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OZET
Yiiksek Lisans Tezi
Siireclerle Yonetim ve Bir Uygulama

Ilker BESCELI

Dokuz Eyliil Universitesi
Sosyal Bilimleri Enstitiisii
Isletme Anabilim Dalh
Uretim Yonetimi ve Endiistri Isletmeciligi Program

Isletmelerin insan, makine, malzeme gibi girdilerinin deger katilarak
miisteri isteklerini karsilayacak c¢iktilara doniistiiriilmesi bir siire¢c olarak
tammmlanirken, bu siireclerin siirekli ve diizenli olarak izlenmesi ve
gelistirilmesini garanti altina almak icin yapilan faaliyetler dizisi siire¢c yonetimi

kavramini ortaya ¢ikarmaktadar.

Siire¢ yonetiminin bir isletmenin tiim faaliyetlerinde uygulanmasi ve
yonetimin bu uygulama iizerine yapilandirilmasi1 ise siireclerle yonetim

diisiincesini dogrurur.

Zaman icerisinde her siire¢, giincelliginin saglanmasi ve etkinliginin
artmasi icin iyilestirme caliymalarina tabi tutulmahdir. Ge¢cmiste iyi cahsildig
diisiiniilerek siire¢ iyilestirmeye gerek duymamak, isletmeleri yamlgiya

suriikler.

Bu calismanin temel amaci, siire¢c yonetimi diisiincesi ile siireclerle
yonetim kavrami arasindaki baglantinin teorik temelde aciklanmasi ve teorik

olarak aciklanan bu iliskinin uygulamadan bir 6rnekle desteklenmesidir.

Calismanin birinci boliimiinde siire¢ kavram ve siireclerin genel
ozellikleri incelenmistir. ikinci béliimde siire¢ yonetimi ve siireclerle yonetim
kavramlart arasindaki iliski aciklanmis, siire¢ iyilestirme tekniklerine

deginilmistir. Uciincii ve son béliimii olan uygulama kisminda ise, sektoriinde



lider konumda olan bir ambalaj firmasinin siirecleri ve siire¢ iyilestirme

calismalar1 uygulama 6rnegi olarak sunulmustur.

Anahtar Sozciikler:

1) Siirec 4) Siireclerle Yonetim
2) Siirec¢ Yonetimi 5) Ambalaj
3) Siirec Iyilestirme
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ABSTRACT
Master’s Thesis
Management By Processes and An Implemantation

Ilker BESCELI

Dokuz Eyliil University
Institute of Social Sciences
Department of Management
Production Management and Industrial Business Administration Programme

While a process is defined as transforming inputs like human resorces,
machinery and materials to outputs that meet the customer requirements by
adding value to those inputs, activities performed for the continuous and
systematic evaluation and improvement of those processes are forming the

concept of process management.

Implemantation of process management through the whole business
processes of a firm and structuring the management on this implementation

constitutes the idea of management by processes.

By time, all processes should be subjected in improvent activities to
update and improve their efficiency. Not concerning process improvement
activities depending on the past succeses of business processes may lead the

firms to wrong management decisions.

The main purpose of this study is to explain the relation between process
management and management by processes concepts at a theoretical basis, then

support this theoretical explanation with a real business implementation.

In the first chapter of the study, concept of process and general
attributes of processes are examined. The second chapter consisted of the
explanation of relation between process management and management by

processes concepts, and process improvement techniques. The third and last

vii



chapter, which is devoted to implemantation example, is constituted of processes

and process improvement activities of a sector leader packaging factory.

Keywords:
1) Process 4) Management By Processes
2) Process Management 5) Packaging

3) Process Improvement
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GIRIS

Isletmelerin baslica kurulma nedeni, girisimcilerin yatirimlar1 karsilhiginda kar
elde etme amaci tagimalaridir. Bu amag¢ dogrultusunda isletmelerin iiretim ya da

hizmet sunma orgiitlenmeleri ve ¢alisma bigimleri sekillenmektedir.

Uretim ve hizmetin tiiketiciye sunulma sekli ve baglantili olarak bunlarm
liretim sistemleri zaman igerisinde degisiklikler gostermistir. Endiistri devrimi
oncesinde bireysel ya da kiigiik atdlyelere dayali olan {iretim sistemleri daha sonra
yerlerini seri iiretime dayali biliylik isletmelere birakmistir. Bu degisim igerisinde
ortaya cikan iirlin bollugu, “iretilen her sey miisteriye satilabilir” seklinde bir

yaklasim dogurmustur.

Uretim sistemlerinin giderek gelismesi, aym1 zamanda miisterilerin de giderek
secici olmaya baslamasi ve rekabet ortaminin kizigsmasi ile birlikte, iiretilen her
tirtiniin satildig1 degil, miisterinin istedigi iiriiniin yine onlarin istedigi fiyattan pazara
sunuldugu calisma big¢imlerinin ortaya c¢ikmasini zorlamistir. Bu dogrultuda
isletmelerin en Onemli amaci, liretim faaliyetlerini miisteri gereksinimlerinden ve
kalite Olciitlerinden 6diin vermeden miimkiin olan en diisiik maliyetlerle

gergeklestirmek haline gelmistir.

Bu amaci1 gergeklestirmek i¢in pek cok teknik kullanila gelmistir. Bu
tekniklerden bir tanesi de gerceklestirilen iiretimin girdi asamasindan sonug
asamasina kadar tiim asamalarinin goriilmesini saglayan siire¢ yonetimi kavramidir.
Siire¢ yoOnetimi ve istatistiksel kalite kontrol yontemlerinin kullanilmasi, sonugta
sunulan iriinlerin miisteri beklentilerinin ve kalite gereksinimlerinin tam olarak

karsilanmasini saglamaktadir.
Uretim  siireglerinin  siire¢ yonetimi kapsaminda degerlendirilmesinin

isletmelere sagladigi olumlu katkilar, benzer tekniklerin isletmelerin diger

faaliyetlerine de uygulanmasi ve bunun bir yonetim tarzi olarak ortaya konmasi
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yaklagimimin dogmasini beraberinde getirmistir. Bu yonetim tarzi ise siireclerle

yonetim olarak adlandirilmaktadir.

Glinlimiizde faaliyet goOsteren isletmeler, yukarida Ozetlenen amaclara
ulagsmak dogrultusunda, mevcut sistemlerini siire¢ bazli olarak tanimlamali, bu
stirecleri silireg yonetimi teknikleri ile izlemeli ve gelistirmeli, sonug olarak yonetim
sistemlerini siire¢ odakli bir yapiya getirmelidir. Siireglerle yonetim, rekabet

kosullarinda igletmelerin ayakta kalmasina yardimci olacak 6nemli bir aragtir.
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BIRINCI BOLUM
SUREC KAVRAMI VE SURECIN GENEL OZELLIKLERIi

1.1 Siire¢ Kavrami ve isletmelere Katkisi

Siire¢, amacglanan bir ¢iktiyr elde edebilmek icin, kullanilan c¢esitli girdiler
lizerinde katma deger yaratan faaliyetlerdir (Ozkan (2), 2006). Siireg, insan, makine,
malzeme gibi kaynaklar1 igleyip deger katarak misteri isteklerini karsilayacak
ciktilari iireten islem veya islemler dizisidir (Ozkan (2), 2006) ve iiriine deger katan
bir doniisiimdiir, bu doniisimiin verimliligi kaynaklarin kullanim verimliligini

verecektir (Soyates,2003; 11).

Siire¢ yonetimi, miisteriye odaklanmay1 saglar. Organizasyonlar dikey olarak
olusturulmus, hiyerarsik yapilardir. Siirecler ise genellikle birden fazla boliimden
kisilerin katilimiyla ¢alisan yatay bir olusumdur. Sadece bir boliim icin baslayip
biten siire¢ler de olmakla beraber, siire¢ler — Ozellikle firmanin ana siiregleri-

fonksiyonlar arasidir.

Dikey organizasyonlar iizerinde, basi sonu, adimlari, boliimden boliime
gecisleri net olarak tarif ve dokiimante edilmemis yatay siirecler calistiginda ve
stirecte yer alan her bir boliimiin sadece kendi yaptigindan sorumlu oldugu; yani
siirecin tiimiinii izleyen, gozleyen, denetleyen birinin (siire¢ sahibi) olmadigi
durumlarda, siireclerde aksamalar olmasi son derece dogaldir ve olmaktadir. Cogu

kez asil 6nemli olanin miisteriye hizmet oldugu gézden kagirilir.

Cok temel siire¢ sorunlari; tekrar edilen veya hatali, katma degeri olmayan
islerin yapilmasi, ¢evrim veya islem zamaninin uzamasi, hatal ¢iktilar, vb. gibidir.
Bunlar, miigteri memnuniyetsizligi yaratir. Bu durum, orta ve uzun vadede, giderek
azalan gelir, kar ve pazar payidir. Siireglerin iyi yonetilmesi bu aksamalar1 onler.
Ciinkii her siirecin amaci; miisteri gereksinimlerini ve beklentilerini bir kerede ve
dogru karsilamaktir (Cetin ve digerleri, 2001;177). Ayrica, slire¢ bazinda caligma,

caliganlarin fikir ve Onerilerine gereksinim duydugundan, calisanlar fikir ve



onerilerine deger verilmesi nedeniyle daha motive ¢alisirlar ve islerini benimserler

(Filiz, 2006).

1.1.1 Siire¢ Ozellikleri

Bir siirecte bulunmasi gereken genel 6zellikler asagidaki gibidir (Dogan ve

digerleri, 2004; 355):

Tanimlanabilen: Siirecin temel unsurlarinin belirlenebilmesi 6zelligidir.

Olciilebilen: Siirecin performans dlciit/gdstergeleri ile izlenebilme 6zelligidir.

Yinelenebilen: Siireci harekete geciren ayni veya degisen girdilerin islenmesi
sonucunda olusan ¢iktinin miisteri ihtiya¢ ve beklentilerini siirekli karsilayabilme
ozelligidir.

Kontrol edilebilen: Siire¢ sorumlularmin siirecin performansi hakkinda her

zaman icin bilgi sahibi olabilmesi ve gerektiginde diizeltici faaliyetleri yerine
getirebilmesi 6zelligidir.

Katma deger yaratan: Siirecin, ¢iktinin kalitesi ve ¢iktiyr kullanan miisterinin

tatmini lizerinde olumlu etki yaratabilme 6zelligidir.

1.1.2 Siirecin Temel Unsurlar

Dogru bir siirecin temel unsurlar1 sdyle siralanabilir:

Girdi: Siireci harekete geciren ve slirecin dis ¢evresinden katilan unsurlardir.
Sermaye, isgiicli, zaman, malzeme, makine ve ekipman siire¢ girdileri olarak
sayilabilirler.

Cikti: Girdilerin, siire¢ i¢inde miisteri ihtiyag ve beklentilerini karsilayacak
sekilde katma deger yaratmasini saglayan doniisiimiin sonucudur.

Tedarikgi: Siirecin girdilerinin bir veya bir kagini temin eden kisi ve/veya
kuruluslardir. Tedarik¢iler organizasyon i¢cinden veya disindan olabilirler.

Miisteri: Siirecin ¢iktilarini kullanan organizasyon icinden veya disindan kisi

ve/veya kuruluslardir.



Siire¢ _performans odlciitleri: Siirecin, miisteri ihtiya¢c ve beklentilerini

karsilama derecesini 0lgmeye yarayan gostergelerdir. (Hurda orani, Yeniden isleme
zamani, Cevap verme siiresi, Hatasiz teslim edilen siparis sayisi... vb)

Miisteri _ihtiyac ve beklentileri: Sirecin ¢iktis1 olan {irtin ve hizmetler

konusunda miisteri tarafindan veya miisteri adina tanimlanmig 6zelliklerdir.

Stire¢ aktiviteleri: Siire¢ girdilerini, ¢iktilara doniistliren siire¢ igerisinde yer

alan faaliyetlerdir.

1.2 Siire¢ Hiyerarsisi Kavram

Temel siire¢ olarak tamimlanan siirecler birden fazla bdlim
(bolim/fonksiyon) boyunca calisan siireglerdir. Bir kurulusta genel olarak 8-10

temel stireg olabilir.

Temel siire¢, icinde birden fazla siire¢ icerir. Her bir siirecin de alt siirecleri
vardir. Alt siirecler de detay siirecler ve/veya aktivitelerden olusur. Her siire¢ i¢in bu

seviyelerin tiimii bulunmak zorunda degildir. Sekil 1°de bu iliski goriilmektedir:

TEMEL SURECLER

— —>
ALT SURECLER
— —>
DETAY SURECLER Y /\
AKTIVITELER/FAALIYETLER l

Sekil 1 Siirecler aras1 Hiyerarsi Kavram

(Kaynak: Arpacay, 2005; 12)



Siire¢ hiyerarsisinde temel siirecler, alt siiregler, detay siirecler ve siireg

aktiviteleri olarak dort kademe vardir (Ayanoglu ve Turan, 2003; 196—-197):

* Ana (Temel /Destek/Yonetim) Siirecler: Kurulusun miisteriye sundugu
tirtiinde dogrudan etkisi olan ve stratejik dneme sahip en st seviyedeki
siireclerdir.

* Alt Siirecler: Ana siiregleri olusturan ve birbirleriyle etkilesimde olan
stireclerdir.

* Detay Siirecler: Siirecleri olusturan ve daha alt diizeyde isleyisi olan
siireclerdir.

* Aktiviteler/Faaliyetler: Alt siirecleri olusturan, genellikle kisi/kisiler
bazinda yiiriitilen ve katma deger acisindan degerlendirme ihtiyact

duyulmayan, isin geregi yapilmasi gereken islem basamaklaridir.

Temel siirecler, yonetilebilir, mantikli alt gruplara boéliinerek siiregler elde
edilir. Bir siireg, alt siireclere boliinebilir veya sadece islemler /etkinlikler icerebilir.
Ornegin, bir veritabanindan bilgiler derleyerek bir rapor hazirlamak veya fotokopi
¢ekmek bir islemdir; bir siirecin i¢inde bir islemdir.

Fakat “pazar aragtirmas1”, “miisteri sikayetlerinin ele alinmas1” veya “yeni
tiriin gelistirme” ise siiregtir. Cilinkii bunlar i¢inde birden fazla islem vardir. Bu konu

ile ilgili 6rnek Sekil 2°de goriilmektedir.

1.3 Siireclerin Belirlenmesi ve Tanimlanmasi

1.3.1 Sistemi Olusturan Siirecler Belirlenirken Dikkat Edilmesi Gereken

Hususlar

Bir kurulus, stireglerini belirlemeye temel siire¢lerden baslamali ve kurulusun
NE YAPTIGINA ve/veya NE YAPMAK ISTEDIGINE odaklanmalidir
(http://euspk.ege.edu.tr/pasurec.htm, 11.01.2006). Fonksiyonel bakis agisindan

kurtulmak dnemlidir. Is ve isin nasil aktig1 dikkate alinmalidir.



TEMEL SUREC - ~Yeni Uriin Gelistirme™

Pazar Uriin Uriin Yeni Uriimii
Thitvacin »  Tasarnnmumn p Stureclerini p| Pivasava
Tespit Et Gelistir Gelistir Siir
“Yeni Uriinii Pivasaya Stirme”™ alt siirecinin detay siirecleri:
Satig Satg Satisa Bagla | Satis
Dokiinanini p Personelini (Pilot Bolge) (Her
Hazirla egit Balgede)
“Satis Dokiimamum Hazirlama™ detay siirecinin aktiviteleri:
Brogiir | Yerlesinu Artistik Taslag:
Tasarunlama "l Onavla Cabismalan o Haztrla
Tamamla ;
Brosiirii Brosiiri Eskiz
Dagit Bastr Hazirla

Sekil 2 Siireclerin Tanmimlanmasi-Seviye iliskisi Ornegi

Siiregler belirlendikten sonra; her siirece bir Siire¢ Sahibi atanmali ve siirecler

(Kaynak: Arpagay, 2005, 12)

1.4 Siirec Tanmmmlama Araclari

tanimlanmalidir. Siire¢ Sahibi, siirecin gilinliik yonetiminden sorumludur ve siirecin
optimum performansi ile ilgilidir (Soydan,2006;5). Bir siireci tanimlamak demek,
siirecin girdisini, ¢iktisini, tedarik¢isini, miisterisini, baslangi¢c etkinligini, bitis
etkinligini, siirecte yer alan katilimcilari, siire¢ performansinin hangi gostergelerle
oOl¢iilecegini ve siire¢ sahibini belirlemek ve belgelemek demektir. Bunun i¢in uygun
bir form hazirlamali, her siire¢ bir sayfada tanimlanmali ve “siire¢ haritasi” da

cizilerek bu tanima eklenmelidir. Boylece belgeleme tamamlanmis olur.

Bu konuda farkl teknikler uygulanabilmektedir. Bunlardan bazilar;

e s akis semalar (Transactional Flowchart)

e Etkilesimli akis semas1 (Process Interfunctional Chart)

e Siire¢ Ozet Tablosu (Process Overview Form)

e Fonksiyon Bazli Akis Semas1 (Functional Process Flowchart)



e Yerlesim Diyagramlari (Physical Layout Diagram)

e Siire¢c Tanimlama Ozetleri (Process Descripton Chart)
1.4.1 1Is Akis Semalar1 (Transactional Flowchart)

Is akis semalarmin olusturulmasinda kullanilan belli basl semboller asagida

Sekil 3’te gosterilmistir.

O Siire¢ baslangici Kontrol veya onay
Siire¢ sonu
Faaliyetler veya islem V Depolama
Akis yoni, stireg
<> Karar noktast adimlarini baglamak
Kagit Dokiimanlar ;_ Aktarma(telefon, fax)
) Gecikme (Ornegin Q Sayfa i¢i birlestirici
bekleme, gecici depolama)
Sayfa ici birlestirici
Tasima veya hareket

Sekil 3 is Akis Semalarindaki Bilgi Akis Sembolleri
(Kaynak: Ozveren, 2000; 209-211den uyarlanmustir.)

Is akis semalarinin avantaj ve dezavantajlar1 asagidaki sekilde 6zetlenebilir:

e Avantajlar:
e Hazirlanmasi ve giincellenmesi kolaydir.
e Yaygin kullanildig1 i¢in 6grenilmesi kolaydir.
e Dezavantajlar::
e Diger tekniklerde oldugu kadar bilgi icermez.
e Karmasik siireglerde ¢izmek ve yorumlamak zor hale gelebilir.

e Baz aktiviteleri eksik birakmak/unutmak mumkiindiir.



Is akis semasina bir drnek Sekil 4’te gdsterilmektedir.

Bilei tonla

v v v

Siirec Sorunu | | Malivet Sorunu | | Miisteri Sorunu

Sorunu Belirle

[
Temel Degiskenleri

belirle

Bilgi topla ve analiz

A

et

Bilgi
yeterli mi?

Nedenleri belirle ve en
onemli nedeni se¢
[

Diizeltme faaliyetlerini
belirle

Personel
egitimi
veterli mi?

Organi-
zasyon
dogru mu?

Egitimi tamamla Yeniden yapilan

Dogru yolda
miyiz?

Sonucu standart
hale getir.

Sekil 4 Is Akis Semasi Ornegi
(Kaynak:Ozveren, 2000; 210)



Siire¢ akis semasinda olmasi 6nerilen bilgiler sunlardir:

e Diger siireglerle iliskiler (girdiler ve ¢iktilar)
e Dis kuruluslarla iliskiler

e islerin siralanmasi

e Sorumluluklar

e Kullanilan dokiimantasyon

e Veri toplama noktalar1

e Veri kayit noktalari

e Verilerin analiz i¢in nereye gidecegi

e Ozel miisteri gereklerine iliskin asamalar
1.4.2 Etkilesimli Akis Semasi (Process Interfunctional Chart)

Etkilesimli akis semalarinda, birden fazla temel siirecin birbirleri ile

etkilesimleri ve iligkilerin degerlendirilmesi agisindan kolaylik saglar.

