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OZET
Anahtar isletmelerin basarili olabilmeleri icin siireclerini en iyi sekilde tanimlamalari ve yénetmeleri
Kelimeler: gerekir. Dogru bir slire¢ yonetimi gerceklestiren isletmeler faaliyetlerinin gelismesini
) saglayacak, streglerin sonuclarini degerlendirerek aksakliklar s6z konusu oldugunda
* .Slflrei. performansin iyilestirilmesi igin siirecin isleyis bicimini yeniden tasarlayacaktir. Bu kapsamda
e 21(;;$glrme' performansin iyilestirilmesinde istenen basariicin gerekli olan en 6nemli adimlardan biri slireg
iyilestirme iyilestirmedir. Bu calismada literatiirde yer alan siireg iyilestirme yontemleri kullanilarak
yontemleri, dondurma imalati yapan bir isletmede iyilestirme uygulamasi gergeklestirilmistir. isletmenin
* I?or:iu_rma is slreclerinin biltin asamalar incelenerek mevcut durum analizi yapiimistir. Analiz
uretimi

sonrasinda sorunlar tespit edilerek uygun yontemlerin segilmesiyle sorunlarin ¢ézimi igin
calismalar gerceklestirilmistir. Yapilan uygulama sonucunda temel sorunlar tespit edilerek
iscilik hatalari, temizlik ve hijyen, fabrika diizeniyle ilgili ¢déziimler uretilmistir. Uretilen
¢Ozimlerin bir kismi hayata gegirilerek kisa siirede énemli iyilestirmeler saglarken, bir kisim
Oneriler ise isletmenin orta vadeli hedefleri icerisine alinarak degerlendirilmistir.
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IMPLEMENTATION OF PROCESS IMPROVEMENT IN A FOOD BUSINESS:

EXAMPLE OF AN ICE CREAM FACTORY
Lect. Gizem BERBER
Dr. Mustafa DESTE
ABSTRACT

In order for businesses to be successful, they need to define and manage their processes in the
best way. Businesses that perform a correct process management will ensure the development
of their activities, evaluate the results of the processes and redesign the way the process works
in order to improve performance in case of malfunctions. In this context, one of the most
important steps required for the desired success in improving performance is process
improvement. 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.
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1. GIRiS Tablo 1: Siireg lyilestirme Yéntemleri
GUnUmuzde  isletmelerin rekabetgi Beyin Firtinas | Yakinlik Ka“t‘; o
ortamda hayatta kalarak blyimeye devam Diyagrami Cemberleri
edebilmeleri igin is slreglerini dogru yonetmeleri
gerekir. Sireglerini dogru yonetmeyi basaran Nominal Grup . Cetele
. . Akis Diyagrami .
isletmeler zamani ve kaynaklari etkin kullanarak Teknigi Diyagrami
verimliligi artirirken maliyetlerini de azaltmis -
o L - - Neden-Sonug .. Histogram
olurlar. Bu dogrultuda is siireglerinin etkinlik ve ) Pareto Analizi .
C reee . L. Diyagrami Diyagrami
verimliligi  isletmenin  basarisi icin  oldukca
Onemlidir. Basarida surekliligi saglamada ise is Matris . . iliski
.. . . . Agac Diyagrami .
sureglerindeki aksakliklari daha hizli fark ederek Diyagrami Diyagrami
sorulnlarll(;)r;cadaBn kjlqlrarazlyl-l?tlrmf g'aI|§maIar| Dagihm Kontrol o
Yap.|. mali ‘lr ar. Bu og'ru tg .a is ?tme g.rm mevc.u’f Diyagrami Kartlan yag
is sireglerine uygun sireg iyilestirme yontemlerini
tercih ederek daha az maliyetle, daha dogru ve Tedarik Zinciri | Deneysel Tasarim | Poka - Yoke
daha fazla iyilestirme saglayabileceklerdir. Yonetimi Metodu Analizi
Calismada; gida sektérinde yer alan /'i”"‘l’_e_t Alant | oirec venileme | 55
dondurma (retimi yapan bir isletmede yiiksek nalizi
miktarda harcamalara gerek kalmadan, hizli ve Analitik
— . - . .. . . Toplam Verimli -
mallyetl dUSUk gozumler sunabilen sureg¢ Hiyerarsi Simlasyon
. . .. . . . . Bakim
iyilestirme yoOntemleri kullanarak isletmenin Prosesi
sureclerinin  iyilestirilmesi amacglanmistir.  Bu .
. . . - i Kalite
dogrultuda; beyin firtinasi, nominal grup teknigi, Simulasyon . .
o ) Jidoka Fonksiyon
balik kil¢igl, is akis diyagrami, cetele, poka yoke, Yayihmi
kaizen uygulamalari yapilarak hem sorunlar tespit
edilmis hem de iyilestirmeler yapilarak ¢6zim istatistiksel Kiyaslama
dnerilerinde bulunulmustur. Proses Kaizen
. L ) . ) Kontroli
2. SUREC IYILESTIRME YONTEMLERI
Toplam Kalite Toplam Ekipman
.. S .. . . PO s Kanban
Sire¢ iyilestirme yontemleri, birbirini Yonetimi Etkinligi
tamamlayan, . .yonfeten . .ve uyonet|lenler. icin — Hata TG ve -
performans iyilestirmesini saglayan faaliyetler Yalin Uretim Etkileri Analizi Kisitlar Teorisi
grubudur (Kovanci, 1999: 281). Sireclerde ortaya
cikabilecek sorunlarin fark edilmesi ve ¢oziim EFQM
bulunmasi amaciyla uygulanir. Alti Sigma Mikemmellik
' Modeli
Isletmelerin is sireglerinin farkli olmasi —
nedeniyle hepsi icin gererli olan tek bir ydntem Kalite Guvence Bilgi Yonetimi
Standartlari

yoktur. Kullanilacak yontemler iyilestirilmek istenen
sirece gore farkliik gosterecektir. Bu dogrultuda
literatlirde isletmelerde kullanilan siirec iyilestirme
yontemleri Tablo 1'de yer almaktadir.
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Kaynak: Deste ve Berber, 2018, s. 216

iyilestirme
farkh

birbirinden

stirecinde
olmasi

goz

slireglerinin
onilinde

bulundurularak her isletmenin kendi slreclerine
uygun olan iyilestirme yontemiyle uygulamaya
gecmesi gerekmektedir. Bu sekilde beklenen
verimlilik saglanacaktir (Deste ve Berber, 2018 :
215).
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Calisma kapsaminda kullanilan yontemler;

Beyin firtinasi: Herhangi bir konuda fikir,
¢6zim onerileri, kok sebep toplamak istenildigi
zaman yapilan bir grup etkinligidir (Eyliboglu, 2012:
137). Gruba katilanlarin sayisi 5-6 kisiden daha az,
19-20 kisiden daha fazla olmamalidir. Ortaya ¢ok
farkli fikirlerin ¢ikabilmesi icin grupta farkh
duslinen, farkl kultlrleri ve farkli yas gruplarini
temsil eden insanlar olmaldir. Konunun
uzmanlarinin yani sira dogrudan ilgisi olmayanlarin
da bulunmasi gerekir. Bu sekilde mevcut soruna
bilinenlere  sartlanmadan  degisik acilardan
bakilabilecektir (Cavus, 2004: 45).

