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OZET

KARAMAN ILINDE YALIN URETIMIN BUYUK OLCEKLIi UNLU
MAMULLER SEKTORUNDE UYGULANABILIRLiGi; OPERASYONEL

MUKEMMELLIK - 5S VE KAiZEN UYGULAMALARI

DAGDELEN, Mustafa Ruhi
Yiiksek Lisans Tezi

Tez Danismani: Dog. Dr. Murat OZ

Bu aragtirmanin amaci; Yalin iiretim araglari ve tekniklerinin biiyiik 6lgekli unlu
mamuller sektoriinde ne 6l¢iide uygulandigini belirleyerek, Yalinin tiim parametrelerini
kullanan veya kullanmaya ¢alisan isletmelerin bunu nasil hayata gegirdiklerini ortaya
koymaktir.

Aragtirmada, Karaman OSB (Organize Sanayi Bolgesinde)’ de yer alan Biiyiik
Olgekli Unlu Mamul isletmesi olusturmustur. Bu isletme benimde iginde bulundugum,
calisma yaptigim ve gozlemlerde bulunma imkanina sahip oldugum isletme baz alinarak

secilmistir.

Kiiciik ve orta Olgekli isletmelerin Yalin iiretim araglarini ve tekniklerini
uygulama konusunda oldukga yetersiz kaldiklari, biiyiik 6lgekli isletmelerin ise bu sistemi
uygulamada bazi1 eksiklikleri olmasina ragmen, fiziksel ¢alisma ortami acgisindan,

yapilarinin sisteme daha uygun oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, 5S, Kaizen, unlu mamiiller



ABSTRACT
LEAN MANUFACTURING IN LARGE SCALE FLOURY PRODUCTS
APPLICABILITY AND LEAN PRODUCTION TECHNIQUES
DAGDELEN, Mustafa Ruhi
Thesis of Master of Science

Thesis Advisor: Assistant Professor Doctor Murat OZ,

The purpose of this research is to determine the extent to which lean
manufacturing tools and techniques are applied in the large-scale bakery sector, to reveal

how businesses that use or try to use all the parameters of lean production realize this.

In the research, the large-scale bakery product company located in the organized
industrial zone of Karaman was used. The company which has lean production workings
and applications, and, | work in as a facility chief was selected in order to observe all

research information used in this research.

It has been determined that small and medium-sized companies are inadequate in
implementing lean manufacturing tools and techniques, although large-scale ones have
some deficiencies in implementing this system, their structures are more suitable to the

system in terms of physical working environment.

Key Words: Lean Production, 5S, Kaizen, Bakery Products
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GIRIS

Ulkemiz genelinde iiretilen biskiivi, kek, cikolata gibi gida iiriinlerinin biiyiik
Olcekte tiretimi Karaman ilinde gergeklestiriliyor. Teknolojik anlamda gelismis bir
diizeyde olan Karaman gida sanayisi ile Organize Sanayi Bolgesi'ndeki (OSB) 50'ye
yakin irili ufakli biskiivi fabrikasinda iiretim yapilmaktadir. 2016 yilinda sonra yapilan
yatirimlarla da her gegen y1l biiyiiyen fabrikalarda 15 bin tiretim is¢isi ¢alismaktadir. 116
iilkeye yaklasik 600-700 milyon dolarlik ihracat yapilmaktadir, Karaman ili ve tilke
ekonomisine biiyiik 6lgekte destek saglamaktadir. Ozellikle Ortadogu, Avrupa, Afrika ve
Amerika gibi bolgelere Karaman’ da ki isletmelerden gonderilen ¢ikolata, biskiivi, kek
iriinleri ile diinya piyasasinda da Karaman ili ciddi bir yer bulmustur.

1960‘lh yillarda Karaman ilinde iretim faaliyetleri kiigiik isletmelerde
baslamistir. Bolgenin yerli is adamlarinin ve sehir disindaki girisimcilerinde emekleriyle
1990 yili sonrasinda kendi kaynaklarin1 kullanarak kek, ¢ikolata ve biskiivi fabrikalari
kurmaya baglamiglardir. Her isletme bu doénemden sonra adeta bir iiretim iissiine
doniismiistiir. Isletmeler kendi AR-GE c¢alismalarini, Kalite ve Laboratuvar sonuclarin
tamamen isletme icinde yapmaya baglamiglardir. Gelisen teknoloji ve Karaman ilinin
biiyiik oranda diisiik nem diizeyi yatirim faaliyetlerini de hizlandirmustir.

Karaman ilinde 1960°l1 yillarda baslayan bu gelisim siireci beraberinde Unlu
Mamiiller sektoriinde standart uygulamalarin global o6zellik tagimasini vazgecilmez
kilmistir. Ozellikle ihracat alaninda ticaret yapildigi icin uluslararasi standartlarin
saglanmas1 adina birgok denet¢i kurulus fabrikalar1 denetlemektedir. AIB, SEDEX, BRC,
GMP gibi diinya ¢apinda gida sektoriinde denetimler yapan kurumlar Karaman ilindeki
isletmelerin gelismesi adina da katki saglamaktadir. Bu durum Karaman ilindeki gida
isletmelerinde diinya capinda kabul goren Yalin Uretim (5S ve Kaizen) gibi

uygulamalarin yayginlasmasina neden olmaktadir. Bu kapsamda yapilan arastirmada



Karaman ilindeki sirketlerin bu gelisim siiregleri cercevesinde uyguladiklar1 Yalin Uretim
(5S ve Kaizen) teknikleri aragtirllmigtir. Uygulama sonucunda ne tiir kazanimlar
saglanmistir ve elde edilen verimlilikler nelerdir tezin ana konusu igerisinde yer

almaktadir.



BOLUM I

URETIM SISTEMLERININ OZELLIKLERI VE GELiSiM SURECI
Sanayi Devrimi Oncesi liretim, basit aletlerle ve aile fertlerinin katilimiyla evlerde

ya da atdlyelerde yapiliyordu. Uretimde kullanilan enerji kaynagi insan ya da hayvan
giicli yani kas giicii idi. Sanayi Devriminden sonra, iiretim makinalarla ve ev disinda
fabrikada yapilmaya baslanmistir. 18. yy da karmasik makinalar yapilmistir. Daha sonra
bu makinalar, buhar makinasinin icadi ve gelistirilmesine paralel olarak, buhar giiciiyle
calistirlmaya baslanmistir. Sanayi Devrimi Ingiltere’den baslayarak Diinyanin baska
yerlerine yayilmistir. Ingiltere 19. yiizyilin ortalarina kadar sanayileseme konusunda tiim
iilkelerden énde olmustur. 1765-1850 Sanayi Devrimi déneminde Ingiltere, ‘Diinyanin
atdlyesi’ olarak anilir. Ingiltere’yi Belgika ve Fransa izlemistir. 19. yiizyilin son 30
yilinda, Almanya ve ABD kendi sanayi devrimlerini ger¢eklestirmiglerdir. 20. ylizyilin
basinda da SSCB ve Japonya sanayilesmistir. 20. ylizyilin ortalarinda Sanayi Devrimi Cin
ve Hindistan gibi tilkelere de yayilmistir. ( Giinay,2002:6).

Uretim, miihendisler tarafindan bir fiziksel varlik {izerinde onun degerini arttirici
bir degisiklik yapmak veya hammadde ve yar1 mamulleri iirline doniistiirmektir.
Ekonomistler ise iiretimi bir fayda meydana getirilmesi olarak diisiinmektedirler
(Eren,1997:3).

Uretim; olusturmak, yaratmak, meydana getirmek olarak tanimlanmaktadir.
Biitiinsel anlamda iiretim; makine, malzeme, sermaye, bilgi ve isgiicii kullanilarak, iiretim
araglarin1 teknolojik, fiziksel, kimyasal ve ekonomik olarak degisime ugratarak iiriin
ortaya konulmasidir. Uretim fonksiyonunu olusturmak icin bir araya getirilmis dgeler ise
tiretim sistemini meydana getirmektedir (Berber, 2013:8).

Uretim sistemleri, bir iilkenin ekonomik sisteminin temelini olusturur. Bu

faaliyetler isgiicii, malzeme, sermaye, bilgi ve diger kaynaklar1 daha ytiksek degerli iiriin



ve hizmetlere doniistiiriirler. Uretim ydnetiminin amaci bir mamulii elde mevcut

kaynaklart en ekonomik sekilde kullanarak istenilen miktar, kalite ve zaman kosullarina

uygun en disiik fiyatla tiretmektir (Aydin, 2009:8).

Tablo 1: Yillar itibariyle Uretim Sisteminin Ozellikleri(Kocakog,2008:6).

Uretim Zanaatlar Saf Fordizm Fordizm | Yalin Uretim
Do6nemi(1900+) (1920°li Sonrasi (1980+)
yillar) (1960’
yillar)
Is Diistik Yiksek, Yiksek, Yiiksek,
Standardizasyonu yoneticiler yoneticiler ekipler
tarafindan tarafindan tarafindan
Kontrol alan1 Genis Dar Dar Orta
Stoklar Biiytik Orta Biiytik Kiigiik
Uretim Biiyiik Biiyiik Biiyiik Kiigiik
yapisindaki
gereksiz unsurlar
Onarim alanlar1 Kiictik Kiictik Biiyiik Cok kiigiik
Ekip calismast Orta Diistik Diisiik Yiiksek

Tablo 1’ e gore standardizasyona verilen dnem yillar gectikge artis gostermistir.
Uretim sistemi kisimlara ayrilarak ayr1 ayri ele alinmaya baslanmustir. Stoklar gecen
yillara bagli olara degiskenlik gostermis ve liretim yapisindaki gereksiz unsurlar 1980’11
yillardan sonra azalmistir. Bakim-onarim alanlar1 zamana bagl artis géstermistir ve ekip
calismas1 olmazsa olmaz bir hale doniismiistiir.

Uretim sistemi, iiretim ortamini olusturan bilesenleri ve bu bilesenler arasindaki
iliskileri tanimlamak igin kullanilan bir kavramdir. Uretim ortaminin bilesenleri emek
giicti, liretim araglar1 ve hammaddeler ile biitlin bunlar1 teknik ve yonetim anlaminda bir

araya getiren yapilardir. Zaman icinde biitlin bu bilesenlerin degisim gdstermesi



kaginilmazdir. Ozellikle gelisen teknoloji ve yeni iiretim araglari, emek giiciinde de bu
gelismeleri kullanmaya olanak verecek yonde teknolojileri zorunlu kilmaktadir
(Ozmez,2006:9).

Uretimi, dogada var olan maddelerin, beceri ve maddi faktorlerin insanlarin
gereksinimlerini karsilayacak tiriinler ve hizmetler haline doniistiiriilmesi maddi olarak
tanimlamugtir (Tild, 2016:2).

Uretim sistemi aktif bir sistemdir ve sonuglarin hedefe uygunlugunu belirlemek
icin, test edilerek elde edilen verilerin yon verici ve diizeltici olmak iizere sisteme geri
iletilmesi gerekmektedir. Bu sistemde Geri bildirim! araciligiyla ciktilarin, ydnetim
slirecinin ana eleman1 olan karar vericinin yapmis oldugu projeye ve belirlemis oldugu
performans kriterlerine uygunlugu gozden gecirilmektedir. Isletmelerde iiretim
fonksiyonu genellikle iki ana alt sistem iginde toplanabilen bir¢ok alt sistemlerden
meydana gelmektedir. i1k grupta, sistemin mimarisine iliskin alt sistemler yer almakta ve
bunlar uzun dénemli karar alma problemleriyle gosterilmektedir. Ikinci grupta ise,
sistemin kontroliinii ve kisa donemli problemlerini igeren alt sistemler bulunmaktadir.
Uriin tasarimu, is modeli, kurulus yeri secimi, iiretim miihendisligi, isletme i¢i diizenleme
ve liretim planlamasi birinci gruba, liretim ve maliyet kontrolii, stoklarin kontrolii, bakim
ve yenileme ikinci grupta yer alan alt sistemlerdir (Seckin, 2007:3).

Uretim sistemlerinin tamami girdilerin yani kaynaklarin, ¢iktilara yani iiriin veya
hizmete doniistiiriilmesi i¢in gerekli olan tiim doniisiim siireglerine sahip olmalidirlar.
Uretim sistemlerinin tasarlanmasi, planlanmasi, yonetimi ve kontrolii {iretim asamalar1

igerisinde yapilmaktadir. Uretim yapmakta olan bir isletmeye girdi olarak katilan iiretim

! Geri Bildirim: Bir siirecin basamaklarindaki bir degisimin 6nceki bir basamaga etki etmesi ve neden-
sonug iligkisi i¢erisinde bir dongii olusturmasi olayina denir. (Karabat, 2016:2).
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kaynaklart sunlardir: Hammadde, sermaye, is¢ilik ve yonetim. Girdi olarak katilan bu

tiretim kaynaklari iiretim araciligiyla {irtin, mamiil veya hizmet sekline ¢evrilir.