Buna ait bir 6rnek Sekil 5’te goriilmektedir:

TEMEL SURECLER TALEP MUSTERI EGITIM GERI BESLEME
i BILGILERI
L . — Dokiiman ve .
YEI}] Urun Ihtiyag 7 eni program. || sumg Ll Egltlmm
Gelistirme gelistirme Finatlati yetigtirme
Hizmetlerin Siparis kabul Standart Egiim | | Egitimin | Sonuglarm [¢—'|
Sunulmasi1 ve planlama program hazrlik sunulmass |1 | analizi

4
Insan Yetkinlik e T Yeterli
Kavnaklarmm belirleme —+ o F.ﬂ(:nhk ™ ‘Fthnm-( al
Yonetilmesi degerlendirme gelistirme degrdplioic "

Finansal
Kaynaklarm Alacakla.rjp-
Yénetilmesi sdemelerin e
takibi
"""""""""""""""""""""""""" WSTERIODE‘\{ETI
FATURA

Sekil 5 Etkilesimli Akis Semasi Ornegi
(Kaynak:Arpagay, 2005, 20)



Etkilesimli akis semasi kullaniminin avantaj ve dezavantajlar1 ise su
sekildedir:

e Avantajlar::
e Farkli boliimler arasindaki gidis-gelisleri gorsellestirir.
e Siirece katkida bulunan birimleri gosterir.
e Zaman boyutuyla eslestirilmesi kolaydir.
e Dezavantajlar:
e (Cok fazla boliim s6z konusu ise, ¢izilmesi zorlasir.

e Tiim siireci gosterebilmek i¢in biiyiik bir alana ihtiya¢ duyar.
1.4.3 Siire¢ Ozet Tablosu (Process Overview Form)
Stire¢ aktivitelerinin dogru anlasilabilmesi ve fonksiyonlar arasi iliskileri
dogru tanimlamak agisindan bir 6zet tablosu hazirlamak yararli olacaktir. Bir siireg

Ozet tablosunda bulunmasi gereken ana basliklar Tablo 1°de gosterilmistir:

Tablo 1 Siirec Ozet Tablosu

SUREC ADI:

SUREC AMACI:

GIRDILERI CIKTILARI

ILGILI BOLUMLAR

PERFORMANS OLCUTLERI
OLCUT AMAC BIRIM HEDEF | FiiLi

MEVCUT PROBLEMLER

(Kaynak: Arpacay, 2005; 21)



Siire¢ 0zet tablolarinin avantaj ve dezavantajlar1 asagidaki gibidir:

e Avantajlar::
e Pek ¢ok bilgiyi 6zet formatta toplar.
e Performans Ol¢iitleriyle baglant1 kurar.
e Hedef odaklidir.
e Dezavantajlar::
e Hazirlayabilmek i¢in siire¢ hakkinda detayl bilgi gereklidir.
e Gorsel degildir.
e Problem tespitinde yol gosterici degildir. (akis zincirini gostermedigi

igin)
1.4.4 Fonksiyon Bazhh Akis Semasi (Functional Process Flowchart)

Bu sema sayesinde siire¢ adim adim tanimlanarak, akistaki farkliliklarin

goriilmesi saglanir. Tablo 2’de bir fonksiyon bazli akis semasi 6rnegi yer almaktadir.

Fonksiyon bazli akis semalari, asagidaki avantaj ve dezavantajlar

icermektedir:

e Avantajlar::
e Detayli analizler i¢in yararhdir.
e  Girdi ve ¢iktilar1 somutlastirilmistir.
e Dezavantajlar:
e Uzun siireclerde hazirlanmasi zorluk yaratabilir.

e Boliimler aras1 problemleri tespitte etkin degildir.
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Tablo 2 Fonksiyon Bazh Akis Semas1 Ornegi

GIRDILER »| TASIMA TEST SONUCLAR | | CIKTILAR
ETME
(istekler. Oneriler) | Girdilerdeki Test etmedeki | Sonuglardaki (Misterilere bilgi
varyasyonun  olasi | varyasyonun olasi | varyasyonun olasi | verilmesi ve
nedenleri nedenleri nedenleri bilgisayara
yiiklenmesi)

* [stek tiirleri

* Teslim alma

* Temas tiiri

* Temas kurulan kisi
* Bilgi eksikligi

* Uygun olmayan 6n
hazirlik

* Hatal1 etiketleme
*4-5kisinin ~ Ornegi

tagsimasi

* Eski donanim
*Yeni donanimin
monte edilmesi
*Cihaz desteginin
*Yeterli olmamasi
*Standartlagsma

* Kalibrasyon

* Lab. Iklim
Kontrolii

* Capraz egitim

*Sinirli donanim

*Uygun olmayan
veri girisi
* Acil isler i¢in
telefonlar
*Bilgisayara veri

girisi yavas

(Kaynak:Lynch ve Werner, 1992; 89)

1.4.5 Yerlesim Planlar1 (Physical Layout Diagram)

Sekil 6’da bir hastane ic¢in verilmis olan yerlesim planlar1 sayesinde isyeri

yerlestirme diizeninin ne derece uygun ve verimli oldugu goriilebilir ve gerekiyorsa

buradan ¢ikacak sonuca gore yeni bir yerlesim diizeni olusturulabilir.
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Acil servis
dinlenme ®< ® A Hastas1 -Kirik
Muayenghane odast ayak
Acil servis girisi
\ o ® B Hastasi —
Diizensiz kalp
atist
aboratuarlar

v

> @ >

Rontgen Acil servis Eczane Faturalama
merkezi yataklari / ¢ikis

Sekil 6 Bir hastanede Yerlesim Plan1 6rnegi

(Kaynak:Heizer ve Render, 2001, 339)

Yerlesim planlari, uygulamada su avantaj ve dezavantajlar1 biinyesinde

barindirir:

e Avantajlan
e Diger siire¢ haritalandirma yontemleriyle birlikte kullanildiginda daha
yararlidir.

e Yerlesimsel problemlerin tespitini yapar.
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e Dezavantajlar::
e Fabrika planlarinin mevcut olmadig1 durumlarda hazirlanmas1 zaman
alabilir.

e Zaman boyutunu igermez.

1.4.6 Siirec Tanimlama Ozetleri (Process Description Chart)

Bu yontem c¢ok fazla bilgi igerdigi i¢in siireci dogru yorumlamamiz daha

kolay olacaktir.

FONKSIYON:
| AKTIVITE:
HAZIRLAYAN:
‘TARIH:
| ~ |=
I |s
W
= g |6
—_— c 4+
€S |¢ t e |2 |B B
&= 2 = = 2 S i =
m (@ e E z x o = T
g E | & 73 2 3 ¥ |5 |'S
S|N O - [a) O o N o
1.Malzemenin Gelisi ve g — -
Indirilmesi o Y 7 | — 1) e E
Kamyondan indirilmesi — e
Fatura ve irsaliye igleri 50| 10| W N
Bekleme alanina tasinmasi 10 - [ _—
i s 15| 7 = | %P
Kasadan gikariimasi
Forklifte yuklenmesi 51/ — e e
llgili raflara yerlestiriimesi 101 5 7 Y JV E
Gerektidi slirece stokta
idari  kabulde red gérenlerin . | — v
kaydedilmesi 1
3.Parcalann depodan ¢ekilmesi
Talep formunun intikali
r

Sekil 7 Siirec Tamimlama Ozeti
(Kaynak: Arpagay, 2005, 24)

Siire¢ tanimlama Ozetlerinin avantaj ve dezavantajlari ise su sekildedir:
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e Avantajlan
e Cok miktarda bilgi barindirir.
e  Gorsel sunumlarda etkilidir.
e Zaman ve mesafe kayiplarini 6n plana ¢ikarir.
e Dezavantajlar::
e Hazirlanmasi zaman alicidir.
e Cok miktarda veri toplanmasini gerektirir.
e Aktiviteleri smiflandirmak gerektigi icin silire¢ hakkinda detayl bilgi
gerektirir.

e “Resmin tiimiinii” ya da tiim siireci gérmeyi zorlastirir.

1.5 Siire¢ Performansi Olciim Asamalari

Siireglerin organizasyonel hedefleri hangi 6l¢iide destekledigini ve istenen
ciktilar1 olusturmada ne derece basarili oldugunu gorebilmek i¢in performanslarinin
Olciilmesi gerekir. Ayni sekilde siireglerde yapilan iyilestirme ¢alismalarinin siireg
ciktis1 iizerindeki etkisinin belirlenmesinde veya iyilestirmeden Onceki ve sonraki
durumlar1 karsilastirmak amaciyla siire¢ performans oSlgiimleri kullanilir (Ozay,

2003; 34).

e Toplanmasi gereken verinin belirlenmesi

e Veri kaynaklarmin belirlenmesi

e Veri toplama yonteminin belirlenmesi

e Veri toplama sikliginin belirlenmesi

e Verinin analiz yontemi/metodunun belirlenmesi
e Veri toplama ve analiz sorumlularinn tespiti

¢ Analiz sonucu inceleyip karar verecek kisi(ler)in belirlenmesi

Siire¢ etkinligini  6lgmek amacgh olarak, KPG’ler (Kritik Performans

Gostergeleri) kullanimi yaygin bir uygulamadir.

Ornek KPG’ler Tablo 3’te listelenmektedir.
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Tablo 3 Kritik Performans Gostergeleri

GOSTERGE GOSTERGE
e Pazar Pay1 e Siireg iyilestirme ¢aligmalarina katilim orani
e Pazara sunma siiresi e (Calisan memnuniyet diizeyinin belirlenmesi
e Sevkiyat etkinligi icin yapilan anket sayis1
e Memnun miisterilerin orant e (Calisan memnuniyeti 6lgme anketlerine yanit
e  Miisteri sikayet sayisi/Toplam miisteri verme orant
sayis1 e Zamaninda yapilan egitim sayis1 / toplam
e Zamaninda teslim edilen siparisler / toplam egitim sayist
siparigler e  Gergeklestirilen egitim saatleri / programlana
e Miisteri 6nerilerinin sayist egitim saatleri
e Siparislerin siklig1 ve degeri o Egitim maliyeti / toplam ¢aligan sayisi
e Omiir degeri e Yetkinlik gereksinimleriyle mevcut yetkinlik
e Tasarim yenilikleri fiﬁzeylerinin karsilastirilmast
e  Yeniden satin alan miisterilerin orani e [ gilivencesi
e  Miisterilerin kurulusu baskalarina dnerme e Caligma ortaminin uygunlugu
orant e Kurulus i¢i verilen ddiillerin sayisi
e Miisterilerin isteklerine yanit verme hizi e Toplam galisan sayis1/ yonetici sayisi
o lletisim kolaylig e Net satislar / toplam calisan sayisi
e Miisteriye verilen egitimlerin siiresi e Net satislar / toplam calisilmus is¢ilik stireleri
e Kisi basma satis e Toplam is¢ilik gideri / toplam ¢alisilmus siire
e Satislar/satis pazarlama béliimiinde ¢alisan e Toplam personel ve is¢ilik giderleri / toplam
personel sayisi caligan sayis1
e Bayi sayisi e (idari + teknik personel sayist) / toplam
e Satislar / Bayi sayisi ¢alisan sayisi
e Bayi servislesme orani o  (idari teknik personel sayis1) / direkt is¢i
e Reklam giderleri / satiglar Say1s1
e isten ayrilan sayisi / toplam ¢alisan sayisi e Atiklar nedeniyle ¢evreye rahatsizlik verdigi

Uretim miktar1 / toplam calisan sayisi

Devamsizlik siireleri / Toplam ¢alisilmis

iscilik siireleri

e Fazla ¢aligsma siiresi/ Toplam galisilmig
is¢ilik siiresi

e  Oneri sunan isci sayisi/ toplam caligan
sayisl

e  Geri kazanilmis girdi miktar1 / toplam girdi

miktari

Faaliyet kar1 / net satislar

Net kar / toplam varliklar

Net kar / 6z sermaye

Faaliyet kar1 / katma deger

Faaliyet kar1 / ortalama ¢alisan sayisi

Toplam caligan sayisi / kullanilan sermaye

Satiglar / toplam varliklar

(Isletme maliyeti — amortisman) / (satislar

+ diger gelirleri)

Net satislar / kullanilan sermaye

e  Satiglar/ mal ve hizmetlerin satiglarinin
maliyeti

e Sipariglerin ortalama temin siiresi

gerekgeesiyle kurulusa ya da resmi mercilere
yapilan sikayet

Kusursuz tiretim miktari / toplam tiretim
miktari

Yeniden isleme siireleri / toplam {iretim
stiresi

Gergeklesen iiretim/ilk madde ve malzeme
maliyeti

Satiglar/ilk madde ve malzeme maliyeti
Satin alma giderleri/ilk madde ve malzeme
maliyeti

Zamaninda gelen siparigler/toplam siparisler
Ret edilen satin alma siparisleri/toplam
siparisler

Tedarikgi sayisi

Net satislar/ortalama yillik mamul stok
degeri

Satilan mallarin maliyeti/yart mamul
stoklarmin degeri

Kullanilan ilk madde ve malzemenin
degeri/ilk madde ve malzeme stok degeri
Stok degeri/kullanilan sermaye
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e Toplam iiretim miktari/toplam girdi ¢ On Yildan Fazla Hizmeti Olanlarin Sayis1 /
maliyeti Toplam Calisan Say1si

e Toplam iiretim degeri/toplam girdi maliyeti | | D&nem Icerisinde Baska Bir Béliim ya da

e  Uretim programin uygunluk orani Kadroda Caligmak Isteyenlerin Sayis1 /

e Tesis kurma programina uygunluk Toplam Calisan Sayisi

e Ofiste meydana gelen miihendislik hatas e I5Kazalarinda Kaybedilen Calisma Siiresi
sayist /Toplam Caligma Siiresi

e  Kabul 6ncesi performans e Is Kazalarinin Maliyeti / Toplam Maliyetler

e Kullanilan kapasite/planlanan kapasite e  Gergeklesen Stok Yenileme Siiresi /

e Toplam hazirlik saatleri/ toplam iiretim Planlanan Stok Yineleme Siiresi
saatleri e Kalite Ekonomisi Gostergeleri

e Durus siireleri / Toplam kullanilabilir e Yeni Uriin Gelistirme Sayis
makine saatleri e  Hatali Fatura Sayis1 / Toplam Fatura Say1si

e Bakim-onarim maliyetleri/ satilar e  Hatali Adresli Posta Sayisi

e Bakim-onarim maliyetleri/toplam iiretim e Bilgisayar Programinda Ortaya Cikan Hata
maliyetleri Sayis1 / Hazirlanan Program Sayis1

e Bakim-onarim is¢ilik saatleri/toplam e  Program Gelistirmede Harcanan Siire /
iretim is¢ilik saatleri Toplam Caligan Siire

e Planlanmig bakim i¢in harcanan iggilik e Programda Yapilan Degisiklik Sayis1 /
saatleri / bakim iscilik saatleri Programin Kullanim Siiresi

e Kullanilan Bakim — onarim e Tamamlanan Programlar / Planlanan
Malzemelerinin Maliyeti / Stokta Bulunan Programlar
Malzemelerin Maliyeti e Zamaninda Teslim Edilen Programlarin

e  Tasarim Degisikliklerinin Say1si Oran1

e  Tasarim degisiklikleri icin Harcanan Siire e  Geri Kazanilmis Girdi Kullanim Degeri /

e Iptal Edilen Siparislerin Oran Toplam Girdi Degeri

e  Yanlis Gonderilen Yedek Par¢a Orani e  Yenilik Oran

e Kullanilmayan izin Giinleri Say1st e Patent Sayisi

e Miisteri fadelerinin Tutar1 / Satislar e Bilginin Ulasima Hazir olmasi

e [lk Madde ve Malzeme Alimlarindan o lletisim Etkililigi
yapilan iadelerin tutar1 / {lk Madde ve e  Saat Bagina Taginan Ortalama Tagima Yiik
Malzeme Maliyeti Miktar1 / Saat Bagina Kuramsal Kapasite

e Tam Yiiklenen Tasitlar / Sevk edilen e Hasar Goren Yiik Sayis1 / Toplam Yiik Sayis1
Toplam Tasit Miktari e Tasima Araglar1 Giderleri / Kat edilen yol

(km) ya da Tagman Yiik (ton)

(Kaynak: Akal, 1998; 74)

1.6 Istatistiksel Siire¢c Kontrol Yontemleri

Uretim esnasinda ayni veya degismez gibi goriilen tiim girdiler ve araclar,
kendi i¢lerinde kiiciik veya biiylik farkliliklar barindirabilirler. Ayni zannedilen bir
malzeme, icinde mikro diizeyde catlaklar icerebilir, siiregte kullanilan cihazlarin
bagli oldugu enerji kaynaginda gerilim diisebilir ya da cihaza kumanda eden

teknisyen ayn1 oldugu halde o giinkii psikolojisi farkli olabilir.
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Tim etmenler iiriin/hizmet kalitesine etki ederek ¢ikt1 Ozellikleri iizerinde
degiskenlik meydana getirirler. Bu degiskenlik (varyasyon), her seri iiretimin dogal

bir sonucudur.

Uriiniin uygun olup olmama durumunu belirleyen ise kabul kriterleridir.
Kabul kriterleri genellikle miisteri tarafindan saptanirlar ve belli bir iirin/hizmetin
kabul edilebilir olmasi i¢in tasimasi gereken asgari sartlar1 tanimlarlar. Bu tanim
aralig1 ne kadar dar tutulursa, {iriin kalitesindeki degiskenlik sonucunda bu araligin
disina cikarak uygunsuzluguna karar verilen iiriinlerin oram1 da o kadar yiiksek
cikacaktir. Kabul araligini degistirmek miimkiin olmadigina gore verimi yiikseltmek

icin geriye kalan tek yol degiskenligi azaltmaktir.

Her tiirlii iiriin veya hizmet i¢in gegerli olan “degiskenligin azaltilmasi” ise
ancak, o tiriin/hizmeti ortaya ¢ikarmak i¢in kullanilan tiim siireclerin analizi ile
miimkiindiir; ¢linkli herhangi bir siirecin kalitesindeki degisim, o siirece etki eden

tiim faktorlere ait degisimlerin bileskesidir.

Uriin/hizmetin tiirii ve kullanilan siirecin ¢esidi ne olursa olsun, degiskenlige
yol acan sebepler ¢ok da farkli degildir. Pratikte karsilasilan ana etmenler alt1 grupta

toplanabilir:

e Malzeme (Hammadde)
e Makine

e Uretim Metodu

o Isgiicii

e (Cevre (Ortam) Sartlar

e Muayene ve Deneyler

Muayene ve Deneyler iiriin kalitesi iizerinde direkt olarak degiskenlige yol
acmazlar; ancak muayene ve deneyde kullanilan test/Gl¢lim cihazlarinin
kalibrasyonuna ve muayene/deneyi yapan kisinin algilamasina bagli olarak

degerlendirme sonucuna etki ederler.
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Etkin bir problem ¢6zme siireci, G6zlem — Analiz — Aksiyon - Dogrulama
adimlar1 igerir. Siire¢ kontroliinde Goézlem — Analiz — Aksiyon - Dogrulama
cevriminin basarisi, ancak dongilideki tiim islemlerin dogru olmasiyla miimkiindiir;
ancak yine de bu adimlarin en kritigi analiz agamasidir. Ciinkii sebeplerin teshisinde
yapilacak bir hata, diizeltici Onlemin de yanlishigma yol acgacak ve zincirleme

etkilesim sonucunda stirecin kalitesi daha da diisecektir.