Nominal Grup Teknigi: Niteliksel bilgi
Uretmek, bu bilgileri analiz etmek amaciyla
katihmcilarin ~ beyin  firtinasi  yaptigi  grup
etkinlikleridir. Katihmci sayisi 9 ile 12 kisi arasinda
degisebilir. Katihmcilar toplantinin konusuyla ilgili
fikirlerini soyler ve bu fikirler liste haline getirilir.
Onemli goériilen fikirler ise segilir. (Clark ve Stain,
2004:3-6).

Sebep Sonug Diyagrami (Balik Kilgig1) : Bir
sonuctan yola cikarak o sonucun sebeplerini
bulmayi amaclar. Bu aracg sirecteki sorunlarin kok
nedenlerini bulmak icin kullanilir. Bilinen bir sorun
ele alinip (baligin kafasi icine yazilip) bu soruna
neden olabilecegi distinulen kok sebepler kilgiklara
yazilarak beyin firtinasi teknigiyle beraber ilerlenir
(Eyliboglu, 2012: 139).

Akis Diyagrami: Sirec icerisinde yapilacak
isleri ve islemleri agikca belirler. Yapilacaklarin
yazili olarak tanimlanmasinin yani sira gérsel olarak
da gosterilmesini saglar. Bu sayede pes pese
yapilacak isler siralanir ve tanimlanir. Hangi
islemlerin, kimler tarafindan, ne zaman yapilacagi
belirlenmis olur (Yalginkaya ve Acar, 2001:79).

Cetele: Siireg icerisindeki sorunlarin ya da
benzer durumlarin ka¢ kere tekrarladigini
goérmemizi saglayan bir veri toplama teknigidir. Bir
sirecin  gelistiriimesinde olasiliklari  elemede
yardimci olur. Cetele diyagrami hazirlanirken bunu
hazirlayan kisinin unutmamasi gereken en énemli
nokta verilerin bir karara varmak amaciyla
toplandigidir (Halis, 2010: 150).
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iliski Diyagrami: Bir dizi fikir arasindaki
sebep ve sonug baglarinin grafiksel gosterimidir.
Ana sebepler belirlenmek istendiginde birbiriyle
iliskili fazla sayida konu oldugunda kisith kaynaklara
dikkatlice  odaklanma  gerektiginde  tercih
edilebilecek bir diyagramdir. ilk olarak bir ekip
olusturulur. Problem belirlenir. Problemle ilgili
fikirler Gretilir. Fikirler gelisiglizel dagitilir. Fikirler
arasinda oklar cizilir ve ok sayilari bulunur. En fazla
sayida disari giden ok, o fikrin temel sebep
oldugunu gosterirken en fazla iceri gelen ok, o
fikrin temel sonug oldugunu gosterir (Koksal, 2001:
21).

Poke-Yoke Analizi: Hatay! bastan 6nlemek
icin tedbirler almaktir. Poke-yoke anlayisi hatanin
bir siire¢ oldugunu ve bu siire¢ sonunda kusurlu
Griin meydana geldigini savunur. Ancak devaml
isleyen iyilestirici sistemler olusturarak "Sifir Hata"
hedefine ulagsmak miimkindir. Bunun igin
oncelikle "hatalar kaginilmazdir" anlayisindan "sifir
hataya ulasilabilir" inancina geg¢mek gerekir.
isletmede gerceklesen her tiirlii faaliyet sirasinda
olusan hatalar ve bu hatalara yol agan sebepler
tespit edilmeli, hatalari kaynaginda yok etme
hedefine 6ncelik taninmalidir (Glnaydin, 2002: 59-
60).

Kaizen: Siirekli gelistirme, daha iyi hale
getirmedir. Burada ana hedef israfi azaltip
verimliligi ve (retkenligi ylkselterek (retim
maliyetini diisirmektir. Bir Gretim asamasini veya
isi daha iyiye gotirmek icin getirilen her oneri
kaizendir (Yazgan vd., 1998: 133).

LITERATUR TARAMASI

is stireglerinde dogru ve diizenli bir sekilde
sirec¢ iyilestirme c¢alismalari yapan isletmeler,
verimliligin artirilmasinda, maliyetlerin
azaltilmasinda 6nemli  katkilar  saglar. Bu
dogrultuda literatlr kapsaminda sireg iyilestirme
teknikleri kullanilarak  yapilan iyilestirme
¢alismalarin bir kismina deginilmistir.

Kuruluslarin en ¢ok tercih ettigi iyilestirme
metodlarinin neler oldugu ve hangilerinde daha
¢ok basariya ulasildigiyla ilgili yaptiklari anket
galismasinda Kirkham ve ark., (2014), anket
sonuclarina gore en ¢ok basari saglayan yontemin
alti sigma oldugunu belirlemislerdir.
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Alti sigma sireg iyilestirme teknigiyle Balci
(2005), imalat ve montaj hatlarinda, Oztiirk (2010),
yedek parga deposunda, Seving (2013), bir tasit
parcasinin sistemdeki tahliyesinin kontrol sireci
Gzerinde iyilestirmeler yapmistir. Akdamar (2014)
ise pres kesme vyapilmis bilezik pargasinin;
sertlestirilmis, hassas, taslanmis bir bilezik parcasi
haline  dondstirilmesi  sirasinda  gecirdigi
sureglerin iyilestirilmesini  saglamistir.  Cirkan
(2009) calismasinda otomotiv yan sanayi
sektoriindeki bir firmada tim sdreclerde
iyilestirmeye gitmistir.

Asistant hizmeti veren bir sirketin
sureglerini inceleyen Bezdirci (2006), ilk olarak bir
sureg iyilestirme takimi olusturmustur. Sorunlari
tespit etmek icin sebep-sonu¢ diyagrami
kullanmistir. is akisini gérmek icin is akis diyagrami
olusturmustur. Sikayetlerin gosterimi icin pareto
diyagramindan yararlaniimistir. Coziimler
belirlerken de histogram diyagrami ve beyin
firtinasi  tekniginden vyararlanarak iyilestirmeler
yapmistir.

