /140 -175 Bar )

2 PERSONEL

B-CCP

PASTORIZA SYON
(85°C /10 dk )

SOGUTMA
(4°C)

OLGUNLA STIRMA
(0-4°C /412 saat)

AROMA VE RENK MADDELER
KATILMA S|

N N Ty Ty

KAPLARA DOLUM YAPILARAK DONDURMA
ISLEMIVE AMBALAJLAMA

B-CCP

SERTLESTIRME

[(-25 =C) - (-35) /(6 - 24 Saan)]

LS N S T S S S S U S S—

1 PERSONEL

KALITE

KONTROL

HAYIR,

PAKETLEME

iMHA
-

KALITE

KONTROL

HAYIR,

STOKLANMA B-ccpP
FERSONEL

B-ccp

SEVKIYAT
[-18 =C) - (-20 =C}]

A

1 PERSONEL

Sekil 2. 9 Onerilen Uretim Akis Semasi
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Uygulama stirecinde Gretimle ilgili gézlemlenen diger bir eksiklikte genellikle
misteriden gelen talep dogrultusunda iiretim yapilmamasidir. Miisterilerin talep ettigi
miktardan fazla tiretildigi goriilmiistiir. Bazen istenen {iriin grubunda iiretim yapilmayip
farkli {irtin grubunda fazladan iiretim yapildig1 i¢in misterilere istedikleri drinin
ellerinde olmadigi sdylenmektedir. Bazen de miisterinin talebinden farkli olmasina
ragmen fazladan iretilen {riinlerin satis1 yapilmaya calisilmaktadir. Bu durumda
miisteri kayiplarina neden olmaktadir. Ayrica fazla Uretilen Grtinlere talep olmayinca
soguk hava depolarinda bekletilen iiriinler nedeniyle is giicii, depo alani, elektrik vb.

israflarin yagandigi goriilmiistiir. Biitiin bunlar igletmeye maliyet olarak donmektedir.

Uretimin baglangicinda oldugu gibi istenen miktardaki triin dretilip sevk ettikten
sonra da miisteri ile iletisimde olmak gerekmektedir. Uriinle ilgili bir sorunun olup
olmadigini, memnuniyetlerini 6grenmek isletmeye satislarini artirmada 6nemli katkilar
saglayacaktir. Eger miisterinin sikayetleri soz konusuysa, yapilan hatalar varsa
diizeltilmeye calisilmalidir. Gerekirse Urin tekrar iade alinarak imha edilmeli ve
misteriye yenisi gonderilmelidir. Bu sekilde hem miisteriyle olan iletisim

kuvvetlenecek hem de yapilan hatalar goriiliip iyilestirmeler yapilabilecektir.

Bu kapsamda miisteri ile iletisimin Oonemli oldugu isletmeye anlatilarak hem
tiretim Oncesi hem de iiretim sonrasinda da onlarin istek ve sikayetlerini dikkate

almalar1 ve bu sekilde iiretime baslamalar1 6nerilmistir.

Uretim akis semas1 diizenlendikten sonra fabrikanin igerisinde isletmeye ait bir
organizasyon akis semasinin olmadigr goriilmiistiir. Mevcut olan organizasyon
semasinin eski olmasi nedeniyle kullanilmadig1 6grenilmistir. Bunun i¢in ¢alisanlardan
gerekli bilgiler alinmis ve akis diyagramindan yararlanarak Sekil 2.10°da yer alan
organizasyon akis semast hazirlanmigtir. Bu sekilde hiyerarsik diizenleme yapilarak

olusabilecek gorev karmasasi ve belirsizliklerin Oniine gecilmistir.
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GENEL
MUDUR
MUDUR
MUHASEBE / URETIM SEKRETER
PAZARTAMA
KALITE KONTROL KALITE KONTROL
(giindiiz vardivasi) (gece vardivasi)
USTA USTA
Siit Pakefleme | | Depolamz || Temiglik | | Sit Paketleme Depolamz || Temizik
Hazlamz Harlama

Sekil 2. 10 Organizasyon Akis Semasi

2.5.6. Cetele Diyagram

Kaliteli ve saglikli {iriinler iiretilebilmesi i¢in ¢evre ve calisanlarin temiz olmasi
O6nemli bir etkendir. Bu kapsamda iliski diyagraminda dinlenme alanlarinin
diizenlenmesinin ¢aligma ortaminin temiz olmasinda etkili olacagr sonucu elde
edilmistir. Fakat dinlenme alanlarinin diizenlenmesi uzun zaman alacagindan isletmeye
bu konuda 6nerilerde bulunulmus ilerleyen siirecte fabrika etrafini betonarme yapmalari
ve is¢ilerin oturabilecekleri kamelyalar yerlestirmeleri istenmistir. Uygulama siireci
icerisinde temizlik ve hijyen konusuyla ilgili farkli neler yapilabilecegi disiiniilerek
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calisanlar ve liretim alaninin temizligiyle ilgili iyilestirmelere yonelme karari alinmistir.
Bu nedenle temizlik ve hijyenle ilgili sorunlarin nedenlerini belirleyebilmek, gerekli
onlemler alindiktan sonra iyilestirmenin olup olmadigimi gormek amaciyla cetele
diyagrami kullanilmistir. Uygulama siireci igerisinde aylik ve giinliik temizlik - hijyen

kontrol listeleri hazirlanmaistir.

Gunluk temizlik ve hijyen kontrol listesiyle daha ¢ok calisanlara yogunlasilmistir.
Onlarin kisisel temizlikleri ve bu konuyla ilgili is yerindeki tutumlar1 20 gUn
gOzlemlenerek giinliik degerlendirmeler yapilmistir. Bu sekilde temizlik konusundaki

eksiklikler belirlenmeye ¢alisilmistir. Belirlenen eksikliklere ¢oziim yollar1 aramstir.

Tablo 2. 3: Giinliik Temizlik ve Hijyen Kontrol Cetele Diyagrami (1)

Calisanlar kisisel temizligine dikkat etmez. HH HH +HH 15
g;il:;mlar is elbiselerinin temizligine dikkat HH HH HH I 18
Calisanlar eldiven kullanimina dikkat etmez. HH HH 10
Calisanlar maske kullanimina dikkat etmez.. HH HH HH I 17
Calisanlar bone kullanimina dikkat etmez. 1| 2
Calisanlar dezenfeksiyon paspasi kullanimina

dikkat etmez. HH - HH 1 13
Calisanlar iiretim alaninda yeme-igme yasagina m 3
uymaz.

Caliganlarda iiretim alaninda taki, toka, ytliziik

bulundurur. HH 10
Caliganlar is elbisesi ve ayakkabilari ile tiretim

alan1 disina ¢ikar. HH HH HH 18
Calisanlar iiretim alaninda zemin temizligini T 2
sik sik yapmaz.

Calisanlar iiretimde kullanilan kazanlarin isi 0
bitince hemen yikamaz.

Caligsanlar urgtlm alaninin kapisinin kapalt HH +HE I 15
tutulmasina dikkat etmez.

Caliganlar iiretim alanindaki ekipmani temiz

tutmaz. I+H I I I I 9
Caliganlar iiretim alanindaki temizlik

malzemelerinin hijyenik olmasina dikkat HH HH I 12
etmez.
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20 gunlik temizlik ve hijyen kontrol listesindeki degerlendirme sonucunda

(Tablo 2.3) 15 ve (zeri puan alan yargilarin siralamasi asagidaki gibidir:

Calisanlar is elbisesinin temizligine dikkat etmez.