[statistigin temeli veriye dayandigina gore, veri toplama da istatistige dayali
kontrol i¢in kritik 6neme sahiptir. Toplanan veriler, kullanilacak istatistik yontemine
uygun olarak kaydedilmeli ve sonraki islemleri kolaylastiracak sekilde bir araya
getirilmelidir. Verilerin alindig1 tarih/saat, veriyi kaydeden sahs, iiretimin yapildigi
donanim ve ireten kisi, Uretilen parti gibi kritik bilgiler, mutlaka veriyle birlikte
islenmelidir. Ayrica verinin gorsel olarak analizini c¢abuklastiracak sekilde
diizenlenmesi de (0rnegin cetele tablosu tutulmasi) hatalarin daha c¢abuk tespitini

saglar.

Toplanan verilerin analizinde yedi temel metot yaygin olarak

kullanilmaktadir (Chang ve Niedzwiecki, 2006, 10):

e (etele Tablosu

e Pareto Analizi

e Sebep-Sonug Diyagrami
e Serpilme Diyagrami

e Histogram

e Siire¢ Kontrol Cizelgeleri

e Smiflandirma
1.6.1 Cetele Tablosu
Is yogunlugu bakimidan ¢ok yiiklii isletmelerde eger verileri toplamada

uygun bir yontem kullanilmazsa, bu veriler siire¢ icinde kolaylikla kaybolabilir ve

calisanlarin siire¢ iizerinde yaptiklar1 miidahaleler verimli olmaktan ¢ikar. Bunun i¢in
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calisanlarin, isletmedeki operasyonlar sirasinda verilerin nasil toplandigini ¢ok iyi
bilmeleri ve 6ziimsemeleri gerekmektedir. Veri toplama ve toplanan bu verileri isler

hale sokmak en basit operasyon adimi i¢in bile biiylik nem tasir.

Bir ¢etele tablosu tablo formatinda olup bugiine kadar basitligi ve ifade
yetenegi ile ozellikle 6n plana ¢ikmis bir veri toplama aracidir. Bu ara¢ yardimiyla

operasyon adimlar1 hakkinda kisa, net ve 6z veri toplama imkan1 dogar.

Bir ¢etele tablosu hazirlarken, bunu hazirlayan kisinin unutmamasi gereken
en onemli nokta verilerin bir karara varmak amaciyla toplandigidir. Veriler tek
baslarina hamdir ve koordine edilmemistir. Bu sekildeki veriler higbir ise yaramaz.
Ancak, veriler karar verebilme amaci giidiilerek organize edilir ve gruplandirilirsa o
zaman ise yarar hale gelirler. Bunun i¢in de ¢etele diyagrami hem veri toplamada
kolaylik saglayacak sekilde hem de miimkiinse bir bakista siirecte nelerin olup
bittigin gozler oniine serecek sekilde tasarimlanmalidir. Verilerin ¢eteleye islenmesi,
analiz metodu olarak histogramin kullanildigi durumlarda da kolaylik saglar. Bir

araba tamirhanesine ait ¢etele tablosu 6rnegi Sekil 8’de goriilmektedir.

Sorun Cesitleri Hata Oranlan

Fiyat

Yanitlarma Zamani

E|E
F

Misteri iliskileri ||| |

Servis Kalitesi

Garaj Kalitesi

=|F

THE
. L HE

Sekil 8 Cetele Tablosu Ornegi

FIE

(Kaynak: Anupindi, ve digerleri, 1999; 191)
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1.6.2 Pareto Analizi

Italyan ekonomi uzmam V. Pareto, 1897 yilinda, gelir dagilmmin esit
olmadigint gosteren bir formiil gelistirmistir. Benzer bir teori 1907°de Amerikan
iktisat¢is1t M. C. Lorenz tarafindan da grafik olarak ortaya konmustur. Her iki
meslektas, gelirin ¢ok biiyiilk bir diliminin kiiciik bir azinhik tarafindan
sahiplenildigine dikkat ¢ekmislerdir. Hatta bu oran 20/80 olarak aciklanmis; yani
gelirlerin % 80’inin, % 20’lik bir gruba ait oldugunu iddia etmislerdir. Bu hipotezi
Dr. J. M. Juran, kalite kontrol alanina uygulayarak problemlerin siniflandirilmasinda
“hayati azinlik” ve “Onemsiz ¢ogunluk™ kavramlarimi getirmistir. “Hayati azinlik”
(vital few), sayica az, fakat dnemce biiyiik etmenlerden olusur. “Onemsiz ¢ogunluk”
(trivial many) ise sayica ¢ok olmalarina ragmen etkileri fazla olmayan faktorleri
barindirir. Juran, hayatin geneline uygulanabilecek bu kurala Pareto Prensibi adini
vermistir. Bu prensibe gore uygunsuzluklarin ¢ok biiyilik boliimii belli birkac sebebe
dayanmakta ve bu sebeplerin tespiti, sorunlarin giderilmesinde kilit rol

oynamaktadir.

Pareto Analizinde asagidaki islem sirasi talip edilir:

Incelenecek problemlerin cinsi, toplanacak bilgiler ve bunlarmn
siniflandirma sekli belirlenir. Bilgi toplama metodu ve siiresine karar
verilir.

e Veriler, problem tiplerine gore siniflandirilmig bir ¢etele tablosu iizerine
islenir. Her sinifa ait toplamlar ve yiizdeleri belirtilir. Secilmis siniflarin
disinda kalan problemler, en son grup olarak “digerleri” hanesine islenir.

e Dikey eksenin toplamlari ve yiizdelerini, yatay eksenin de gruplar
gosterdigi bir cubuk diyagrami olusturulur.

e Ik cubugun sag iist kdsesinden baslayarak kiimiilatif toplamlar1 gosteren

Pareto egrisi ¢izilir.
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Pareto diyagrami ile ilgili bir 6rnek Sekil 9°da gosterilmistir:

I
L

Ia
o)

Ln

3U
v -
= 25 =
o i
(= 0 A
= e

15

10

3

Sekil 9 Pareto Analizi Ornegi
(Kaynak: Hacimenni, 1992; 35)

Asil amaci hayati problemleri ve sebeplerini ortaya ¢ikarmak olan Pareto

Analizinde asagidaki noktalara dikkat edilmelidir:

e Degisik siniflandirmalara gidip farkli Pareto diyagramlari denenmelidir.

e “Digerleri” smifinin yilizdesi kiicik olmalhdir. Aksi takdirde
siiflandirmanin diizglin yapilmadigi anlagilir.

e Verilere mali anlamlar yiikleyerek dikey eksene bu degerleri tasimak daha
isabetli sonuglar verir.

e Herhangi bir problem -etkisi kiiclik de olsa- eger ¢abuk ve kolayca
¢Oziime kavusturulabiliyorsa, oncelik ona tahsis edilmelidir.

e Semptomlara dayali olarak yapilacak bir analizin ardindan, sebepleri

arastiran bir analiz mutlaka hazirlanmalidir. Semptomlar; kalite
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uygunsuzlugu (tamir, yeniden islem, hurda, iade vs.), maliyet, sevkiyat
veya emniyet ile ilgili goriinen sorunlardir. Sebepler ise, isletmen,

techizat, hammadde veya yontemler olabilir.

Pareto analizi, kullanim kolaylig1 ve pratikligi nedeniyle kalite kontrolii
calismalarinda oldukca kullamshdir. Ozellikle, yoneticilerin daha ¢abuk ve daha
etkili karar vermelerine yardimci olurlar (Ozveri, 1993; 49). Pareto analizinin

faydalar1 soyle siralanabilir:

e Problem iistiinde en 6nemli etkiye sahip olan faktorii belirlemek

e Problemleri listelemek ya da sebepleri tablo haline getirmek ve her biri
icin olusan hata sayisini saptamak

e Onem sirasina gore tablo olusturmak

e Listedeki toplam hata sayisin1 belirlemek

e Her bir problemin gosterdigi yiizde oranlarin1 hesaplamak

e Herhangi bir takim ¢aligmasinda ortak bir karar almak ya da bir yolda
birlesmek

1.6.3 Sebep Sonu¢ Diyagram

Ik defa 1953 yilinda Kaoru Ishikawa tarafindan kullanilan bu metot, daha
sonra Japonya’da biiyiik ilgi gormiis ve Japon Endiistri Standartlar1 (JIS) Kalite
Kontrol terminolojisine eklenmistir. Orada gegen tanimiyla Sebep-Sonu¢ Diyagrami,
“kalite karakteristikleriyle etmenler arasindaki iliskiyi goOsteren diyagram”dir.
(http://www jsa.or jp/default_english.asp, 22.07.2006) “Balik kil¢ig1 diyagrami”
olarak da bilinen bu diyagram, omurgasini ilgili kalite karakteristiginin (sonug)
olusturdugu, sebeplerin ise 6nemine gore (ana sebep/tali sebep) kilgiklar teskil ettigi

bir gésterim metodudur.

Bu aracin amaci, problemlerin ve/veya siireglerin anlasilirligini farkli bir

bakis agisi ile ele almaktir. Sebep-sonug diyagramlari ile siirecteki her adim i¢in veya
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her problem i¢in genel sebeplerden yola ¢ikarak en ufak detaya inilir ve sebebin

ortaya c¢ikarilmasi i¢in temel bilginin ortaya konmasina olanak verir.

Bu diyagramin hazirlanmasinda oncelikle arastirilacak karakteristik, ¢izilen
omurganin sagina yazilir. Daha sonra birinci derecede etki eden faktdrler biiyiik
kilgiklarla, onlara bagl ikincil etkenler de kii¢iik kilgiklarla gosterilir. Tiim olasi
sebepleri ortaya dokebilmek igin genellikle genis katilimli “beyin firtinas1”

toplantilar1 diizenlenir. Diyagramin olusturulmasinda su hususlara dikkat edilmelidir:

e Tim sebeplerin aktarilabilmesi i¢in her kesimin goriisii alinmalidir. Problem
iizerindeki tiim sebepler miimkiin oldugunca g6z 6niinde bulundurulmalidir.

e Karakteristik somut olarak tanimlanmali ve 6l¢iilebilir olmalidir. Belirtiler yerine
nedenler veya etkiler lizerinde caligilmalidir.

e Her karakteristik i¢in ayr1 bir diyagram hazirlanmalidir. Nedenlerin
belirlenmesinde miimkiin oldugunca ¢ok akis diyagramlar1 kullanilarak
calismaya 6zen gosterilmelidir.

e Etkenler ¢oziilebilir nitelikte olmalidir.

e Sebeplerin 6nemini tayin ederken objektif davranmalidir.

e Zaman i¢inde diyagramin giincellestirilmesi gerekir.

e Sorunla ilgili agiklamanin tatminkar olmasina dikkat edilmelidir.

Pareto Analizi ve Balik Kilgig1 Diyagraminin birlikte kullanilmasi, genellikle
pratikte tercih edilen metottur. Once “hayati” karakteristikler Pareto Analizi
kullanilarak kesfedilir; daha sonra ise Sebep-Sonu¢ Diyagrami ile bu karakteristige
etki eden faktorler aciga ¢ikarilir. Bu faktorlerin diizeltilmesi, problemi belki % 95

oraninda ¢ézecektir.

Sebep-sonu¢ diyagramlar1 kullanilarak elde edilecek yararlar da soyle

siralanabilir;

e Bu diyagram bir takim aracidir: Insanlar1 bir arada ¢alismaya tesvik eder.
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e Problemlerin potansiyel nedenlerinin eksiksiz listesini ¢ikarabilmeye olanak
sagladigindan dolay1 esi bulunmaz bir kalite aracidir.

e Problemin ger¢ek sonucuna ulagabilmek agisindan veri toplanmasini yonlendirir.

e (izilen diyagram, insanlarin ¢esitlilik lizerine diistinmelerini saglar.

e Belirli bir amaca ulagsmak icin yapilan aragtirmalarda bir yonetim araci olarak da
kullanilabilir.

e Bu arag¢ yardimiyla problem veya islem i¢inde yer alan her konunun ele alinmasi
miimkiin olup sorunlarmn ¢dziimiine dogrudan ve hizl katki saglanir. Onemli olan
sonuca etki eden sebepleri dogru belirlemek ve siniflandirmaktir. Bunun iginde

takimin konu ile ilgili uzmanlardan olugmasi sarttir.

Sebep-sonu¢ diyagrami temelde sebep ve sonu¢ olmak tizere iki kisimdan
olusur. Diyagram olusturulurken bir kutu igerisinde problem (etki) yer alacak sekilde
ana kilgik ¢izilir. Bu ana kilgiga temel kilgiklar olarak SM Man (insan), Machine
(makine), Medium (gevre), Material (malzeme), Method (metot) veya daha uygun
olanlar1 yerlestirilir. Beyin firtinast veya diger analiz yontemleri kullanilarak bu
temel faktorlere etki eden ikincil, Ui¢iinciil, . . . faktorler, parametreler bulunur ve
uygun yerlere yerlestirilir. Her kilgik veya sebep bircok alt kilgiklara veya alt
kilgiklara sahip olabilir.

Son yillarda 5M, 7M’e dogru bir gelisme gostermekte olup diger 2M de
Management (yonetim) ile Measurability (Olciilebilirlik) ‘de kil¢iga eklenmistir.

Bu yonteme iliskin bir ucak sirketinin miisteri sorununu gosteren sebep-sonug

diyagrami 6rnegi Sekil 10°da gosterilmistir.
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1.6.4 Serpilme Diyagram

Serpilme diyagramlar bir siire¢ i¢indeki iki faktor arasindaki iliskiyi gosterir.
Iki faktoriin birbirini etkileyip etkilemedigi veya etkiliyorsa nasil etkiledigini
belirlemek icin gereklidir. Serpilme diyagrami bir x-y diyagramidir ve yatay
ekseninde problemin nedeni, dikey ekseninde ise problem yer alir. Problemin nedeni
ve problem arasindaki iliski, degiskenin aldig1 ardisik degerlere karsilik gelen sonug

degerlerin 6l¢iilmesi ile ortaya konur.

Serpilme diyagraminin yorumlanmasina ydnelik iki genel yaklasim soz

konusudur. Diyagramda iligkiyi goriintiileyen noktalar pozitif veya negatif olarak

25



birbiri ile iliskilidir ya da noktalar oylesine dagmiktir ki iki degisken arasinda

herhangi bir iliskiden s6z edilemez.

Serpilme Diyagrami goze en ¢ok hitap eden grafik tiirlerinden biri olarak

kabul edilir. Bu diyagramlar yardimiyla yeni fikirler ortaya koyabilme imkani1 dogar.
Bir serpilme diyagrami su adimlara uyularak hazirlanmalidir:

e Bagmtisi incelenecek degiskenler, (x, y) veri ciftleri halinde bir tabloya
kaydedilmelidir. En az 30 deger ¢ifti alinmasi tavsiye edilir.

e Degerlerin alt ve iist sinirlart tespit edilerek diyagram x, y eksenleri
olusturulur. Alisilagelmis uygulamada x ekseni bagimsiz degiskeni (etki
eden faktor), y ekseni bagimli degiskeni (kalite karakteristigi) temsil eder.

e (x, y) veri ciftleri diyagrama noktalar halinde isaretlenir.

Serpilme analizinde, 6nce ana dbek disina diisen noktalarin varligina bakilir.
Bu noktalar genelde 6l¢iim hatasindan veya dogal degiskenlikten kaynaklanirlar. Bu

noktalar goz 6niine alinmaksizin ana dbegin sekline bakilir.

Serpilme Diyagramu ile belli bir bagintinin varlig1 ortaya konduktan sonra,
sira bu iligkinin formiile edilmesine gelir. Bunun i¢in Regresyon Analizi adi verilen
bir yontem kullanilir. Bu yontemde, korelasyonun dogrusal (1. derece) oldugu

varsayilarak, diyagramdaki noktalara en yakin gegen bir dogru oturtulur.

Ariza duruisayﬁsa

>

Planli bakim giderler

Sekil 11 Serpilme Diyagram érnegi
( Kaynak:Dogan, 1998; 89)
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1.6.5 Histogram

Histogram, belli bir veri kiimesinin siklik diyagrami halinde gdsterilmesinden
ibarettir. Histogramlar, veri dagilimlar1 gorsel olarak géz oniine koyabilme amaciyla
stireklilik gosteren verilerin basit bir istatistiksel diyagram yoluyla ortaya
konmasidir. Veriler ne denli fazla olursa elde edilecek olan dagilimin resmi de o

denli agik ve anlasilir olacaktir.

Histogramlar genellikle boyut, agirlik, sicaklik gibi olgiilebilir 6zelliklerin
Olctimiinden elde edilen verilerin, yani ¢cok sayidaki gézlemin dagilimini ve belirli bir
zaman ic¢indeki degiskenligini goriintiilemekte kullanilir. Bu degiskenligin
yorumlanmasiyla nedenlerin  ortadan kaldirilmasina  yonelik  ¢alismalarin

gelistirilmesine katki saglanir.

Histogramlar siireci kontrol altinda tutmada faydalanilabilecek en 6nemli
araglardan biridir. Histogramlarin olusturulmasinda ortalama, mod medyan, dagilim

araligi, sinif sayisi, standart sapma gibi istatistiksel biiyiikliiklerden yararlanilir.

Histogramlarin yorumlanmasi ile gerek gorsel, gerekse sayisal degerler
kullanilarak siirecin degiskenliginin degerlendirmesine yonelik ¢ok verimli sonuglar

elde edilir.

Siklik
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Sekil 12 Histogram Ornegi
(Kaynak:Dogan, 1998; 88)
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1.6.6 Siire¢ Kontrol Cizelgeleri

Herhangi bir siirecte iiretilen tirlinler birbirlerine tamamen benzemezler, bir
degiskenlik s6z konusudur. Bu degiskenligi gézlemlemek icin kontrol ¢izelgeleri

kullanilabilir.

Kontrol ¢izelgeleri, temelde kontrol limitlerinden ve orta hat ¢izgisinden
olusur. Orta hat ¢izgisi, alt grup degerlerinin ortalamasini temsil eder ve kalin ¢izgi
ile belirtilir. Kontrol limitleri ise kesikli ¢izgilerle toleranslari belirtecek sekilde orta

hat ¢izgisinin alt ve iist tarafina yerlestirilir.

Kontrol ¢izelgeleri niteliksel ve niceliksel 6zellikler bakimindan ikiye ayrilir.
Niteliksel kontrol kartlari {iriiniin gecer/ge¢mez, iyi/koti diye siniflandirilmasina
dayali olan kontrol c¢izelgeleridir. Niceliksel kontrol cizelgeleri ise, belli bir
karakteristigin Ol¢ii degerlerine dayanir. Bu 06l¢ii degerleri c¢ap, uzunluk, ylizey

puriizliiliigii vb. olabilir.

Kontrol ¢izelgelerini kullanmakla elde edilen yararlar sdyle siralanabilir:

(Kobu, 1996; 509)

e Siireci olumsuz yonde etkileyen faktorlerin bulunmasinda kolaylik saglar.

e Bir tezgahtan beklenen verimin saglanip saglanmadigini tespit amaciyla
kullanilir.

e Mamul veya herhangi bir siiregteki degiskenligin azaltilmasina yararl
olur.

e Hatali parga veya 1skarta yiizdesinin azaltilmasinda yararli olur.

e Muayene ve kontrol masraflarinin azaltilmasini saglar.

e Spesifikasyon ve sartnamelerin ger¢ege daha uygun bir sekilde tespit
edilmesini saglar.

e Bir siirec veya faaliyet hakkinda iist kademelerde daha gercekei raporlar
verilmesinde yardimci olur.

e Duyarli ve giivenilir faaliyet kayitlarinin tutulmasinda yararli olur.
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e Arastirma ve gelistirme caligmalarinda saglam bir referans olarak
kullanilir.
e Maliyet ve finansman analizlerinde yardimci olur.

e Stok kontroliinde kullanilir.