Dengizler Kayaalp ve Erdogan (2008)
yaptiklari ¢alismada bir konfeksiyon isletmesinde
istatistiksel proses kontrol yontemini kullanarak
dikis hatalarinin azaltilmasini incelemistir. ilk olarak
kontrol listesi ile dikis hatalarinin miktari kolaylikla
belirlenmistir. Pareto analizi ile dikis hatasi orani en
cok olan operasyonlar tespit edilmistir. Sebep -
sonu¢ diyagrami ile hatalarin nedenleri analiz
edilmistir. P kontrol grafigi ile dikimhanedeki
glnlik hatal oranlarin istatistiksel olarak kontrol
altinda olup olmadigi incelenmistir. Sonug olarak
istatistiksel proses kontrolii yontemi ile dikis
hatalarinin azaltilacagi gortlmustir.

Cevik ve Aran (2009) calismalarinda hata
tirt  etkileri analizini anlatmistir. Uygulama
kisminda ise Uretim silirecini HTEA ile ele alip,
sirecleri incelemistir. Karsilasilan hatalar analiz
edilmistir. Sonug olarak bu teknigin, firmanin kalite
fonksiyonlarini iyilestirme konusunda basari
sagladigi  gosterilmistir.  Yakit  (2010) ise
calismasinda tekstil sektoériindeki bir isletmede 6n,
ara ve final kontrollerindeki olasi hatalar Gzerine
yogunlasmistir. HTEA teknigini kullanarak hata
tirlerini, hatalarin nedenlerini ve bu hatalarin
etkilerini  belirlemistir.  Bu bilgiler 1si8inda
iyilestirmeler yapmistir.
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Chen ve ark. (2010) calismalarinda yahln alti
sigmada dogru deger akisi gelistirme sirecine
deginmistir. Stirecle ilgili bilgiler toplayarak mevcut
durumun deger akisi haritasi olusturulmustur.
Suregle ilgili sorunlarin belirlenmesi igin “5 whys”
yontemi kullanilmistir. Taguchi metodu
kullanilarak da iyilestirmeler yapilmistir.

Tekstil sektorindeki bir isletmede denim
pantolon Uretim hattinda darbogazlar belirleyen
Takcr (2013), bu siiregte hem mevcut durumun
similasyonu hem de olmasi gereken durumun
similasyonu yapilmistir. Similasyonlar arasindaki
farklara gore ¢6zim Onerilerinde bulunarak
iyilestirmeler yapilmistir.

Yildirnm ve Karaca (2013) galismalarinda
elektronik sektoriinde yangin ve gaz algilama

sistemlerinin  Uretimini yapan bir isletmede
istatistiksel proses kontrol uygulamasini
gerceklestirmislerdir. Uretim siirecindeki ariza

sebeplerini incelemek igin getele kullanmis ve en
Onemli ariza sebeplerine yonelmek igin pareto
analizi yapmislardir. Arizalarin olusumundaki en
blyiik etken ile ilgili nedenlerin belirlenmesi igin
neden sonug diyagramindan yararlanmislardir.

Cox ve Ulmer (2015) calismasinda yalin
Gretimin tanimi, islevleri, araglariyla ilgili bilgiler
vermistir. imalat, montaj, kalite kontrol siiregleri
ele alinmis ve yalin Gretim teknikleriyle gelistirme
sireci anlatilmistir.  Sadece iretim hattinda
olmayip ofis ortaminda da yalinin uygulanacagi
vurgulanmistir.

Ozveri ve ark. (2018) calismalarinda kablo
metalleri tedarik slrecinin iyilestiriimesinde is akis
semasi, balk kilcigi ve pareto analizini
uygulamislardir. Bu dogrultuda tedarik sirecinin
azaldigr ve hatali {rlin tedarigine engel
olunabilecegi gorilmistir.

Celik sektoriinde faaliyet gosteren bir
Uretim isletmesinde soguk cekme hattini inceleyen
Celik (2020), uretim hattindaki hatalari tespit
ederek ¢6zim bulmak amaciyla poka yoke
uygulamalari  gerceklestirmistir.  Uygulamalar
sonucunda Uretim hattinin etkinliginin arttig
sonucu elde edilmistir.
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4. CALISMANIN AMACI,
YONTEMI

TASARIMI  VE

Bu calismada, literatlirde yer alan siireg
iyilestirme yontemleri ile gida sektoriinde faaliyet
gosteren, dondurma Uretimi yapan bir isletmede
iyilestirme ¢alismalari  gergeklestirilmistir. Bu
kapsamda; verimliligin ve satislarin artirilmasi igin
neler vyapilabilecegini tespit etmek, isletme
ortamindaki israfi ve daginikhig ortadan kaldirmak,
temizlik ve hijyen kurallarina dikkati artirmak, is
sagligi ve glivenligine 6zen gdsterilmesini saglamak
amaglanmistir.

isletmenin is siirecleri gdzlemlenerek; siit
hazirlama, paketleme, kalite kontrol, depolama,
temizlik slireclerinden olusan lretim boliminde
durum analizi yapilarak sorunlar belirlenmis ve bu
sorunlarin ¢6zimu igin uygun yontemler secilerek
PUKO déngiisii cercevesinde iyilestirme calismalari
yapimistir. Calismada veri toplamak amaciyla;
gozlem, dokiimantasyon incelemesi ve
derinlemesine mulakat teknikleri kullaniimistir. Bu
bilgiler 1siginda daha detayl olarak c¢alismanin
asamalari Sekil 1' de yer almaktadir.

Sekil 1: Sireg lyilestirme Akis Semasi

‘ Tlgili verilerin toplanmasi ve meveut durum analizinin yapilmas: ‘

!

| Iyilestirilecek siireglere karar verilmesi |
| Tyilegtirme ekibinin olusturalmas: |

!

| Siireclerin sorunlu alanlarmin saptanmast |

'

| Sorunlarin kbkenlerinin belirlenmesi |

|

| Iyilestirme yontemlerinin belirlenmes:

!

| Iyilestirme uygulamast |
T

Degerlendir

Surekliligi
sagla
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isletmede mevcut durum analizi ile gerekli
bilgiler toplandiktan sonra yapilacak iyilestirme
calismasi icin Gretim sireciyle iliskili alaninda uzman;
gida mihendisi, pazarlama boélimu yetkilisi, sevkiyat
sorumlusu, ustabasi ve danisman firma yetkilisiyle bir
proje ekibi olusturulmustur. Daha sonra sorunlar
tespit edilerek ¢6zim Onerileri sunulmus ve
iyilestirme calismalarina baslanmistir.