Yonetim faktoriiniin amact ise bu uygulamalarin diizenlenmesi, yapilmasi ve

isletmenin sahip oldugu makine, malzeme, isgiicli kaynaklarinin, istenen siire ve kalitede,

minimum maliyetle birlestirilmesi, maliyet, miktar, kalite, siire parametrelerinin optimum

hale getirilmesidir (Ozyurt,2016:6).

Tablo-2: Uretim Sistemlerinin Karsilastiriimasi (Coruh,2010:18).

Uretim Sistemleri

Ozellikler _ Hiicresel Yaln I"Jre_tim _ Modiiler Esnek im‘fllat
Imalat Sistemi Sistemi Uretim Sistemi Sistemi
Sistemin dogusu 1950 1940 1996 1960
Sistemin Onciisii Mitrafanov Ohno — Williamson
Onciilerin milliyeti Rus Japon Alman Ingiliz
Miisteri isteklerine duyarlilik Yiiksek Yiiksek Yiiksek Yiiksek
Uretim hazirlik siireleri Kisa Kisa Kisa Kisa
Uriin gesitliligi Fazla Fazla Fazla Fazla
Uretim adetleri Az Az Az Az
Uriin teslim siiresi Kisa Kisa Kisa Kisa
Uretimde esneklik Yiiksek Yiiksek Yiiksek Yiiksek
Uretimin planlanmasi Kolay Kolay Zor Zor
Uretimin kontrolii Kolay Kolay Zor Zor
Makine 6zelligi Genel amagh | Genel amagh Genel amagh Genel amagh
Teknoloji diizeyi Orta Orta Orta Tleri
Ileri Stok dzelligi Diisiik Diisiik Diisiik Diisiik
Uretim maliyeti Diisiik Diisiik Diisiik Diisiik
Malzeme tagima maliyetleri Diisiik Diistik Diistik Diisiik
Isgoren niteligi Kalifiye Kalifiye Kalifiye Vasifsiz
Isgdrenlerin yaraticilig Yiiksek Yiiksek Yiiksek Diisiik
Tedarikgilerle iletisim Yiiksek Yiiksek Yiiksek Yiiksek

Tablo-2’ ye gore iiretim sistemlerini degerlendirdigimizde zamana bagli olarak

farkli karakterler gosterdigi goriilebilir. Buna karsin, 6zellikle bazi1 kavramlarda degisim

olmadigi dikkat ¢ekicidir. Miisteri isteklerine duyarlilik, tiretim hazirlik siireleri, tiretim

adetleri, wretim adetleri, tiretimde esneklik, makine 6zelligi, ileri stok ozelligi, tiretim




maliyeti, malzeme tasima maliyetleri ve tedarikgilerle iletisim kavramlarinda
degisimlerin yagsanmadig1 goriilmiistiir.

Uretimde esnekligin ve siirdiiriilebilir ilerlemenin olusmasi i¢in klasik sistemdeki 6lgek
ekonomilerinin yerini (Apiliogullari, 2016:72) {iriin ¢esitliligi ekonomilerinin aldigini ve
iiriin ¢esitliligi piyasasindan kastedilen, tek bir iirlin ¢esidini yiginlar halinde iiretmek
yerine, farkli 6zellikleri olan iirlinleri miisterinin kullanimina sundugunu agiklamaistir.
Boylelikle iiretim sistemleri, iiriine bagli olmak yerine miisteriye bagl hale gelmektedir.
Birgok farkl1 iiriinii ayni anda gorme imkan1 bulan tiiketicilerin itinali davranmalart, tiriin
gesitlerinin artis gostermesine ve zamaninda teslim siireglerine sebep olmustur (Terli,
2009,:7; Terkaj, 2009:2).

Uretim sistemleri, tarih boyunca bircok asamalardan gecerek bu giinkii halini
almigtir. Tum eski sistemler yeni sistemlerin olusmasina ve gelismesine imkan
hazirlamis, teknolojik farkliliklar ve bunlarin getirdigi yeniden yapilanma siireciyle
devamlilik elde edilmis, uluslararasi rekabetin olusturdugu, genis ¢apl ve kapsamli bir
sorumluluk duygusunun da neticesi olmustur (Terli, 2009:7).

Uretim sisteminin temel amaci, iiretilen mamul ile bagl olarak miktar, kalite,
zaman ve maliyet faktorleri i¢in en uygun (optimum) degerlerin bulunmasidir. Diger bir
deyisle, liretim sistemi, hangi mallarin, ne miktarlarda, hangi 6zelliklerde, nerede ve kim
tarafindan yapilacagi sorularma en diisiik maliyeti (veya en fazla kari) saglayan cevabi
bulmaya calisir. Uretim sitemi; tiiketici isteklerinin fiyat, zaman, miktar ve Kkalite
acisindan en 1iyi sekilde karsilanmasi, stok diizeyinin miimkiin oldugu kadar diisiik
tutulmas1 veya stok devir hizinin artirilmasi, isletmenin insan giicii ve makine
kaynaklarindan yararlanma derecesinin yiikseltilmesi, amaglarini gerceklestirmeyi temel

alir (Tepeli,2012:18; K0,2010:72).



Uretim sistemi; mal ve hizmetlerin iiretim amach birbirleriyle etki icinde ya da
birbirine bagl olan tiim islem ve faaliyetlerin tamamudir. Isletme sistemlerinde bir alt
sistem olan {liretim sistemleri; anapara, isgiicii enerji, malzeme ve bilgi gibi bazi girdileri
doniisiim alt stizgecinden gegirerek {iriin veya hizmet seklinde ¢iktilar olustururlar. Daha
sonra miktar, maliyet ve kalite acisindan uygun olup olmadigmin belirlenmesi igin
¢iktinin, denetim alt sisteminde izlenmesi gerekmektedir. Ciktinin kabul gérmesi
durumunda, sistemde herhangi bir degisiklik yapilmasi1 gerekmez. Ciktinin standartlara
uygun olmamasi durumunda ise, gerekli diizenlemeleri yonetim mutlaka yapmalidir.
Basarili bir sistemin daimi bir seviyede siirdiiriillmesi, denetim alt sisteminin geri
bildirimiyle ancak miimkiindiir (Umut Tiirkan ,2007:5).

Isletmelerde tipki insanlar gibi birer canli varliklardir ve tipki diger tiim canli
varliklar gibi dogarlar, gelisirler ve eger gelismelere ayak uyduramazlarsa da bir giin
oliirler. Bu geligsme istekleri kimi zaman firma igerisinden ¢ikabilecegi gibi kimi zamanda
dis kaynakl1 zorlamalarla gerceklesebilir. isletmeler bu degisimlere direnmeden, kendisi
i¢in en uygun olan degisimi hizlica siireglerine entegre etmelidir. Siiregleri stirekli kontrol
etmek, iyilestirmek ve degisimlere ayak uydurmak firmalara; miisteri memnuniyeti,
maliyet avantaji, kalite ve performanslarda artis olarak geri donmektedir (Gok ve
Ar1¢1,2008:136).

Isletme icerisindeki siireci; “makine, malzeme, para, bilgi ve zaman gibi
kaynaklari alip isleyen ve onlara deger katarak miisteri istek ve beklentilerine uygun
¢iktilar meydana getirmek” olarak tanimlayabiliriz. lyi bir siireg igin isletmeler: (Gok ve
Arici, 2008:136).

e Miisteri odakli olmalidir,

¢ Girdiye deger katmalidir,

e Sorumlular belli olmalidir,



e Siirekli iyilestirme gecirmelidir.

Calisma diinyasinin gelecegi, yani oOrgiitsel gelisme, yOnetim tarzlarinin ve
organizasyon semalarinin, altyapilarin degismesi, calisanlarin nitelikleri ve algilari,
isverene isgiicii maliyeti (karanlik fabrikalarda, ¢alisan yok ve g¢alisan giderleri yok)
stiregler, miisteri profilleri ve davranislar1 ve talepler temel olarak yeni bir durum olan
Sanayi 4.0’ yiiksek ve biiyiik teknolojik gelisimi tarafindan karakterize edilecektir

(Frrat, 2017:9).

e 0@

AKILLI

FABRIKA

=% . 7=

Sekil-1: Sanayi 4.0 Ortaminda Alt Yap1 ve Ana Bilesenler (Firat, 2017:9).

Sekil-1’ e gore sanayi 4.0 kapsaminda bir akilli fabrikada olmasi gereken
bilesenler belirtilmistir.

Uretim siireci girdilerin belirli degisimlerden sonra ciktilar olarak ortaya
konuldugu bir siirectir. Bu siireg, bir¢ok islemler ve degisimler grubudur. Bu islemin
bittigi yerde diger islem devreye girer, bir calisma basladigi anda diger islem
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tamamlanmis olur. islemler birer diigiim olarak belirtilebilir ve tiim diigiimler girdi-¢ikt:
sistemini olustururlar. Degisim ve donilisimler ise girdi-¢ikt1 sisteminde temel

kavramlardir (Goksen, 2003:33).

Girdiler:Materyaller,
ENU— Doniisim Sirecleri
Para, Isgucd, Ciktilar:Mallar ve
Tesisler, Donatim, J _Uretim Iglemleri Hizmetler
Enerji, Bilgi ve )
Teknoloj -Hizmet Iglemleri A
A
o | E
@ £
© )
@ = o
Geri bildirim X 8 Geribildirim
¥
Kararlar Kararlar
Yoneticiler

Sekil-2: Uretim Sistemi (Goksen,2003:34).
Sekil-2’ ye gore liretim siire¢lerinin girdileri, ¢iktilari, doniisiim siiregleri ve materyallerin
yoneticiler iizerindeki etkileri anlatilmaktadir.
Uretim faaliyeti, isletmelerin kullandig iiretim faktorlerinin bir araya getirilip organize
ve koordineli bir sekilde amaca yonlendirilmesi faaliyeti olarak agiklanabilir. Burada

girisimcinin amaci, sahip oldugu iiretim faktorlerinden miimkiin oldugunca verimli bir
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sekilde yararlanmaktir. Bunun anlami da {iretim faktorlerinin kapasitelerinin
belirlenmesidir. Boylece, isletme iiretim hedeflerini belirleyecek ve bunu da
faaliyetlerinin =~ denetlenmesi  ve  performansinin  hesaplanmast  konusunda
kullanabilecektir (Ozkol ve digerleri, 127).

1.1.Sanayi 4.0

Sanayi 4.0 kavram olarak endiistriyel {iretim siirecinde bulunan tiim birimlerin birbiriyle
iletisimine, ilgili verilere ger¢cek zamanli olarak ulasilabilmesine ve bu veriler sayesinde
olabildigince katma degerin saglanmasina dayanmaktadir (Pamuk, 2018:4).

Sanayi 4.0°da isletmede {iretilen akilli iirlin olarak adlandirilan yeni bir {iriin tiiri ortaya
cikmaktadir. Bu tirlinler, miisterilere fonksiyonel rehberligi iletmek i¢in bilgi tasiyan ve
tiretim sistemine feedback saglayan sensorler, tanimlanabilir bilesenler ve islemcilerle
gomiiliidiir. Akilli baglantilt iirlinler, yeni islevsellik, ¢ok daha fazla gilivenilirlik, ¢cok
daha yiiksek triin kullanimi ve geleneksel iiriin sinirlarin1 asan ve One c¢ikabilen

yetenekler i¢in katlanarak genisleyen firsatlar sunmaktadir (Y1ldiz, 2018:548).
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BOLUM II
YALIN URETIM
Bu kisimda yalin iiretim kavraminin nasil ortaya ¢iktigi, yalin tiretimin temel anlami,

tarihsel gelisimi, ilkeleri ve yalin {iretim araglari agiklanmaya ¢alisilmistir.

2.1.Yalin Uretimin Ortaya Cikisi

Yalin Uretimin tarihgesini anlayabilmek icin oncelikle {iretim sistemlerinin
tarihsel gelisimine bakmak gerekmektedir;

Yalin iiretimin ortaya ¢ikisi iki 6nemli olaya dayanmaktadir. Bunlardan ilki
2.Diinya Savasi’ndan sonra Japonya’nin durumudur. Japonya o zamanlarda tamamen
harap olmus, ¢ok az kaynakla kalmisti. Ne diger endiistriyellesmis ekonomilerin
maliyetleri ile rekabet edebilecek diizeydeydi ne de kalite diizeyi toplu tliretime uygundu.
Ayn1 zamanda modern donanimlara yatirim yapacak kadar yeterli finans kaynagi mevcut
degildi. Japon iireticiler ne yapacaklarsa sahip olduklar1 ¢ok az seyle yapmak
zorundaydilar. Bu engellere ragmen yalin i¢in gerekli kosullar1 sagladilar. 2.olay ise
bir¢ok yalin metodu gelistiren Kiichiro Toyoda, Taiichi Ohno ve Shigeo Shingo’nun dncii
diisiinceleriydi. Onlarin diisiik teknoloji, akis sistemleri ve israfin yok edilmesi iizerine
odaklanmalar1 1945’ten 1975’e kadar olan siiregte Toyota Uretim Sistemi (TUS)’nin
gelistirilmesini saglamistir (Etleg,2017:5; Mehri,2006:21,22,23).