Calisanlar is elbisesi ve ayakkabilariyla tiretim alan1 digina ¢ikar.

Calisanlar maske kullanimina dikkat etmez.

Calisanlar kisisel temizligine dikkat etmez.

Calisanlar tiretim alaninin kapisinin kapali tutulmasina dikkat etmez.

Cetele ile elde edilen veriler sonucunda c¢alisanlarda temizlik bilincinin
gelismedigi, calisanlara gida sektorii igerisinde temizligin Oneminin anlatilmadigi
goriilmistiir. Calisanlarla iletisime gegilerek neden temizlik konusunda dikkatli
olmadiklart 6grenilmeye ¢alisilmistir. Kisisel temizlik ve kiyafetlerine 6zen gostermek
icin (sag, sakal kesimi vb.) zamanlarinin olmadigini, maskelerin ise kendilerini
bunalttig1 i¢in takmak istemediklerini savunmuslardir. Uretim alaniyla ilgili temizlik
konusundaki eksikliklerin nedeninin ise kendilerine bilgi verilmemesinden kaynakli

oldugunu dile getirmislerdir.

Yapilan goriismelerden sonra caligsanlar siirekli gozlemlenerek teker teker
uyartlmistir. Hijyene dikkat edilmezse bakteri oranin yiiksek ¢ikacagi anlatilmis ve
temizlige ozen gostermeleri istenmistir. Uriinlerin sagliksiz olmasi nedeniyle
tiikketicilerin tercih etmeyecegi bu durumun da isletmenin marka degerine zarar verecegi
anlatilmistir.  Yapilan uyar1 ve takiplerle beraber ayni yargilardan olusan cetele
diyagramu ile tekrar 20 giinliik gozlem yapilmistir. Tablo 2.4’te temizlik ve hijyenin

saglanmastyla ilgili yapilanlar sonucu degisimin olup olmadigt incelenmistir.
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Tablo 2. 4: Giinliik Temizlik ve Hijyen Kontrol Cetele Diyagrami (2)

malzemelerinin hijyenik olmasina dikkat etmez.

Calisanlar kisisel temizligine dikkat etmez. HH HH 10
Calisanlar is elbiselerinin temizligine dikkat etmez. | HH HH HH 15
Caliganlar eldiven kullanimina dikkat etmez. HH | 6
Calisanlar maske kullanimina dikkat etmez. HH HH HH 15
Calisanlar bone kullanimina dikkat etmez. 0
Calisanlar dezenfeksiyon paspasi kullanimina

dikkat etmez. LR LU 13
Caliganlar iiretim alaninda yeme-igme yasagina 0
uymaz.

Caliganlarda iiretim alaninda taki, toka, ytliziik

bulundurur. HH 10
Caliganlar is elbisesi ve ayakkabilari ile tiretim

alan1 disina ¢ikar. HH HH HH 18
Caliganlar iiretim alaninda zemin temizligini sik sik 0
yapmaz.

Caliganlar iiretimde kullanilan kazanlarin isi 0
bitince hemen yikamaz.

Caliganlar tiretim alaninin kapisinin kapali HH

tutulmasina dikkat etmez. Ht 10
Ej;::rllsaaznlar tiretim alanindaki ekipmani temiz HH 1IN 9
Calisanlar iiretim alanindaki temizlik HH HH I 12

Ikinci 20 giinliik degerlendirme sonucunda (Tablo 2.4) tekrar 15 ve izeri puan

alan yargilar asagidaki gibi siralanmaistir:

e Calisanlar is elbisesi ve ayakkabilari ile iiretim alani1 digina ¢ikar.

e Calisanlar is elbiselerinin temizligine dikkat etmez.

e (alisanlar maske kullanimina dikkat etmez.

Sonug olarak ayni yargilar yine yer alsa da iyilestirmeler oldugu goriilmiistiir.

Ik 20 giinliik gdzlem ve ikinci 20 gunlilk gozlem sonucunda farkliliklar Tablo 2.5°te

degerlendirilmistir.
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Tablo 2. 5: Ginlik Temizlik ve Hijyen Kontrol Cetele Diyagramlarinin
Karsilastirilmasi

YARGILAR 1. 2. Tyilesme

cetele | cetele orani
Caliganlar kisisel temizligine dikkat etmez. 15 10 % 33-34
Calisanlar is elbiselerinin temizligine dikkat etmez. 18 15 %16-17
Caliganlar eldiven kullanimina dikkat etmez. 10 6 %40
Calisanlar maske kullanimina dikkat etmez. 17 15 %11-12
Caliganlar bone kullanimina dikkat etmez. 2 0 %100
Calisanlar dezenfeksiyon paspasi kullanimina dikkat etmez. 13 13 0
Calisanlar iiretim alaninda yeme-igme yasagina uymaz. 3 0 %100
Caliganlarda iiretim alaninda taki, toka, yiiziik bulundurur. 10 10 0
Calisanlar is elbisesi ve terlikleri, ayakkabilar ile iretim alani

18 18 0

disina cikar.
Caliganlar iiretim alaninda zemin temizligini sik sik yapmaz. 2 0 %100
Caliganlar iiretimde kullanilan kazanlarin isi bitince hemen 0 0 0

yikamaz.

Calisanlar iiretim alaninin kapisinin kapali tutulmasina dikkat

15 10 %33-34
etmez.

Calisanlar iiretim alanindaki ekipmani temiz tutmaz. 9 9 0

Calisanlar iiretim alanindaki temizlik malzemelerinin hijyenik

olmasina dikkat etmez. 12 12 0

Yapilan uyarilar sonucunda iki getelenin karsilastirilmasi incelendiginde
iyilesmenin oldugu saptanmistir. Tablo 2.5°te elde edilen iyilestirme oranlan
gosterilmistir. Calisanlar stirekli olarak go6zlemlenirse hijyen ve temizlikle ilgili
aligkanliklarin  kazandirilabilecegi diisliniilmiistiir. Bu nedenle calisanlarin siirekli

gozlemlenmesi i¢in bir ¢alisanin goérevlendirilmesi 6nerilmistir.
Ayrica iiretime baglamadan once calisanlar1 temizlik konusunda bilinglendirmek

amaciyla kisa bir egitimle temizlik ve hijyenin 6nemi anlatilmali ve nelere dikkat

etmeleri gerektigi konusunda bilgiler verilmelidir.
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Giinliik gozlemlerin yani sira fabrikadaki temizlik ve hijyenle ilgili aylik kontrol

listesi hazirlanmigs ve degerlendirmeler yapilmigtir. Aylik kontrol listesinde ise

fabrikayla ilgili genel temizlik degerlendirilmistir. Ayrica is¢ilerin gozlemlenmesi ve

yapilan uyarilar sonucunda meydana gelen iyilesmelerin siirekli hale gelip gelmedigi

goriilmeye caligilmistir.