4.1. Beyin Firtinasi

Hammaddenin kabullinden Griin ¢iktisi
elde edilip misteriye génderilene kadar sireglerde
problemleri belirlemek ve ¢oziimler bulmak icin beyin
firtinasi teknigi tercih edilmistir. Sureg iyilestirme
ekibiyle toplanti yapilmis ve isleyis genel olarak
degerlendirilmistir.  Degerlendirme  sonucunda;
hammadde problemleri, ambalaj hatalari, ¢alisan
hatalari, proses kontrol(, temizlik ve hijyen, musteri
iliskiler temel problemler olarak belirlenmistir.

4.2. Nominal Grup Teknigi

iyilestirme yapmak amaciyla belirlenen
problemlerin her biri ayni Gneme sahip degildir. Bu
problemler onceliklerine gore siralanarak ¢6ziim
yollari aranmalidir. Bu amagla beyin firtinasi teknigi
ile belirlenen sekiz problem proje ekibiyle birlikte
nominal grup teknigi yontemiyle onem sirasina
konmustur. Proje ekibinden, her probleme 1 ve 8
arasinda puan vermeleri istenmistir. En 6nemli
problem olarak gordiklerine 8, o6nemli ikinci
probleme 7 vermeleri istenmis ve 1’e kadar
puanlama bu sekilde devam etmistir. Daha sonra
puanlar toplanmis ve isletmenin en Onemli
problemleri segilmistir. Verilen puanlar ve toplamlari
sonucu oncelikli olarak belirlenen problemler Tablo 2’
de yer almaktadir.
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Tablo 2: Nominal Grup Teknigi Uygulamasi

Problemler f/llgaendisi Ezﬁ;::lma EZ:EKTESU Ustabasl Danigman Toplam g:aczlik
Hammadde problemleri 5 1 4 2 1 13 (8)
Ambalaj hatalar 3 5 5 3 4 20 (4)
Makine problemleri 4 4 2 5 3 18 (5)
Calisan hatalari 6 3 8 8 8 33 (3)
Proses kontrolii 2 2 1 4 5 14 (7)
Temizlik ve hijyen 8 6 6 7 6 33 (2)
Fabrika duzeni 7 7 7 6 7 34 (1)
Mdsteri iligkileri 1 8 3 1 2 15 (6)

kil 2: Fabrika Duizeni Neden-S Di
Tablo 2’de yapilan puanlama sonucunda seki abrika Duzeni eden-sonug Llyagrami

puanlarinin toplaminin yiiksek olmasi nedeniyle 30
ve (izeri olan problemler se¢ilmis ve dncelikli olarak

Diizensiz yerlesim

onlarin ¢ozimine agirlik verilmesine karar Pargalarin dagmildizn Dammh Fabrika

verilmistir. Fabrika dizeni, temizlik ve hijyen, et g i Ummlmgmkhmﬂmﬂm

calisan  hatalari temel problemler olarak tretim alanina yigilmas Gretim alanina yigihmass
Materyal

belirlenmistir.

Dondurma lretimi ve paketlemesi igin
gerekli olan makineler dizensiz yerlestirilmistir.
Calisanlarin is strecinde kullandigl malzemeleri ve
makine  parcalarint  daginik  birakmaktadir.
Uretimle ilgisi olmayan temizlik malzemeleri ve
makine tamirati icin kullanilan arag geregler tGretim

4.3. Neden - Sonug Diyagrami (Balik Kilgigi)

Her problemin olusmasina neden olan alt
nedenleri vardir. Dogru ¢oziimler lretebilmek igin
bu nedenler ve etkilerinin belirlenmesi gerekir. Bu
amagla nominal grup teknigi ile siralanan
problemlerin alt nedenlerinin belirlenmesinde

neden - sonug¢ diyagramindan vyararlaniimistir. alaninda ver almak'.c.adlr.“ Ayrica, uretl_mde
Belirlenen  her  sorunun  alt  nedenlerini kullanilan yag, un, emilgator vb. malzemelerin ve
belirleyebilmek amaciyla her problemle ilgili paketleme asamasinda ise ambalaj ve kolilerin

glnlik Gretim icin gerekli olan miktardan fazlasinin
Uretim alanina getirilmektedir. Uretim alaninin
kiicik olmasi nedeniyle bu durum galisanlarin
hareket alanini kisitlamakta ve is kazalarina neden
olabilmektedir.

sorular sorularak beyin firtinasi yapilmistir.
e Fabrika diizeniyle ilgili problemlerin
nedenleri nelerdir?

e Temizlik ve hijyen problemlerine neden
olan faktorler nelerdir?
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Sekil 3: Temizlik ve Hijyen Neden-Sonug Diyagram

Cevre insan
Caligma ortammmin Kisisel temizlik
Dinlenme alammin temiz olmamasi eksiklig Temizlik
duzenlenmemesi elf':
7 Hijyen
Uygun temizlik Periyodik temizlik %
malzemesinin yapilmamasi
Kegilmemesi
Malzeme Makine/
Teghizat

Calisanlar molalarda dinlenmek igin fabrika
bahcesine cikmakta ve is kiyafetleri ile yerde
oturmaktadir. Uretim ortamina, disariya ¢iktiklari
ayakkabilarla gelmekte, dezenfeksiyon paspaslarini
kullanmamalari nedeniyle de kirlilik olusmaktadir.
Ayrica calisanlar, kisisel temizlik (sag, sakal vb.)
konusunda titiz olmamakta; eldiven, bone, kolluk
vb. hijyen icin gerekli olan malzemelerin
kullanimina  dikkat etmemektedir.  Calisma
ortaminin temizligine uygun malzemeler tercih
edilmemekte ve makinelerin periyodik temizligi
yapilmamaktadir. Bu durum hijyen konusunda
problemler yasanmasina neden olmaktadir.

Sekil 4: Calisan Hatalari Neden-Sonug Diyagrami

Insan
Unutkanlik
Motivasyon
eksi.ld.lgi“_
Dikkatsizlik
Galigan
Hatalan
Egitimsizlik Program
dilinin bilinmemes:
Metot Makine!
Teghizat

Galisanlar verilen is talimatlarini unutarak
hammadde karisim oranlarinda ve kolilere
yerlestirilen (iriin sayilarinda hata yapmaktadir. is

saghgi ve givenligi ile temizlik bilincinin
gelistirilmesi,  Gretim  slirecinde  kullanilan
makinelerin  program  dillerinin  6grenilmesi
konularinda egitim eksiklikleri vardir. Ayrica,

calisanlarin ¢alisma saatleri, ticretlendirme, tatiller
vb. konularda sikayetleri vardir. Bunlarda
motivasyon eksikligine neden olmaktadir. Bu
dogrultuda standartlara uygun Urlinlerin
Uretilmemesi ve misteri sikdyetlerinin arttig
gorilmektedir.
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4.4. iliski Diyagrami

Problemlerin alt nedenleri neden-sonug
diyagramiyla siralandiktan sonra iyilestirme ekibi
ile toplanti yapilara bu nedenlerden en 6nemlilerini
belirlemek amaciyla iliski diyagrami kullaniimigtir.
Fabrika diizensizliginin nedenleri arasindaki iliskiyi
incelemek amaciyla Sekil 5'te ki iliski diyagrami
olusturulmustur.