Bir yag pompasi imalat siirecine iliskin Kontrol c¢izelgesi Sekil 13’te

gosterilmistir:
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Sekil 13 Kontrol Cizelgesi Ornegi
(Kaynak: Ozay, 2003; 102)

1.6.7 Smiflandirma

Siniflandirma tek basina bir analiz metodu olmayip, her metot icin
kullanilabilen genel bir yaklagimdir. Siire¢ kontroliiniin temelinde degiskenliklerin
sebebini bulmak wvarsa; bu sebeplerin ortaya c¢ikarilmasinda da toplanan verinin

siniflandirilmasi kilit rol oynamaktadir.

Siniflandirma, verinin degiskenlik kaynaklarma gore gruplara ayrilarak

kaydedilmesi ve islenmesi olarak tarif edilebilir.
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IKiNCi BOLUM
SUREC YONETIMIi, SURECLERLE YONETIM ILiSKiSi

2.1 Siire¢ Yonetiminin Amaclari

Siire¢  yonetimi; siireclerin - siirekli ve dilizenli olarak izlenmesi ve
gelistirilmesini garanti altina almak icin yapilan faaliyetler dizisidir (Bozkurt, 2002;

7).

Organizasyonlar dikey olarak olusturulmus, hiyerarsik yapilardir. Siiregler ise
genellikle birden fazla boliimden kisilerin katilimiyla ¢alisan yatay bir olusumdur.
Sadece bir boliim i¢inde baslayip biten siiregler de olmakla beraber, siirecler —
ozellikle firmanin ana siiregleri — fonksiyonlar arasidir. Bir siirecin en yiiksek
performanst saglamasit i¢in gerekli planlama ve yonetim faaliyetlerini
gerceklestirmek ve kaliteyi, operasyonel performansi ve bunun sonucunda miisteri
memnuniyetini arttirmak i¢in firsatlart tanimlamak silire¢ ydnetiminin amacini

olusturur (Evans ve Lindsay, 2002; 360).

Stire¢  yonetiminin uygulanmasi ile isletmelere saglanan katkilar soyle

stralanabilir (Ozkan (1), 2006):

e Miisteri odakl1 yonetimi tesvik etmesi

o Sirket dnceliklerine sistematik yaklasim getirmesi

e Fonksiyonel sinirlarin ortadan kaldirilarak, fonksiyonlar arasi iliskilerin
gelistirilmesi

e Katma deger yaratmayan faaliyetlerin belirlenmesi

e Kaynaklarin etkin kullaniminin saglanmasi

e lyilesme olanaklarinin tespit edilmesi

e Hizli karar alma avantaj1 saglamasi

e Sorumluluklarin agiklikla belirlenmesi
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Siire¢ yonetimi, Siireg Yonetim Komitesi (SYK) sorumlulugunda olmalidir.

SYK, Genel Miidiir Yardimcilar1 ve miidiirlerden olusur.

SYK, her yil sonunda bir sonraki yilin “Is” ve “Destek” siireglerini ve bu
stireclerin sahiplerini gbézden gecirmelidir. Yapilan gézden gegirme sonucu, yeni
siirecler giindeme gelebilecegi gibi, daha once belirlenen siirecler de gecerliligini
koruyabilir. SYK, her yariyil, siire¢ yOnetiminin etkinligini gozden gecirmek

amaciyla toplanmalidir.

SYK, yil sonunda yaptig1 toplantida sirketin kritik siireclerini de gozden

gecirir. Kritik siireglerin belirlenmesinde asagidaki yontem izlenir:

1. Ana siireglerin gozden gecirilmesi

Kritik basar1 faktorlerinin gézden gegirilmesi
Etki matrisinin olusturulmasi

Gelisme ihtiyac1 matrisinin olusturulmasi

Karar matrisinin olusturulmasi

A

Kritik siireclerin gézden gecirilmesi

2.2 Siire¢ Yonetimine Yonelmeye Etki Eden Nedenler

Isletmeleri siire¢ yonetimini uygulamaya yonelten sebepler i¢ nedenler ve dis

nedenler olmak tizere iki ana baglik altinda toplanabilir.

2.2.1 Das Nedenler

e Globallesme

e Demokratiklesme

e Bilgi Teknolojisindeki gelismeler
e Artan Rekabet

e Politik degisim

e Ekonomik degisim
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Miisteri beklentilerindeki artig ve degisim

Uretim/hizmet teknolojilerindeki gelismeler

2.2.2 1i¢ Nedenler

Hedef ve politika degisiklikleri (Gelecege hazirlik)
Finansal gostergelerdeki bozulmalar

Uriin hayat siiresinin kisa olmas1

Klasik hantal organizasyonlar

Calisanlarin artan beklentileri

Uriin/hizmet kalitesindeki diisiis

Miisteri sikayetlerindeki artis

Uretim/hizmet verimliliginin ve etkinliginin azalmasi

Informal gruplagmalar

Siire¢ yonetimine ge¢cme konusunda {ist yonetim kararlilig1 varsa su adimlar

izlenmelidir (Ozkan (2), 2006):

1.

GM (Genel Miidiir) ve {ist yonetime, Is Siireglerinin Yonetimi ve
Tyilestirilmeleri konusunda egitim verilmesi.

Ust ydnetimin bir araya gelerek firmanm ana siireglerini, bu siireglerin
sahiplerini ve Oncelikle ele alinacak stirecleri belirlemesi ve ele alinacak
siirecler icin Siire¢ lyilestirme Ekiplerini olusturmasi (Ayni anda en fazla
iki siirecin ele alinmasi uygun olur).

GM’in tiim firmaya uygun iletisim yollariyla “sitire¢-odakli” caligmaya
baslandigini, siirecin ne oldugunu, firmanin siireglerini, siire¢ sahiplerini,
oncelikle iyilestirilecek siirecler i¢in olusturulmus iyilestirme ekiplerini
duyurmasi; siireg-odakliligin giincel bir yonetim bigimi oldugunu ve
siire¢ iyilestirmenin sirket verimliligini artirmaya yonelik oldugunu ve
her bir ¢alisanin katkisinin beklendigini vurgulamasi.

Firma i¢inden bu projeyi yoOnetecek bir Proje Lideri’nin

gorevlendirilmesi.
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5. Proje Lideri ve lyilestirme ekiplerinin Is Siiregleri Yonetimi ve
Tyilestirilmeleri egitimi almalari.

6. Ekiplerin c¢aligmalar1 boyunca danigabilecekleri, ¢alismanin ciktilarini
denetleyecek bir danigsmanla anlagilmasi — firmada bu gorevi yiiriitecek
birikime sahip bir kisi yoksa.

7. Proje Lideri ve Danmigsmanin proje planini olusturmasi ve ekiplerin

calismaya baslamasi.

2.3 Siireclerle Yonetim

Siireclerle yonetim, siire¢ yonetiminin bir isletmenin tiim faaliyetlerinde
uygulanmasi ve ydnetim fonksiyonunun da bu yapi ile gerceklestirilmesi olarak
diisiiniilebilir. Avrupa Kalite Yonetim Vakfi (European Foundation of Quality
Management-EFQM) dokiimaninda siireclerle yoOnetimin yararlart su sekilde

siralanmistir (EFQM, 2000; 2):

e Arzu edilen sonuglara odaklanma saglar.

e (Calisanlarin ve kaynaklarin en iist diizeyde degerlendirilmesini saglar.

e Sonuglarin tutarliligini saglar ve degiskenlikleri kontrol altinda tutmaya
yardimc1 olur.

o Gergekgi hedefler saptanmasini ve stratejik yonlendirmeye iliskin olarak

verilere dayali yonetim saglar.

Stireglerle yonetim kavraminda onceliklerinin belirlenmesinde en 6nemli
agsama kritik siireclerin belirlenmesidir. Belirlenen kritik siirecler, bir sonraki asama

olan iyilestirme ¢alismalarinda oncelikli olarak ele alinacak siirecler olacaktir.

Kritik siiregler, bir kurulusun ana faaliyet alanina yonelik olan, basarisini
dogrudan etkileme kapasitesine sahip ve kurulusun varligini siirdlirebilmesi
acisindan kritik dnem tastyan siireclerdir. Bu tiir siire¢lerin tanimlanmasinda genel
degerlendirme Ol¢iitii  olarak, siirecin miisteri ile etkilesim derecesinden

yararlanabilir. Bunun i¢in siire¢ etkilesim matrisi denen kurulustaki tiim siire¢lerin

33



birbiri ile etkilesimlerini, birbirlerine sagladiklar1 girdilerle ve birbirlerini etkileyen

ciktilartyla tanimlayan bir dokiiman hazirlanir.

2.4 Siirec Iyilestirme ve Gelistirme

Siire¢ iyilestirme ve gelistirme siire¢ yOnetiminin asamalarindan biridir.
Belirlenmis ve tanimlanmis siire¢lerin gézden gecirilerek gereken iyilestirme ve
gelistirmelerin planlanmasi ve uygulamaya gecirilmesi, siireglerin giincelliginin
saglanmasi, etkinliginin arttirilarak degisen miisteri ihtiya¢c ve beklentilerinin

karsilanmasi agisindan biiyiik dnem tasir (Ozay, 2003; 42).

Stire¢ iyilestirme ve gelistirme sonucunda hedeflenenler su sekilde

Ozetlenebilir:

e Sadelestirme

Katma deger yaratmayan adimlarin azaltilmasi

Kontrol ve karar adimlarinin azaltilmasi

Hata onleyici sistemlerin (mistake proofing) kullanilmasi
e Az sayida fakat etkin personel kullanimi (es-islevsel)
e Basitlestirme

¢ Erken karar noktalar1 olusturma

Islerin olabildigince paralel gerceklestirilmesi

Ekip odakli ¢aligilmasi, yetki ve sorumluluklarin dagitilmasi

Teknoloji kullanim1 (otomasyon, uzman sistemler v. b)

Stireglerin  gecmiste 1iyi c¢alistigini diisiinerek silire¢ iyilestirmeye gerek
duymama diisiincesine kapilmak, isletmelerin diistiigii en biiyilik yanilgilardan biridir.
Ihtiyaglar ve talepler siirekli degistigi icin bunlar1 karsilayacak metotlarm da

degisime ugramasi kacinilmazdir (Chang, 2006; 2).

Kurulus,iyilestirilecek siireclerini belirlerken kritik basar1 faktorlerine etki

eden temel is siireclerini tanimlamali ve hedeflerine en fazla etkiyi saglayan
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siireclerini  yani kritik siireglerini  iyilestirmeye Oncelik vermelidir.Siirecin
verimliligini ve etkililigini belirleyebilmek i¢in slirecin miisterilerinin kim oldugunu
belirlemek Onemlidir.bu miisteriler son miisteri olabilecegi gibi kurulus icinde
siirecin ¢iktilari1 kullanan bagka bir siirecin calisanlari da olabilir (Candir ve

digerleri, 2003;18-19).

Bir siire¢ sahibi, siire¢ iyilestirme ekibi lideri olmay1 isteyebilir ve siire¢
lyilestirme ¢aligmalarina dogrudan katilabilir ya da siire¢ hakkinda yeterli bilgisi olan
bir bagkasina ekip liderligi gorevini delege edebilir. Her iki durumda da énemli olan
siire¢ sahibinin, ekibin yaptig1 ¢alismalar hakkinda diizenli olarak bilgilendirilmesi

geregidir (Bozkurt,2002; 42)

Stire¢ iyilestirme konusunda ¢ok sayida yontem olmakla birlikte temel
adimlarin degismedigi goriilmektedir. Bazi kurumlar kendilerine has modeller
gelistirmeyi denemisler ve basarili da olmuslardir. Bu bdliimde ii¢ siireg iyilestirme
teknigi incelenecektir.

2.4.1 Siireg Iyilestirme Teknik 1

Birinci_adimda, siire¢ anlagilmaya calisilir. Siirecin girdi ve cikti sartlar

tanimlanarak siirecte neyin yanlis, neyin dogru oldugunu goriilmeye ¢alisilir. Bunu
anlayabilmek icin; mevcut siirecin nasil isledigi, tliketici ihtiyaglarmin karsilanip
karsilanmadigina bakilir. Is akis semasi hazirlanarak siirecin analiz edilmesi

kolaylagtirilir.

ikinci adimda, hatalar elimine edilir. Mevcut durum ile olmasi gereken

durum arasindaki fark siire¢ iyilestirme ekibinin beyin firtinas1 yapmasi sonucu tespit

edilerek hatalar n aza indirgenmeye ¢aligilir.

Uciincii adim, agirliklarin ortadan kaldirilmasidir. Bir isletmedeki stok

iiriinler, bosa harcanan alanlar ve g¢abalar gibi fire ve israflar azaldik¢a siirecin

isleyisi hizlanacaktir. Iyilestirme sonucunda kalite dnemli 6l¢iide artacaktir.
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Adim 1
Siirecin anlasilmasi

|

Adim 2
Hatalarin elimine edilmesi

|

Adim 3
Agirliklarin uzaklastiriimasi

Adim 4
Degisikliklerin azaltilmasi

|

Adim 5
Siirekli 1yilestirme i¢in plan yapmak

Sekil 14 Siirec Iyilestirme Teknik 1 Asamalar:
(Kaynak: Kegecioglu, 2003; 113 )

Dordiincii_adim, degiskenliklerin azaltilmasidir. Siire¢ icerisinde iki tiir

degiskenlik kaynagi olabilir; genel nedenler ve 6zel nedenler. Genel nedenler mevcut
kaynaklardaki énemsiz degiskenliklerden kaynaklanir. Ozel nedenler ise, her zaman
mevcut durumdan olusmaz ve siiregteki biiyiik diizensizliklere neden teskil eder.
Elimine edilen ortak nedenler siireg igerisinde degisikliklere gereksinim duyar. Ozel

nedenler genellikle siirecin disinda degisikliklere ihtiya¢ duyar.

Besinci _adimda, Siirekli iyilestirme icin plan hazirlanir. Bu asamayla

cogunlukla acik¢a goriilen sorun kaynaklari bu siirecten elimine edilir. Yeni siireg
tanimlanir ve uygulanmaya basladiktan sonra veri toplanir ve sonuglar analiz edilir.
Ekip, iyilestirme sonucu elde edilen durumun en iyisi oldugunu asla diigiinmemeli ve

stirekli iyilestirme icin plan yapmalidir.
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2.4.2 Siireg Iyilestirme Teknik 2

Joiner 7 adimli ydntem diye de adlandirilan bu iyilestirme yontemi,
sorunlarin derinligindeki nedenleri bulan, dogru baglantilar kuran ve dogru sorulari

yanitlama oranini artiran bir kavramsal ¢ati olusturur ( Kegecioglu, 2003; 117).

Adim 1-Proje

Projelerin hedef ve faaliyet alanlarinin tanimlanmasidir; sorun ve firsat neyi
isaret etmektedir, ni¢cin Onemlidir ve ne kadar ilerleme veya 1iyilestirme
beklenmektedir. Sorunun belirlenmesi, orgiit ihtiyaclart ve tiiketici performans
seviyelerinden farkli olarak mevcut performans diizeylerine nasil bakildigir anlamina
gelmektedir. Tiketicilerin  degisime etkilerine goére neyin Onemli oldugu
ogrenilmektedir. Ilerleyislerdeki beklenen gereksinimler bilinmekte, ayrica takim

tyilestirmenin nasil dlciilecegi ve hedeflerin neler oldugunu da bilmektedir.

Adim 1
Proje

Adim 2
Mevcut durum

|

Adim 3
Neden analizi

Adim 4
Coziimler

Adim 5
Sonuglar

Adim 6
Standartlastirma

Adim 7
Gelecek planlar

Sekil 15 Siirec iyilestirme Teknik 2 Asamalari
(Kaynak: Kececioglu, 2003; 117)
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Adim 2-Mevcut durum

Bu adimda siirecin akis semasi ¢ikarilir. Takim daha sonra sorunun olustugu

stirecin belirli kisimlari iizerine odaklanmaya c¢alisir.

Adim 3-Neden analizi

Ekip soruna odaklandiktan sonra sorunun nedenlerini analiz etmeye baslar.
Hatalar siirecin hangi asamalarinda ortaya ¢ikmakta, bosta gecen siireler, darbogazlar
nerelerdedir gibi sorulara cevap aranir. Bu adimin birinci kism1 sorunun potansiyel
nedenlerini belirlemek, ikinci kism1 potansiyel nedenleri arastirmaktir. Kritik bilgiler

test edilinceye ve teyit edilinceye kadar potansiyel nedenler olarak bilinirler.

Adim 4-Coziimler

Ekip, neden analizi yaptiktan sonra ¢éziim belirleyebilmek i¢in beyin firtinasi
yapar. Hemen uygulanabilecek ¢oziimler, kisa vadede uygulanabilecek ¢oziimler ve

uzun vadede uygulanabilecek ¢ozlimler seklinde ¢ozlimler gelistirilir.

Adim 5-Sonuclar

Bu adimda daha 6nceki adimda yapilan uygulamalarin degerlendirilmesi yer
alir. Amaclara ulasilmis midir? Birinci adimda iyilestirme hedeflerinin neler oldugu
ve iyilestirmeleri nasil 6l¢iildiigii konusunda karar verilmistir. Simdi ise ¢oziimlerin

hedeflere ne kadarini ulagtirdigi konusundaki dl¢timlerden yararlanmak gerekir.

Adim 6-Standartlastirma

Kazanglarin  siirdiiriilmesinde yeni is yontemleri veya siireglerini
uygulamasinda zorunluluk vardir. Bu yeni siiregler uygulanirken siire¢ performansi
ve ciktilar1 Olgiilmeye devam edilir. Performanslarin istenilen diizeye ulastigi

kanaatine varilirsa yeni is yontemleri standartlastirilir.

Adim 7-Gelecegi planlamak

Bu adim yedi adimli yontemin sonucudur fakat yeni projeler ve planlara
baslanabilir. Siire¢ iyilestirme c¢aligmalar1 siirdiiriilmeye devam edilir. Degisimin

devami ve siirekli iyilestirmenin yasandigi ¢evrede gelecege bakmak her zaman
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onemlidir. Gelecege dogru bakmanin bir yolu ne 6grendigimizi koruyabilmekten

geger.

Siirekli gelisme yolunda her sey yeniden gozden gegirilebilir,degisebilir. A¢ik

fikirli,6grenmeye hazir,degisiklige goniillii,vizyon sahibi olunmali, siirekli gelisme

bir hayat tarzi olmalidir (Demirci, 2004;27-28)

Tablo 4 Siirec Iyilestirme Teknik 2 Detaylar:

ADIM AMAC CIKTI

1. PROJE Hedef ve faaliyet alan1 Nasil dlcecegimizi ve
projelerinin tanimlanmasi iyilestirme niyetimizi agik¢a

ortaya koyma

2. MEVCUT DURUM Mevcut durumdaki bilgilerin Daha fazla sorun iizerinde
toplanmasiyla iyilestirme odaklanma
cabalari lizerine odaklanma

3. NEDEN ANALIiZi Bilgilerin her birini teyit etme | Teori test ve teyit edilmistir.
ve nedenleri derinligine
belirleme

4. COZUMLER Isaret edilen derinligine Planlanan, test edilen
nedenlerin ¢oziimlerini eylemlere, belirlenen
gelistirme, deneme ve nedenlerin etkileri azaltilmali
uygulama veya elemine edilmelidir.

5. SONUCLAR Her birini basarmada kullanilan | Bilgilerde gosterilen amaglar
planlar ve ¢oziimlerin her nasil karsilanir ve planlar nasil
ikisini de degerleyerek izlenir.
bilgilerden yararlanma

6. STANDARTLASTIRMA Stirecin uyumlulugu veya yeni | Yeni yontemlerin

is yontemlerinin
uygulanmasiyla elde edilen
kazanglarmn siirdiirtilmesi

dokiimantasyonu ve egitimi.
Sonuglarin kontrolii i¢gin izleme
sisteminin olusturulmasi.