Eiji Toyoda, geng Japon bir miithendistir ve 1950°nin bahar doneminde, Detroit'te
Ford'un Rouge fabrikasina yapilan ti¢ aylik uzun ve zorlu bir seyahate ¢ikmistir. Aile igin
ikinci bir Ford seyahatidir. Ciinkii Eiji’nin amcasi, Kichiro 1929 yilinda fabrikayi
ziyarette bulunmustur. 1937 yilinda Toyoda ailesi Toyota Motor Company sirketini
kurmustur. Sirket kurulmadan bir y1l 6nce bir yarisma diizenlemis ve yarismadan 27000

oneri elde edilmis ancak sirket isim olarak higbirini uygun gérmemistir.
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Yalin iretim sisteminin mucidi Taiichi Ohno soyle yaziyor: “15 Agustos 1945
Japonya’nin yenildigi giin Toyota Motor’un bagkani Kiichiro Toyoda “3 yil i¢inde
Amerika’ya yakalayamaz isek Japon otomobil sanayisi biter” diyordu. isgal kuvvetleri
Generali Mac Arthur Japonya’da verimliligin Amerika’dakinin ancak sekizde biri
oldugunu sdylemistir. Yapmaya calistigimiz, is iiretkenligini 3 yil icerisinde sekiz veya
dokuz Kkat arttirmakti” (Aydin,2009:12).

Yalin Uretim diye belirtilen iiretim ve ydnetim sisteminin temel ilkeleri, ilk kez
1950’lerde Toyoda ailesinin fertlerinden mithendis Eiji Toyoda ve beraber ¢alistigi zeki
miihendis Taiichi Ohno’nun 6nciiliinde, Japon Toyota firmasinda atilmistir. Bu ikili Eiji
Toyoda’nin 1950°de Ford firmasimi incelemek iizere Amerika’ya yaptigi gezisinde
edindigi bilgilerin de 1s1¢inda Ford’un yiizyilin baslarindan itibaren onciiliik ettigi kitle
tiretim sisteminin Japonya i¢in hi¢ de uygun olmadigina karar verirler ve bu karar yepyeni
bir iiretim ve yonetim anlayisinin ilk adimlarinin atilmasina neden olmustur (Aslantas,
2014:12).

Yalin Uretim, fordist {iretiminin &nemli bir riski olan kaynaklarmn bosa harcanmasi
durumundan kag¢inmaktadir. Yalin {retim “yalin”dir, ¢ilinkii fordist iiretimle
kiyaslandiginda her seyin ¢cok daha azini kullanir. Fordist iireticiler kendilerine “yeterince
iyi” seklinde ifade edilen siirh bir hedef tayin etmektedirler. Bu durum kabul edilebilir
sayida fire ve 1skarta, azami seviyede kabul edilebilir stoklar, diisiik seviyeli, standardize
edilmis iriinler anlamina gelir. Yalin {ireticiler ise kesin olarak kusursuzlugu amag

edinmislerdir (Tiirkan, 2007:30).
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Tablo-3: Yalin Uretim ile Fordist Uretimin Karsilastirilmasi (Tiirkan, 2007:31).

FORDIST URETIM YALIN URETIM
1. Olgek Ekonomisi 1. Firsat Ekonomisi
2. Standart Uriinler 2. Degisik Uriinler
3. Ayrintili Is boliimii 3. Takim Calismasi ve Beceri
4. Diisiik Maliyet, Uretim Sonrasi 4. Daha Az Maliyet ile Uretim Oncesi
Kalite Kalite

Dikey Entegrasyon Tedarik Zincirleri Iyilestirmesi
Béliinrpiis Tasarim Miihendisligi Es Zamqnh Miihendislik
Uzun Urilin Dongiisii Paralel Uriin Dongiisii

IAleasma(n Endiistri Iliskileri
Ademi Merkeziyet¢i Kontrol

Catismaci Endiistri Iliskileri
Merkezi Y Onetim

©o~No O
©o~No O

Tablo-3’ de Fordist Uretim ile Yalin Uretim karsilastirilmis ve Yalin iiretimin
pozitif taraflarmin daha net bir bigimde gosterimi saglanmistir. Yalm Uretim, fordist
tiretimde oOnemli bir problem olan  kaynaklarin bosa harcanmasi durumundan
kaginmaktadir (Tiirkan,2010:31).

Ailenin 1930'larda binek araba olusturmak igin gosterdigi ¢cabalar askeri hiikiimet
tarafindan bertaraf edilmis ve bundan otiirii el is¢iligi ile yapilmis kamyon iiretimini
gerceklestirmislerdir. 1949 yilimin sonlarma gelindiginde Toyota ¢ok zor giinler
yasamaya ve ¢okiise gegmeye baslamis ve bu zor giinler Kichiro sirket yonetiminden
istifa edene kadar siirmiistiir. On ii¢ yil i¢inde gergeklestirilen cabalarla 1950 yilina
gelindiginde Toyota Motor Company, 2685 otomobil iiretimine ulagmistir. Ancak
Rouge’un tek bir giin igerisinde gerceklesen 7000 otomobili ile kiyaslamak hala zordu.
Ama ¢ok ge¢meden yakin bir zamanda bu durum degisime ugramistir.
(Yalgintekin,2015:7).

Taiichi Ohno ilk olarak isgileri ustabasi yerine, grup lideri olan takimlar halinde
gruplandirmistir. Takimlara islerini en iyi sekilde yapabilecekleri ve birlikte ¢alismalari
sOylenmistir. Takim lideri takim1 koordine etmekte ve ekipte eksiklik oldugunda onun

yerine gecmekteydi. Ohno daha sonra takimlara temizlik, kalite denetimi ve ufak ¢apta
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bakim islerini vermistir. Takimlar uyumlu c¢alismaya basladiktan sonra onlara siireci
gelistirme imkan1 saglamistir ve kalite ¢emberleri, kaizen anlayislarinin temellerini
atmistir (Aydin, 2009:13; Howell, G. A. 1999:3).

Toyota Uretim Sistemi, birgok Japon isletmesi tarafindan 1973’teki petrol krizi
sonrasinda kabul gérmiistiir. Amag bakimindan sistem, bir isletmede gizli kalmis gesitli
tirlerdeki israfin iyilestirme siiregleri ile sadelestirilmesini hedeflemektedir (Aksu,
2013:8).

1986’ da Toyota, Generals Motors’ la baglantili sekilde ¢alisarak Toyota yalin
ilkelerinden faydalanmak suretiyle Freemont’ taki montaj tesisini agmistir. Freemont
tesisi Toyota tekniklerinin otomobil endistrisine, verimliligin arttirilmasi, kusurlu
tiretimin azaltilmasi ve azaltilmis stoklar gibi farklar getirebildigini sOylemistir. Toyota
tiretim sisteminde kullanilan yonetim araglart zamanla ABD’li iireticiler tarafindan da
desteklenerek kullanilabilir araglar haline gelmistir. (Ay¢in ,2016:6; Yamamoto,
2010:124).

Ulkemizde yalin {iretim tarihgesine bakacak olursak; Tiirkiye’de Yalin Yaklasim
1990’lardan beri bilinmekte ve uygulanmaktadir. Onceleri sadece bagimsiz tekniklerin
kullanilmas: seklinde olan uygulamalar, sonralari biitlin bir sistem yaklagimina
dontismeye baslamistir. Ekonomik krizlerin ve ihracat pazarlarina agilmasiyla sirketler
mevcut is yapma yontemlerini degistirmek zorunda kalmislardir (Aydin, N . 2015:32).

Yalin Uretimi 1990 I y1llardan sonra uygulayan Sakarya Toyota Fabrikas1 Yalin
sistemde Japon is¢ileri gecerek ciddi bir bagariya ulasmislardir. Ayrica yine Tiirkiye’ de
Bosh, Argelik (Alti Sigmay: ilk uygulayan isletme), Renault, Tofas ve Ulker gibi
fabrikalarda Yalin Uretim Tekniklerini kullanarak iilkemizde faaliyet gosteren

isletmelerdir (Berber, 2015:40).
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2.2.Yalin Uretimin Tanimi

Yalin iiretim; Ozelliklerinde hicbir Onemsiz 06ge tasimayan ve miisteri
memnuniyetsizligi, hata, maliyet, stok is¢ilik, gelistirme siireci, iretim alani, kayip gibi
unsurlarin, en alt seviyeye c¢ekildigi iiretim sistemi olarak tanimlanmaktadir. (Baglan,
2017:4).

Yalin iiretimi karakterize eden alt1 basar1 etkeni tanimlanmistir. Bunlar;

1-Proje yoneticisi(Bir projeyi yonetmek iizere gorevlendirilen ve projeyi,
miimkiin olan en yliksek iiretkenlik, en diistik belirsizlik ve risk ile yiiriitmekten sorumlu
kisidir.),

2-Ekip c¢alismasi(birbirini tamamlayan ve gilivenen insanlarin ortak bir hedefe
ulagmak i¢in birlikte yiirtittiikleri siirectir.),

3-Bilgi kiiltiirii(Toplumsal olarak bilgiye olan ihtiyacin somutlagsmis hali),

4-tedarikgilerle uyum(tedarikei iliskilerinde ortak dil kullanimi),

5-Eszamanli mithendislik(miisteri ihtiyaglarinin vurgulandigi, takim degerlerinin
isbirligi, giiven ve paylasim oldugu, karar verme siirecinin ve {iriin gelistirmenin ilk
asamalarinda paralel calismalar seklinde yiiriitiildiigii ve bilgi paylasimiyla senkronize
edildigi, tiriin gelistirmede uyusmay1 hedefleyen sistematik bir yaklagimdir)

6-tliketici  oryantasyonudur(, tiiketicilerin yabanci  kaynakli  {irtin  almanin
gerekliligine ve ahlaki yonden uygunluguna iliskin tiiketicilerin diisiinceleri olarak
tanimlamistir(Ugan, 2014:4).

Yalin Uretim” (Lean Manufacturing), siparisten teslimata dek gecen siirenin,
miisteriye hi¢ bir deger ifade etmeyen, sadece firma maliyetlerini artiran israfin stirekli
tyilestirilerek ortadan kaldirilmasi yoluyla kisaltilmasidir. Diger bir ifadeyle, yapisinda

higbir gereksiz unsur tasimayan ve hata, maliyet, stok, iscilik, gelistirme siireci, iiretim
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alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi unsurlarin en aza indirgendigi iiretim sistemi
olarak tanimlanmaktadir (Emiroglu, A. 2016:2).

Yalin iiretimin 0zli; miisterilere daha iyi deger saglamak ic¢in tiim isletme
siireglerini ve fonksiyonlarini, birbirleriyle entegre ederek bir amacin ¢ercevesinde
birlestirilmis ve uyumlu bir sistem olarak siirdiiriilmesi olarak tanimlanmistir
(Kefe,2019:16; Antony, J., Agus, A., & Hajinoor, M. S. 2012:99).

Yalin tiretimi tanimin1 yaparken, yalin yonetim, yalin diisiince, yalin organizasyon
ve yalin girisim gibi kavramlarin 6zellik iizerinde durulmasi gereken noktalar oldugundan
bahsetmistir. Yalin olmanin gergekten ihtiyactan ¢ok tamamen saflik anlamina geldigini
belirtmistir (Mutluer,2018:6).

Yalin Uretim, daha fazla profesyonel yeteneklerin 6grenilmesini ve bunlarin kat:
bir hiyerarsiden farkli olarak yaratici bir sekilde bir takim atmosferi i¢inde uygulanmasini
gerektirmektedir. Ana amag, sorumlulugu kurulusun yapisal piramidinde ¢ogunlugu
olusturan alt kademelerdeki kisilere yayilmasini saglamaktir (Gokge, 2006:1).

Yalin iiretim, iiretim iizerine agirlik getiren tiim israflardan arinmay1 hedef alan
bir yaklagimdir. Yalin {iretimde emek-zanaat yogun iiretim ile seri iiretimin istiinliikleri
bir araya getirilmistir. Yalin iretimin ana hedefi hiz1 artirip, akis siiresini azaltarak kalite,
maliyet, teslimat performansini ayni anda iyilestirmektir. Yalin iiretim miisteri ihtiyaclar
dogrultusunda malzeme veya bilgiyi doniistiiren veya sekillendiren ve katma deger
yaratan faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan, ancak {iriin iistiine miisteri ihtiyaglari
dogrultusunda deger ilave etmeyen ve katma deger yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye

yarayan bir sistemdir (Akgagiin,2006:9).
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Seri iiretim lireticilere li¢ 6nemli avantaj saglamistir (Cetin ve digerleri 2005:302).

o Uretici isletmeler diisiik birim maliyetler ile standart halinde yiiksek

hacimli  {iretim yaparak Olgek ekonomisinin  avantajlarindan
faydalanmiglardir.

e Basitlestirilmis isleri defalarca yaparak tecriibe kazanan is¢iler isi daha

kolay ve hizli yapabilmisler, boylece iiretim hiz1 daha da artmustir.

e Siirekli akan yliksek hacimli tiretim hatlar1 biiyiik stoklar olustursa da en
cok tiiketimi arttiran siirecler ireticilere bir avantaj saglamistir.