Sekil 5: Fabrika Diizensizligi Nedenlerinin iliski
Diyagram

Uretim igin
tullanidan
malzemelerin
tiretim alamna
yiglmasy

Parcalarin
dagnikligs

Diizensiz
verlegim

Uretimle ilgisiz
malzemelerin
firetim alanina

vigilmas1

iliski diyagrami ile fabrika diizensizliginin

en temel nedeninin daginik calisma oldugu
belirlenmistir. Daginik ¢alisma engellendiginde
diger sorunlarin ¢o6zlimlenebilecegi

duslintilmektedir. Temizlik ve hijyen sorunlarinin
nedenleri arasindaki iliskiyi incelemek amaciyla
Sekil 6’ da ki iliski diyagrami gizilmistir.

Sekil 6: Temizlik ve Hijyen Problemleri
Nedenlerinin iligki Diyagrami

Makinelerde
periyodik
temizlik
yapilmamasy

Kigisel
temizlik
eksikligi

segilmemesi

iliski diyagrami sonucunda temizlik ve
hijyen problemlerin nedenleri arasindan en fazla
okun disari  c¢iktigi  dinlenme  alanlarinin
dizenlenmemesinin  temel sebep  oldugu
belirlenmistir. En fazla oku alan ¢alisma ortaminin
temiz olmamasinin ise temel sonu¢ oldugu
goralmistir. Calisma ortamindaki  temizligin
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saglanmasi ile dinlenme alanlarinin
diizenlenmesinin ~ 6nemli  etkisinin  oldugu
sonucuna varilmistir. Calisan hatalarinin nedenleri
arasindakiiliskiyi gormek amaciyla Sekil 7' de ki iligki
diyagrami gizilmistir.

Sekil 7: Calisan Hatalari Nedenlerinin iliski
Diyagrami

E gitimsizlik
Makine
program

dilinin
bilinmemesi

Kigisel
hijyen
eksilligi

Ditdleatsizlik Motivasyon

eksilligi

iliski diyagrami ile calisanlarin hatalari
arasindaki iliskiye bakildiginda temel sebebin en
fazla sayida okun ciktigi egitimsizlik ve unutkanlik
oldugu gorilmustir. En fazla oku alan dikkatsizligin
ise temel sonug oldugu belirlenmistir. Egitimsizlik
ve unutkanhkla ilgili yapilacak c¢alismalarla
dikkatsizligin neden oldugu sorunlar azaltilmaya
cahsiimalidir.
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Problemler genel olarak
degerlendirildiginde; fabrika diizeni igin dncelikle
daginik ¢alismanin engellenmesi gerekmektedir.
Bunun da diger faktorlerin ortadan kaldirarak
saglanabilecegi diistinilmustir. Temizlik ve hijyen
konusunda dinlenme alanlarinin diizenlenmesine
oncelik verilerek galisma ortaminda temizlikle ilgili
uygulamalar yapmaya karar verilmistir. Calisan
hatalari konusunda ise egitime agirlik verilmesi ve
unutkanhgl engelleyecek tedbirlerin alinmasi
gerektigi kararlastiriimistir.

4.5. Akis Diyagrami

Calisanlarla yapilan goérismeler sonucu
elde edilen bilgilere gore miusterilerin Uretim
slrecindeki asamalarla ilgili sikayetlerinin oldugu,
bu sikayetlerin ise  kolilere yerlestirilen
dondurmalarin sayl hatalarindan kaynaklandigi
Ogrenilmistir. Bu nedenle slirecin sonuna dogru
onemli bir asamanin atlandig distnilerek Gretim
akis semasinda stoklamadan once yer alan kalite
kontroliinden sonra paketleme asamasinin
yerlestirilmesi onerilmistir. Paketleme
asamasindan sonra da tekrar kalite kontrol
faaliyetinin gerceklestiriimesiyle sayi hatalarinda
iyilestirme saglanabilecegi disinilmistir. Bu
Oneri ile Sekil 8de hazirlanan yeni dondurma
Gretim akis semasi isletmeye sunulmustur.
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Sekil 8: Onerilen Uretim Akis Semasi

DONDURMA URETIMI
AKIS SEMASI

MAL KABUL 1 r MAL KABUL \I

S

Sivl ORUNLER J L KATI DRUNLER J

iMHA \':!-A.l!-ﬂ/ 1 PERSOMNEL

STOKLANMA

1 I

ST o

 KARISTIRMA
DOZAJLI URUNLERIN KARISTIRILMA S|

- ~

ON ISITMA

(50 - 60 °C )
. .

I I
HOMOJENIZA SYON &
(7O -T2°C /140 -175 Bar )

. ) 2 PERSOMNEL

PA STORIZA SYON

B-CcCP (85°C /10 dK )
e, -
SOGUTMA &
(4°C)
L P 1 PERSONEL
- ~
OLGUNLA STIRMA &]
(D-4°C 412 saat)
L ) 1 PERSONEL
[ [
- — ~
AROMA VE RENK MADDELERININ &
KATILMA S1
L J 3 PERSOMEL
r i
KAPLARA DOLUM YAPILARAK DONDURNMA &
ISLEMI VE AMBALAJLAMA

SERTLESTIRME &
P [(-25 °C) - (-35) / (6 - 24 Saat)]

1 PERSONEL

KALITE Py — "
KONTROL HAYIR inHA

[ PAKETLEME ] <
KALITE e
KONTROL. HAIR
-
STOKLAMA ) B-cCP
1 PERSONEL
SEVKIYAT &
=2 [(-18 =C) - (-20 =C)] J
1 PERSONEL
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4.6. Cetele Diyagrami

Temizlik ve hijyenle ilgili sorunlarin
nedenlerini belirleyebilmek, gerekli o6nlemler
alindiktan sonra iyilestirmenin olup olmadigini
gormek amaciyla cetele diyagrami kullanilmistir.
Uygulama siireci igerisinde giinliik temizlik - hijyen
kontrol listeleri hazirlanmistir.