7. GELECEKTEKI
PLANLAR

Gelecekte beklenen
iyilestirmeler ve bu ¢abalardan
elde edilen dersleri saklamak.

Tavsiyelerin, 6grendiklerimizin
ve sonuglarin iletilmesi ve
dokiimantasyonunun
tamamlanmasi.

(Kaynak: Kececioglu, 2003; 118)

2.4.3 Siirec Iyilestirme Teknik 3

Ucgiincii olarak gosterilen siireg iyilestirme modeli planla-uygula-kontrol et ve

onlem al (PUKO) biciminde gosterilen kavramin gercevesinde hazirlanmistir (TSE,

2001; 1).
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“Planla-Uygula-Kontrol Et-Onlem al” siireci Japonya’da Dr.Edward Deming
- Dr.Joseph Juran tarafindan gelistirilmis, Dr.Ishikawa ve Dr.Karatsu tarafindan

miikemmellestirilmistir (Flaherty,1996;177).

Birinci_adimda, siire¢ i¢in amagclar olusturulurken iyilestirilecek siirecler

secilir. Tiiketici gereksinimleri ve ihtiyacglar1 anlasilir, siirecin tiiketicileri tanimlanir,
siire¢ fonksiyonunun su anda nasil anlasildigr belgelenir, akimin kendiliginden
cizilmesiyle siire¢ akiminin anlatimina gereksinim duyulur. Ekip, ana nedeni ortadan
kaldirmak ya da etkisini azaltmak i¢in siiregte bir degisiklik uygulamay1 planlar. Bu
planlamay1 yaparken beyin firtinasi, veri toplama teknikleri, ¢coklu oylama gibi
yontemleri kullanir.

Ikinci_adimda, siireg iyilestirmesi icin yapi tanimlanir. Planlanan degisiklik
once smirli bir sekilde denenir. Ornegin isletme vardiyali galistyorsa Once bir

vardiyada uygulanabilir.

Uciincii_adimda, siire¢ performans: denetlenirken siireci iyilestirmek daha
anlasilir ve 6nemli hale gelir. Yeni prosediir test edilirken veri toplanir. Verileri
toplama ve analiz etme kontrol etmenin birincil aracidir. Bilgi toplama uygulama
asamasindaki olusturulan prosediirlere gére odaklanmali, uyumlu bir bi¢imde yerine
getirilmelidir. Bilgilerin analiz edilmesi performans sorunlarinin tanimlanan yeni
nedenleri veya baslangi¢ hipotezlerini teyit etmede kullanilir. Siirecteki degisiklik
sorunun ana nedenlerini ortadan kaldirdi mi1? Umulan sonuca ulasildi mi? gibi

sorulara yanit aranir.

Dordiincii_adim, 6nlem al asamasidir. Etkin olmayan degisimler i¢in geriye

dogru bakilir, performans sorunlarmin nedenleri ve kotii kalitenin nedenleri
tanimlanir. Ekip, degisikligi organizasyonun geneline uygulayip uygulamamaya

karar verir.
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Amag olusturma

/ m ¥
Siire¢ akigini tasvir etme
v
Ciktilarda arzulanan sonucu
tanimlama
_______________________________________ Vo
Kalitenin potansiyel nedenlerini
Planla E tanimlayimn
; ¥
| Siireg l¢iimlerini tanimlayin
Uygula '
E v
' Bilgi toplama prosediirlerini
| olusturma
| A
X Verileri toplama ve analiz etme
Planla !
: Y
Uygula !
' Siire¢ nedenlerinin tiplerini
! belirle
""""""""""" e 28
| Degisim igin nedenleri seg > Ozel nedenler
Onlem Planla ileilgili
o v faaliyetleri
Ortak/genel nedenler igin iistlenme
Kontrol Uygula gelisen degisimler
et v
Tecriibeler ger¢evesinde P
uygulama h
v Silireci
Degisim .| Dokiimante ve p lZeme
etkilerini "| standardize et v
degerlendirme Siirekli
gevrim
Etkinsiz Etkin

Sekil 16 Siirec Tyilestirme Teknik 3 Asamalari: Deming Cevrimi
(Kaynak:Dockstader ve Houston, 1988; 111)
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Deming ¢evrimi,yonetimin herhangi bir siireci kararli duruma getirmesine ve
siire¢c iyilestirme ¢alismalarimin asla son olmayacagi diislincesinin kurulusta
yerlesmesine yardimei olabilecek bir yontemdir.Bir plan gelistirilir (Planlama), plan
sinama amaciyla test edilir (Uygulama), test planinin etkileri izlenir (Kontrol), siireg
lizerinde uygun diizeltici c¢alismalar yapilir (Diizeltme,lyilestirme). Bu diizeltici
caligmalar yeni ve diizeltilmis planlarin olusmasina yol acabilir. Boylece PUKO

cevrimi sonsuza degin siiriip gidecektir (Glirsozlii,2005).
Son yillarda siirekli siire¢ iyilestirme, kalite iyilestirmeyi ya da toplam kalite

yonetimi ¢abalarini belirlemek i¢in birgok sirket tarafindan kullanilmistir (Russell ve

Taylor,2003;623).

42



UCUNCU BOLUM
SUREC YONETIMININ TURKIYE’DE BiR UYGULAMASI
ABC AMBALAJ VE PLASTIK SANAYI TiC. A. S FABRIKASI

3.1 Diinyada ve Tiirkiye’de Kopiik Ambalaj Sektorii

Bir petrol tiirevi olan polistren’den iiretilen kopiik tabaklarin ilk {iretimi,
Amerika’da 1960’1 yillarin ikinci yarisinda baslamistir  (http://www.brown-
machine.com/thermoforming-machinery.php?nic=company-history, 14.07.20006).
Kopiik iiretiminin Onciilerinden sayilan Gaylord Brown’un 1965 yilinda PS kopiik
tiriinler i¢in thermoforming (1s1yla sekillendirme makinesi) liretmesiyle 70’li yillarin
ilk yarisinda kopiik yumurta viyolleri ve fast food i¢in kullanilan tabaklarin tiiketimi

artmaya basladi.

Tiirkiye’de ise kopilik ambalaj sektorii, 1980°1i yillarin baslarinda uygulama
yapilan ABC Ambalaj Firmasi onciiligiinde baslamistir. Su anda diinyada bir¢ok
tiretici olmasi, rekabet kosullarin1 giiglestirmistir. Ancak Tiirkiye’de gida sektoriiniin
ambalaj kullanimin1 AB uyum yasalarindan sonra yeni yeni arttirmis olmasi ve i¢
pazarda ciddi rakipler olmayisi, ABC Ambalaj Firmasi’n1 sektoriinde Tiirkiye’de

lider konumda olmasini saglamaktadir.

Expanded Polistiren Sert Kopiik (EPS-Genlestirilmis Polistiren Sert Kopiik),
petrolden elde edilen, kopiik halindeki, kapali gézenekli, tipik olarak beyaz renkli bir
malzemedir. Polistiren, taneciklerinin sisirilmesi ve birbirine kaynagmasi ile elde
edilir. Kaynagma islemi ekstriizyon ad1 verilen biiyiik makinelerle gergeklestirilir. Bu
islem sirasinda taneciklerin sisirilmesi ve kopiik elde edilmesi i¢in kokusuz propan
gaz1 gecirilir. Propan, tanecikler i¢inde ¢ok sayida kiiciik gbzeneklerin olusmasini
sagladiktan sonra, liretim sirasinda ve lretimi takiben c¢ok kisa siirede hava ile yer
degistirir. Boylece EPS levhalarin biinyesinde bulunan ¢ok sayidaki kiigiiciik kapali
gbzenekli hiicreler icinde durgun hava hapsolur. Malzemenin % 98’1 hareketsiz ve

kuru havadir.
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EPS iiretiminde son asama olan sekil verme (Kaliplama) asamasinda,
taneciklerin birbirleri ile sikica kaynasmasi saglanir. Bu islem igin, iizerlerine tabak
sekillerini veren kaliplar takilan thermoforming adli 1s1 ile sekillendirme makineleri

kullanilir.

EPS’yi diger termoplastiklerden avantajli duruma gegiren 6zellik, onun amorf
yapisidir. Kristal yapida olmadigindan camsi halden eriyik hale gecerken az enerji
harcanir. Kristalizasyon enerjisinin olmamasi, hizli 1sitilip sogutulmasini, dolayisiyla

hizli kaliplanma avantajini saglar (Tagkiran, 2001; 175).

EPS’nin baslica tercih sebepleri soyle siralanabilir;

e Uriinlerin raf dmriinii uzatir.

e Hafif olmasina ragmen mukavemeti coktur.

e Izolasyon kabiliyeti cok yiiksektir. Polistren gida ambalajlari, kagit veya
diger tek kullanimlik {iriinlerden daha saglam ve daha iyi yalitim 6zelligine
sahip olduklar1 i¢in dokiilme, sizinti veya zarar gOrmiis ambalaj gibi
tehlikelere maruz kalmadan gidayr daha uzun siire sicak ve taze olarak
muhafaza edebilir ve israfi azaltir.

e Yas ve kuru gida maddelerinin kopiik kaplara direkt temasindan higbir yan
etki olmamaktadir.

e Antibaktariel 6zelligi vardir. Igersinde bakteri barindirmaz ve sagliga uygun
bir malzemedir. Polistren kopilik gida ambalaji, sagliga uygun gida servisi
saglar ve hastaliklarin yayilmasini onler.

e EPS, mikroorganizmalar i¢in bir besin maddesi degildir. Kiiflenmez,
clirlimez, kokmaz. Asirt sartlar altindaki siddetli kirlenmelerde diger polimer
esaslt malzemelerde de goriilebildigi gibi mikroorganizmalar yuvalanabilir.
Ancak EPS burada sadece bir tasiyici olarak kalir ve biyolojik olayin
disindadir.

e Polistren gida ambalajinin gida ile temasinda gegis yoktur. Tiiketiciler
acisindan giivenilir bir kullanim saglar.

e Diger gida ambalajlarindan ekonomiktir.
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e Icersindeki gidanin sicakligini korur. Ornegin Polistren kdpiikten iiretilmis bir
bardak ile ¢ok sicak bir kahve el yanmadan rahatlikla igilebilir.

e Biiyiik oranda geri doniisiimii olan bir malzemedir.

3.2 Sirketin Tanimi

Firma ile yapilan gorligmeler neticesinde, sirket bilgilerinin gizli kalmasi
istenmis ve bu yiizden bu c¢alismada ABC Ambalaj ve Plastik Sanayi A.S olarak

deginilmesi uygun gorilmiistiir.

1978 yilinda kurulan ABC Ambalaj ve Plastik Sanayi Fabrikasi sektoriin

onde gelen firmalarindandir.

Miisteri istek ve gerekleri firmanin ¢alisanlarinin temel cergevesini belirler.
Firma {ist yonetimi miisteri isteklerinin dgrenilmesi ve bu isteklerin firma sistemine

adapte edilmesi icin alt yapiy1 olusturur.

Sirketin misyonu; miisteri ve pazar ihtiyaglarina duyarli bir organizasyon
kiiltiirlinti olusturarak iistiin teknoloji, yliksek verim, cagdas ve motivasyona yonelik
bir calisma ortamu ile topluma ve ¢evreye saygil bir isletme olarak hedef pazarlarda

giivenilir mal ve hizmetler sunmaktir.

3.3 Uretilen iiriinler Hakkinda Bilgi

Firmanin iiriin yelpazesinde 100 den fazla model olmakla birlikte bu modeller

iki ana grup altinda toplanabilir:

. Kapakli Tabaklar (Fast Food)

° Lamineli, normal diiz Tabaklar

Ayrica bu tabaklar 6-7 degisik renk alternatifi ile daha fazla
cesitlendirilmektedir.
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3.4 Miisteri Portfoyii
ABC Ambalaj ve Sanayi Ticaret A. S.’nin faaliyet gosterdigi sektorde pazar
payt yurtdisinda % 15, yurtiginde % 85 diizeyindedir. Miisteri portfoyline yonelik

bilgiler Tablo 5’te verilmektedir.

Tablo 5 ABC Ambalaj ve Sanayi Ticaret A. S. Miisteri Portfoyii

Yurtdisi Miisteriler (Ihracat yapilan
iilkeler bazinda - %15 pazar pay1)

Bashica Yurtici Miisteriler
(% 85 pazar pay1)

Bulgaristan Mc Donalds
Ingiltere Pinar Et

Israil Koytiir

Isveg Omiir Pili¢
Malta Keskinoglu
Yunanistan CP Pili¢
Danimarka Abalioglu
Hollanda Kipa

Ukrayna Carrefoursa
[ran Metro Grosmarket
Irak Tansas
Azerbaycan Burger King
Gircistan Yurtici Bayiler

3.5 Fabrika isleyisi hakkinda Genel Bilgi

ABC Ambalaj ve Plastik Sanayi Fabrikasi, 7 giin 24 saat 3 vardiya
caligmaktadir. Giinliik tretim miktar1 ortalama 2.500.000 adet tabaktir. Fabrika
blinyesinde 2006 Eyliil ay1 igerinde yeni gelecek makine ile birlikte 13 adet
thermoforming (tabak sekillendirme) makinesi bulunmaktadir. Bir makineye
ortalama on kalip takilabilmekte ve her makinede en az bir giinliik iiretim yapilmasi

istenmektedir. Fabrikada her giin ortalama yirmi bes kamyon sevkiyat yapilmaktadir.
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Siparigler; bobini hazirsa ve lretim programi da bu friinleri liretmeye
uygunsa 3—4 giin sonra hazir hale gelebilmektedir. Siparislerin ¢ok yogun oldugu

giinlerde tiretim tarihleri 25-30 giinii bulabilmektedir.

Fabrikada ii¢ tip makine bulunmaktadir. Bunlar:

e Extriizyon (bobin iiretim) makinesi (3 adet)
e Thermoforming (sekillendirme) makinesi (12 adet)

e Granil (kirma) makinesi (3 adet)

Fabrika boliimleri soyle siralanabilir:

e Extriizyon hatt

¢ Bobin dinlendirme depolar1

e Thermoforming sekillendirme hatti
e Depo

e Sevkiyat boliimii

e Bakim ve onarim atdlyesi

e lidari personel binasi

Uretim siireciyle ilgili olarak; ani talep degisimi yogun olarak gériilmektedir.
Piyasay1 elde tutmak ve firmanin {ilke i¢inde rakiplerinin olmasi gibi sebeplerle ani

tiretim degisikligi uygulanmaktadir.

Fabrikanin bulundurdugu stok tiirleri; hammadde stogu (polistren, graniil,

boya, gaz, talk), yart mamul stogu (bobin), mamul stogu, koli ve torba stogu dur.

Girig, cikis ve siire¢ kalite kontrolleri yapilmakta, hatali {riinler ayrilip
bunlara sartli kabul veya ret islemi uygulanmaktadir. Ornegin Pmar Et’e iiretilen
tabakta renk istendigi gibi degil ise bu durumda mamul baska bir miisteriye satilmak
tizere sarth kabul olarak ayrilmaktadir. Stoklarda hata olmamasi i¢in mamul deposu

belli araliklarla sayilmakta ayrica son bir sene i¢inde devreye giren ABC Future

47



programi sayesinde iiretilen barkodlar ile hem iiretimde hem de sevkiyatta hata en
aza indirgenmeye calisilmaktadir. ABC Future programi firmanin hemen hemen tiim
siireglerinde ve bircok boliimiinde kullanilmakta olup, zaman igerisinde tiim

departmanlar1 kapsayacak sekilde gelistirilmektedir.

Insan giicii islemleri; Hammadde yerlesimini saglama, bobin depolama,
makinelere bobin yerlestirme, mamul toplama, makine bilgisayarlarinin

programlanmasi, paketleme, pelteme ve sevkiyat’tir.

Miisteri sikayeti olmasi durumda sorun fabrikadan kaynaklaniyorsa mal iade
almip yerine yenisi gonderilir. Sorun miisteriden kaynaklaniyorsa Onerilerde

bulunulur.

ABC Ambalaj firmasina ait is akis semast Sekil 17°de verilmis olup burada

genel isleyis hammadde girisinden mamul iiriin sevkiyatina kadar belirtilmistir.

HAMMADDE GIRiSI
l POLISTREN, ISOBUTAN GAZI, TALK, BOYA

Extriizyon (Hammaddenin eritilerek levha haline
getirilmesi asamasidir)

A 4

Bobin dinlendirme

A 4 \ 4

Geri P Thermoforming (Bobin  halinde  bulunan  levhalar
dontisim |~ sekillendirme sekillendirme islemine tabi tutulur)
v
Depo
v
Sevkiyat

Sekil 17 ABC Firmasi Is Akis Semasi
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3.6 ABC Firmas Siirecleri

SATIS

PHo7 SIPARISLERI
PHO09 k

[ URUN STOK KONTROLU ]

HAYIR

HAMMADDE,
YARDIMCI MALZEME

EVET

SATINALMA ]

PHO8

TEDARIKCI
DEGERLEN
DIRME

I_*

URETIM PHO3
ISLEMI

Makine
Techizatin
Kontrolii
Bakim-
Onarim

Ol¢me
Cihazlarinin
Kontrolii

:

MUAYENE VE
DENEYLER

Uygun
Olmayan

Uriin AMBALAJ VE
Kontrolii BARKODLAMA

!

[ DEPOLAMA ] PH06

v

SEVKIYAT PHOS
(IRSALIYE)

Sekil 18 ABC Firmasi Ana siire¢c Haritasi ve siireci
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Tablo 6 ABC Firmasi Ana siire¢c Akis Tablosu

PROSES YAPILAN ISLEM ISLEM KONTROL |[KAYIT
ASAMASI SORUMLUSU |KRITERI |ADI\NO’SU
SATIS Miisteri siparigleri yazili veya [Pazarlama bolimii  [Misteri istekleriiPHO7
STPARISLERI [s6zlii olarak alinarak, ABC ve dis ticaret boliimii PH09
FUTURE programina islenir. [sorumlusu
URUN  STOK]|Uriin stok kontrolii yapilarak, [|Pazarlama ve dis  [Stok miktarlar1 |PHO3
KONTROLU |sevk edilir veya iiretim ticaret bolimil siparigler PHO6
asamalarina gegilir. planlama sorumlusu
HAMMADDE [Uretimde kullanilacak Uretim sorumlusu  [Stok kontrolleri [PH03
YARDIMCI  |Hammadde ve yardimci
MALZEME  |malzeme stok kontrolii yapilir.
STOK 'Y ok ise satin almaya gidilir,
KONTROLU |var ise planlama yapilarak
iretim islemine gegilir.
SATINALMA [Satin alimi yapilan malzemeler [Satin alma bolimii  [Kalite plani [PHO8
giris kontrolleri yapilarak
liretime alinir ve tedarikgiler
degerlendirilir.
URETIM Malzemelerin temin Planlama Siparisler |PHO3
PLANLAMA [edilmesinin ardindan planlama |Bolimii
lyapilir ve iiretime gecilir.
URETIM Planlamaya uygun olarak Uretim boliimii [Uretim PHO3
ISLEMI iiretim gergeklestirilir. Makine [Mekanik Bakim programlarina |PHO04
bakimlar1 yapilarak, arizalar  [Bolimii ve bakim
giderilerek liretimin Elektrik elektronik [planlarmma
aksamadan, saglikli sekilde bakim bolimii uygunluk
lyapiimasi desteklenir.
MUAYENE  [Uretilen iiriinlerin muayene ve [Uretim sorumlusu  |Kalite Planma [PH02
VE deneyleri yapilarak, uygun Kalite Giivence uygunluk PHO04 Uygun
DENEYLER |iriinler bir sonraki agamaya Sorumlusu Olmayan
gecirilir, uygun olmayan iiriin Uriiniin
ilgili prosediire gore isleme tabi Kontrolii
tutulur. Gerekli yerlerde Prosediirii
diizeltici faaliyetler diizenlenir. P05 Diizeltici
Yapilan dl¢iimlerin faaliyetler
dogrulugundan emin prosediirii
olunabilmesi i¢in diizenli
olarak 6l¢iim cihazlarinin
kontrolleri yapilir, kalibre
ettirilir.
AMBALAJLA JAmbalajlanip etiketlenen Uretim sorumlusu  |Forklift, [PHO6
MA uygun iiriinler PHO6’ya uygun |Depo Sorumlusu Transpalet
ETIKETLEME [olarak tasinir, depolanir, sevk kullanma,
DEPOLAMA [edilir. I{Jaketleme
SEVKIYAT alimati
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3.6.1 Muayene ve Deney Siireci

Muayene ve deney siirecini tanimlayici bilgiler Tablo 7, Tablo 8 ve Sekil

19°da verilmektedir.