Yalin iiretim, siirekli olarak sistem etkinligini artirmak ve sistemdeki israflari
ortadan kaldirmak temeline dayanan kapsayict bir yaklagimdir (Birgiin ve
digerleri,2006:48).

Israf kaynaklar1 asagidaki gibi belirtilmistir (Kilig, 2011:6).

* Fazla tiretimden kaynaklanan israflar,

* Beklemeden kaynaklanan israflar,

» Tagimalardan kaynaklanan israflar,

» Envanter israfi,

* Siirec israfi,

» Hareket israfi,

* Hatali tiriinlerden kaynaklanan israf,

Yalin iiretim, seri iiretime donistiirilmeye calisildiginda fabrikadaki insan ¢abasinin
yarisini, iretim alaninin yarisini, aletlere yapilan yatinmin yarisini, yeni bir iriin
olusturmak i¢in gereken miithendislik saatlerinin yarisini kullanir (Erusta, 2018:16).

Yalin Yonetim, kaynaklarin minimum kullanilmasii ve gercek talebe uyarlayarak bir
tirlinlin elde edilmesini saglar. Bu yiizden maliyet minimum oldugu halde, uygun kalitede
{iretim yapilmasini ve talebin yiiksek hizda karsilanmasimi saglar. Ilave bir deger
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tasimayan gereksiz siiregleri, maliyeti arttiran gereksiz stoklar1 ve kaliteyi bozan
gecikmeleri eleyerek bu hedefe ulasir.” Uretim sisteminin talebe gore ayarlanmasi”
diistintildiiginden, geleneksel yonetim sistemlerinin  uygulandigi biiyiikk o6lcekli
ekonomiklerde “bagvurulamaz” olarak diisiiniilebilir. Ancak yalin yonetim biiyiik dl¢ekli
ekonomiler i¢in de uygun bir yonetim tarzidir. Yalin Yonetim iki asil temel {izerine
oturtulmustur (Tikici ve digerleri 2006:24).

Faaliyetlerin miimkiin olan en kiigiik sayilarla yapilmasi: Bu amag i¢in ilave bir degeri
olmayan bos olarak adlandirilan her sey(icerigi uygun olmayan siireg, gereksiz tasima,
gereksiz hareketlilik, maliyet artisina sebep olan tiim stoklar, kalite kusurlari, tiim
gecikmeler, gereksiz zaman kullanimi vb.) elimine edilmelidir. 2. Talebe uygun olmayan
tiretimde (fazla iiretim) yok edilecek ve bu bos olan seylerden kaginmak, daha fazla hizi,
daha fazla uygunlugu ve daha az maliyetleri i¢eren iirlin ya da hizmetle sonuglanacaktir.
Bu son bakis agisi, “talebin icap ettirdigi iiretimin, her tiir ve miktarin tiim zamanlarla
uyumlastirilmasi gereken sistem” olarak adlandirilan, “verimliligi” ifade eder (Tikici ve
digerleri, 2006:25).

Yalin Yonetim yaklagimi, sadece bir birimde degil, isletmenin gerek {iretiminde
gerekse yonetiminde olmak {izere tiim birimlerinde biitiinciil bir yaklagimla yalinlagmay1
ongormektedir (Aydin,2018:11).

Yalin Diisiince, Yalin iiretim veya Toyota {iretim sistemi olarak bildigimiz
kavramlar aslinda ayni seyi ifade etmektedir. Literatiirde yalin iiretim Sisteminin karsilig
olarak, Toyota iiretim, Tam zamanma Uretim, Stoksuz iiretim gibi terimler
kullanilmaktadir. A.B.D.’deki Massachusetts Institute of Technology (MIT) iginde diinya
otomotiv sanayi lizerinde ¢aligmalar yapan International Motor Vehicle Program (IMVP)
tarafindan yalin {iretim terimi, 1980’lerde ortaya atilmis bir terimdir. Tam Zamaninda

Uretim olarak sdz konusu iiretim sistemini tanimlamak icin sistemin kurucusu Taiichi
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Ohno’nun kullandig1r bir terimdir. Terimin diinya genelinde gecerlilik kazanmasi,
IMVP’nin ¢ikardigr ““The Machine That Changed the World™ kitabinin 1990°da
yayimlanmastyla miimkiin hale gelmistir. Stoksuz iiretim?, Toyota dahil birgok isletmeye
sistemin kendine has teknikleri konusunda danismanlik yapan Shigeo Shingo’ nun
kullanmis oldugu bir terimdir (Yalgintekin ,2015:9; Koskela,1997:2).

Yalin diisiince ve lretim, bir¢cok agidan isletmeye fayda saglamaktadir. Bu
faydalardan birisi, finansal olup, ihtiya¢ duyulmayan stok olusumunu engelleyerek israfa
neden olan maliyetlerin azalmasini saglamaktadir. Diisiik diizeyde stok, finansal tablonun
dip toplamlarin1 negatif olarak etkilemektedir. Bu etki, yanlis kararlara yonlendirebilir.
Bu yanlis yonlendirmeden dolay1, bazi yoneticiler, yalin uygulama ve gelisimlere karsi
¢ikmaktadir (Terzi ve Atmaca,2012:451).

Yalin organizasyon kavrami, yalin imalat veya iiretimden tiireyen yeni bir
isletme yonetimi olgusudur. Yalin imalatta, isletmenin sadece iiretim siireci igin
ongoriilen yalinlik, yalin organizasyon sayesinde Orgiit yapisinda, yonetim islevlerinde
ve sonucta tiim isletmede yalinlik gereksinimini getirmektedir. Yalin olmak; bir
isletmenin gercekten gereksinmesi olmayan her seyden kurtulmasi demektir. Dolayisiyla
tiretim stireci ile ilgili gereksiz islemler olabilecegi gibi, organizasyonun diger temel ve
destek siireclerinde de gergekten ihtiyag duyulmayan alt siiregler, fonksiyonlar
bulunabilir. Yalin olmak, bu tiir islerden ve bunlarin maliyetlerinden kurtulmaktir.
Gerekli olmayan siire¢ ortadan kaldirildiginda, gerekli olmayan eleman, makine-ekipman
da kendiliginden ortaya ¢ikacaktir. Dolayisiyla, yalin {iretim veya isletme ya da orgiit

kavramlarini birbirinden ayirmak giigtiir (Akyiiz ve Cetin,2014:3).

2 Stoksuz Uretim: Minimum kaynak kullanim1 ile minimum zamanda, miisteri taleplerine en dogru
sekilde cevap verecek iiretim seklidir (Y1lmaz,2012:40).
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Yalin organizasyonun en dnemli unsurlari; Japonya’daki aile kavramu, iyi ve kotii
giinde beraberlik duygusu, problem ¢oziim teknikleri ile egitilerek ve mesleki becerileri
aktararak ¢ok yonlii hale getirilmesidir. Yalin Organizasyonun ozellikleri ve ilkeleri
sunlardir (Tikici, Derin, Aksoy, 2006:24; Ahlstrom, P., & Karlsson, C. 1996:44).

1.Her yerde uygulanabilir.

2.Her iilkede uygulanabilir.

3.Her isyerinde uygulanabilir.

4.Her yere transfer edilebilir.

5.Takim ruhu hakimdir.

6.Miisteri tarafindan yonlendirilir.

7.Yatay bir organizasyondur.

8.Dogrudan ve saglikli haberlesme gerektirir.

9.Yetki ve sorumluluklar dagitilmistir.

10.Degisiklik 6zelligine sahiptir.

11.Disiplin gerektirir.

12.Basitlestirilmis gorsel bir yapidir.

Miisteri
Tarafindan
Yonlendirme
Disiplin
Takim Ruhu Gkt
Yatay Bir Yetki Ve
Organizasyon Sorumhiluklarin
Olma Durumu Dagitilmas1
Dogsru?an] i Ve Degisken Ozellige
Haberlesme Sahip Olma

Sekil-3: Yalin Organizasyon Ozellikleri (Temiir , 2019:16).
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Sekil-3’ e gore Yalin organizasyonlar rekabet ortamindaki hizli degisimlere tepki
gostermekte ve matriks benzeri yontemler sonucu olusan belirsizligin sebep oldugu
sorunlar1 ¢ézmede son derece basar1 gostermektedirler. Yalin organizasyonlarin amaci
isletmenin kaynaklarin1 deger akim siirecine etkili bir sekilde uygulanmasini

saglamaktadir (Temiir , 2019:15).

Yalin Girisim, iiriin tasarimindan baslaylp yan sanayiye, ana iiretim fabrikasi ve
miisteriye kadar uzanan biitiin unsurlar1 kiiresel dlgekte ve uyum i¢inde, yalin iiretim
prensipleri dahilinde koordine eden bir girisimdir. Yalin girisimi gerceklestirmek
birtakim engellerin asilmasini gerektirmektedir. Bu engeller asagidaki gibi siralanabilir
(Tikici, Derin, Aksoy, 2006:24).

1.Batil1 seri iireticiler.

2.Diinya ekonomisi hakkinda ge¢cmis diisiince.

3.Japon yalin iiretiminin i¢eriye dogru yogunlagmasi.

Yalin tiretim, misteri beklentileriyle tam olarak uyumlu, iiretimi daha az kayip ile
gerceklestirmek i¢in daha az yatirim, daha az insan giicli, daha az mekan ve daha az
zamana ihtiya¢ duyan, tiretim sistemlerini, iiriin gelistirmeyi, tedarikgileri ve tiikketici
iletisimlerinde koordinasyon saglamak isteyen bir is sistemidir. Bu terim, 1980’lerin
sonunda John Krafcik tarafindan icat edilmistir (Aksu, 2013:11; Rahman,2010:840).

Yalin iiretim, israf yaratan faaliyetleri ve islemleri yok ederek teslim zamanlarini
kisaltmak, iiriin kalitesinde iyilesme saglamak ve miisteri icin deger yaratmak amaglariyla
uzun donemli biiyiimeyi hedeflemektedir. Bu {iretim sistemi stoklarin azaltilmasi,
standartlastirllmis is siireclerinin  olusturulmasi, siirekli iyilesme anlayisinin
benimsenmesi, ¢alisanlarin  yetkilendirilerek fikirlerinin degerlendirilmesi  gibi

kavramlari igeren detayli bir sistemdir (Cevik, 2018:4).
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Yalin iiretim, tiim iiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin
tamamindan yararlanarak “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz liretimi,
miisteri talebine de bire bir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla (daha
dogrusu israfsiz) ve nihayet nasil gerceklestirilecegini arayan bir arayistir. Yalin liretim,
bu hedeflerin tamamin1 birden ayn1 zamanda gergeklestirme ilkesine dayanir ve Bati’da
1900’lerin hemen basinda hakim olan konvansiyonel kitle tiretimi yaklagimini tersyiiz
eden, yani her seye alisilmisin tam tersi yoniinde yaklasan bir sistemdir. Daha 6nceleri
kabul gormiis tiim ilke ve kurallar1 sorgulayan, higbir yerlesik kaniy1 kesin gérmeyen
stipheci bir bakis agisinin, ya da felsefenin iirlinii olarak meydana gelerek gelisim
gostermistir (Berber ,2013:17).

Yalin iiretimin 6nemli sartlarindan biri de is¢inin igini kaybetmeyecegi teminati
verilerek, is¢inin de bu siirecte aktif bir rol oynamasini saglamaktir (Erséz, 2020:803).

Yalin diislince tarzi yapisal problem ¢ozme ve siirekli iyilestirme ile ilgilidir.
Yalin diisilince, isletmelerde bir kiiltiir degisimini destekler. Zaman harcayan, miisterilere
deger katmayan siiregler ortadan kaldirildiginda, insanlar i¢in karmagikliktan uzaklasma
imkan1 dogdugundan, sirada ne olacagini diisiinmeye firsat bulunabilir. Yalin diislincenin
birka¢ temel ilkesi inovasyonu destekleyebilir. Ciinkii yalin diisiince sorunlarin kok-
neden analizlerini tesvik eder, yeni fikirler i¢in zengin ve yapici bir tesvik yaratir,
bireylerin sorunlar1 proaktif bir sekilde ¢ozebilmesi i¢in daha 6zgiir bir alan ve esneklik
yaratabilir, 6grenmeyi tesvik eder ve risk almay1 6grenme firsat1 olarak goriir, daha fazla
fikir ve inovasyon dongiisiinii, kendine giiveni tesvik eden ilgili ve kararli bir iggiicii
yaratmustir (11.BOR Conference ,2019:126).

Yalin diigiincenin temel amaci, degerin ilk ham maddeden baslayarak, deger
yaratma siireci boyunca hig¢ kesintisiz akitilarak hizla nihai miisteriye ulastirilmasidir.