Gunlik temizlik ve hijyen kontrol listesiyle

tutumlart 20 gin gobzlemlenerek  gilnluk
degerlendirmeler yapilmistir. Bu sekilde temizlik
konusundaki eksiklikler belirlenmeye c¢ahlsiimistir.
Calisanlar uyarilarak belirlenen eksikliklere ¢6ziim
yollari aramistir. Uyarilar sonrasi tekrar 20 giin
gozlem yapilmis ve ilk 20 giine gore degisimin olup
olmadigi belirlenmeye calisilmistir. ilk 20 giinlik
gozlem ve ikinci 20 glinlik goézlem sonucunda

daha ¢ok c¢alisanlara yogunlasiimistir. Onlarin
kisisel temizlikleri ve bu konuyla ilgili is yerindeki

farkhliklar Tablo 3’te degerlendirilmistir.

Tablo 3: Ginliik Temizlik ve Hijyen Kontrol Cetele Diyagramlarinin Karsilastiriimasi

YARGILAR 1. 2. lyilesme
cetele | cetele orani

Calisanlar kisisel temizligine dikkat etmez. 15 10 % 33-34
Calisanlar is elbiselerinin temizligine dikkat etmez. 18 15 %16-17
Calisanlar eldiven kullanimina dikkat etmez. 10 6 %40
Calisanlar maske kullanimina dikkat etmez. 17 15 %11-12
Galisanlar bone kullanimina dikkat etmez. 2 0 %100
Calisanlar dezenfeksiyon paspasi kullanimina dikkat etmez. 13 13 0
Calisanlar Gretim alaninda yeme-igme yasagina uymaz. 3 0 %100
Calisanlarda uretim alaninda taki, toka, ytiziik bulundurur. 10 10 0
Calisanlar is elbisesi ve terlikleri, ayakkabilari ile Gretim alani disina cikar. 18 18 0
Calisanlar Gretim alaninda zemin temizligini sik sik yapmaz. 2 0 %100
Calisanlar tretimde kullanilan kazanlarin isi bitince hemen yikamaz. 0 0 0
Calisanlar dretim alaninin kapisinin kapali tutulmasina dikkat etmez. 15 10 %33-34
Calisanlar Gretim alanindaki ekipmani temiz tutmaz. 9 9 0
Calisanlar tretim alanindaki temizlik malzemelerinin hijyenik olmasina

. 12 12 0
dikkat etmez.
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Tablo 3’te elde edilen iyilestirme oranlari
gosterilmistir. Calisanlar strekli olarak
gozlemlenirse  hijyen ve temizlikle ilgili
ahskanliklarin kazandirilabilecegi distintlmistir.
Bu nedenle g¢alisanlarin stirekli gozlemlenmesi igin
bir calisanin gérevlendirilmesi 6nerilmistir. Ayrica
Uretime baslamadan o6nce c¢alisanlari temizlik
konusunda bilin¢glendirmek amaciyla kisa bir
egitimle temizlik ve hijyenin dnemi anlatilmali ve
nelere dikkat etmeleri gerektigi konusunda bilgiler
verilmelidir.

4.7. Poka - Yoke

Calsanlarin is sireclerinde dikkatsizlik
nedeniyle bircok hata yaptigl gorilmektedir. Bu
durumda isletmelerde musteri kaybi, zaman kaybi,
is kazasi gibi blydk maliyetlere neden
olabilmektedir. Bu kapsamda uygulama yapilan
isletmede dikkatsizlik, dalginhk, unutkanhk gibi
nedenlerle meydana gelen hatalari olusmadan
engellemek amaciyla poka - yoke yontemi tercih
edilmistir.

Musterilerden gelen en onemli
sikayetlerden  birinin  dondurma  kolilerinin
Uzerinde yazan sayidan az ya da daha fazla Griin
¢ikmasi oldugu Ogrenilmistir. Bunun igin Gretim
akis diyagramina paketleme yeni bir adim olarak
eklenmis ve paketlemeden sonra kalite kontrolle
sorun giderilmeye ¢alisiimistir. Fakat bunun disinda
ne yapilabilecegi duslintlerek en ¢ok hata yapilan
Grlin grubu icin yeni bir koli tasarlanmasina karar
verilmistir

Kornet Dondurma Paketle

Skil

Sekil 9’da paketleme sirasinda sayilarda
hata vyapilmakta ve paketlenen d{rinler
ezilmektedir. Bu nedenle Urunle ilgili sikayetler
gelmektedir. Bunu engelleyebilmek amaciyla yeni
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bir koli (Sekil 10) tasarlanmis ve fayda saglayip
saglamayacaginin goriilmesi amaciyla denenmistir.

Sekil 10: Tasarlanan Dondurma Kolisi

Koli, dondurmalar teker teker
yerlestirilecek sekilde boyutlar dikkate alinarak
hazirlanmustir. Bu sekilde ezilmelerin
Onlenebilecegi gorlilmistiir. Ayrica Urlnlerin
sayllariyla ilgili calisanlarin hata yapma olanagi
kalmamistir. Her bir {irlin saymaya gerek kalmadan
yerine yerlestirilebilecektir. Artik koliye lzerinde
yazan miktardan az ya da daha fazla dondurma
konmayacaktir. Denenen koliden yola c¢ikarak
fayda saglanacagi disiniilmus ve Sekil 11'de yer
alan koli ¢izimi hazirlanarak onerilmistir.
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Sekil 11: Onerilen Kornet Dondurma Kolisi 4.8. Kaizen
Y Fabrika ortaminda kisa slirede israfi azaltip
verimliligi artiracak kigik dizenlemeler yapmak
OO O O Gretim maliyetini dusirmede onemli katkilar
OOOOOOO saglamaktadir. Bu amagla uygulama sirecinde
OO~ O kiicik degisimlerle israf ve kayiplari azaltmak
OO O O amaciyla kaizen uygulamasi tercih edilmistir. Ayrica

Gretim alanindaki dizensizlik ve daginikhk
giderilmeye  c¢alisilarak  daginik  ¢alismanin
engellenebilecegi distnilmustir. Yapilan kaizen
uygulamalari asagidaki sekillerde déncesi ve sonrasi
seklinde gosterilmistir.

Sekil 11’ de 6nerilen koli ile sayi hatalari
ve ezilmeler olmayacagindan musteri sikayetleri
azaltilabilecektir.