Tablo 7 Muayene ve Deney Siireci Genel Bilgileri

Siirecin adi: Muayene ve Deney Siireci
Dokiiman no. PHO2
Siirecin amaci: Muayene deney siirecinin  amaci,

muayene ve deneylerin  firmanin
belirledigi veya yasal sartlara uygun
olarak yapilmasidir.

Siire¢ sorumlusu: | Kalite Giivence Sorumlusu

Siirec girdileri ve | 1200FR000041 Uriin Kontrol Formu
ciktilar: (ABC FUTURE)

1200FR000060 Ret Raporu
1200FR000071 Uygun Olmayan Uriin
Kontrol Formu

1200FR000082 Cikis Kalite Kontrol
Raporu

1200FR000090 Doéniisiim Bobinleri
Kabul / Ret Formu

1200FR000100 Yesil Kabul Karti
1200FR000110 Kirmiz1 Ret Karti
1200FR000120 Sar1 Ayikla Karti
1200FR000130 Beyaz Beklet Kart1
1200FR000141 Mavi Sartli Kabul Kart1
1200FR000160 Sartli Kabul Uriinlerin
Ret Formu

1200FR000191 Ozel Kabul Talep Formu
1200PL000013 Kalite Plam
1600FR000081 Diger Mallar Stok
Durumlar1 (ABC FUTURE)
1800FR000060 Isletme Malzeme Giris
Formu

Etkilesen siirecler | Satin alma siireci

Uretim siireci

Tasima Depolama Sevkiyat siireci

Satig siireci
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RED-1200FR000060 MAL KABUL
1200FR000110

BEKLET

GERI IADE

KABUL& SARTLI KABUL
1200FR000141
1200FR000100
800FR000060

—P[ DEPOLAMA & STOK GIRIS ]

S— BARKODLAMA
URETIM
UYGUN IR0
UYGUN URUN
OLM@;GH PROSES 1200FR000100
KALITE
1200FR000130 KONTROL
1200FR000041 v

e )
SARTLI TR KALITE KONTROL
KARA SARTLI URUN BARKODU &
1200FR000141 ETIKETLEME
1200FR000191\_
1200FR000110 - '_I
1200FR000060 DEPOLAMA
1200FR000090 |
1200FR000160

UYGUN URUN
$2Q00FR000082

‘GERI_ " CIKIS KALITE
DONUSUM

KONTROL

SEVKIYAT

1200FR000060

Sekil 19 ABC Firmasi1 Muayene ve Deney Siireci Haritasi

Firmaya satin alinan tim friinler kalite planina gore kontrolleri yapilip
uygunsa kabul edilir degilse reddedilir ya da bekletilip uygun olanlar1 ayiklanir. Bu
stireg ile ilgili daha detayli bilgi Tablo 8’de verilmektedir.
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Tablo 8 ABC Firmas1 Muayene ve Deney Siireci Akis Tablosu

sonraki asamaya gegcirilirler.

SUREC YAPILAN iSLEM iSLEM KONTROL |KAYIT ADI/NO’SU
ASAMASI SORUMLUSU|KRITERI
MAL Satin alimi yapilan tim Giris Kalite [rsaliye [sletme Malzeme Giris
KABUL malzemeler teslim alinir, Giivence Formu/
kontrolleri hemen Elemani 1800FR000060
lyapilamayacak ise bekletilir. Beyaz Beklet Karti/
1200FR000130
GIRIS Kalite planina gore kontrolleri|Giris Kalite [Kalite Plant isletme Malzeme Giris
KALITE yapilir. Glivence TS 2756 Formu/ 1800FR000060
KONTROL |Gelen malzeme isletme Elemani Normal Kalite Plant/
malzeme girig formuna Satin alma Muayene icin {1200PL000013
islenir. Form satin almaya sorumlusu Tek Numune |Diger Mallar Stok
verilir. Satin alma ABC IAlma Plam Durumlari
FUTURE programina girisleri Siparis (ABCFUTURE)
yapar. Formuna 1600FR000081
ygunluk
GIRIS Uygun ise malzeme kabul ~ |Giris Kalite  |Kalite Plam  [Yesil Kabul Karty/
KALITE bolgesine istiflenir veya kabul [Giivence 1200FR000100
KONTROL [etiketi yapistirlir. Elemani
GIRIS Uygun degil ise KGS ve US  |Giris Kalite  |P. 04 Uygun  [Kirnuzi Ret Karti
KALITE onay1 ile ret edilip, rapor Giivence Olmayan 1200FR000110
KONTROL |doldurularak geri iade edilir. [Elemani, Kalite |Uriiniin Ret Raporu
Giivence Kontrolii 1200FR000060
Sorumlusu, Prosediirii
Uretim
Sorumlusu
GIRIS Kismi hata mevcut ise Giris Kalite P. 04 Uygun [Sar1 Ayikla Karti
KALITE liretimin aciliyetine gore Giivence Olmayan 1200FR000120
KONTROL [ayiklanip uygun olanlar kabul |[Eleman, Kalite [Uriiniin
edilir, olmayanlar ret edilir.  |Giivence Kontrolii
Sorumlusu, Prosediirii
Uretim
Sorumlusu
GIRIS [slevini engelleyecek hata  |Giris Kalite  |P. 04 Uygun  [Mavi Sartl Kabul Kart1/
KALITE mevcut degil ise, gorsel hata |Giivence Olmayan 1200FR000141
KONTROL |var ise iiretimin aciliyetine  [Elemam, Kalite |Uriiniin
gore sartl kabul edilebilir.  |Giivence Kontrolii
Sorumlusu, Prosediirii
Uretim
Sorumlusu
PROSES Uretilen Yar1 Mamullerin ve [Siireg Kalite  [Kalite plam Uriin Kontrol Formu /
KALITE son iiriinlerin {iretim Giivence 1200FR000041
KONTROL [esnasinda kalite planina goére |Elemani
kontrolleri yapilir.
PROSES [Uygun olan liriinlere uygun  [Siire¢ Kalite  [Kalite plam Sartli Kabul Karti/
KALITE barkodu vurularak depoya Giivence P. 04 Uygun [1200FR000141
KONTROL falinir, uygun olmayanlara Eleman, Olmayan Sar1 Ayikla Karti /
giris kalite kontroldeki Kalite Giivence [Uriiniin 1200FR000120
adimlar uygulanarak ve ilgili [Sorumlusu, Kontrolii Kirmizi Ret Kart1
formlar doldurularak: sarth  [Uretim Prosediirii 1200FR000110
kabul edilip barkodlanarak  [Sorumlusu [Dontisiim Bobinleri
veya ret edilip geri doniistim Kabul / Ret Formu
initesine gonderilerek bir 1200FR000090

Sartli Kabul Uriinlerin
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Ret Formu
1200FR000160
(Ozel Kabul Talep Formu
1200FR000191
Sartli Kabul Barkodu
Onayli Uriin Barkodu
CIKIS [Uygun olanlar bir sonraki Cikis Kalite  |Kalite plan1 P. [Uygun Olmayan Uriin
KALITE asamaya gegirilirler, uygun  |Giivence 04 Uygun Kontrol Formu
KONTROL [olmayanlara giris kalite Elemani Olmayan 1200FR000071
[kontroldeki adimlar Kalite Giivence |Uriiniin Kirmizi Ret Kartt
uygulanarak ayikla-sartl Sorumlusu |Eontrolﬁ 1200FR000110
kabul veya ret edilerek geri Prosediirii Sartli Kabul Kart1/
doniisiim tinitesine 1200FR000141
gonderilirler veya sevk Sar1 Ayikla Kart1 /
edilirler. 1200FR000120
Cikis Kalite Kontrol
Raporu 1200FR000082
Sartl1 Kabul Uriinlerin
Ret Formu
1200FR000160

3.6.2 Uretim Siireci

Uretim siirecini tanimlayic1 bilgiler Tablo 9, Tablo 10 ve Sekil 20’de

verilmektedir.

Tablo 9 Uretim Siireci Genel Bilgileri

Siirecin adi:

Uretim Sireci

Dokiiman no.

PHO3

Siirecin amaci:

Uretim siirecinin amaci, iiretilmis {iriinleri
kontrollii sartlar altinda liretmektir.

Siire¢ sorumlusu:

Uretim miihendisleri, vardiya ustabaslari

Siire¢ girdileri ve
ciktilar:

1200PL000013 Kalite Plan

1200FR000041 Uriin Kontrol Formu (ABC

FUTURE)

1200FR000071 Uygun Olmayan Uriin

Kontrol Formu

1200FR000082 Cikis Kalite Kontrol Raporu
1200FR000090 Doniisiim Bobinleri Kabul /

Ret Formu

1200FR000160 Sartli Kabul Uriinlerin Ret

Formu

1200ST001005 Bobin Standartlari
1200ST002000 Malzeme Standartlar:
1300FR000032 Thermoforming Uretim

Raporu (ABC FUTURE)

1300FR000042 Extriizyon Uretim Raporu
(ABC FUTURE)

1300FR000050 Kalip Degistirme Formu
1300FR000062 Bobin Uretim Programi
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(ABC FUTURE)

1300FR000073 Uretim Programi (ABC
FUTURE)

1600FR000031 Stok Durumu (ABC
FUTURE)

1600FR000052 ABC Ambalaj Bobin Stogu
(ABC FUTURE)

1600FR000081 Diger Mallar Stok
Durumlar1 (ABC FUTURE)
1600FR000110 ABC Ambalaj Sartl1 Stok
Durumu (ABC FUTURE)

1700FR000012 ABC Ambalaj A. S. Siparis
Listesi (ABC FUTURE)

1800FR000010 Satin alma Malzeme Istek
Formu

Etkilesen siirecler | Satig stireci

Muayene ve Deney siireci

Tasima Depolama siireci

Satin Alma siireci

Firmanin {iretim siireci genel olarak gelen siparis iizerine kurulu olup stoga

liretim yapmamaya 6zen gosterilmektedir.

Ancak talepleri rutin olan Mc Donalds, Keskinoglu gibi kurumsal firmalarin
tiriinleri siparis gelmese de iiretim programina dahil edilmekte, tiretim sikigikliginin
olabilecegi Ramazan ay1 gibi donemler i¢in {iretim programinin elverdigi 6l¢iide stok

iiretim yapilmaktadir.
Bu durum firmaya sevkiyat sirasinda yiikleme kolayligi ve tiretim esnekligi

sagladig1 gibi bahsi gegen firmalarin ani olusan taleplerine yanit verilebildigi i¢in

miisteri memnuniyeti saglamaktadir.
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SIPARISLERI

1700FR000012 [ SATIS }

EVET

URUN STOK
KONTROLU

4600 FR000081

BOBIN

STOK
KONTROLU
1600FR000052 YARDIMCI KOPUK
HAYIR Mok THERMOFORMING
KONTROLU URETIM
PLANLAMASI

HAMMADDE
KATKI
MADDELERI
STOK
KONTROLU

H600FR000081

1300FR000073

PS TABAK
URETIMI

( KOPOK )
EXTRUZYON
URETIM
_PROGRAMI |
1300FRO$)062
. 1200FR000041
7S BoBIN URETIM
ORETIMI KONTROLU
BARKODLAMA
(.
1300FR070042
EVET
UYGUN SARTLI
URUIN URON
UYGUN OLMAYAN
0 YENIDEN ISLEME
(GERI DONUSUM) ]7
UNITESI
1200FR000160 AMBALAJ
ETIKETLEME

1200FR0O00071

A 4

DEPOLA

1200FR000082 r;
P SEVKIYAT

Sekil 20 ABC Firmasi Uretim siire¢ Haritas

BOBIN
DINLENME

SAHASI SON
MIN:72 saat KONTROL




Tablo 10 ABC Firmasi Uretim siire¢ Akis Tablosu

SUREC YAPILAN iSLEM ISLEM KONTROL |KAYIT ADI
ASAMASI SORUMLUSU  |[KRITERIi NO’SU
SATIS Miisterilerden Gelen Siparisler |Dis Ticaret Miisteri Siparis Listesi
SIPARISLERI |ABC Future programina Sorumlusu talepleri 1700FR000012
girilerek Planlama Sorumlusuna|Pazarlama
[letilir Sorumlusu
tisteri Tliskileri
Sorumlusu
[URUN STOK |ABC future programi [Planlama sorumlusu|Stok formlar1  [Stok Durumu
KONTROLU [kullanilarak; gelen siparisler ve 1600FR000031
stoklar giinliik olarak takip Miisteri Iliskileri IABC Ambalaj
edilir. Stokta olan triinler sevk [Sorumlusu Bobin Stogu
edilir, olmayan tiriinler i¢in Sevkiyat Sorumlusu 1600FR000052
bobin, hammadde, boya, talk, Diger Mallar
[koli stoklar1 kontrol edilerek Satin alma Stok Durumlari
programa alinir. Olmayan sorumlusu 1600FR000081
iriinler i¢in satin almaya istekte Satin alma
bulunulur. malzeme istek
formu
1800FR000010
KOPUK Planlama Sorumlusu Gelen ~ |Planlama Bobin [Bobin iiretim
EXTRUZYON [Siparisleri ve Aylik Uretim Sorumlusu standartlart programi
URETIM Raporlarint Degerlendirerek 1300FR000062
PROGRAMINI [Uretilecek iiriin igin gerekli olan
IN YAPILISI  [bobinlerin cinslerini ve
6zelliklerini yazar.
PS BOBIN Extriizyon Formeni iiretim [Extriizyon Formeni [Bobin Uretim |Extriizyon
[URETIMI programina gore bobinleri geker programi |Uretim Raporu
1300FR000042
[URETIM Extriizyon Formeni ve Extriizyon Formeni |Bobin Uretim |JABC Ambalaj
KONTROLU [elemanlar gekilen bobinlerin ~ |Extriizyon [programi Bobin Stogu
eramaj ve kalmliklarini dlgerek |Elemanlart Kalite Plan1 1600FR000052
bobinleri barkodlar, bobinler alite Giivence Doniisiim
otomatik olarak stoga islenir.  [Sorumlusu Bobinleri Kabul /
Programa ve kalite planina Ret Formu
uygunlugunu kontrol ederler. 1200FR000090
[Uygun olanlar uygun barkodu
ile etiketlenerek bir sonraki
lasamaya gegirilir, olmayanlar
ilgili barkod ile etiketlenerek
[kalite glivence sorumlusunun
kontroliinde bir sonraki
asamaya gegcirilir.
BOBININ Basilmasi uygun goriinen IDepo Sorumlusu  |Bobin etiketleri JABC Ambalaj
IDINLENDIRIL [bobinler bobin dinlendirme (Forkliftci) |IBobin Stogu
MESI sahasinda en az 72 saat boyunca 1600FR000052
gazlarini atmast i¢in
dinlendirilirler.
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THERMOFOR [Planlama Sorumlusu Gelen [Planlama Siparis Listesi |[Uretim Programi
MING Siparisleri ve Aylik Uretim Sorumlusu Aylik Uretim  |1300FR000073
[URETIM Raporlarini Degerlendirip Raporlari
PLANLANMA [Uretilecek Uriiniin Cinsini ve
SI Ozelliklerini Yazar
PS TABAK  [Uretim Sorumlusu programa  |Uretim Sorumlusu |Uretim Thermoforming
[URETIMI gore liretim yapar. Thermoforming [programi (retim Raporu
Thermoforming elemanlart ustabasi 1300FR000032
iiretilen paketlere barkod Thermoforming Kalip degistirme
yapistirirlar. Uretilen diriinler  |elemanlar formu
otomatik olarak makine basi 1300FR000050
stoguna iglenmis olur.
Degistirilecek kaliplar i¢in
liretim sorumlusu bakima kalip
degisim isteginde bulunur.
[URETIM Uretilen tabaklari kalite Siirec kalite Kalite plan1  |Uriin Kontrol
KONTROLU [planina uygun olup olmadig1  [giivence elemanlari Formu
her saat basi makine baslarindan|Kalite Giivence 1200FR000041
alinan 10’ar adet numune ile  [Sorumlusu
[kalite glivence elemanlari
tarafindan kontrol edilir.
Sonug¢lart ABC FUTURE
programindaki Uriin Kontrol
Formuna iglenir.
UYGUN Kalite planina ve malzeme Siirec kalite Malzeme bark od
OLMAYAN |standartlarina uymayan lriinler, |giivence elemanlar1 |standartlari IABC Ambalaj
[URUN geri doniisiim iinitesine [Kalite Giivence Kalite plani Sartli Stok
gonderilir veya ayiklama yapilir [Sorumlusu PH. 02 |Durumu
veya kalite glivence tarafindan Muayene ve  |[1600FR000110
ilgili barkod ile etiketlenerek deney siire¢
depoya alinir, sartli kabul edilir, haritasi ve
sartli stoguna islenir. siireci
[UYGUN Kalite Planina Uygun Uriinler, [Siireg kalite Malzeme barkod
[URUN Kalite giivencenin uygun giivence elemanlar: |standartlari Stok Durumu
barkodu vurmasi ile depoya [Kalite Giivence Kalite plani 1600FR00003 1
alinir, otomatik olarak stoga Sorumlusu PH. 02
islenir. Muayene ve
deney siire¢
haritas1 ve
stireci
CIKIS Sevk edilecek tiriinler ¢ikis [Uretim Sorumlusu  [Kalite Plani Cikis Kalite
KALITE [kalite giivence elemanlari Cikis Kalite PH. 02 [Kontrol Raporu
KONTROL tarafindan kontrol edilirler, Gilivence elemanlari [Muayene ve  [1200FR000082
[kalite planina uygun olanlar  [Kalite Giivence deney siire¢ 1200FR000160
eonderilir ve isteyen miisterilerefSorumlusu haritasi ve Sartli Kabul
cikis kalite kontrol raporu siireci Urtinlerin Ret
doldurulur. Kalite planina Formu
uygun olmayan son iriinler,
ilgili form doldurularak ve
barkodlar stoktan diisiilerek
kirdirilir.
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SEVKIYAT  |Depo ve Sevkiyat boliimiinde [Sevkiyat sorumlusu |PH. 06 Tasima

calisan personel ilgili kontrol epo ve ylikleme |depolama,

[kriterlerini dikkate alarak sorumlusu ambalajlama,

sevkiyati yaparlar. epo ve yiikleme [fmuhafaza ve
elemant sevkiyat siireg

haritas1 ve
siireci

3.6.3 Bakim Onarim Siireci

Bakim onarim siirecini tanimlayici bilgiler Tablo 11, Tablo 12 ve Sekil 21°da

verilmektedir.
Tablo 11 Bakim Onarim Siireci Genel Bilgileri
Siirecin adi: Bakim Onarim Siireci
Dokiiman no. PHO04
Siirecin amaci: Bakim Onarim siirecinin amaci, firmanin

imalat yerinde bulunan makine ve
techizatin plansiz bakimlarinin ve planh
periyodik bakimlarinin yapilarak kayit
altina alinmasi, ayrica ariza olmasi
durumunda firma i¢i ve disinda
onarimlarin yapilarak arizalarin
giderilmesidir.