Bunu basarabilmek i¢in tiim deger zincirine bir biitiinliik ¢cercevesinde bakmak, israflar
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yok etmek ve tiim faaliyetleri miisteri i¢in miikemmel deger olusturmak amacina
yonlendirmek gerekir (Aslan, 2008:3).

Gerek uygulamacilar ve gerekse aragtirmacilar arasinda gegerli olan iki farkli
tanimlama ortaya konulursa (Sultanov,2010:10-11).

a. Dar Goriig: Bir sonraki iiretim asamasi i¢in tam zamaninda ufak partiler
liretmeyi amaclayan ve Kanban ad1 verilen bir ¢ekme sistemi tarafindan kontrol edilen
atolye tabanli bir envanter kontrol teknigi olarak tanimlanmaktadir. Bu felsefeye iliskin
yapilan en biiyiik hata yalin iiretim veya TZU’ niin sadece zamaninda ve stoksuz iiretim
olarak sinirlandirilmasidir.

b. Goriis: Bu yaklasimda tanimlama bir az daha genis alinarak siirekli iyilestirmeyi
amaglayan ve bir dizi yonetim yaklasimini i¢eren biitiinlesik bir yonetim modelidir. Yalin
diisiince firmanin Otesine gegerek, biitiine baka bilmeyi; yani, kavramsal boyuttan
ayrintili tasarima ve fiili uygulamaya, ilk satistan siparis girisleri ve iiretim ¢izelgeleriyle
teslimata ve uzaklarda tiretilmis hammaddelerden miisterinin elindeki iirliine doniistimii
gerceklestirerek, belli bir lirliniin yaratilip iretilmesini saglayan faaliyetler kiimesine baka
bilmeyi gerektirmektedir.
2.3.Yalin Uretimin Temel ilkeleri
Yalin ilkelere benzer sekilde, {iriin gelistirmede yalin siire¢lere dontisiimde kullanilacak
ilkeler tanimlanmustir. ilkeler, iiriin gelistirme sistemi tasariminda veya mevcut siireclerin
iyilestirilmesinde verilecek kararlarda kullanilabilir. Ornegin iiriiniin igeriklerine karar
verirken, bu Kkararin zamanlamasi ikinci ilke dikkate alindiginda miimkiin oldugunca
ertelenmelidir. Organizasyonun yonetim siireci gozden gecirilirken besinci ilke dikkate
alinarak “miihendis sef” sistemine uygun bir sistem tasarlanabilir. Bu ilkeler asagida yer

almaktadir (Baysan ve digerleri ,2013:5).
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1. Israfi katma degerden ayirmak i¢in miisterinin deger kavramini belirlenmesi,
2. Uriin gelistirme siirecini, en fazla alternatifin degerlendirilmesini saglayacak alan
kalacak sekilde olusturulmasi,
3. Degiskenligi azaltmak, esnekligi arttirmak ve sonuglar1 6ngorebilmek i¢in standartlar
kullanilmasi,
4. Uriin gelistirme deger akisim seviyelendirilmesi,
5. Tasarim siirecini bastan sona biitiinlestirmek icin " Miihendis Sef " sistemi
gelistirilmesi,
6. Ogrenme ve siirekli gelisme kiiltiiriiniin Kurulmasi,
7. Fonksiyonel uzmanlik ve fonksiyonlar aras1 uzmanlik arasinda denge kurulmasi,
8. Tiim miihendislerde teknik uzmanlagsmay1 saglanmasi,
9. Uriin gelistirme siirecine tedarikgileri dahil edilmesi,
10. Miikemmelligi ve stirekli gelismeyi destekleyecek bir kiiltlir kurulmasi,
11. Bilgiyi basit ve gorsel bigimde tiim organizasyonla paylasilmasi,
12. Organizasyonel 6grenme ve standardizasyon i¢in gii¢lii araglar kullanilmasi,
13. Teknolojinin insanlara ve siireglere uyum saglamasini saglanmali,
Yalin iiretimin basarili olmasindaki en 6nemli kriterler, dogru bilgiye sahip dogru liderleri
secmek, deger akimi yaparak ise baslamak ve siradan islerde de dikkat ¢ekici degisimler
yapabilmektir. Yalin diisiinceye gegisteki adimlar su sekilde siralanabilir (Kubanli,
2018:9).
1. Bir degisim ajan1 bulunmasi,
2. Bilgiye ulagilmasi,
3. Kirizi yakalayarak ya da bir kriz yaratarak bir kaldirag olusturulmast,
4. Biiyiik stratejinin bir an i¢in unutulmasi,

5. Deger akim haritalarmin hazirlanmasi,
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6. Miimkiin olan en kisa zamanda 6nemli bir faaliyetle ise baglanmasi,

7. Sonuca hizli gitmenin talep edilmesi,

8. Ivme kazandik¢a kapsamiizi genisletilmesi,

[k adimlardan biri olan degisim ajan1 yalin diisiinceyi isletmeye uygulayacak kisidir.
Bu kisinin se¢iminde dnemli olan yalin diisiinceyi ¢ok iyi bilmesi degil, yeterli zaman ve
enerjisini bu ise ayiracak isteginin olmasidir. Degisim ajani iist diizey yoneticilerin de
sisteme katilmasini saglayarak tiim igletmeye bu diislinceyi yaymalidir ve zaman iginde
yalin diisiincenin temel prensiplerini baskasina 6gretecek kadar bilgi birikimine sahip
olmalidir.

Ucgiincii adim olan ‘kriz yakalamak® isletmede yalin déniisiime nereden baslanacagini
ifade etmektedir. Hicbir krizi olmayan ve her seyin istenilen diizeyde oldugu diisiiniilen
bir igletmede yeni bir doniisiim siireci baslatmak zordur. Bu ylizden ya kriz yasanan
boliimi segmek ya da yeni bir atilim yaparak kriz yaratabilecek bir faaliyete baglamak
gereklidir. Bunu yaparken biiylik maliyet gerektiren degisimlerden kacinmak gerekir.
Yalin doniisiim liderinin konular1 netlestirdikten sonra yapmasi gereken deger akimlarin
olusturmasidir. Bunun i¢in deger yaratan isler belirlenmeli ve isletme i¢in ¢cok dnemli
olan fakat kétii performans gosteren iiriin grubu ele almmalidir. Isgilerde akis duygusunun
yaratilmas1 ve islerin goriilebilir olmasimi saglamak i¢in hedeflere en kisa zamanda
ulasilmasi amaglanmalidir. Yapilan ¢aligmalarda hiz kazandik¢a deger akiminin oldugu
faaliyetle iliskili diger faaliyetlere gec¢ilmeli ve calisma tiim fabrika icine
yayginlastirilmalidir (Kubanl1,2018:10).

Miisteri degerinin tanimlanmasi, deger zincirinin yonetilmesi, akis icin liretim
kapasitesinin gelistirilmesi, malzeme akisini desteklemek i¢in ¢ekme mekanizmasinin

kullanilmasi ve son olarak iiretim sistemindeki biitiin israf unsurlarinin ortadan
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kaldirilarak miikemmele ulagsmaya c¢alismak yalin iiretimin temel ilkeleri olarak
literatiirde yer almistir (Ay¢in,2016:12).
Yalin tiretim Sisteminin ;

e Deger,

e Deger Akist,

o Akis,

e Cckme,

e Mikemmellik ,

olmak tizere 5 temel ilkesi vardir (Aksu,2016:12) .

Misteri

Degeri

Yetkilendirilmis / Deger Akisi
\ insanlar / \ Organizasyonu /-'

Stirekli

iyilegtirme

Tim is
Stireglerini

«— \ Akt

Sekil-4: Yalin Uretimin Bes Temel ilkesi (Kilig, 2016:17).

Sekil-4 ‘e gore bu 5 temel ilke olmadan yalin kavramindan s6z edemeyiz.
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2.3.1.Deger

Yalin diisiincenin en 6nemli baglangic noktasi degerdir ve deger ancak nihai miisteri
tarafindan tanimlanabilir. Deger taniminda anlam olmasi i¢in, miisterinin ihtiyaglarini
belli bir siirede belli bir fiyattan karsilayan belli bir {iriin tiiriinde ifade edilmesi gerekir

(Aydin ,2019:21).

Gereksiz
islemler

Stok
Bekleme
Zaman Fire
Fazla

Kayiplari

Uretim

Sekil-5: Yalin tiretimde Deger Cemberi (Tepelli, 2012:15).

Sekil-5’ e gore, degerin ne oldugunu anlayabilmek i¢in yani ¢ekirdege ulasabilmek i¢in,
oncelikle orta dairede belirtilen maddelerden kurtulmak gereklidir. Fakat degeri
tanimlamak sadece bir baslangictir. Degeri anlayip, kullanabilmek i¢in en distaki dairede
yer alan maddeler uygulanmalidir (Filiz,2008:23).

“Deger kavramini anlamak icin ¢esitli kaynaklarda bir¢ok ifade yer almaktadir. Kisaca
“deger, miisterinin ddemeye goniillii oldugu seydir” denilmektedir. Ozellikle bir iiriiniin
degerini belirlemede ilk adim, ¢oziilmesi istenen problemi tanimlamaktir. Miisteri

tarafindan bir problemin daha 6nemli olarak algilanmasi onun i¢in daha fazla 6demeye
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goniillii olmas1 demektir. Benzer sekilde {iriin ¢oziimiiniin de miisterice daha etkili olarak
algilanmas1 miisterinin daha fazla 6demeye goniillii olmas1 anlamina gelmektedir. Bu
ifadelere ek olarak, degerin talep karmasikligi olmadigi (problemi gidermek igin
teknolojik olarak ¢ok kapsamli teknikleri kullanma vb. gibi) ve maliyet ile direk olarak
iliskili olmadigindan bahsedilmektedir (Aksu ,2013:9).

Deger kavrami, Japonca israf anlamina gelen Muda kavraminin da
tanimlanmasina yardimci olur. Muda, deger yaratmadan kaynaklar tiikketen faaliyetleri
gosterir. Yeniden islenmeyi gerektiren hatali iirlinler, talep edilmeden iiretilen ve stok
olarak tutulan iiretim, gerekli olmayan silire¢ asamalari, iirlinlerin ve calisanlarin bir
yerden bir yere nakledilmeleri, 6nceki islemlerde tamamlanmayan islemler nedeniyle
sonraki asamalarda bos bekleyen ¢aliganlar ve miisteri beklentilerini karsilamayan tirlin
ve hizmetler, Yalin Uretimin kurucularindan Toyota yéneticisi Taichi Ohno tarafindan
tanimlanmistir (Yalgintekin, 2015:15).

Deger, tiiketicinin beklentilerini fiyata ve zamana bagli olarak karsilayan hizmet
veya iiriindiir. Uriine direkt etki eden, tiiketicinin {iriin icin belirlenmis olan degeri
O0demeye hazir oldugu igerik ve Kalite katan siireglerdir. Zamanindan Once yanli
tirin/hizmet tiretmek kadar dogru tiriin/hizmet tiretilmesi de israftir. Bu bakimdan degerin
tanimlanmasi i¢in agagidaki yontem uygulanmalidir (Kaymake1,2012:11).

Deger; tiiketiciye hizmet ya da iiriin olarak dogru zamanda, makul fiyattan verilen
ve tanimlanan 6zelliklerdir. Deger olusturma tasarimla baslar, iiretimle devam eder ve
satis sonrast miisteri iliskileriyle tamamlanir. Isletmenin prestiji acisindan etkisi
devamlilik arz eden bir kavramdir. Uretimde iig tip etkinlik vardir;

e Tiiketicinin istedigi yonde doniisiimii saglayan, “deger olusturan” etkinlikler. (boyama,

montaj, dokuma gibi)
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e Tiiketici agisindan anlami1 olmamasina ragmen isin yapilabilmesi icin gerekli olan,
“deger yaratmayan ama tretimden ¢ikarilmalar1 halinde tiretimi durduracak zorunlu”
igler. (Kalip baglama, ayar, nakliye gibi)

e Hata, bekleme, tamir, sayma ve siralama, gibi “deger olusturmayan ve kaginilabilir”
isler. Deger olusturmaya siirecler, iiretim slirecinden ¢ikarilmalarina ragmen {Uiriiniin timii
tizerinde kalite ve performans acisindan herhangi bir eksiklige yol agmayan iiretim
islemleri olarak tanimlanabilirler. Bu siire¢ler kaynaklari tiiketmelerine ragmen {iriine
deger katmazlar ve iiretim maliyetini artirir ve karin azalmasina neden olur. (Erdem ve
digerleri, 2013:126)

2.3.2.Deger Akisi

Deger akisi; iiretim siirecini biitiin olarak ele alan ve hammaddenin nihai {irtin haline
getirilmesine kadar olan biitiin faaliyetleri igeren bir yalin diislince prensibidir. “Bir deger
akisi, deger yaratan ve yaratmayan dahil olmak {izere biitiin faaliyetleri kapsamaktadir.
Uretimde her iiriin ailesi ayr1 bir deger akisini takip eder ve bir iiriin ailesi tipik bir par¢a
grubudur, ortak bir islem dizisini paylagsmaktadir. Bir organizasyonda ¢ok¢a deger akisi
yer almaktadir” (Cevik, 2018:7).