Tablo 2. 6: Aylik Temizlik ve Hijyen Kontrol Cetele Diyagrami

YARGILAR VE AYLAR SUBAT | MART | NISAN | MAYIS

Calisanlar iiretim alanindaki hijyen ve temizlik i i + +
kurallarina uyar.
Uretim alaninin her girisinde dezenfeksiyon paspaslari i i i )
bulunur.
Uretim alanina giris ¢ikis kapilar1 kapali tutulur. - - + +
Uretim alaninda zemin, duvarlar yikamaya elverislidir. + + + +
Makine ve ekipmanlarin temizligi periyodik olarak i + + N
yapilir.
Temizlik i¢in kullanilan arag¢ gerecler hijyeniktir. - + + +
Uretim alaninda yeterli sayida ¢dp kutusu

+ + + +
bulunmaktadir.
Uretim alaninda yeterli sayida lavabo vardir. + +
Depolar temiz ve diizenlidir. - +
Uretim alanina hasere girisini 6nleyecek énlemler i i i )
alinmustir.
Uretim alaninda gida tiiketme yasagima uyulur. - + + +
Her parti tiretimden sonra genel temizlik yapilir. + + + +
Temizlik i¢in gorevli bir ekip vardir. - + + +
Temizlik yapan ¢alisanlar ile tiretim isgileri birbirinden i + + +
ayndir.
Calisanlarin soyunma odalar1 periyodik olarak + + + +
temizlenir.
WC ve lavabolar diizenli olarak temizlenir. + + + +
Uretim alanindaki raf - dolaplar diizenli ve temizdir. - - + +
Yemekhane temiz ve hijyeniktir. - + + +

Isletmede temizlik ve hijyen amaciyla yapilan 4 aylik degerlendirme sonucunda

genel olarak tiretim alan1 ve eklentilerinin temiz oldugu, genellikle calisanlardan

kaynakli temizlikle ilgili sorunlarin oldugu saptanmistir. Yapilan uyarilarin dikkate

alindig1, her ay iyilesmenin oldugu ve siirekli hale gelmeye basladig goriilmiistiir.
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2.5.7. Poka - Yoke

Calisanlarin is siireclerinde dikkatsizlik nedeniyle bir c¢ok hata yaptig
goriilmektedir. Bu durumda isletmelerde miisteri kaybi, zaman kaybi, is kazasi gibi
biylk maliyetlere neden olabilmektedir. Bu kapsamda uygulama yapilan isletmede
dikkatsizlik, dalginlik vb. nedenlerle meydana gelen hatalar1 olusmadan engellemek

amactyla poka - yoke yontemi tercih edilmistir.

Misterilerden gelen en Onemli sikayetlerden birinin dondurma kolilerinin
iizerinde yazan sayidan az ya da daha fazla {iriin ¢ikmasi oldugu 6grenilmistir. Bunun
igin Uretim akis diyagramina paketleme yeni bir adim olarak eklenmis ve paketlemeden
sonra kalite kontrolle sorun giderilmeye c¢alisilmistir. Fakat bunun disinda ne
yapilabilecegi diisliniilerek en ¢ok hata yapilan iirlin grubu i¢in yeni bir koli

tasarlanmasina karar verilmistir.

Sekil 2. 11 Kornet Dondurma Paketleme
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Sekil 2.11°de paketleme sirasinda sayilarda hata yapilmakta ve paketlenen iirtinler
ezilmektedir. Bu nedenle iiriinle ilgili sikayetler gelmektedir. Bunu engelleyebilmek
amaciyla yeni bir koli (Sekil 2.12) tasarlanmis ve fayda saglayip saglamayacaginin

goriilmesi amaciyla denenmistir.

Wi ..I.\.n-
i ||'Ir§[I|

BRI

Sekil 2. 12 Tasarlanan Kornet Dondurma Kolisi

Koli, dondurmalar teker teker yerlestirilecek sekilde boyutlar1 dikkate alinarak
hazirlanmistir. Bu sekilde ezilmelerin onlenebilecegi goriilmiistiir. Ayrica triinlerin
sayilariyla ilgili ¢alisanlarin hata yapma olanagi kalmamistir. Her bir {iriin saymaya
gerek kalmadan yerine yerlestirilebilecektir. Artik koliye iizerinde yazan miktardan az
ya da daha fazla dondurma konmayacaktir. Denenen koliden yola c¢ikarak fayda

saglanacag diisiiniilmiis ve Sekil 2.13te yer alan koli ¢izimi hazirlanarak 6nerilmistir.
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Sekil 2. 13 Onerilen Kornet Dondurma Kolisi

Sekil 2.13” te Onerilen Kkoli ile say1 hatalar1 ve ezilmeler olmayacagindan miisteri

sikayetleri azaltilabilecektir.

Ayrica yine say1 hatalar1 konusunda ¢aliganlarin daha dikkatli olmas1 amaciyla
paketleme boliimiinde her calisana bir numara verilmis ve hazirladiklart kolilerin
lizerine numaralarin1 yazmalar1 istenmistir. Koliler ara ara sayilarak sayida hata

yapanlarin numaralari1 sOylenmis ve dikkatli olmalar1 konusunda uyarilar yapilmstir.

Bu sekilde sayilarla alinan 6nlem farkli bir sorunu da beraberinde getirmistir.
Paketleme islemini yapan her isciye sayilar1 yazmalari i¢in kalem verilmistir.
Calisanlarin kalemlerini koyacaklar1 yer olmadig igin triinleri kolilerken bu kalemleri
diisiirdiikleri, {irtin bandinda yakalayamadiklar1 goriilmiistiir. Bu durum onlarin
yavaslamalarina neden olmustur. Bunu engelleyebilmek icin de makinelerin Grin
akisin1 saglayan, kolileme isleminin yapildigi bantlarinin kenarlarina kiigiik kutular

monte edilmesi Onerilmistir.
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Sekil 2. 14 Gegici Kalemlik Kutusu

Yapilan Oneri sonucunda bir dnlem olarak Sekil 2.14’te gorilen karton kutular
iiriin band1 kenarlarina yapistirllmistir. Bu sekilde kalemlerin diisiiriilerek zaman kaybi
yaganmasina gecici ¢0zim bulunmustur. Karton kutu yapistirilmasinin iiriin akisi
sirasindaki sorunu giderdigi goriilmiistiir. Bu nedenle her iiriin bandinin kenarina Sekil

2.15’te goriilen kalemliklerin monte edilmesi dnerilmistir.
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Sekil 2. 15 Onerilen Kalemlik Kutusu

Yapilan bu iyilestirme c¢alisanlar tarafindan olumlu karsilanmis ve

yayginlagtirilmaya karar verilmistir.

2.5.8. Kaizen

Fabrika ortaminda kisa siirede israfi azaltip verimliligi artiracak kiigiik
diizenlemeler yapmak iiretim maliyetini diisiirmede 6nemli katkilar saglamaktadir. Bu
amacla uygulama surecinde kiiciik degisimlerle israf ve kayiplart azaltmak amaciyla
kaizen uygulamasi tercih edilmistir. Ayrica iiretim alanindaki diizensizlik ve daginiklik
giderilmeye ¢aligilarak daginik calismanin engellenebilecegi diisiinlilmiistiir. Yapilan

kaizen uygulamalar1 agagidaki resimlerde dncesi ve sonrasi seklinde gosterilmistir.
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Amagc: Merdivenlerden diismeler sonucu gerceklesen is kazalarin1 6nlemek

Oncesi Sonrasi

Getiri: M Givenlik O Hijyen O Diizen O Zaman 0O Alan

Sekil 2. 16 Is Giivenligi Kaizeni

Calisma ortaminda en ¢ok is kazalarinin yasanma nedenlerinden biri is yerindeki
merdivenlerde is gilivenligi i¢in gerekli olan tedbirlerin alinmamis olmasindan
kaynaklidir. Bu nedenle hem calisan zarar gormekte hem de is kazalar1 nedeniyle is
verenin, saglik masraflar1 ve is¢inin ise devam edememesi nedeniyle olusacak

maliyetleri artmaktir.