Siire¢ sorumlusu: | Fabrika Midiiri

Mekanik ve elektrik-elektronik bakim

sorumlulari
Siirec¢ girdileri ve | 1300FR000010 Ariza Bildirim Formu
ciktilar: 1300TL001062 Arizalarda ve

Uretimdeki Aksamalarda Takip Edilecek
Yol Talimati

1400FR0O00071 ......... Bakim Karti
1400PL000010 Elektrik-Elektronik
Bakim Plani

1400PL000020 Mekanik Bakim Planm
1400L.S000010 Makinelerin listesi

Etkilesen siirecler | Uretim siireci
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MAKINA 1400L.S000010  BAKIMI YAPILACAK

TECHIZATIN MAKINA
ARIZA YAPMASI TECHIZATIN
BELIRLENMESI
1300FR00001(
AR‘|ZA 1400PL000010
D
[ BILDIRIMI } v 1400PL000020
y
PLANSIZ
BAKIMLAR BAKIM
PLANININ
YAPILMASI
ONARIM
KARARI L 4
14Q0FR000071
BAKIMIN (0FRO000
YAPILMASI A
PLANLI
BAKIMLARIN
1400FR0O00071 YAPILMASI
\ 4 \ 4
FIRMA FIRMADA
DISINDA YAPILAN
YAPILAN ONARIMLAR
ONARIMLAR
\ 4
1400FR000071 - YAPILAN
BAKIMLAR

v

DEGERLENDIRILMESI

Sekil 21 ABC Firmasi Bakim Onarim siire¢ Haritasi
Bu siireg, tiretim yogunlugundan dolay1 genellikle makine arizalart oldugunda

isler ve ariza giderildikten sonra sonlanir. Firmanin rutin makine kontrolleri yogun

talep yliziinden yapilamakta, olusan problemler sadece o an giderilebilmektedir.
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Tablo 12 ABC Firmasi Bakim Onarim Akis Tablosu

SUREC YAPILAN iSLEM [iISLEM KONTROL |[KAYIT
ASAMASI SORUMLUSU  [KRITERI  |JADI\NO’SU
MAKINELERIN|Ariza yapan makine ve\veya [Makine operatorleri [Makinenin -
ARIZA pargalari makine operatorleri \ justabaglari islevini yerine
Y APMASI ustabaglari tarafindan iiretim getirmemesi
sorumlusuna haber verilir. liriinde hata
gbzlenmesi
ARIZA Uretim sorumlusu ariza Fabrika miidiirii Makinenin Ariza Bildirim
BILDIRIMI bildirim formunu doldurarak [Uretim Sorumlusu fislevini yerine |Formu
fabrika miidiiriine haber verir. getirmemesi  [1300FR000010
Fabrika midiirii formu liriinde hata
mekanik ve \ veya elektrik- g6zlenmesi
elektronik boliimiine ileterek
ilgili birimin haberdar
olmasini saglar.
ONARIM Mekanik ve\veya elektrik- |Fabrika miidiirti [Makinenin islerj]1400FR000071
KARARI elektronik bakim sorumlulart |Mekanik ve \ veya fhale gelmesi [ .. Bakim Kart1
VE arizanin durumuna bakarak, [elektrik-elektronik 1300TL001062
ONARIMIN fabrika miidiiriine bilgi bakim sorumlulari Arizalarda ve
YAPILMASI  |verirler. Fabrika miidiirii Uretimdeki
gerekli organizasyonu yaparak Aksamalarda
firma i¢inde veya disinda Takip Edilecek
arizanin giderilmesini saglar. Yol Talimati
PLANSIZ Mekanik ve\veya elektrik- Mekanik ve\veya  |Anormal Ariza Bildirim
BAKIMLAR elektronik bakim sorumlular1 [elektrik-elektronik [calisma Formu
ariza veya arizaya sebep bakim sorumlulari 1300FR000010
verecek bir durum sezerse |Fabrika miidiirii
fabrika miidiiriine haber
vererek makineyi bakima alir.
BAKIM Mekanik ve elektrik-elektronik]Mekanik ve akinelerin  |Elektrik-
PLANININ bakim sorumlulari bakimi elektrik-elektronik |[Orijinal Elektronik
'YAPILMASI  |yapilacak makine ve pargalari [bakim sorumlulari [kullanma Bakim Plani
tespit ederek ne zaman bakima lavuzlar 1400PL000010
alinacagina dair bakim plani Mekanik Bakim|
hazirlarlar. Plani
1400PL000020
PLANLI Mekanik ve elektrik bakim Mekanik ve |Bakim plam1i  |...... Bakim
BAKIMLAR  [sorumlulari bakim planina elektrik-elektronik Karti
uyarak ve fabrika miidiirii ile [bakim sorumlular 1400FR000071
temasa gegerek bakimi |Fabrika miidiirii
yapilacak makineleri ve
pargalari bakima alir.
YAPILAN Fabrika midiirti bakimi |Fabrika miidiirii Makinenin isler|
BAKIMLARIN |yapilan veya arizas1 giderilen hale gelmesi
DEGERLENDI- |parcay1, makineyi kontrol
RILMESI eder.
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3.6.4 Tasima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Sevkiyat Siireci

Tasima, depolama, ambalajlama, muhafaza ve sevkiyat siirecini tanimlayici

bilgiler Tablo 13, Tablo 14 ve Sekil 22°de verilmektedir:

Tablo 13 Tasima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Sevkiyat Siireci Genel

Bilgileri
Siirecin adi: Tasima, Depolama, Ambalajlama,
Mubhafaza ve Sevkiyat Siireci
Dokiiman no. PHO6
Siirecin amaci: Tasima, depoma, ambalajlama,

muhafaza ve sevkiyat siireci amaci
mamullerin  fabrika biinyesinde bir
yerden bir yere tasinmasi, depolama
islemlerinin  ve sevk islemlerinin
yapilmast ile ilgili bir yoOntem
belirlemektir.

Siire¢ sorumlusu: | Sevkiyat Sorumlusu

Depo Sorumlusu

Siirec girdileri ve | 1300FR000042 Extriizyon Uretim
ciktilar: Raporu (ABC FUTURE)

1300FR000100 Kopiik Extriizyon
Boliimiinde Kullanilan Malzeme Raporu
1300FR000110 Thermoforming Boliimii
Graniil Uretim Raporu

1600FR000031 Stok Durumu (ABC
FUTURE)

1600FR000040 Sevkiyat Raporu (ABC
FUTURE)

1600FR000052 ABC Ambalaj Bobin
Stogu (ABC FUTURE)

1600FR000081 Diger Mallar Stok
Durumlar1 (ABC FUTURE)
1600FR000120 Extriizyon Boya Stok
Formu

1600TL000010 Forklift Kullanma
Talimati

1600TL000020 Paketleme Talimati
1600TL000030 Transpalet Kullanma
Talimati

1600TL000040 Yiikleme Talimati
1600PL000011 Depo Yerlesim Planm
1600LS000010 Forkliftgiler Tarafindan
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Bugiin Getirilecek Bobinler
1700FR000080 Sevkiyat Programi
(ABC FUTURE)

1800FR000060 Isletme Malzeme Giris
Formu

PHO02 Muayene ve deney siire¢ haritasi
Etkilesen siirecler | Satis siireci

Satin alma siireci

Muayene ve deney slireci

Uretim siireci

Hammadde olarak isletmeye giren malzemelerin depoya giris, depolama,yar1
mamul-mamul tiretimi, tagima, tiriin depolama ve sevkiyat siireci Tablo 14 de detayli

olarak agiklanmustir.

Uretilmis olan mamul, daha 6nceden Pazarlama ve Dis Ticaret birimlerinin
planladigr dogrultuda sevkiyat sorumlusuna bildirilerek zamani geldiginde sevk
edilir. I¢ piyasa igin araglar1 Sevkiyat sorumlusu temin eder. Dis Ticaret birimi ise
konteynir veya tirim1 gemi acente ve tir nakliye firmalari ile yaptigr goriismeler

sonucunda kendisi ayarlar.
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HAMMADDE,

1800FR000060 YARDIMCI
MALZEME HAMMADDE,
GiRISI YARDIMCI PHO2
MALZEME
KONTROLU
DEPOYA 1600TLO00010
GIRIS
1600FR000060
1600FR000071
[ DEPOLAMA ] 1600FR000080
1600FR000100
A
YARI MAMUL 1300FR000041
URETIMI 1300FR000090
1600FR000052
1600FR000090
1600LS000010
URETIM, PAKETLEME 160071000020
VE TASIMA 1600TL0O00030
1700FR000080

NIHAI URUN 1600FR000031
DEPOSU 1600PL000010

SEVK .

ARACLARININ SEVKIYATIN

BELIRLENMESI YAPILMASI
1600FR000010
1600TL000040
IRSALIYE

Sekil 22 ABC Firmasi Tasima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Sevkiyat

Siire¢ Haritasi
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Tablo 14 ABC Firmasi Tasima, Depolama, Ambalajlama, Muhafaza ve Sevkiyat

Siire¢ Akis Tablosu
SUREC YAPILAN iSLEM ISLEM KONTRO [KAYIT
ASAMASI SORUMLUSU |[L ADI\NO’SU
KRITERI
HAMMADDE  |Giris kalite giivence elemanlar: |Giris kalite giivence [irsaliye [sletme
'Y ARDIMCI gelen diriinlerin girisini yapar. [elemani Malzeme Giris
MALZEME [lgili formu satin alma Satin alma Formu
GIRISI sorumlusuna verir. Satin alma  [sorumlusu 1800FR000060
sorumlusu ABC FUTURE Diger Mallar
programinda {irlinlerin girigini Stok Durumlari
yapar. (ABC
FUTURE)
1600FR000081
HAMMADDE |PHO02’ye gore kontroller yapilir |Giris kalite giivence [Kalite plani PHO2 Muayene
'Y ARDIMCI ve uygun iriinler elle veya elemanlar1 ve deney siireg
MALZEME forklift yardimi ile depoya haritasi ve siireci
KONTROLU  |alinir. Forklift
Kullanma
Talimati
1600TL000010
DEPOLAMA Uriinler ilgili boliimlere Extriizyon Bolimii |Go6z Extriizyon Boya
[kaldirilir. stabaglar1 Stok Formu
Uretimde kullanilan hammadde 1600FR000120
yardimc1 malzemeler her giin [Planlama Kopiik
ilgili formlar doldurularak veya [Sorumlusu Extriizyon
outlook’dan mail gonderilerek Boliimiinde
satin alma sorumlusuna iletilir. [Kalite Giivence Kullanilan
Satin alma sorumlusu bu Sorumlusu Malzeme
verilere dayanarak ABC Graniil Makine Raporu
FUTURE programinda stoklar1 |Operatorii 1300FR000100
tutar. Thermoforming
Satin alma Boliimii Graniil
sorumlusu Uretim Raporu
1300FR000110
Diger Mallar
Stok Durumlar1
(ABC
FUTURE)
1600FR000081
'YARI MAMUL [Kalite planina ve programa extriizyon boliimii  [Kalite plani Extriizyon
(URETIMI uygun ¢ekilen bobinler, ustabasi ve Uretim Uretim Raporu
extriizyon boliimii elemanlar1  |elemanlari [programi 1300FR000042
tarafindan PHO3 takip edilerek
lyart mamul deposuna getirilir,
uygun olmayan bobinler PH02
takip edilerek geri doniisiim
iinitesine gotiriiliir.
'YARI MAMUL [Uretilen her bobine barkod extriizyon bolimii | Goz ABC Ambalaj
DEPOSU 'vurulmasi ile bobinler ABC ustabagi ve Bobin Stogu
FUTURE programindaki Bobin felemanlari 1600FR000052
stoguna ilave edilir. Ayrica, Barkodgular Thermoforming
thermoforming makinelerine  |Graniil makinesi Bolimii Graniil
takilan her bobinin barkodu, |operatorii Uretim Raporu
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paket barkodu ¢ikarmak igin 1300FR000110
okutuldugu esnada, o bobin,
bobin stogundan diiser. Boylece Koptik
bobin stogu anlik olarak Extriizyon
ekrandan gozlenebilir. Bolimiinde
Graniil makinesi operatorii her Kullanilan
giin iirettigi graniilleri — Malzeme
extriizyon boliimii elemanlari Raporu
her giin kullandiklari 1300FR000100
hammadde / yar1 mamulleri Extriizyon Boya
ilgili formlara islerler ve satin Stok Formu
alma sorumlusuna verirler. 1600FR000120
Satin alma sorumlusu bu Diger Mallar
formlara dayanarak ABC Stok Durumlari
FUTURE’da stoklar tutar. (ABC
FUTURE)
1600FR000081
URETIM Bobin deposu sorumlusu IDepo Sorumlusu  |Uretim Tarihi  |Forkliftciler
PAKETLEME  |(Forkliftci) tarafindan iiretimde Tarafindan
VE TASIMA [kullanilacak bobinler ilk giren Bugiin
ilk cikar mantigi ile iiretime Getirilecek
getirilir. Bobinler
1600L.S000010
URETIM Kalite planina uygun olarak Makine operatorleri [Kalite plani Paketleme
PAKETLEME [iiretilen tiriinler makine Talimati
'VE TASIMA operatorleri tarafindan 1600TL000020
paketleme talimatina uyularak Transpalet
paketlenir ve tizerlerine barkod Kullanma
yapistirtlir. Talimati
Paletlere dizilen paketler 1600TL000030
transpalet kullanilarak nihai
liriin deposuna gotiirtiliir.
NIHAI URUN  |Thermoforming bolimiinde ~ |Uretim sorumlusu  |Uretim ve Stok Durumu
DEPOSU iretilen paketler igin ¢ikarilan [Depo Sorumlusu  [sevkiyat 1600FR000031
her barkod Barkodgular miktarlart
IABC FUTURE Programinda Goz
Stok durumuna ilave olur, sevk
edilen her {lrtiniin barkodu ¢ikis
esnasinda okutularak stoktan
otomatik olarak diiser. Depoda
[kirilan, agzi agilan, tozlanan
paketler olur ise PHO2 ye uygun
olarak geri doniisiim tinitesine
gonderilir ve barkodgular
tarafindan barkodlar1 okutularak
o iirlinler stoktan diigiiliir.
SEVK Pazarlama ve dis ticaret Pazarlama boliimii  [Stok Durumu  [Sevkiyat
ARACLARININ |birimleri ABC Future Dis ticaret (ABC Programi (ABC
BELIRLENMESI |programinda sevkiyat sorumlusu FUTURE) FUTURE)
programini olusturarak sevk Depo sorumlusu 1600FR000031 {1700FR000080

edilecek tirtinleri sevkiyat
sorumlusuna bildirmis olur.
Sevkiyat sorumlusu i¢ piyasa
icin ara¢ temin eder. Dis Ticaret

onteynir veya tirini kendisi
r;yarlar.

Sevkiyat sorumlusu
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SEVKIYATIN  [Depo ve yiikleme sorumlusu  |Depo ve yiikleme [Yiikleme Yiikleme

'Y APILMASI ylikleme talimatina uygun sorumlusu talimati Talimat1
olarak yiiklemeyi yapar. 1600TL000040
Yiiklemenin tamamlanmasi ile Sevkiyat Raporu
IABC FUTURE programinda 1600FR000040

Sevkiyat raporu olusur. I¢
piyasa ve Dis Ticaretin
ckraninda beliren Sevkiyat
Raporu ile ilgili boliimler
irsaliye ve fatura islemlerini
yapar.

3.6.5 Yurtici Satis Siireci

Yurti¢i Satis slirecini tanimlayici bilgiler Tablo 15, Tablo 16 ve Sekil 23’te

verilmektedir.
Tablo 15 Yurti¢i Satis Siireci Genel Bilgileri
Siirecin adi: Yurti¢i Satis Siireci
Dokiiman no. PHO7
Siirecin amaci: Satig siireci amaci miisteri sayisinin,

tiretim  kapasitesinin  ve  cironun
artirilmast ile ilgili verilerin toplanmasi
ve analizlerinin yapilmasi, miisteri
anketlerinin yapilmasi, miisteri
sikayetlerinin tespit edilerek miisteri geri
beslemelerinin saglanmasidir.

Siire¢ sorumlusu: | Pazarlama Sorumlusu

Miisteri temsilcisi

Siire¢ girdileri ve | 1600FR000031 Stok Durumu (ABC
ciktilar FUTURE)

1600FR000040 Sevkiyat Raporu (ABC
FUTURE)

1700FR000012 ABC Ambalaj A. S.
Siparis Listesi (ABC FUTURE)
1700FR000020 Fiyat Teklifi
1700FR000030 Miisteri Bilgi Formu
1700FR000040 Miisteri Sikayet Formu
1700FR000050 D1s Yazisma
1700FR000060 Miisteri Memnuniyeti
Degerlendirme Formu

1700FR000070 Miisteri Sikayet Kiitiigii
1700FR000080 Sevkiyat Programi
(ABC FUTURE)

1700LS000030 Fiyat Listesi

Etkilesen siiregler | Depolama siireci

Muayene ve deney slireci

Uretim siireci
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1700FR000030

FF’AAA{?YRELQ'\QAR | 1700FR000040
. YETLER 1700FR000050
MUSTERI ISTEGI VE 1700FR000060
ZIYARETLERI 1700FR000070

v
[ SATIS TEKLIFLERI J17oo|_sooooao
1700FR000020

A 4

[ MUSTERI SIPARISI ] 1700FR000012

v
[ URETIM PLANLAMA

y

SIPARIS [ URUN STOK 1 1600FR000031

DEGISIKLIKLERI KONTROLU

A

URETIM
ISLEMI

([ SEVKIYATIN
1700FR000080 PLANLANMASI

y

1600FR000040 SEVKIYAT

IRSALIYE

Sekil 23 ABC Firmasi Yurti¢i Satis siire¢c Haritasi
Yurti¢ci satis  slirecinde genel olarak miisteriden gelen talepler

degerlendirilmekte, yeni miisteri arayislar1 pek olmamakta, ancak firmanin iiretim

fazlasi oldugu durumlarda bu durum giindeme gelmektedir.
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Tablo 16 ABC Firmasi Yurtici Satis siire¢c Akis Tablosu

SUREC 'YAPILAN ISLEM  [ISLEM KONTROL |KAYIT ADI\NO’SU
ASAMASI SORUMLUSU |KRIiTERIi
PAZARLAMA [Miisteri ile irtibat |Pazarlama Miisteri Miisteri Bilgi Formu
FAALIYETLE- [kurularak ABC sorumlusu ve talepleri 1700FR000030
Ri |[Firmasi, yeni ve miisteri temsilcisi Miisteri Sikayet Formu
MUSTERI mevcut tiriinler, 1700FR000040
ISTEGI VE talepler, sikayetler v. b. D1s Yazisma
ZIYARETLERI [Hakkinda karsilikli 1700FR000050
bilgi aligverisinde Miisteri Memnuniyeti
bulunulur. Degerlendirme Formu
1700FR000060
Miisteri Sikayet Kiitiigii
1700FR000070
SATIS Miisteriye ilgili {irliniin [Pazarlama Siparis miktar, [Fiyat listesi
TEKLIFLERI  |[fiyat1 verilir. sorumlusu ve fiyat listesi & |1700LS000030
miisteri temsilcisi |maliyet Fiyat Teklifi
analizleri 1700FR000020
MUSTERI Yazili veya sozlii [Pazarlama Yazili ve sozli JABC Ambalaj A. S.
SIPARISI olarak alman siparisler [sorumlusu ve siparisler Siparis Listesi
detaylart ile birlikte, |miisteri temsilcisi 1700FR000012
IABC FUTURE
programina (siparis
giris) girilerek siparis
listesi olusturulur. Bu
siparis listesi planlama
boliimii tarafindan
incelenir.
URETIM IABC FUTURE lanlama ve Stok kontrol  |Stok Durumu
PLANLAMA VE|programindaki stok azarlama bolimii 1600FR000031
[URUN STOK  |durumu sayfasindan
KONTROLU [siparis edilen iiriiniin
mevcut olup olmadigi
[kontrol edilir. Var ise
iriiniin sevk edilmesine
yok ise iiretilmesine
karar verilir.
URETIM Mevcut iiriinde siparise|Planlama ve Stok kontrol  [Stok Durumu
PLANLAMA VE]gore farklilik var ise azarlama bolimii 1600FR000031
URUN STOK  |veya siparis degisikligi
KONTROLU  folur ise miisteri ile ve
planlama bolimii ile
temasa gegilerek son
duruma gore hareket
edilir.
SEVKIYATIN [Pazarlama boliimii |Pazarlama Sevkiyat Sevkiyat Programi
PLANLANMASIjtarafindan, sevk sorumlusu veya  |programi 1700FR000080
edilecek lirlinler igin  |miisteri temsilcisi,
IABC FUTURE Sevkiyat boliimii
programindan sevkiyat
programi olusturulur
(Kamyon agilir,
sevkiyat giinii, sevk
adresi belirlenir ve
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kamyona yiiklenecek
olan iiriinler siparis
listesinden segilir).
Sevkiyat bu programi
|kendi ekranindan
gorerek kamyon temin
eder

sevkiyat raporu
sayfasini agarak
yiiklenen kamyonu
secer ve irsaliye
detaylarini girerek son
ontrollerini yapar.
[rsaliye basilir diye
onay vermesinin
ardindan sekreterlikten
irsaliye, muhasebeden
fatura hazirlanarak
lirlinlerin sevkiyati
apilir.

miisteri temsilcisi

SEVKIYAT Cikis kalite kontrolleri [Cikis kalite Sevkiyat Sevkiyat Programi
yapilan triinler, [kontrol elemanlar1 jprogrami 1700FR000080
sevkiyat ve depo Sevkiyat
elemanlari tarafindan, [Sorumlusu, Depo
sevkiyat planina uygun [Sorumlusu
olarak kamyona Yiikleme ve depo
yiiklendikten sonra elemanlart
pazarlamanin ekranina
uyari gelir.