Deger akislar1 incelendiginde, kaynaklarin ve zamanin ¢ogunun israflara harcandigi
goriiliir. Bu israflarin ortadan kaldirilmasi maliyet ve zaman boyutunda gergekei
tyilesmeleri getirecektir. Deger tanimlanip deger akisindaki israflar ayiklandiktan sonra
geride kalan deger yaratan asamalarin ard arda ve siirekli akis halinde gergeklestirilmesini
saglamak yalin diisiincenin 6nemli boyutta tasarruf potansiyeli tasiyan bir diger ilkesi ve
asamasidir (Ince ,2018:41).

Deger akis maliyetlemesinde maliyetler haftalik olarak hesaplanmaktadir. Bu yontemde,
deger akigindaki biitiin maliyetler direkt/endirekt ayrimi yapilmadan dikkate alinirken,
deger akis1 disindaki maliyetler dikkate alinmamaktadir (Ozgelik,2013:50).
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Uretici, degeri olusturur. Tiiketici bakimindan {ireticilerin var olma nedeni budur. Ancak
klasik kitle iiretimi diizenlemelerinde iireticiler, degeri dogru anlatamamaktadirlar.
Mevcut yaklasimlara gore yalinlasma egiliminde olan diizenlemeler bu tip bir iyilestirme
hizinin yeterli olmadigini fark etmislerdir. Iyi bir noktaya gelebilmek igin siparisten
teslimata, kavramdan piyasaya, hammaddeden miisterinin elindeki {iriine kadar uzanan
deger akisina bir kanal olugsmalidir. Olusan bu yap1 ile sistemlerin ve kariyerlerin rolleri
hakkinda yeni bir diisiince modeline gerek duyulmaktadir (Kaymake¢1,2012:11).

Yalin Uretim felsefesine gore, eger miisteri bir {iriin ya da hizmet i¢in ddeme yapmay1
kabul ediyorsa o iiriin veya hizmetin deger yaratan bir iiriin ya da hizmet oldugu kesindir.
Uretilen iiriiniin tek seferde istenilen 6zelliklerde, en kaliteli sekilde ve en az maliyet ile
tiretilmesi o tiriine deger katan faaliyetlerdir (Aric1,2017:16).

Cogunlukla insanlar yalinin amacini mudanin  ortadan kaldirilmast  olarak
tanimlamaktadir. Gergek yalin diislince, yalniz mudanin olarak bilinen tek tip bir israfin
tamamen kaldirilmasina odaklanmamaktadir. 3M olarak bilinen, birbirleriyle iliskili
muda, muri ve mura isimli {i¢ farkli israfin yok edilmesine odaklanmaktadir. Muda kisa
vadede maliyet azaltim1 saglamaktadir fakat yalin diisiincede gercek ve ¢cok daha zor is

uzun vadede muri ve mura’dan kurtulabilmektir (Aksu,2013:10).

e

MUDA Fl‘
Wastefulness O@"O

MURI

Over "
vverioad

MURA
Imbalance

Sekil-6: Muda, Muri ve Mura (Cetin ve digerleri. ,2006:5, 6).
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Muda, Muri ve Mura kavramlarina iligkin Sekil-6’ da goriilen ilk kamyonun 1000 kg’lik
yiik kapasitesi vardir. Fakat bu kamyon ile 200 kg’lik bir yiik taginmaktadir. 800 kg’lik
alanin bos olmasi, miisteri i¢in deger yaratmayan bir sonug¢ ortaya c¢ikarmakla birlikte
israflara yol agmaktadir. Bu nedenle muda ortaya cikmaktadir. Ikinci kamyona
bakildiginda, 750 kg’lik bir yiik tagima kapasitesi oldugu goriilmektedir. Fakat tagidigi
yiik 1000 kg’dir. Kamyona kapasitesinden fazla yiik yliklenmis olmas1 muri’ye neden
olmaktadir. Ugiincii kamyona bakildiginda ise; dengesiz bir yiikleme oldugu
goriilmektedir. Yiik tasima kapasitesi goz ardi edilerek fazla veya eksik yiik yiikklenmekte
ve bunun sonucu dengesiz bir tagima sistemi olusmaktadir. Bu dengesiz yiikleme sistemi
mura olarak ifade edilmektedir. Diizlestirme olmazsa fazlaca ¢alisma sonrasi bos bekleme
safthasi olmakta ve fire ¢ogalmaktadir. Muda, mura ve murinin ortadan kaldirilmasi; bu
sorunlarin 6nlenmesini saglamaktadir. Unutulmamalidir ki bu ii¢ sorunun varlig1 ayni
derecede Onemlidir ve yalin bir yonetimin uygulanabilmesi i¢in mutlaka ortadan
kaldirilmalidir (Cetin ve digerleri ,2006:5, 6).

Muda: Deger katmayan seydir. Muda calisanlarin verimliligini ve {iretim sistemini
olumsuz yonde etkiler. Muda, kaynaklar tiiketen fakat hicbir deger yaratmayan israftir.
Mura ve muri birgok kurulusta mudanin kok nedenidir (Antep,2018:13).

Mura: Bir sistemden var olan operatorlerin hizli davranmasina ya da durmasina sebep
olan, nihai miisteri isteklerinden degil, iiretim sistemi veya dogru olmayan ¢alisma
hizindan kaynaklanan siirekli yenilenen iiretim planidir.

Mura literatiirde degiskenlik veya esitsizlik (dengesiz dagilim) anlamimna gelir. Uretim
hacmindeki degisim veya diizensizlik nedeniyle ortaya ¢ikan israfi ifade etmektedir.
Mura, tiretim programinda degisiklik veya tiretim is temposundaki dengesiz dagilim gibi

iki farkli nedenden kaynaklanmaktadir (Canak¢ioglu,2019:276).
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Mura bir sistem iizerinde degiskenlikten otiirii meydana gelen diizenli olmayan is yiki
olarak tanimlanmaktadir. Bir isletmede operatorlerin durmasina ya da hizli davranmasina
neden olan iiretime bagli veya prosesin bozuk bir gerceklesme hizindan ya da tesiste
tiretimin biilyiik partiler halinde yapilmasi ile stok out durumlarin ortaya ¢ikmasi gibi
durumlarin sonucunda siirekli tiretim planiin degismesi bu tip kayba 6rnek olarak
gosterilebilir. Caligma planlarindaki bu farkliliklar dretim planma ve ¢alisma
performansina odaklanarak ortadan kaldirilabilir (Ince, 2018:24).

Yalin iiretim diisiinsel anlamda; siireglerde meydana gelen veya goriinmeyen muda, muri
ve muranin daimi olarak azaltilmasina ve ortadan kaldirilmasina odaklanmaktadir.
Isletmenin proseslerinde katma deger saglayan siireclerinin artmasi iiretimdeki verimlilik
artiglarina neden olacaktir (Antep, 2018:13).

Muri: Isgiiciinin dogru yénetmelerle kullanilmasi ve malzeme mimarisinin imkan
sagladig1 yliksek mukavemet ve emekle, daha uzun bir zaman igin, ¢ok zorlu veya ¢ok
yiiksek bir performans ile ¢alismalarini isteyerek asir1 yiikklenme anlamina gelmektedir

(Baglan, 2017:8).

Problem: 12000 kg lik yiikii, kapasitesi 3000 kg Muda (Israf):
olan bir forklift ile tasimanin en iyi yolu nedir? 1000 kg lik 12 tasima

Mura (Dengesizlik):
2000 kg Iik 3 tasima
3000 kg lik 2 tasima

Muri: (Yapmasi zor):
3000 kg lik 4 tagima

Ideal olan:
3000 kg lik 4 tasima

Kapasite: 3000 kg

Resim-1: Muda, Muri ve Mura Arasindaki Iliski (Kocakog,2008:16).



Resim-1’ e gore Muda, Mura ve Muri yontemleri kullanilarak yapilan tagima bigimi
resmedilmistir.

2.3.2.1.Deger Akis1 Haritalama

Toyota tiretim modeli, ¢alisanlar tarafindan yalin {iretim sisteminin yerlestirilmesi ve
uygulama planlar1 olustururken en etkin durumun resmedilmesi i¢in “Yalin Deger Akig1”
olarak bilinmektedir. Toyota i¢in deger akis degisimi ilk yillarinda ¢ok az bilinen bir
durum olmasina ragmen, dikkat akisi diizenlemek, israfi ortadan kaldirmak ve deger
katmak {izerine odaklanilmisti. Genel yapiya ger¢ek anlamda odaklanmak gerekirse en
bastan baslayip tiiketiciye kadar olan siirecte iiriiniin deger akisini bir¢ok isletme ve
tesiste incelemek gerekecektir. Fakat biitiin akis1 haritalamak baslangi¢ asamasi igin biraz
fazla olacaktir (Berber,2013:29).

Deger Akis1 Haritas1 ( Value Stream Mapping) iiriin ailesinin bilgi ve malzeme akisini
gorsel olarak canlandirdigi igin gorsel olarak siire¢ gelistirilmesi yOnetiminin
vazgecilmezidir. Yalin iiretimde siireclerin gelistirilebilmesi i¢in ilk 6nce tiim tedarik
zincirini bastan sona dogru acik fotografini gérmek gerekmektedir. Ancak bundan sonra
israflar1 tespit edilip siiregleri gelistirmek miimkiindiir. Malzeme ve bilgi akisinin
haritalamasi igletmelere asagidakileri saglamaktadir (Sultanov,2010:128).

* Tek ve izole edilmis islemlerin yerine biitiinlesik malzeme ve bilgi akisini gorsel olarak
saglamaktadir.

» Islemlerin iiretim kontrol ve kendi aralarinda nasil iletisim kurdugunu gorsel olarak
saglamaktadir.

» Israflarm problem sahalarm ve kaynaklarini gostermektedir.

* Dar bogazlarin ve siire¢ ici islemlerin yerini 6grenmektedir.

* Giivenlik ve ekipman ile ilgili potansiyeli bulmaktadir.

* Her kes i¢in ortak bir dil saglamaktadir.

34



Haritalama islemini yaparken deger akisi yoniine dogru hizli bir bigimde
ilerledikten sonra akis yoniiniin zitti dogrultuda baslayarak yapilmasi, haritay1 ¢izecek
kisi tarafindan gereken tiim bilgilerin bizzat toplanmasi, haritanin tlimiiniin ayn1 kisi
tarafindan yapilmasi ve c¢iziminde kursun kalem ile yapilmasi 6nemli ipuglaridir
(Aksu,2013:16).

Deger Akis Haritalama, bir iirlin i¢cin malzeme akislarimi ve bilgi akiglarini
gosterir. Bu akiglardan otiirli iiriin i¢in katma deger saglayan ya da deger katmayan
stiregler belirlenerek, israflar ve israflarin kaynaklar1 bulunabilir. Mevcut durumda
bulunan israflarin yok edilmesi/azaltilmasi i¢in siirecte iyilestirmeler yapilarak gelecek
durum haritalar1 olusturulur. DAH, periyodik olarak tekrar eden siiregleri daha iyi hale

getirilebilir (Adali ve digerleri ,2017:244).

35



MALZEME AKISI SEMBOLLERI
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Uretim Dig o
Prosesi Kaynaklar Bilgi Kutusu Stok
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Sekil-7: Deger Akis Haritas1 Sembolleri (Aksu,2013:17).
Sekil-7" ye gore haritalama igin malzeme akisi, bilgi akisi ve genel olmak iizere ii¢
kategoride belirli semboller kullanilmaktadir. Bu semboller deger akis haritalari tizerinde

calisan, inceleyen herkes igin ortak bir dil gorevi gormektedir (Aksu,2013:16).
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2.3.3.Akis

Akis ilkesini ilk algilayan Henry Ford ve ortaklari olmustur. Henry Ford, 1913’de T
model otomobil iiretimi i¢in gerekli calismayi, son montaj hatti i¢in siirekli akis
uygulayarak %90 oraninda azalma elde etmistir. Sonrasinda da Model T parca imalati
icin kullanilan tezgahlari siralayip bitirmis lirlinlin teslimine kadar diizenli akis saglayarak

iretkenlik elde etmistir (Eser,2018:7).

Akis, ekipmanin liretim akisi siiresince ve tiiketiciye dogru daimi hareketi olarak da
tanimlanmaktadir. Eger miilkemmel bir akis operasyonu yapilirsa stok, tasima ve

depolama alani ile baglantili tiim israflar yok edilmis olabilmektedir (Baglan,2017:9).

Gelenelksel
Parti
Uretimi

Alas Uretimi
[slenmelkte
Olan Uriinii [1, .5
Enkiiciiklemel#* ,

Sekil-8: Tek Parca Akis1 Uretimi ve Geleneksel Parti Uretimi (Aksu, 2013:12).