Uygulamanin gergeklestirildigi iretim alanindaki merdivenlerde (Sekil 2.16)
gerekli guvenlik tedbirlerinin alinmamasi nedeniyle isgilerin kayarak distiigi
gozlemlenmistir. Yasanan diismeler sonucu ise ciddi yaralanmalar olmustur. Bu
diismelerin nedeni ise merdivenlerde bulunan kaydirmaz bantlarin eskimesi ve artik
islevini yerine getirmemesidir. Bu kazalar1 engellemek i¢in bantlarin yenilenmesiyle

meydana gelen is kazalarinin 6niine gecilmistir.
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Amag: Diizensizligin giderilmesi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Givenlik O Hijyen ™M Diizen M Zaman © Alan

Sekil 2. 17 Dosya Raflar1 Kaizeni

Kurum igerisinde istenen bilgilere kolaylikla ve kisa siirede ulagilabilmesi i¢in
bilgilerin yer aldigi dosyalarin diizenli yerlestirilmesi 6nemlidir. Bu nedenle fabrikada
yer alan Urlin analizlerine ait verilerin, Gretim emirlerinin, tretim kontrol listelerinin,
iriine ait maddelerin karisim oranlarinin vb. tiretim bilgilerinin yer aldigi dosyalar
alfabetik siraya gore diizenlenerek raflara (Sekil 2.17) yerlestirilmistir. Dosya

icerisindeki evraklar ise kronolojik olarak siralanmustir.

Maske, bone ve eldivenler rafta daginik bulunmaktadir. Bu malzemeler rafin alt
bolimine dizenli olarak dizilmistir. Ayrica raflarda bulunan gereksiz malzemeler
(tuvalet kagidi, koli bandi vb.) kaldirilmistir. Bu sekilde dagmiklik onlenerek hem

diizen saglanmis hem de kullanilabilecek alan olusturulmustur.
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Amag: Diizensizligin giderilmesi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Guvenlik O Hijyen M Diizen M Zaman M Alan

Sekil 2. 18 Aroma Dolab1 Kaizeni

Istenen malzemelerin kisa siirede bulunmasi, diizen saglanarak kullanilacak alan
yaratilmasi amaciyla raflarin diizenli yerlestirilmesi gerekmektedir. Bu nedenle {iretim

alaninda yer alan aroma dolab1 raflarinda (Sekil 2.18) diizenlemeler yapilmuistir.

Aromalarin bulundugu dolapta 500 gr’dan 3 tona kadar visne, limon, ¢ilek vb.
aroma kutular1 vardir. Bu aramalar dondurmaya eklenecegi zaman dolaptan
alinmaktadir. Fakat aroma kutulari gelisi gilizel siralanmakta ve ihtiya¢ oldugu zaman
istenen aroma tek tek aranmaktadir. Ayrica tiim aroma kutular1 ig¢in yer olmadigi
sOylenmektedir. Bu duruma ¢6ziim bulmak amaciyla aromalar 500 gr’dan 3 tona kadar
kiigiikten biiyiige diizenli bir sekilde dizilmistir. Bu sekilde istenen aroma miktarini
bulmak kolaylagmistir. Diizenli dizilmesinden sonra en az 4-5 kutu sigacak kadar alan

oldugu da gortilmiistiir.
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Amag: Diizensizligin giderilmesi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Givenlik M Hijyen MDizen O Zaman M Alan

Sekil 2. 19 Karisim Kovalar1 Raflar1 Kaizeni

Fabrikadaki diger raflar gibi dondurma firetimi i¢in hazirlanan karisimlarin
bulundugu raflarin da (Sekil 2.19) diizensiz ve kirli oldugu goriilmiistiir. Bu raflarin
belirli periyotlarla temizlenmesi 6nerilerek daha hijyenik bir ortam saglanabilecegi
sOylenmistir. Ayrica saglanan diizen sayesinde kullanilabilecek alan da yaratilmistir. Bu
sekilde calisanlarinda karisim yaptigi sirada daha rahat hareket etmelerine imkan

saglanmistir.
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Amag: Diizen ve zaman tasarrufu saglama

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Givenlik O Hijyen M Dizen M Zaman [ Alan

Sekil 2. 20 Aroma Raflar1 Kaizeni

Istenen malzemelerin rahatlikla ve kisa siirede bulunabilmesi icin bir raf
diizenlemesi daha yapilmistir. Dondurma {iretiminde kullanilan iirlin aromalarinin
bulundugu raflarin (Sekil 2.20) diizenli olmadigi ve gelen aromalarin gelisi giizel
yerlestirildigi goriilmiistiir. Bu durum aroma lazim oldugunda istenen aromay1 bulmak
icin teker teker her kutunun tstiindeki yazilarin okunmasi gerekmektedir. Bu durum da

zaman kaybina neden olmaktadir.

Yapilan diizenleme ile raflarda aromalar i¢in yer belirlenmis ve raf boliimleri
isimlendirilmistir. Her gelen aroma isminin oldugu boliime yerlestirilmistir. Bu sekilde
hem diizen saglanmis hem de istenen aromay1 bulmak i¢in zaman kayb1 yasanmasinin

Oniine gegilmistir.
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Amagc: Unutkanlik nedeniyle yasanacak sorunlarin giderilmesi

Oncesi Sonrasi

2
3
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Oncesi

Sonrasi

Getiri: M Glvenlik O Hijyen O Dlzen M Zaman 0O Alan

Sekil 2. 21 Su Vanalarinin Isimlendirilmesi Kaizeni

Calisma ortaminda yapilacak hatalarin ve kayiplarin 6niine gegmenin en kolay

yollarindan biri isimlendirme ¢alismalaridir. Bu nedenle fabrika sularinin saglandig
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bolimde imalat suyu, kuyu suyu ve aritma suyuna ait U¢ tane vana bulunmaktadir. Bu
vanalardan sular alinarak analizler yapilmaktadir. Fakat hangi vananin hangi suya ait
oldugu bilinmemektedir. Bu boliimde ¢alisan gorevli disinda kimse bilgi sahibi degildir.
Analiz yapilmak amaciyla su alinmaya gidildiginde gorevli yerinde bulunmazsa
beklenmekte ve zaman kaybi1 yasanmaktadir. Analiz igin giden gorevli vanalarin hangi
suya ait olduguyla ilgili emin olamamaktadir. Bu karisikligi gidermek amaciyla Sekil
2.21’de goriildiigii gibi her vananin yanina hangi suya ait oldugu yazis1 yapistirtlmistir.
Bu sekilde oradaki ¢alisana ihtiya¢ kalmadan ve herhangi bir hata yapilmadan sular

alinmaya baglanmustir.

Amagc: Karigikligin 6nlenmesi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Givenlik O Hijyen ™ Dizen O Zaman O Alan

Sekil 2. 22 Kovalarin Isimlendirilmesi Kaizeni
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Uretim sirasinda kullanilan arag-gere¢ ve malzemelerle ilgili karigikliklarin
yasanmamasi i¢in diizenlemenin yapilmasi gerekir. Eger gerekli duzenlemeler

yapilmazsa bu karigikliklar ig verene maliyet olarak donecektir.