Sekil 12: Su Vanalarinin isimlendirilmesi Kaizeni

Amag: Unutkanlik nedeniyle yasanacak sorunlarin giderilmesi

2
2
2
=
=
=
x

Oncesi Sonrasi

Getiri: M Guvenlik O Hijyen O Dizen ™ Zaman [ Alan

Fabrika sularinin  saglandigi boélimde suya ait oldugu yazisi yapistirilmistir. Bu sekilde
imalat suyu, kuyu suyu ve aritma suyuna ait tic tane oradaki calisana ihtiya¢ kalmadan ve herhangi bir
vana bulunmaktadir. Bu vanalardan sular alinarak hata yapilmadan sular alinmaya baslanmistir.

analizler yapilmaktadir. Fakat hangi vananin hangi
suya ait oldugu bilinmemektedir. Bu bollimde
¢alisan gorevli disinda kimse bilgi sahibi degildir.
Analiz yapilmak amaciyla su alinmaya gidildiginde
gorevli yerinde bulunmazsa beklenmekte ve zaman
kaybi yasanmaktadir. Analiz icin giden gorevli
vanalarin hangi suya ait olduguyla ilgili emin
olamamaktadir. Bu karisikhgl gidermek amaciyla
Sekil 12’de gorildugi gibi her vananin yanina hangi
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Sekil 13: Karisim Oranlari Cizelgesi Kaizeni

Amag: Unutkanliktan kaynakli hatalarin dnlenmesi

Getiri: 0 Guvenlik O Hijyen ™M Dizen O
Zaman [ Alan
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Uretim siirecinde unutkanlik, dalginlik vb.
nedenlerle karistirilmasi gereken malzemelerin
miktarlarinda hata yapilabilmektedir. Bu durum
isletmeler icin yanhs yapilan karisimlar nedeniyle
maliyetlere neden olmaktadir. Uygulama yapilan
isletmede de bu tir hatalarin yapildigi fark
edilmistir. Dondurma Uretiminde, malzemeleri
karistirma asamasinda ¢alisanlarin  unutkanhk
nedeniyle malzemelerin karisim oraninda hata
yaptigl gorilmistlir. Bunu engelleyebilmek igin
karisimin yapildigi boélime karisim oranlarinin
miktarinin  oldugu kagitlar yapistiniimistir. Bu
sekilde yapilan hatalarin 6niine gegilmistir. Bu
hatadan kaynakh maliyetler azaltilmis, yanhs
karisimin imha edilmesi slirecinde yasanan zaman
kaybinin 6niine gegcilmistir.

Fakat yapistirilan kagitlarin bir siire sonra
eskidigi ve yirtilmaya basladigi goralmdstir. Belirli
bir siireden sonra her defasinda tekrar yenilemek
gerekmistir.  Ayrica  oranlarda  degisiklikler
oldugunda kagitlarin Gizerine yazildigi gérilmustir.
Bunun onlemek amaciyla karisim gizelgeleri (Sekil
13) karisim oranlari yazilmadan PVC kaplatiimis ve
oranlarin Uzerine yazilmasi onerilmistir.
Degisiklikler s6z konusu oldugunda da rahatlikla
silinip tekrar yazilabilecektir.
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Sekil 14: Gegis Yolu Kaizeni

Amag: Ambalaj deposuna gidis - gelisin kolaylastiriimasi

Oncesi

Sonrasi

Getiri: 0 Guvenlik O Hijyen M Dizen O Zaman M Alan

Uretim alaninda rahat hareket edebilmek
amaciyla malzemelerin dogru yerlere
yerlestirilmesi  gereklidir. Eger buna dikkat
edilmezse ¢alisanlarin hareket alani daralacak ve
alan igerisindeki gecis yollarinda sikintilar
yasanabilecektir. Bu konuda c¢alisma ortaminda
sorunlar oldugu tespit edilmistir.

Fabrikada Uretim alaninda dondurma
ambalajlarinin, kilahlarinin  bulundugu kutular
Uretim alanina, kullanilacak miktardan daha fazla
getirilmektedir. Duvar kenarina vyigllmakta ve
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ihtiyac oldukca ambalaj deposundan alinmak
yerine yigildig1 yerden alinmaktadir. Bu durum bos
alanin yanhs kullanimina ve daginikhga neden
olmaktadir. Ayrica ambalaj deposu ile Gretim alani
arasindaki geciste sikinti yasanmakta, temizlik
yapan, ¢Opleri atmak isteyen elemanlar buradan
gecmekte zorlanmaktadir. Bu nedenle bu yol
Gzerindeki  kutularin  kaldirilmasi  (Sekil 14)
Onerilmistir. Duvar kenarina malzeme yigmak
yerine  gerektiginde  ambalaj deposundan
getirilerek Uretim alanindaki daginikhgin  da
giderilebilecegi gorilmustar.



Bir Gida Isletmesinde Siire¢ Iyilestirme Uygulamasi: Dondurma Fabrikasi Ornegi

Sekil 15: Laboratuar Dizeni Kaizeni

Amag: Dizensizligin giderilmesi

Oncesi

Sonrasi

Getiri: 0 Guvenlik ™M Hijyen ™M Dizen [ Zaman M Alan

Analizlerin yapildigi laboratuar ortaminin
temizligi ve diizeni oldukga 6nemlidir. Belirli planlar
dahilinde temizlik yapilmahldir. Ortamda analizleri
olumsuz etkileyecek arag-gere¢, ¢Op vb.
bulunmamahdir.

Fabrikaya ait laboratuar gézlemlendiginde
diizen ve hijyene dikkat edildigi goriilmustir. Yerler
surekli silinmekte ve kullanilan malzemeler
atilmakta, tekrar kullanilacak olan malzemeler ise
bekletilmeden yikanmaktadir. Fakat laboratuar
bolimindn strekli temizlenmesi ve dondurmada
kullanilacak aromalarin hazirlamasinda gerekli olan
hammaddelerin yerle temas etmemesi icin bu
maddelerin  kolileri masa (lizerine kondugu
gozlemlenmistir. Ayrica atilacak malzemeler
masanin Uzerinde toplanip sonradan atilmaktadir.
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Bu durum masanin asil islevini gérmesine engel
olmaktadir.

Hem masanin kullaniimasini saglamak hem
de hammaddelerin hijyenik bir ortamda olmasi
amaciyla plastik paletlerden yararlaniimistir. Bu
paletler kullanilmayan bir alana yerlestirilmis (Sekil
15) koliler Gzerine dizilmistir. Atilacak maddelerin
ise direk ¢ope atilmasi Onerilmistir. Bu sekilde
daginikhk o6nlenmis ve hijyenik bir ortam
olusturulmasina katki saglanmistir.

Fabrikada slire¢ iyilestirme yontemleri
kapsaminda yapilan iyilestirmeler ve iyilestirme
Oneriler Tablo 4' te gosterilmistir.
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Tablo 4: Yapilan lyilestirme Calismalari

v

v

v

v

v’ Organizasyon akis semasi hazirlandi.