SEVKIYAT azarlama ABC |Pazarlama Sevkiyat Sevkiyat Raporu

UTURE programinda |[sorumlusu ve raporu 1600FR000040

3.6.6 Satin alma Siireci

Satin alma stirecini tanimlayict bilgiler Tablo 17, Tablo 18 ve Sekil 24’te

verilmektedir.

Tablo 17 Satin alma Siireci Genel Bilgileri

Siirecin adi:

Satin alma Siireci

Dokiiman no. PHOS8

Siirecin amaci: Satin alma siireci amaci, yapilan satin alma
taleplerinin  belirlenmis zamanda
degerlendirilmesi, iade oranlarmin
disiiriilmesi ve tedarikgilerin zaman, fiyat,
O0deme, Kkalite ve sertifika ac¢isindan

belirlenmesi ve degerlendirilmesidir.

Siirec sorumlusu:

Satin alma Sorumlusu

Siire¢ girdileri ve
caiktilar:

1100LS000111 Tedarikgi Tetkik Soru
Listesi

1200PL000012 Kalite Plani
1200FR000060 Ret Raporu
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1600FR000081 Diger Mallar Stok
Durumlar1 (ABC FUTURE)
1800FR000010 Satmn alma Malzeme Istek
Formu

1800FR000020 Giinliik Satin Alma Formu
1800FR000030 Tedarik¢i Firma Anket
Formu

1800FR000040 Tedarik¢i Puan
Degerlendirme Formu

1800FR000050 Teklif Degerlendirme
Formu

1800FR000060 Isletme Malzeme Giris
Formu

1800FR000070 Siparis Formu
1800L.S000014 Onayli Yan Sanayi Listesi

Etkilesen siirecler

Tagima, depolama siireci
Muayene Deney siireci

Satin alma siireci firmanin en dinamik ve kritik siirecidir. Sirket i¢inden

gelebilecek yeni talepler icin siirekli olarak firma menfaatlerini de diigiinerek bir ¢ok

tedarikgi ile caligmali,en uygun fiyati1 degerlendirip bu dogrultuda alim yapmalidir.

Bu siireci firmanin en kritik siireci yapan bir diger unsur ise zamaninda

tedarik konusudur. Fabrikanin hammaddesinin zamaninda teslim edilememesi

isletmeyi durdurabilir.Bu ise bir¢ok sorunu beraberinde getirir.

71



( SATINALMA
TALEBI

—

TEKLIF 1800FR000010 TEKLIF

ALMA ALMA

ONAYLI N YENI
TEDARIKCI TEKLIFLERI TEDARIKCi
i DEGERLENDIRME

1800L.S00014 1800FRR000050 4
HAYIR HAYIR

KARAR

—
EVET
[ SATINALMA ]

ONAYI

1800FR000070 | SATINALMA
SIPARISI

SIPARISIN TAKIBI
MAL TESLIMI

— |
1800FR000060[ GIRDI }

1800FR006626 }

1200PLO00012| ¢ ONTROLL

1600FR000081
DEPOLAMA ]

* UYARI
*TEDARIKGI
LISTEDEN

CIKARMA

HAYIR

IADE
(TEDARIKCI)

1200FR0O00060 1100LS000111
1800FR000040 OLUMLU

DEGERLENDIRME

TEDARIKCI }

SATINALMA
YA
DEVAM

Sekil 24 ABC Firmasi Satin alma Siire¢ Haritas1
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Tablo 18 ABC Firmasi Satin alma siire¢c Akis Tablosu

SUREC YAPILAN iSLEM iSLEM KONTROL |[KAYIT
ASAMASI SORUMLUSU KRITERI ADI\NO’SU
SATINALMA|B6lim sorumlulari tarafindan ~ |B6liim sorumlular1 |Talep edilen  [Satin alma
TALEBI ihtiya¢ duyulan malzemeler liriiniin cinsi ve [Malzeme Istek
lyazili olarak satin alma miktarmin Formu
sorumlusuna bildirilir. ihtiyaca 1800FR000010
uygunlugu
TEKLIF Gelen siparislere ait onayl Satin alma |[En uygun fiyat [Onayli Yan
ALMA tedarik¢ilerden alinma fiyat sorumlusu ve en iyi kalite |Sanayi Listesi
teklifi var ise bu teklif 1800LS000014
degerlendirilir. Eger teklif
alinmadi ise yeni tedarikgi Tedarikci
arayisina gidilerek fiyat teklifi Firma Anket
alinir ve degerlendirilir. Tlk Formu
calisilan firmalara tedarik¢i firma 1800FR000030
anketi uygulanir.
TEKLIFLERI |Gelen fiyatlar yiiksek bulunur ise [Satin alma |[En uygun fiyat [Teklif
DEGERLEN- |onayl tedarikciye veya yeni sorumlusu ve en iyi kalite |Degerlendirme
DIRME tedarik¢iye geri doniilerek tekrar Formu
fiyat teklifi gegmesi istenir. Yeni 1800FR000050
bir tedarik¢i arayisina da
gidilebilir. Fiyat uygunsa satin
alma onaylanir.
SATINALMA |Siparisler tedarik¢iye Yazili Satin alma Siparisin Siparis Formu
SIPARISI Olarak letilir. sorumlusu dogrulugu 1800FR000070
SIPARISIN  [Siparisin termininde gelip Satin alma Siparisin [sletme
TAKIBI gelmedigi takip edilir. Kalite sorumlusu, dogrulugu Malzeme Giris
MAL Giivence boliimii mali teslim Giris kalite giivence Formu
TESLIMI alip, ilgili formu doldurduktan  |elemanlari 1800FR000060
sonra, satin alma sorumlusu ABC Diger Mallar
FUTURE programina girisleri Stok Durumlari
yapar. 1600FR000081
IAyrica giindelik yapilan Giinliik Satin
aligverisler i¢in gilinliik satin almafSatin alma elemant IAlma Formu
formu doldurulur. 1800FR000020
GIRDI Muayene ve deneyleri yapilir,  |Giris kalite giivence |PH. 02 [sletme
KONTROLU [PH02’ye gore hareket edilir. elemanlart uayene ve  [Malzeme Giris
deney durumu |[Formu
slireci 1800FR000060
[Kalite Plan1 Kalite Plan1
1200PL000012
TEDARIKCI |PH02’ye gore yapilan Satin alma |Uriiniin Tedarikci
DEGERLEN- [kontrollerin sonucuna ve sorumlusu uygunlugu Tetkik Soru
DIRME tedarikgi tetkik soru listelerine zamaninda Listesi
gore tedarikgiler degerlendirilir. gelmesi fiyatin |1100LS000111
Karar olumsuz ise tedarikgi uygunlugu Tedarik¢i Puan
uyarilir veya listeden ¢ikarilir. Degerlendirme
Sonug olumlu ise satin almaya Formu
devam edilir. 1800FR000040
Onayli Yan
Sanayi Listesi
1800LS000014
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3.6.7 Yurtdis1 Satis Siireci

Yurtdis1 Satis siirecini tanimlayict bilgiler Tablo 19, Tablo 20 ve Sekil 25°te

verilmektedir.

Tablo 19 Yurtdis1 Satis Siireci Genel Bilgileri

Siirecin adi:

Yurtdis1 Satis Siireci

Dokiiman no.

PHO09

Siirecin amaci:

Satig siireci amaci miisteri sayisinin,
iretim  kapasitesinin  ve  cironun
artirtlmasi ile ilgili verilerin toplanmasi
ve analizlerinin yapilmasi, miisteri
anketlerinin yapilmasi, miisteri
sikayetlerinin tespit edilerek miisteri geri
beslemelerinin saglanmasidir.

Siirec sorumlusu:

Di1s Ticaret Sorumlusu

Siirec¢ girdileri ve
caiktilar

1600FR000040 Sevkiyat Raporu (ABC
FUTURE)

1600FR000031 Stok Durumu (ABC
FUTURE)

1700FR000012 ABC Ambalaj A. S.
Siparis Listesi (ABC FUTURE)
1700FR000030 Miisteri Bilgi Formu
1700FR000040 Miisteri Sikayet Formu
1700FR000060 Miisteri Memnuniyeti
Degerlendirme Formu

1700FR000070 Miisteri Sikayet Kiitiigii
1700FR000080 Sevkiyat Programi
(ABC FUTURE)

900LS000010 (FIYAT LISTESI)
STANDARD EXPORT PRICES OF
EPS TRAYS

Etkilesen siirecler

Depolama siireci
Uretim siireci
Muayene ve deney siireci
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PAZARLAMA FAALIYETLERI 1700FR000030

MUSTERI ISTEGI VE 1700FR000040
ZiYARETLERI 1700FR000060
1700FR000070

l

[ SATIS TEKLIFLERI } 1900LS000010

y

[ MUSTERI SIPARISI } 1700FR000012

A

URETIM
PLANLAMA
SIPARIS X
DEGISIKLIKLERI o
_ URUN STOK
KONTROLU 1600FR000031
HAYIR URETIM

ISLEMI

SEVKIYATIN
1700FR000080 PLANLANMASI J<

1600FR000040 [ SEVKIYAT ] IRSALIYE

Sekil 25 ABC Firmasi Yurtdisi Satis Siireci Haritasi



Tablo 20 ABC Firmas1 Yurtdis1 Satis Siireci Akis Tablosu

Sevkiyat programina girer.
Buradan kamyon agar, sevkiyat
giiniinii, miisteri adin1 girerek
ve kamyona yliklenecek olan
iirtinleri siparig listesinden
secerek sevkiyat programini

konteynir ayarlar.

yapar, acenteler ile goriiserek ti

SUREC YAPILAN iSLEM iISLEM KONTROL [KAYIT
ASAMASI SORUMLUSU KRITERI ADI\NO’SU
PAZARLAMA |Miisteri ile irtibat kurularak ID1s ticaret |Piyasanin Miisteri Bilgi
FAALIYETLE-|ABC, yeni ve mevcut iiriinler, [sorumlusu durumu [Formu
Ri talepler, sikayetler v. b. Miisteri 1700FR000030
MUSTERI [Hakkinda karsilikl1 bilgi talepleri Miisteri
[STEGI VE aligverisinde bulunulur. Sikayet
ZIY ARETLERI ormu
1700FR000040
isteri
emnuniyeti
egerlendirme
ormu
1700FR000060
Miisteri
Sikayet
Kitigi
1700FR000070
SATIS Miisteriye ilgili tiriiniin fiyat1  |Dis ticaret |Piyasanin (FIYAT
TEKLIFLERI |verilir. sorumlusu durumu [LISTEST)
1900L.S000010
MUSTERI Yazili veya sozlii olarak aliman [Dis ticaret Y azili siparislerf ABC Ambalaj
SIPARISI siparigler detaylari ile birlikte, [sorumlusu A. S. Siparis
IABC FUTURE programina |Listesi
(siparis giris) girilerek siparis 1700FR000012
listesi olusturulur. Bu siparis
listesi planlama bolimii
tarafindan incelenir.
URETIM IABC FUTURE programindaki [Planlama ve Dis Stok kontrol  [Stok kontrol
PLANLAMA [stok durumu sayfasindan siparisjticaret sorumlusu formu
VE URUN edilen iiriiniin mevcut olup 1600FR000030
STOK olmadig1 kontrol edilir. Var ise
KONTROLU [iiriiniin sevk edilmesine yok ise
iiretilmesine karar verilir.
evcut iiriinde siparige gore
farklilik var ise veya siparis
degisikligi olur ise miisteri ile
¢ planlama boliimii ile temasa
gecilerek son duruma gore
areket edilir.
SEVKIYATIN [Dis ticaret sorumlusu sevk ID1s ticaret Sevkiyat Sevkiyat
PLANLAN- [edilecek iiriinler i¢in ABC sorumlusu [programi |Program
MASI FUTURE programinda 1700FR000080
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SEVKIYAT  |Ekraninda sevkiyat programimi [Sevkiyat sorumlusu |Sevkiyat IIS)erlyat

goren sevkiyat boliimii, ¢ikis  [Depo Sorumlusu [programi rogrami

alite kontrolleri yapilmis olan [Yiikleme ve depo 1700FR000080
iirtinleri programa gore yiikler. |elemanlar

iikleme bittikten sonra ID1s ticaret Sevkiyat raporufSevkiyat
Sevkiyat raporu ¢iktisi alan sorumlusu |Rap0ru
[hracat sorumlusu irsaliyeyi 1600FR000040
sekreterlige, faturay kendi

eserek sevkiyati baglatir.

Yurtdis1 satis siireci,firmanin belki de rekabetten en c¢ok etkilenen siirecidir.
Yurtdisinda  yiizlerce firma olmasi,firmayr rekabet ortaminda savunmasiz

birakmakta, yurti¢i pazarda oldugu gibi rahat hareket etmesini engellemektedir.
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SONUCLAR VE ONERILER

Bir yonetim bi¢imi olarak ABC Ambalaj ve Plastik firmasinda benimsenen
Siireglerle Yonetim modeli i¢in, zaman igerisinde her siire¢ yonetimi uygulayan

firmada olabilecegi gibi iyilestirme ¢aligmalarina ihtiya¢ duyulmustur.

Daha 6nceden ISO 9001:2000 normuna gore diizenlenmis siirec isleyisleri
olan firma, silire¢ iyilestirme c¢alismalar1 yaparak tiim silireglerin isleyisini
kolaylagtiracak ve hata oranlarin1 minimuma indirecek bilgisayar yazilimimi firma

disindan danisman bir firmaya yazdirmistir.

Uygulama bdliimiinde fabrika siireclerinin tanimlanmasi sirasinda deginilen
ABC Future programi ile isletmenin tiim siireglerinin kontrolii ve denetimi
saglanmis, fabrikanin hammadde girisinden mamul {iriin sevkiyatina kadar olan tiim
stiregleri tek bir cati altinda toplanmistir. Daha 6nceden farkli farkli yerlerde kayith
olan belgelerin tek bir yerde bulunmasi ile isleyis hizlanmis, gereksiz zaman
kayiplar1 ortadan kalkmis, hatalar en aza inmistir. Daha sonra miisterilerden
gelebilecek sikayetlere kars1 da hazirlikli olan firma, bu programin bir ¢iktisi olan
barkodlar sayesinde tabak halindeki {iriiniin tim {iretim asamalarini hammaddeye
kadar izleyebilmekte ve eger miisterilerine bir sorun varsa bu sorunun nerden

kaynaklandigin1 agiklayarak kisa siirede ¢ozliim iiretmektedir.

Bunun yani sira, fabrikaya bir bilgisayar ag1 kurularak siire¢lerin birbirleri ile
iletigimleri saglanmig, tim fabrika kameralarla donatilarak ¢alisanlarin iiretim
performanslarinin izlenmesi saglanmig ve diger giivenlik zaaflarimin Oniine

gecilmistir.

Ayrica kurulan bu bilgisayar agina fabrika disindan da miidahale edilebilme
olanagi getirilerek calisanlarin- 6zellikle yonetim siiregleri sorumlularinin hareket
sahalar1 genisletilmis ve yine isleyislerin kolay ve hizli olmasi saglanmistir.
Yoneticiler ABC Future programina da fabrika disindan baglanarak o anki durum

hakkinda fikir edinip buna dayal: stratejiler gelistirmektedir.
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Yakin zaman igerisinde Internet sitesi lizerinden de siparis almaya baslayacak
olan firma, teknolojinin her tiirlii imkanlarin1 hem calisanlar1 hem de miisterileri igin

seferber etmistir.

ABC ambalaj; siireglerle yonetim anlayisini  firma prensibi  olarak

benimseyerek;

e (Calisanlarinin yetkilerinin daha net anlasilabilmesini saglamis, bu sayede
yetki karmasasini ortadan kaldirmistir.

e Firma calisanlarinin iyi egitim almasi saglanmigtir. Bunun yani sira firma
ici seminerler ve toplantilarla siirekli iyilestirme caligmalarina devam
edilmelidir.

e Firma calisanlarinin siire¢ iyilestirme g¢aligmalarma goniilli katilimlar
saglanarak firmaya bagliliklart ve firmanin bir ¢alisanindan c¢ok ortagi
olduklar1 diisiincesi hep canli tutulmalidir.

e (Calisanlarina siireglerle yonetimin getirilerini ¢ok net anlatan firma bu
sayede slireglerle yonetim felsefesinin firma genelinde kabul gérmesini

saglamstir.

ABC Ambalaj firmasinda siireglerle yonetim uygulamasimnin getirdigi
avantajlar ve siire¢ iyilestirme uygulamalari sonucu bu avantajlarin
stirdiiriilebilirliginin ve arttirilmasinin saglanmasi, siireglerle yonetim kavraminin
sadece felsefi temelde degil, uygulama alaninda da kullanilabilir bir ydntem

oldugunun kanitin1 olugturmaktadir.

Siireclerle yonetim, yanlizca iiretim tabanli igletmelere 6zgii bir yaklagim
olmayip, ayn1 zamanda hizmet sektdriinde de faaliyet gdsteren isletmeler i¢in de
fayda saglayabilecek bir yapidadir. Bu alanda mevcut bazi g¢alismalar olmasina
karsin, hizmet isletmelerinde siireclerle yonetim yaklagimi uygulamasina yoénelik

daha fazla ¢alisma yapilmalidir.
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Siireglerle yonetim yaklagimi, klasik yonetim yaklasimlarina kiyasla miisteri
odakli faaliyet gosterebilmek icin daha etkin bir yonetim yaklagimi olarak
goriilmektedir. Bu nedenle rekabetin hizla siddetlendigi ve tiim faaliyetlerin miisteri
beklentilerine gore sekillendigi giiniimiizde, siireglerle yonetim uygulamasi rekabet
avantaj1 saglamak isteyen ve varligimi slirdiirmeye ¢alisan tiim igletmeler igin tercih

edilebilecek bir yonetim anlayisidir.
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