Bu nedenle fabrikada dondurma firetimi sirasinda malzeme karigimlariyla ilgili
sorunlar yasanmamasi i¢in onlemler almmaya calisilmistir. Uretimde kullanilan siit
tozu, sahlep, emiilgator gibi maddelerin karigiminin yapildigi bir ¢ok kova vardir. Her
{iriiniin malzemelerinin karigim oranlar1 farklidir. Uretim sirasinda  karigiklik
yasanmamasi i¢in kullanilan kovalarin tizerine isimler yapistirilarak (Sekil 2.22) hangi
dondurma ¢esidinde hangi karisimin kullanilacagi konusundaki hatalarin Oniine
gecilmistir. Ayrica kullanilan bu plastik kovalar yerine metal kovalar kullanilmasi

Onerilmistir.

Amagc: Unutkanliktan kaynakli hatalarin 6nlenmesi

Getiri: O Givenlik O Hijyen ™ Dizen 0O Zaman O Alan

Sekil 2. 23 Karisim Oranlar1 Cizelgesi Kaizeni
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Uretim siirecinde unutkanlik, dalginlik vb. nedenlerle karistirilmas: gereken
malzemelerin miktarlarinda hata yapilabilmektedir. Bu durum igletmeler i¢in yanlis
yapilan karisimlar nedeniyle maliyetlere neden olmaktadir. Uygulama yapilan isletmede
de bu tir hatalarin yapildigi fark edilmistir. Dondurma Uretiminde, malzemeleri
karigtirma asamasinda c¢alisanlarin unutkanlik nedeniyle malzemelerin karisim oraninda
hata yaptigi gorilmistir. Bunu engelleyebilmek icin karisimin yapildigi boliime
karisim oranlarinin miktarinin oldugu kagitlar yapistirilmistir. Bu sekilde yapilan
hatalarin oniine gegilmistir. Bu hatadan kaynakli maliyetler azaltilmig, yanlis karigimin

imha edilmesi siirecinde yasanan zaman kaybinin oniine gecilmistir.

Fakat yapistirilan kagitlarin bir siire sonra eskidigi ve yirtilmaya basladig
gorilmistiir. Belirli bir siireden sonra her defasinda tekrar yenilemek gerekmistir.
Ayrica oranlarda degisiklikler oldugunda kagitlarin iizerine yazildigi goriilmiistiir.
Bunun 6nlemek amaciyla karisim ¢izelgeleri (Sekil 2.23) karisim oranlar1 yazilmadan
pvc kaplatilmis ve oranlarin {lizerine yazilmasi onerilmistir. Degisiklikler s6z konusu

oldugunda da rahatlikla silinip tekrar yazilabilecektir.

Amag: Eleme siiresini kisaltma

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Govenlik O Hijyen 0O Dlzen ™M Zaman [O Alan

Sekil 2. 24 Zaman Israfi Kaizeni
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Isletmelerin en fazla maliyet nedenlerinden biri zaman israfidir. Farkli isler icin
harcayacaklari zamani ayni igle gereginden fazla ugrasarak ziyan ederler. Bu durumu

fark eden isletmeler ise kii¢iik tedbirler alarak bu israfi 6nleyebilirler.

Bu kapsamda dondurma Uretim surecinde de maliyete neden olabilecek zaman
israfi yaptig1 goriilmiis ve bu soruna ¢oziimler aranmistir. Dondurma igerisinde driinin
i¢ yapisimi giiclendirmek, kivamini artirmak amaciyla kullanilan emiilgatdr maddesi
(Sekil 2.24) bulunmaktadir. Bu madde 25 kg’lik kagit cuvallarda gelmektedir. Gelen
madde bekleyince genel olarak taslasmis ve sertlesmis bir hal almaktadir. Bu nedenle
dondurma igerisinde kullanilacagi zaman eleme isleminde zorlanilmakta ve zaman

kaybina neden olmaktadir.

5 kg emilgatorin elde toz haline getirerek kullanilmasi ortalama 4,5 dakika
stirmektedir. Giinliik karisimlarda bu maddeden 50 kg kullanilmaktadir. Bu durumda

gunlik 45 dakika bu islem i¢in harcanmaktadir.

Bu zaman kaybimi 6nlemek i¢in emulgatori elde ovalayarak ezme yerine 5 kg
alip guvala koyarak sert bir cisimle ezme denenmis ve bu sekilde toz haline getirmek
ortalama 2 dakika siirmiistiir. Bu durumda ise ezme islemi 50 kg icin 20 dakikaya denk
gelmektedir. Bu da glnliik yaklasik 25 dakika zaman tasarrufu saglanmaktadir. Bu
denemeden sonra, temiz bir guval tercih edilerek ezme isleminin el yerine ¢uvalda

yapilmasi Onerilmistir.
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Amag: Hijyen ve diizen saglanmasi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Giivenlik M Hijyen ™M Dizen 0O Zaman M Alan

Sekil 2. 25 Kolilerin Yerlestirilmesi Kaizeni

Gida sektoriinde en dnemli problemlerin basinda hijyen gelmektedir. Uretim
siirecinde hijyeni olumsuz etkileyecek uygulamalarla ilgili 6nlemlerin alinmas1 gerekir.
Uygulama kapsaminda cetele ile bu konuda iyilestirmeler saglanmis olsa da kaizen ile

tiretim alaninda diizenlemeler yapilmaya devam edilmistir.

Isletmede iiretim alam1 gozlemlendiginde paketleme asamasinda kolilerin yere
kondugu ve dagitildigir fark edilmistir. Bu sekilde ¢alismanin hijyenik olmadigi ve
daginikliga neden oldugu goézlemlenmistir. Bu nedenle kolilerin plastik paletler ve
masalar iizerine alinmasi (Sekil 2.25) 6nerilmistir. Bu sekilde hem hijyen hem de diizen

saglanmstir.
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Amag: Ambalaj deposuna gidis - gelisin kolaylastirilmasi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Givenlik O Hijyen ™M Dizen O Zaman M Alan

Sekil 2. 26 Gegis Yolu Kaizeni

Uretim alaninda rahat hareket edebilmek amaciyla malzemelerin dogru yerlere
yerlestirilmesi gereklidir. Eger buna dikkat edilmezse ¢alisanlarin hareket alam
daralacak ve alan igerisindeki gecis yollarinda sikintilar yasanabilecektir. Bu konuda

fabrika igerisinde sorunlar oldugu tespit edilmistir.

Fabrikada tretim alaninda dondurma ambalajlarinin, kiilahlarinin bulundugu
kutular Gretim alanina, kullanilacak miktardan daha fazla getirilmektedir. Duvar
kenarina yigilmakta ve ihtiya¢ olduk¢a ambalaj deposundan alinmak yerine yigildigi
yerden alimmaktadir. Bu durum bos alanin yanlis kullanimina ve daginikliga neden
olmaktadir. Ayrica ambalaj deposu ile firetim alam1 arasindaki geciste sikinti

yasanmakta, temizlik yapan, c¢Opleri atmak isteyen elemanlar buradan ge¢mekte
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zorlanmaktadir. Bu nedenle bu yol iizerindeki kutularin kaldirilmasi (Sekil 2.26)
onerilmistir. Uretim alanina bir vardiya siirecinde iiretimde kullanilacak kadar malzeme
getirilmesinin dogru oldugu sdylenmistir. Duvar kenarina malzeme yigmak yerine
gerektiginde ambalaj deposundan getirilerek {iretim alanindaki dagimikligin da

giderilebilecegi gortilmiistiir.