Sekil-8” e gore Toyota tam zamaninda iiretimi gerceklestirmek igin belirli tipteki
makineleri bir arada gruplamak yerine ekipmanlar1 sirayla diizglin, tek bir akisi

saglayacak sekilde diizenlemistir (Aksu, 2013:12).

Akis boyunca, deger yaratmayan adimlar kaldirilarak, deger yaratan adimlar
sirdiriilmelidir. Biitlinsel bir yaklagimla geleneksel, fonksiyonel ya da boliimsel
organizasyondan uzaklasarak deger akis hatti boyunca miisteri odakli organizasyon

amaclanmaktadir. Hiicresel iiretim genellikle yalin tireticiler tarafindan benimsenmekte,
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akig saglamak i¢in her bir hiicre belirli bir iiriin tiretimi i¢in gerekli olan biitlin kaynaklar1

barindirmaktadir (Cevik,2018:8).

Akisin saglanmast tek basina yeterli goriilmemektedir. Istenmeyen iiriinleri hizla akitmak
sonugta sadece israf olacaktir. Tiiketiciye istemedigi iiriinlerin itilmesi yerine tiiketici
istediginde iiriinii ¢ekmesini saglamak pek cok israf kaynagini ortadan kaldiracaktir.
Siirekli akis uygulandiginda {iriin gelistirme, siparis alma, fiziksel tiretim isleri ¢ok kisa

siirede tamamlanabilir hale gelecektir. Bu tiiketicinin eksiksiz ve gergekten olmasini
istedigi bir siire iginde tasarlama, planlama ve iiretebilme olanagi verdiginden satis
tahmini yapmak, stokta kalan iiriinleri itmek, karmasik planlama yazilimlart kullanmak
icin kampanyalar diizenlemek zorunluluklarini ortadan kaldirarak yalnizca istenen
seylerin daha iyi liretilmesine odaklanabilmeyi de saglayacaktir (Yalgintekin, 2015:22).

2.3.4.Cekme

Cekme, miisterinin taleplerine kisa vadeli bir cevaptir ama mal veya hizmetlerin fazla
tiretimi degildir. Cekme sistemi, iiretimin bir sonraki siiregte tiiketimine dayali bir
sistemdir. Bu, bir asagi ya da sonraki siireci baslatmak icin bir talep veya talebin

yukaridan bir siirecten ¢ekilmesi gerektigi anlamina gelmektedir. (Rahelison ,2019:14).

Cekme sistemi stok hareketinin, stok 6zel olarak var olmasi ve sadece gercek miisteri
talebinin ardindan gergeklesmesi anlamina gelmektedir. Cekme kavrami, miisterinin
ithtiya¢ duyuldugu zaman {iriinler istemesini saglamaktir. Cekme, akisin alt tarafi olan
miisterinin mal veya hizmeti isteyinceye kadar akisin iist kisminin hi¢bir mal veya hizmet

tiretmedigi bir siiregtir (Aygin, 2016:15).

Cekme, bir sonraki operasyon, ister ayni bdlge iginde isterse farkli bir konumda
olsun, genel olarak bir kanban kart1 ile hangi tiriine hangi yart mamuliin ya da malzemenin
istendigi, ihtiya¢ olan miktar, zaman ve nerede ihtiya¢ oldugu bilgisini bir Onceki
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operasyona aktarir. Miisteri bir istek sinyali verene kadar tedarikgi tarafindan higbir sey
iiretilmez (Ince, 2018:44).

Misteri istekleri olmadan hizmet ya da {rlin iretilmemesi, yalin {iretim
sistemlerinden ¢ekme sistemi anlamia gelmektedir. Uretim ile talep arasindaki kontrol
sistemi olarak da tanimlanabilir. istenilen miktarda ve zamanda iiretim yapilmalidir. Bu
sayede de stoklama yapilmamakta ve bundan kaynaklanan sorunlarla karsi karsiya
kalinmamaktadir. Fireler ve hurdalar olusmamakta talep edilen iirliniin, talep edilen
sekilde tiretilmesi miimkiin olmaktadir (Eser, 2018:8).

Cekme uygulandiginda stoklara gerek kalmaz, istenmeyen iiretimin yol actigi
hurda ve fireler engellenir, her tezgah igin gizelgeleme yapmak gerekmez, siirecin bas
tarafina dogru talep dalgalanmalar1 olusumu engellenir, tim {irlinlerin her tiirlii
kombinasyonda iiretilmesi miimkiin olur ve talepteki degisimlere aninda uyum saglanir.
Miisteriler beklentilerinin zamaninda karsilanacagindan emin olduklar1 ve stokta kalmig
tiriinleri elden ¢ikarmak i¢in kampanyalar gerekmedigi i¢in talep de istikrar kazanir.
Cekme sisteminin 6nemi firmalar arasi1 deger akisina uygulandiginda daha da artar.
Organizasyonlar degeri dogru tanimlamaya baglayip, deger akisinin biitiiniinde her adimi
sorgulayarak, iirlinlin deger yaratan asamalar boyunca siirekli akmasin1 ve miisterilerin
degeri isletmeden ¢ekmelerini sagladiklarinda siire, maliyet ve hatalar1 azaltmanin bir alt
limiti olmadigin1 gérmeye baslarlar. Iyilestirme faaliyeti ne kadar tekrarlanirsa
tekrarlansin ¢alisanlar her defasinda israfi daha da azaltacak yeni yollar
bulabilmektedirler (Berber, 2013:31).

Cekme sistemi uygulayan isletmelerde (Balci, 2018:49).

-Stoklardaki degiskenlik azdir.
-Stok ve tiretim kontrolii daha kolay yapilmaktadir.

-Fazla iliretimden kaynaklanacak israflar engellenir.
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-Tasarim degisikligi vb. sebeplerle {iriiniin yeniden tiretimi veya atilmasi gibi sikintilt
durumlarla karsilagilmaz.
Bu durum yalin diisiincenin son ilkesi miikemmelligin bir hayal olmadigini ifade eder.
Deger, miisterinin istedigi zamanda, istedigi iiriinler i¢in ve talep ettigi hizda tiretilmeli
ve akmalidir. Bu durumda talep edilmeyen mal iiretilmez, deger zinciri lizerinde
istenmeyen stoklar olusmaz, atil stok, tasarim degisikligi nedeniyle urunun yeniden
isleme tabi tutulmasi veya atilmasi gibi problemlerle karsilasiimaz. Uretimde cekme
sistemi igin, kiiclik partiler halinde iiretim yapilmasi ve uygun yerlerde tek parca akisinin
saglanmas1 ve dagitimda ¢ekme sistemi i¢in, parti biiytikliikklerinin kiigtiltiilmesi, ambar
ici yerlesimin, parcalarin kullanim siklig1 ve biiytikliigline bagl olarak gruplandirilip,
yeniden organize edilmesi gereklidir (Berber, 2013:32).
2.3.5.Miikemmellik

Yalin diisiincenin temelinde miikemmellik arayisi yatmaktadir. Miikemmellik,
rakiplerle degil, isletmenin kendiyle bir yarisidir. Isletmelerin  miikemmellige
ulasabilmek i¢in ihtiya¢ duyacaklar1 yaklagimlar, birbirini tamamlar niteliktedir. Deger
akislar1 biitiin olarak ve koklii bir sekilde iyilestirilebilir. Deger zinciri® icinde yer alan
biitiin isletmelerin katilimi ile siirecin tamaminda koklii bir iyilestirme yapilmasina
Japonca “Kaikau” denilmektedir. Diger yaklasim olan Kaizen, agir ama emin adimlarla
gelismenin saglanmasi ve siirekli hale getirilmesidir. Bunlarla beraber, deger akisindaki
her adimi digerlerinden soyutlayarak ayri iyilestirmek ve bu sekilde olumlu sonuglar elde
etmek miimkiindiir (Tepeli,2012:19).

Yalin diislincenin ilk dort ilkesi aralarinda etkilesim igine gireceginden, deger

akist hizlanacak ve deger akiminda sakli kalmis israfin aciga ¢ikmasi saglanacak ve daha

3 Deger zinciri: nihai miisteri beklentisini gergeklestirmek igin ardisik olarak diizenlenmis siiregler
topluluguna denir (Cagliyan,2009:46).
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giiclii c¢ektikge, akisin Oniindeki engeller netleserek ortadan kaldirilabilecektir.
Tiiketicilerle dogrudan diyalog i¢inde ¢alisan iiriin odakli ekipler, degeri daima dogru
tanimlamanin yollarin1 bulacaklar, akisi ve c¢ekmeyi giliglendirmenin yollarin
arayacaklardir. Organizasyonlar degeri dogru tanimlamaya baslayip, deger akiminin
timiini belirleyerek, irlinlin siirekli akmasmi ve miisterilerin degeri isletmeden
cekmelerini sagladiklarinda, calisanlar bir taraftan {riinleri miisterilerin gercek
ihtiyaglarina yaklastirma, diger taraftan is ytikleri, zaman maliyetler ve hatalar1 azaltma
stireglerinin sonunun olmadigini gérmeye baslarlar. Birdenbire, yalin diisiincenin besinci
ve son ilkesi milkemmellik, ilging bir fikir olarak gériinmemeye baslar. Mitkemmelligin
en Oonemli hizlandiricist seffafliktir. Yalin bir sistemde herkes her seyi biitiiniiyle
gorebildigi i¢in, deger yaratmanin daha iyi yollarin1 bulmak kolaylagtirmaktir. Ayrica
sistem iyilestirmeleri gerceklestiren ¢alisanlara aninda ve cogunlukla olumlu geri bildirim
saglamaktadir ki bu 6zellik yalin is ortamlarini hizlandirict en temel unsurlardan birini
olusturmaktadir (Yalgintekin, 2015:24).

Uretimde miikemmel olabilmenin bazi unsurlari vardir. Bu unsurlar; (Bozbahge,
2017:19).

« [srafi tamamen kaldirmak,

» Tiiketici ihtiyaglarina hizli cevap verebilmek tizere kalip degistirme hizin1 artirmak,

« Isyeri yerlesim, tertip, diizen organizasyonlarmi yapmak,

» Uriin eksenli olarak iiretim alanindaki siire¢ akisini degistirmek,

* Yetenekleri gelistirmek ve birden ¢ok is siirecini yapabilme yeterliligine sahip olmak
icin esnek bir iiretim saglayabilmek,

* Makine arizalarini tamamen yok etmek,

* Daha iiretken olabilmek igin is silireclerini gelistirmek,

* Kesinti olmadan akis saglayarak kontrolii ele almak,
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« Siirekli iyilestirmesi ve Is siireglerinde standartlarin belirlenmesi,

« Is siirelerinin i¢ ice baglanmast,

* Kullanilan tagima araglarinin gerekliligini ortadan kaldirmak,

* Yeni tedarikgilerle baglanti kurmak ve tedarikgilerle olan iliskileri bir standarda
yerlestirmek,

« Isletmenin basarili olabilmesi icin ¢alisanlarm tamamimin ayni oranda sorumluluk
tistlendigini ve isletmenin geleceginin buna bagli oldugu algilanmasini saglamak,

+ Isletmenin genelinde toplam Kalite diisiincesini yayabilmek icin bir biitiin olarak
koordineli olmay1 saglamak,

* Bilgi ve beceriyi arttirmak i¢in ¢alisanlarin siirekli olarak egitilmesini saglamak,

* Rekabet ortaminda kalabilmek igin biitiinlestirici olmak,

Yalin diisiince miikemmellige ulasmada PUKO déngiisii (Planla-Uygula-Kontrol et-
Onlem al) c¢evrimini etkin olarak kullanir. Fakat yalmn farki sorununun tekrarinin
Onlemesidir. Sistem siirekli akis halindedir, hata ve problem olustugu anda fark edilebilir,

nedenleri kolaylikla izlenebilir ve hemen ¢6ziim yollari olusturulur (Aloglu,2018:23).