Yeni tretim akis semasi hazirlandi.

Temizlik ve hijyenle ilgili takip listeleri yapildi.

Paketlemede kullanmak amaciyla koli tasarimi yapildi.

Paketlemede sayi hatalarini azaltmak amaciyla ¢alisanlara numaralar verildi.
Uriin bantlarina kalemlikler yerlestirildi.

is glivenligi amaciyla merdivenlerdeki kaydirmaz bantlar yenilendi.

Uretim alanindaki ve laboratuardaki raflar diizenlendi.

Laboratuar diizenlendi.

Uretim alaninda gegis yolu diizenlemesi yapild.

Paketleme asamasinda koli yerlesim diizeni saglandi.

Dondurma malzemeleri karigimi stirecindeki zaman israfi dnlendi.

Karisim oranlariyla ilgili yasanan hatalar azaltildi.

isimlendirme calismalari yapilarak karisikliklarin éniine gegildi.

Fabrika gevresinin diizenlenerek dinlenme alani olusturulmasi énerildi.
Calisanlarin takip edilmesi icin bir gérevli olmasi 6nerildi.

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

Tum galisanlara temizlik ve hijyenin 6neminin anlatilmasi ve is glivenligiyle ilgili

arttirilmasi oénerildi.

egitimlerinin

69



Bir Gida Isletmesinde Siireg Iyilestirme Uygulamasi: Dondurma Fabrikas1 Ornegi

SONUC

isletmelerde PUKO déngiisii cercevesinde;
is sureglerinin gozden gegcirilmesi, aksaklik olan
sureclerde iyilestirme galismalarinin planlanmasi
ve uygulanmasi gerekmektedir. Dogru yapilacak bir
ivilestirme calismasiyla beraber hem israf ve
maliyetler  azaltilacak, hem de  mdisteri
memnuniyeti ve parasal kazang artacaktir.

Calisma kapsaminda, dondurma (retimi
yapan bir isletmenin is siiregleri incelenerek
isletmenin alaninda uzman calisanlari ve danisman
firma yetkilisinin de i¢cinde oldugu bir proje ekibi
olusturulmustur. Proje ekibiyle sorunlar tespit
edilerek bu sorunlara ¢ozimler aranmistir.
Sureglerdeki sorunlarin belirlenmesi ve temel
nedenlerine indirgenmesinde beyin firtinasi,
nominal grup teknigi, neden sonug¢ diyagrami,
cetele diyagramindan yararlanilmistir. Sorunlara
¢6zUm bulma siirecinde ise tekrar beyin firtinasiyla
beraber cetele diyagrami, poka-yoke ve kaizen
uygulamalari yapilmstir.

Proje ekibi, beyin firtinasiyla sorunlari
tespit etmis, her sorunun ayni degerde olmamasi
nedeniyle nominal grup teknigi tercih edilerek
problemlerin 6nem sirasi  belirlenmistir. Bu
dogrultuda, fabrika dizeni, temizlik ve hijyen,
calisan hatalari oncelikli olarak ¢6zimlenmesi
gerektigi  karart  alinmistir.  Bu  sorunlarin
nedenlerini  bulmak amaciyla neden-sonug
diyagrami tercih edilmistir.

Nominal grup teknigi ile belirlenen temizlik
ve hijyen sorunlarinin giderilmesi amaciyla cetele
diyagrami kullanilmistir. Bu kapsamda temizlikle
ilgili slrecin takip edilmesi, istenen verilerin
toplanmasi ve kaydedilerek ¢6zim O&nerilerinin
getirilmesi, iyilestirme oraninin gérilmesi amaciyla
cetele diyagrami tercih edilerek dogru bir se¢im
yapilmistir.

Calisanlardan kaynakh hatalari azaltmak ve
hatalari bastan engellemek amaciyla poka-yoke
tercih  edilmistir.  Ozellikle  kolilerde  {riin
sayllarindaki hatalarla ilgili sikayetin ¢ok oldugu
belirlenerek poka-yoke ile ¢ozlimler aranmistir. Bu
hatalarin yeni bir koli tasarimiyla 6nlenebilecegi
duslintlerek o6neride bulunulmustur. Dondurma
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kolisinin denenmesi sirasinda isgilerin daha rahat
hareket ettigi, sayillarda hata yapma korkusunun
neden oldugu huzursuzluk hallerinin ortadan
kalktig gorilmdastir. Unutkanliktan ve
dikkatsizlikten kaynakh isci hatalarinin
azaltilmasinda fayda saglanmistir.

Fabrika dizeniyle ilgili temel sorunlarin
giderilmesi amaciyla kaizen uygulamasi tercih
edilmistir. Daginik ¢calismanin engellenebilmesi igin
malzemelerin Uretim alanina yigilmasina ¢6zim
aranmistir. Uretim alanindaki raflar diizenlenmis,
isimlendirme c¢alismalari  yapilmistir.  Fabrika
ortamindaki daginiklik azaltilmis, zaman, alan vb.
israflar engellenmistir. Ayrica is glivenliginde fayda
saglanmistir.

Bu calisma gida sektoriinde faaliyet
gosteren, lretim bolimd; st  hazirlama,
paketleme, kalite kontrol, depolama, temizlik
sireclerinden olusan bir dondurma fabrikasinda
gerceklestirilmistir. Yapilan iyilestirme
calismalarinin sadece (iretim alaninda olmasi
yeterli degildir. Uretimle beraber ydnetim
asamasinda da iyilestirmelerin olmasi gereklidir.
Calisanlarin desteginin alinmasi ve bunun siirekli
olmasi igin yonetimin  oncelikle ¢alisani
desteklemesi daha dogru olacaktir. Bu sekilde
surdirdlebilirlik sayesinde sirekli iyilestirmeyle az
maliyetlerle saglanan fayda artirilabilecektir.
Gelecekte vyapilacak iyilestirme c¢alismalarinda
bunun dikkate alinarak hareket edilmesi
gerekmektedir. Ayrica sireg iyilestirme proje ekibi
icerisine iscilerde dahil edilerek onlarin is
surecleriyle ilgili duslinceleri 6grenilmelidir. Proje
ekibinin yanisira tliketici gorisleri de alinarak
iyilestirme calismalarina baslanabilir. Lojistik,
pazarlama faaliyetleri, miusteri iliskileri
sireclerinde iyilestirme calismalari yapilabilir.
Sureg iyilestirme calismasi Oncesi ve sonrasi
tiketici gortsleri karsilastirilabilir. Farkh alanlarda
faaliyet gosteren Uretim ve hizmet isletmelerinde
uygulanabilir.
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