Amagc: Dagimikligin giderilmesi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Giivenlik M Hijyen ™M Dizen 0O Zaman © Alan

Sekil 2. 27 Malzeme Yerlestirme Kaizeni

Isletmenin, fabrika alani kullanimiyla ilgili ciddi sorunlarinin oldugu fark
edilmistir. Paketleme alaninda oldugu gibi dondurma malzemelerinin karigiminin
yapildig1 boliimde de (Sekil 2.27) iiretim miktarindan daha fazla seker, yag, siit tozu,
sahlep, emiilgator vb. malzeme bulunmaktadir. Bu malzemelerin deposu vardir. Fakat
depo yerine alabildigi kadar malzeme bu alana tasinmaktadir. Bu da hem temizligi hem

de gerekli olan malzemelerin tasinmasini zorlastirmaktadir.
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Dagmikligin 6nlenmesi, diizenin ve hijyenin saglanmasi amaciyla buradaki
malzemelerin kaldirilmasi sOylenerek giinlilk tiretim miktar1 kadar malzemenin
bulundurulmasi istenmistir. Bu sekilde hem temizlik yapilabilecek hem de

malzemelerin tasinmasi kolaylasacaktir. Ayrica bu alanda diizen saglanmis olacaktir.

Amagc: Dagimikligin 6nlenmesi

B, 7

N

2 datal
K
e

Oncesi Sonrasi

Getiri: M Givenlik O Hijyen M Diizen O Zaman © Alan

Sekil 2. 28 Makine Pargalart Daginikligi Kaizeni

Calisma ortaminin daginik olmasi hem calisanlarin hareket alanin1 kisitlamakta
hem de is kazalarina davetiye c¢ikarmaktadir. Bu nedenle isi biten malzemelerin

yerlerine yerlestirilmesi gerekmektedir.

Fabrikada ftretim alaninda bulunan makinelerden birinin (Sekil 2.28)
kullanilmadig1 zamanlarda dagmik sekilde durdugu goriilmiistiir. Makineye ait kiiciik

parcalar da makinenin iizerinde birakilmaktadir. Ayrica yine kullanilmadigi siiregte
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calisanlar tarafindan yapilan kolilerin makine {izerine dizildigi gdézlemlenmistir. Bu
durum hem dagmikliga hem de is kazalarina neden olabilecektir. Cunkiu o alanda
calisanlarin bu makine parcalarina ¢arpip zarar gorme ihtimali yiiksektir. Bu nedenle
makine pargalarinin daginik birakilmamasi gerektigi sdylenmis ve lizerindeki pargalarin

ise kaldirilmast istenmistir.

Amag: Diizensizligin giderilmesi

Oncesi Sonrasi

Getiri: O Giivenlik M Hijyen ™M Dizen 0O Zaman M Alan

Sekil 2. 29 Laboratuar Duzeni Kaizeni
Analizlerin yapildig: laboratuar ortaminin temizligi ve diizeni olduk¢a 6nemlidir.

Belirli planlar dahilinde temizlik yapilmalidir. Ortamda analizleri olumsuz etkileyecek

arag-gerecg, ¢op vb. bulunmamalidir.
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Fabrikaya ait laboratuar gozlemlendiginde diizen ve hijyene dikkat edildigi
goriilmustiir. Yerler siirekli silinmekte ve kullanilan malzemeler atilmakta, tekrar
kullanilacak olan malzemeler ise bekletilmeden yikanmaktadir. Fakat laboratuar
bolumindn  surekli  temizlenmesi ve dondurmada kullanilacak aromalarin
hazirlamasinda gerekli olan hammaddelerin yerle temas etmemesi icin bu maddelerin
kolileri masa uzerine kondugu gozlemlenmistir. Ayrica atilacak malzemeler masanin
tizerinde toplanip sonradan atilmaktadir. Bu durum masanin asil islevini gérmesine

engel olmaktadir.

Hem masanin kullanilmasini saglamak hem de hammaddelerin hijyenik bir
ortamda olmasi amaciyla plastik paletlerden yararlanilmistir. Bu paletler kullanilmayan
bir alana yerlestirilmis (Sekil 2.29) koliler iizerine dizilmistir. Atilacak maddelerin ise
direk ¢Ope atilmasi Onerilmistir. Bu sekilde daginiklik 6nlenmis ve hijyenik bir ortam

olusturulmasina katki saglanmstir.

2.6. Kullanilan lyilestirme Yéntemlerinin Degerlendirilmesi

Uygulama kapsaminda dondurma iiretimi yapan bir isletmenin is siirecleri
incelenmistir. Isletmenin alaninda uzman ¢alisanlar1 ve danisman firma yetkilisinin de
icinde oldugu bir proje ekibi olusturulmustur. Proje ekibiyle sorunlar tespit edilerek bu

sorunlara ¢ozimler aranmustir.

Bu kapsamda siireglerdeki sorunlarin belirlenmesi ve temel nedenlerine
indirgenmesinde beyin firtinasi, nominal grup teknigi, neden sonug¢ diyagramu, iliski
diyagrami, ¢etele diyagramindan yararlanilmistir. Sorunlara ¢6ziim bulma siirecinde ise
tekrar beyin firtinasiyla beraber cetele diyagrami, akis semasi, poka-yoke ve kaizen

uygulamalar tercih edilmistir.

Uygulama siirecinde sayilan yontemlerle yapilan iyilestirme calismalart ve

isletmeye sunulan 6neriler Tablo 2.7°de yer almaktadir.
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Tablo 2. 7: Yapilan lyilestirme Caligsmalari

Organizasyon akis semasi hazirlandi.

Yeni iiretim akis semasi hazirlandi.

Temizlik ve hijyenle ilgili takip listeleri yapildi.

Paketlemede kullanmak amaciyla koli tasarimi yapildi.

Paketlemede say1 hatalarim azaltmak amaciyla calisanlara numaralar verildi.

Uriin bantlarina kalemlikler yerlestirildi.

Is giivenligi amaciyla merdivenlerdeki kaydirmaz bantlar yenilendi.

Uretim alanindaki ve laboratuardaki raflar diizenlendi.

Laboratuar diizenlendi.

Uretim alaninda gegis yolu diizenlemesi yapildi.

Paketleme agamasinda koli yerlesim diizeni saglandi.

Dondurma malzemeleri karisimu siirecindeki zaman israfi 6nlendi.

Karigim oranlariyla ilgili yasanan hatalar azaltildi.

Isimlendirme ¢alismalari yapilarak karisikliklarin dniine gegildi.

Fabrika ¢evresinin diizenlenerek dinlenme alan1 olusturulmasi 6nerildi.

Calisanlarin takip edilmesi i¢in bir gérevli olmasi onerildi.

Yabanci uyruklu ¢alisanlara dil 6grenimi ve sayilarla ilgili egitim verilmesi onerildi.

Tiim ¢alisanlara temizlik ve hijyenin 6neminin anlatilmasi ve is giivenligiyle ilgili
egitimlerinin arttirilmasi 6nerildi.

Uretim siirecinde sorunlarin olmasi, farkli diisiincelere ihtiya¢c duyulmasi ve bu
sorunlarin ¢0ziimii i¢in proje ekibi beyin firtinasiyla sorunlar1 tespit etmistir. Bu
ekipteki herkes serbestce ve rahatca fikirlerini sdylemistir. Sorunlarin tespitinden sonra
her sorunun ayni degerde olmamasi nedeniyle nominal grup teknigi tercih edilerek

problemlerin énem sirasi belirlenmistir. Puanlama sonucunda fabrika duzeni, temizlik
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ve hijyen, calisan hatalar1 Oncelikli olarak coziimlenmesi gereken sorunlar olarak

belirlenmistir.

Bu slrecteki proje ekibi icerisine iiretimde ¢alisan is¢ilerde dahil edilmek istenmis
fakat isciler, disiincelerini rahat ifade edemeyeceklerini dile getirerek bu teklifi
reddetmislerdir. Eger proje ekibine siit hazirlama, paketleme, kalite kontrol, depolama,
temizlik gibi Gretim boélimlerinden her is siirecinden bir is¢i dahil edilmis olsaydi

problemler cesitlendirilebilecek ve farkli ¢oziim Onerileri getirilebilecekti.

Nominal grup teknigiyle siralanan sorunlarin nedenlerini bulmak amaciyla neden-
sonu¢ diyagrami tercih edilmistir. Belirli bir soruna yogunlasarak fikir tiretildigi icin
dogru bir tercih olmus ve verilerin toplanmasini kolaylastirmistir. Ayrica proje ekibinde
bulunanlar, belirlenen tiim sorunlar hakkinda bilgi sahibi olmustur. Beyin firtinas1 ve
nominal grup tekniginde oldugu gibi yine bu sirecte de isciler yer alsaydi sorunlara

farkli bakis agilar1 sayesinde farkli nedenler belirlenebilecekti.

Neden-sonu¢ diyagramiyla sorunlarin nedenlerinin belirlenmesinden sonra bu
nedenlerin temele indirgenmesi amaciyla iligski diyagrami Kullanilmigtir. Fakat neden-
sonu¢ diyagraminda yer alan alt nedenlerinin sayis1 az oldugundan iliski diyagrami ile
asil nedeni bulmada zorlanilmistir. Diyagramin tekrar tekrar ¢izilmesine neden olmus ve

zaman kayb1 yasanmistir.

Nominal grup teknigi ile belirlenen temizlik ve hijyen sorunlarinin giderilmesi
amaciyla c¢etele diyagrami kullanilmistir. Bu kapsamda temizlikle ilgili siirecin takip
edilmesi, istenen verilerin toplanmasi ve kaydedilerek ¢oziim Onerilerinin getirilmesi,
iyilestirme oraninin goriilmesi amaciyla cetele diyagrami tercih edilerek dogru bir segim
yapilmistir. Temizlik ve hijyen takip listeleri hazirlanarak kolay bir sekilde veriler
toplanmis ve yorumlanabilmistir. Calisanlarin bu konudaki eksiklikleri giderilmeye
calisilmistir. Sonug olarak iyilestirmelerin oldugu goriilmiistiir. Diizenli olarak cetele
diyagramiyla yapilan takipler sonucunda daha fazla iyilestirmenin olabilecegi

distiniilmektedir.
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Uygulama surecinde sure¢ igerisindeki izlenen adimlari gérmek amaciyla akis
diyagrami tercih edilmistir. Bu diyagramin gorsel olarak tiim siireci gostermesi proje
ekibine fayda saglamistir. Uretim akis diyagrami incelendiginde ve miisterilerden gelen
sikdyetler Ogrenildiginde siire¢ icerisindeki eksikligin belirlenmesinde kolaylik
saglanmigtir. Belirlenen eksiklikleri gidermek amaciyla dondurma Gretim sirecine ait
yeni bir akis diyagrami Onerilmistir. Ayrica Organizasyon semasi olusturularak

olusabilecek yetki karmasas1 onlenmistir.

[s siirecinde meydana gelen, dzellikle ¢alisanlardan kaynakli hatalar1 azaltmak ve
hatalar1 bastan engellemek amaciyla poka-yoke tercih edilmistir. Siireg icerisinde egitim
verilerek azaltilabilecek hatalar mevcuttur. Fakat dondurma Gretim sezonunun
baslamas1 nedeniyle iliretim aksatilamayacagindan hizli ¢oziimler bulmak gerekmistir.
Bu nedenle 6zellikle kolilerde iiriin sayilarindaki hatalarla ilgili sikayetin ¢ok oldugu
belirlenerek poka-yoke ile ¢oziimler aranmistir. Bu hatalarin yeni bir koli tasarimiyla
Onlenebilecegi disiiniilerek oneride bulunulmustur. Ayrica yine say1 hatalarini 6nlemek
amaciyla her isc¢iye bir rakam verilmis ve bunu paketledikleri kolilerin Uzerine
yazmalar1 istenmistir. Bu amagla kullanilan kalemlerin diiserek {iriin bantlarinda
ilerledigi, is¢iyi yavaslattigi, paketleme siirecini aksattig1 goriilmiistiir. Bu nedenle iiriin

bantlarinin yanina kalemlikler yerlestirilerek bu sorun i¢in dnlem alinmustir.

Yapilan uygulamalari isgiler 6nce saskinlikla karsilasa da bu uygulamalar kisa
zamanda kabul edilerek is siireclerini kolaylastirmistir. Ozellikle dondurma kolisinin
denenmesi sirasinda is¢ilerin daha rahat hareket ettigi, sayilarda hata yapma korkusunun
neden oldugu huzursuzluk hallerinin ortadan kalktigr goriilmiistiir. Unutkanliktan ve

dikkatsizlikten kaynakli is¢i hatalarinin azaltilmasinda fayda saglanmistir.

Fabrika diizeniyle ilgili temel sorunlarin giderilmesi amaciyla kaizen uygulamasi
tercih edilmistir. Daginik ¢alismanin engellenebilmesi i¢in malzemelerin tiretim alanina
yigilmasina ¢oziim aranmustir. Uretim alanindaki raflar diizenlenmis, isimlendirme
calismalar1 yapilmistir. Yapilan diizenlemeler calisanlar tarafindan gereksiz goriilmiis
ve boyle ufak diizenlemelerin faydasi olmayacagi sdylenmistir. Kaizen uygulamasi

kapsaminda diizenlenen raflar tekrar tekrar diizenlenmek zorunda kalmis ve her
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defasinda uyarilarda bulunularak belirlenen diizene gore yerlestirmeleri istenmistir.
Fabrika ortamindaki dagmiklik azaltilmig, zaman, alan vb. israflar engellenmistir.

Ayrica is glivenliginde fayda saglanmistir.

Ik zamanlar calisanlar tarafindan desteklenmeyen bu uygulama is siirecinde
vanalardan su alimlarinda zaman kaybedilmesi, karisim oranlarmin unutularak
imhalarin olmasi, is kazalarinin meydana gelmesi vb. nedenlerle kabul gormeye
baslamustir. ilerleyen siirecte kaizen uygulamasinin yayginlastirilmasina karar

verilmistir.
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SONUC

Isletmelerin hedefledikleri basariyr gerceklestirebilmeleri igin siireglerini en iyi
sekilde tanimlamalar1 ve yonetmeleri gerekir. Dogru bir siire¢ yonetimi gerceklestiren
isletmeler diizenli olarak siireclerin izlenmesiyle faaliyetlerinin gelismesini saglayacak,
streclerin sonuglarin1 degerlendirerek aksakliklar s6z konusu oldugunda performansin
iyilestirilmesi i¢in siirecin isleyis bicimini yeniden tasarlayacaktir. Bu kapsamda
performansin iyilestirilmesinde istenen basari igin gerekli olan en énemli adimlardan
biri siire¢ 1iyilestirmedir. Siirecin gozden gegirilmesi, iyilestirme ¢alismalarnin
planlanmasi ve bu g¢alismalarin uygulanmasi gerekmektedir. Bu sekilde sureg
giincellenmis olacak ve miisterilerin istekleri etkin bir sekilde karsilanabilecektir. Dogru
yapilan bir iyilestirme ¢alismasiyla beraber genel olarak israf ve maliyetler azaltilacak,

miisteri memnuniyeti ve parasal kazang artacaktir.

Bu calismada igletmelerin hedeflerini gergeklestirebilmeleri icin dnemli olan sureg
yonetimi ve siire¢ iyilestirme yontemleri teorik olarak anlatilmis ve bu teorik bilgiler

cercevesinde dondurma iiretimi yapan bir isletmede uygulama gergeklestirilmistir.

Uygulama sirecinde is siiregleriyle ilgili genel olarak yasanan sorunlarin neler
oldugu 6grenilmeye calisilmistir. Elde edilen bilgiler 1s18inda siit hazirlama, paketleme,
kalite kontrol, depolama, temizlik siireglerinden olusan iretim boliimlerinde
tyilestirmeler yapilmaya karar verilmistir. Bu nedenle isletmenin tiretim boliimleriyle
iliski icerisinde olan alaninda uzman; gida miihendisi, pazarlama bolumu yetkilisi,
sevkiyat sorumlusu, ustabasi ve danmigman firma yetkilisiyle bir proje ekibi

olusturulmustur.

Isletmedeki sorunlarmn tespiti i¢in beyin firtinas1 tercih edilerek proje ekibiyle
problemler belirlenmistir. Isletme icin en 6nemli problemlerin tespitinde ise nominal
grup tekniginden faydalanilmistir. Bu sekilde her bir problem proje ekibi iiyeleri
tarafindan puanlanmistir. Bu puanlama sonucunda fabrika diizeni, temizlik ve hijyen,
calisan hatalarinin oncelikli olarak ¢o6ziilmesi gerektigi kararina varilmistir. Bu
problemlerin temel sebeplerinin belirlenmesi, dogru nedene odaklanilmasi ve kisa

stirede iyilestirme saglayabilmek amaciyla iliski diyagramindan yararlanilmistir. Bu
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sekilde temel sebepler belirlendikten sonra iyilestirme yontemleri belirlenerek

problemlerin ¢bzim asamasina gegilmistir.

Temizlik ve hijyen problemlerinde iyilestirmeler saglamak amaciyla cetele
diyagrami tercih edilmistir. Calisanlar ve tiretim alanmi siirekli g6zlemlenerek veriler
toplanmistir. Toplanan veriler degerlendirilmis, temizlik ve hijyenle ilgili eksiklikler
fark edilerek calisanlar ve isletme yonetimi uyarilmistir. Genel olarak % 30 civarinda

tyilestirmenin oldugu goriilmiistiir.

Calisan hatalarin1 azaltmak amaciyla poka-yoke tercih edilmistir. Dikkatsizlik ve
unutkanliktan kaynakli hatalar i¢in koli tasarlanmis ve isletmeye sunulmustur. Isletme
tarafindan ilerleyen siirecte uygulanabilecek bir Oneri olarak kabul edilmistir. Yine
poka-yoke kapsaminda paketleme agsamasinda ¢alisanlarin is siireglerini kolaylastirmak,
hatalarin1 azaltmak amaciyla iriin bantlar1 kenarlarma kalemlik yerlestirilmistir. Bu

sekilde paketleme siirecinde yapilan hatalarda azalma goriilmiistiir.

Fabrika diizeni, is saglig1 ve giivenligi, liretim ortamindaki israfi azaltmak gibi
amaclarla kaizen uygulamasi gergeklestirilmistir. Isletmenin {iretim alan1 igerisindeki
mevcut durumu ve kaizen uygulamasindan sonrasindaki durumu resimlerle
karsilastirilarak yorumlanmustir. Ilk zamanlar ¢alisanlar tarafindan dnemsenmeyen bu
uygulamanin, yasanan kiigiik degisimlerin faydalarmin goriilmeye baslanmasiyla dogru

bir tercih oldugu kanaatine varilmaistir.

Akis diyagramiyla iiretim stireci gorsel olarak degerlendirilmis, gelen sikayetler
kapsaminda iiretim akis diyagraminda giincellemeler yapilmis ve organizasyon akis

semas1 hazirlanmistir.

Ayrica c¢alismanmn yer alan literatiir arastirmasi sonucunda 103 iyilestirme
calismas1 incelendiginde, bir ¢ok sektérde siire¢ iyilestirme faaliyetleri yapan
isletmelerin  gunimiizde biiyiik yatinmlarla yenileme yapmak yerine kiigliik
degisikliklerle iyilestirmeye yoneldigi goriilmiistiir. Yapilan ¢aligmalar imalat ve hizmet

basliklariyla degerlendirildiginde en c¢ok iyilestirmenin imalat sektoriinde oldugu
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belirlenmistir. Bunun yani sira imalat sektoriinde oldugu kadar hizmet sektoriinde de
tyilestirmeler yapilmistir. Basta saglik, gida, otomotiv, bankacilik ve tekstil olmak {izere
cogu alanda iyilestirmenin tercih edildigi goriilmiistiir. Bu sektorlerde bazi isletmeler
sadece tiretim hatlarinda iyilestirmeler yaparken bazilar ise tiim kurulusta; yonetim,
tiretim, dagitim gibi alanlarmin hepsinde iyilestirmeler yaparak olumlu sonuglar

almistir.

Literatiir aragtirmasinda goriildiigii gibi artik isletmeler fazla tiretim yapmanin ya
da sadece biiyiik yatirnmlar yapmanin basari1 getirmeyecegini bilmektedir. Alinacak
kiiciik onlemlerle ve yapilacak ufak degisikliklerle belirlenen hedeflere ulasilabilecektir.
Bu nedenle daha iyiye ulasmak amaciyla siire¢ iyilestirme calismalari yapmakta ve

degisen miisteri istek ve ihtiyaglarina karsi esnek olmayi tercih etmektedir.

Bununla kapsamda yapilan iyilestirme calismalarinin sadece tiiretim alaninda
olmas yeterli degildir. Uretimle beraber ydnetim asamasinda da iyilestirmelerin olmas1
gereklidir. Caliganlarin desteginin alinmasi ve bunun siirekli olmasi i¢in yOnetimin
oncelikle calisan1 desteklemesi daha dogru olacaktir. Bu sekilde siirdiiriilebilirlik
sayesinde siirekli iyilestirmeyle az maliyetlerle saglanan fayda artirilabilecektir.
Yapilacak iyilestirme c¢alismalarinda bunun dikkate alinarak hareket edilmesi

gerekektedir.
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