PUKO
Planla

Onlem Al

Sekil-9: PUKO Déngiisii (Akpinar ve digerleri 2016:101).
Sekil-9’ a gore;

"Planla- Uygula- Kontrol Et- Onlem Al" olarak bilinen PUKO metodolojisine dayanr.
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ISO standartlarinin da temelini olusturan PUKO dongiisii veri esasli olarak sistematik
bilgi elde etmeyi saglayan bilimsel bir yontemdir. Yeni bilgiler elde edildik¢e birikim
artar, birikim arttikca yeni fikirler iiretilir ve PUKO ile test edilir. Problemin
tanimlanmasi, analizi ve asil sebeplerin belirlenmesi planla asamasinda, ¢oziimlerin
belirlenmesi ve hayata gecirilmesi uygula asamasinda, sonuglarin kontrol edilmesi ve
degerlendirilmesi kontrol et asamasinda, gerekli diizeltmelerin yapilmasi ve standartlarin
hazirlanmasi ise 6nlem al asamasinda yer alir (Akpinar ve digerleri 2016:101).
2.4.Yalin Uretim Teknikleri
Yalin iretim, tim hedeflerinin gergeklestirilmesini saglayan son derece rasyonel
uygulama yontemleriyle doludur. Yalin tiretimin en yapici ve ¢arpici yani, ilkelerinin ve
hedeflerinin teori diizeyiyle siirli kalmayip, etkin yontemlerle desteklenmesidir.
(Kaymaket, 2012:22).
Bu yontemler sunlardir;

1. Kanban,

2. Tek Parga Akisi,

3. Tam Zamaninda Uretim (JIT),

4. Bir Dakikada Kalip Degisimi (SMED),

5. Jidoka (Otonomasyon),

6. Poke-Yoke,

7. Toplam Verimli Bakim (TVB),

8. Kaizen,
9. 55,
10. 6 Sigma,

11. Gemba Yiiriiyiisil,
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YALIN URETIM SISTEMI

KANBAN — SMED
oy | TOPLAM | <
TPM KALITE 3 ;
JIT ~

POKE _
YOKE = | KAIZEN

URETIMIN DENGELENMESI

Sekil-10: Yalin Uretim Teknikleri (Terli, 2009, 22; Binti Abidin,2013:337).

2.4.1.Kanban

JIT felsefesi ve ¢ekme mekanizmasinin en onemli unsuru Kanban sistemidir. Anlam
bakimindan Japonca kokeninden gelen kanban, gorsel kayit ya da kart anlamina gelir.
Belirli oranlarda malzeme iiretimi ya da tagimaya yetki verilmesi i¢in 6ncelikle bir kanban
sisteminde kart kullanilir. JIT diisiincesinin temelinde bilgi islem ve kart kontrolii igin
kanban pargalar1 kullaniliyor olsa da, bu yapilar islem stoklarin1 gorsel hale getirmek ve
kontrol etmek i¢in de kullanilir. Sistem, {iretimi koordine eden, ulasim ve montaj gibi ardi
ardina gelen durumlarda stok miktarini liretim asamalarinda etkin bir sekilde sinirlandirir.
Bu sebeplerden kanban sistemi tesiste yer alan stok miktarlari tiretimi i¢in el ile uyumlu
bir kontrol yontemi oldugu goriilmektedir. Bir montaj hattinda ayrik parca liretimi i¢in
kanban sistemi uygulanabilir olarak goriinmektedir (Topbas, 2019:27; Ikonen, M.,

Kettunen, P., Oza, N., & Abrahamsson, P. 2010:2).
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Yalin iiretimin temel mantig1 olan sifir stok ve sifir israf kavramina ulagabilmek i¢in stok
olusumu ve tiiretim esnasinda hatali {irlinlerin iiretimin engellenmesi gerekmektedir.
Uretim icin gerekli olan sayidaki hammadde miktarinin bir dnceki iiretim alanina
bildirilmesi ile isletme stok fazlaligindan kurtulacaktir (Balci, 2018:50).

Mevcut is ortami degiskendir, bu da miisteri talebinde dalgalanmaya yol agar, bu
dalgalanma tiretimde degiskenliklere neden olur (Sundar, 2014:1881).

Kanban sistemi yalin iretim felsefesinin ve ¢ekme mekanizmasinin en Onemli
Ozelliklerinden biridir. Kanban sisteminde, kartlar belirlenen malzemelerin iiretim ve
tagimalari yonlendirmek i¢in kullanilirlar. Bu sistem, yalin iiretim felsefesinin bilgi
isleme bu ylizden de iiretim kontrol sistemidir. Kanbanlar parcalarin ¢ekimi sirasinda
kullanilirken, ayrica siireg i¢i stok seviyelerinin gorsellestirilmesi ve kontrolde tutulmasi
icinde kullanilirlar. Bu sistem siire¢ i¢i stok seviyesini etkin bir sekilde sinirlandirir ve
ardisik tiretim birimleri arasindaki {iretim ve tasima islerini koordine eder. Kanban sistemi
ya ¢ift kartl1 ya da tek kartl bir sistemdir. Cift kartli kanban sistemi temel olarak iki ¢esit
kanban kart1 kullanir: Uretim kanban1 ve tasima (nakil ya da cekme) kanbani1. Bir cekme
kanbani, sonraki liretim agsamasinin kendisinden 6nceki iiretim asamasindan ¢ekebilecegi

tiretim miktarini tanimlar (Yalgintekin, 2015:47).

Kanban sistemi yalin tiretim sistemi altinda en az stok elde edebilen araglardan biridir.
Bu sistem, isletme ve is yonetiminde birgok avantaj saglar. Kanban sistem sadece iiriin

talebi oldugunda tiretim gerektirir (Rahman ve digerleri,2013:175).

Taiichi Ohno’nun onciiliigiinii yaptig1 sistem aslinda son derece rasyonel ve
basittir. Sistem tiimiiyle, bir sonraki {iretim agsamasindaki bir is¢inin, bir 6nceki agsamaya
gidip, kendi iiretim istasyonu i¢in o an gerekecek miktarda parcay: “cekmesine” dayanir.

Onun icin bu parcalar1 ¢cekmesi, yani almasi, bir yandan bir 6nceki istasyon i¢in yeni
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iiretime baslama sinyalidir; 6te yandan da yeni iiretimin ne miktar ve gesitlilikte olacagini
belirtir. Bir 6nceki asamada, ancak ¢ekilen miktar ve gesitlikte parca iiretilecektir. Ayni
iligkiler, ikinci istasyonla kendinden 6nce gelen iigilincii istasyon arasinda da gercgeklesir.
Dolayisiyla higbir agsama, daha once belirlenmis miktarda par¢anin bir sonraki istasyon
tarafindan alinmasindan Once yeni parca lretimine ge¢gmez ve iretim hicbir zaman
istenilenden fazla veya degisik olmaz. Cekmenin basladig1 yer son montaj hattidir ve bu
hattan baglayarak parcalar at6lyeden atdlyeye, ya da yan sanayiden ana sanayi fabrikasina
cekilirler (Tekerci, 2009:67).

Onceki I'ililh:.'l.m EM\ Ronraki
Cikas Tampen Istasyon  Ciiris

Tarpon

o} " v|1
] LHJ -

Stipermarket

. Malzeme Akisi

I:'—h Cekme Kanbam Akisi

Sekil -11: Cekme Kanbani1 Hareketi (Tepeli, 2012:26).
Kanban Sisteminin Islevleri (Oner,2019:17).
e Siparis veya nakliye evraki,
e Uretim talebi,
e Stok Onleme,
e Atolyedeki liretimin takibi,

e Hatali tiretim Onlemi.
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Kanban sisteminin igletmelere sagladigi yararlar (Balc1,2018:50).
e Fazla iiretimi ortadan kaldirir.
e Miisteri talebine cevap verebilmek i¢in gerekli olan esnekligi artirir.
o Kiiglik partilerle ve genis iiriin ¢esitliligi ile tiretimi saglar.
e Karmasik olmayan bir satin alma siireci sunar.
e Tiim siirecleri miisteri ile baglantili hale getirecek entegrasyonu saglar.
2.4.1.1. Kanban Kurallarn
Kanbanin isleyisine iligkin belirli kurallar bulunmaktadir. Bu kurallar1 ;(Terli, 2009:25).
1.Kural: Yalnizca bir sonraki isletme bir 6ncekinden ceker.
2.Kural: Isletme yalnizca istenen miktarda iiretim yapar.
3.Kural: Yalnizca tam hatasiz pargalar bir sonraki isletmeye gonderilir.
4.Kural: Isletmeler arasindaki iiretim dengesi her zaman kurulmalidir.
5.Kural: Kanban her zaman iiriinle birlikte hareket etmelidir.
6.Kural: Kanban sayist siire¢ i¢cinde her zaman azaltilmalidir.
Cekme kanbaninin diginda asagidaki kanban gesitleri de mevcuttur (Eser, 2018:10).
Uretim- Siparis Kanbani: Bir dnceki istasyonu iiretmesi gereken parca cinsi ve miktar

belirleyen tiretim siparis kanbani yalnizca iiretim kanban olarak da tanimlanmaktadir.

Siire¢ Girig Siire¢ Cikis
Tamponu Tamponu
— > SUREC >\ 6
5

Kanban Siparis

Siipermarketi Kanban Kabul

—)p . Malzeme Akigi Siipermarketi

Uretim Kanban Akisi

Sekil-12: Uretim Siparis Kanban1 (Seny1lmaz,2006:8).
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Tedarik¢i Kanbani: Disaridan tedarik edilecek pargalarin teslimi konusunda yiiklenici
firmalardan istenen talimatlar1 igeren kanbandir.

Acil Thtiya¢c Kanbani: Yanlis bir islem, sonradan yapilan eklemeler veya talepte olusan
ani degismeler sonucunda kismi olarak verilen ve is bitiminde hemen kaldirilan
kanbanlardir.

Ozel Kanban: Siparis iiretimi icin hazirlanan ve her siparis icin dagitilip toplanan bir
kanban ¢esididir.

Isaret (Sinyal ) Kanbani: Bir gesit iiretim kanbanidir. Parti iiretiminin siparise yonelik
tiretimin yerini aldig1 siireclerde, bir igsaret kanbani parti igindeki bir kutuya etiketlenir.
Eger bu kanbanin etiketlendigi konumdan daha az seviyede ¢ekme yapilirsa, tiretim
kanbani isaret kanbaninin uyaristyla devreye girer.

Malzeme Kanbani: Bu kanban tiirii parti iiretiminde malzeme gereksinimi i¢in kullanilir.
Eger yeniden siparis noktasi isaret kanbanindan daha ytiksekte kurulu ise boliimde tiretim

sorun olmaya baslamadan malzeme gereksinimi saglanabilir.

Uretim- Kanbam

Uretim-Siparis

Kanbam
Ucgen Kanbani
Kanban
——| Siirec Ici Cekme
Kanbam
Cekme Kanbam
Satici Kanbani

Sekil-13: Kanban Cesitleri (Akga, 2016:21).

Kanban uygulamasinda roller ve sorumluluklar asagidaki gibidir (Sultanov,2010:31).
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* Yonetim — Isletmelerde meydana gelen biiyiik degisimlerde en kritik etken her zaman
yonetimdir. Ondan dolay1 yonetici kendi departmanlarindaki gérev ve sorumluluklarini

anladiklarindan emin olmalidirlar ve faaliyetleri her giin kontrol etmelidirler.

* Proje Lideri/Tedarik Zinciri Takimi1 —Yeni siire¢lerde takimin en dnemli uzman ve
bilirkisilerin projeleri yonetmesi gerekir. Onlar egitim ve egitim materyalleri saglayarak,

acik bir sekilde uygulama plani uygulayarak projeni plana uygun yiiriitmelidirler.

* Hat lideri — ¢ekme sisteminde iiretim hattinda olan herhangi bir eksiklik tiim tiretim
hattin1 durmasina neden olabilir. Ondan dolay1 Hat lideri kendi sorumluluklarini ¢ok iyi
bilerek kanbanlarin zamaninda geldigine, ¢ekildigini ve dogru yer koyulduguna emin
olmalidir. Ayn1 zamanda saatlik iscilerin (hourly workers) malzemeleri uygun yerden

cektigini kontrolden sorumludurlar.

* Malzeme kabulciileri — Malzemelerin siparislere uygun geldigin, kontrol eder, gelen
malzemeni kanban alanlarina tasirlar ve “ilk giren ilk c¢ikar” kuralina uyulup
uyulmadigina dikkat eder, kanbanlar1 materyallerle beraber standartlara uygun sekilde

yerlestirirler.

*Satin alma- Tedarikgilerin zamaninda dagitim, kalitesi ve fiyati, standart konteynerlerin

kullanimi1 ve dagitim frekansi hizinin yonetilmesi ve gelistirilmesinden sorumludurlar.

* Malzeme Analisti- Siparis verme seviyesinin talebi karsilayip karsilamadigini kontrol
eder, is alanlarini belirli araliklarla denetime tabi tutarak is¢ilerin is alaninda ve depoda

kanbana dikkat ettiklerini kontrol ederler.

* Endiistri Miihendisleri- Endiistri miihendisleri fabrikanin diizenlenmesinde sorumlu
oldugu i¢in ve kanban uygulamasinda 32 fabrikada yeni alanlarin kullanilmas1 ve dengeli

malzeme akigimin saglanmasinda iiretim alanmin bu ihtiyaci karsilamasi problemleri
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endiistri miihendislerini ilgilendirmektedir. Bundan dolayr endiistri miihendislerini

uygulama grubunda olmas1 gerekmektedir.

* Finans Personeli- Herhangi bir degisimde kanbanin uygulamasinda bir maliyet meydana
gelmektedir ve bundan dolayr tedarik zinciri takimi ve yonetimi finansc¢i ile beraber

¢alismalidir (Sultanov,2010:31).
2.4.2.Tek Parca Akisi

Temel anlayis1 giin icerisinde iiretilmesi gereken bir iirlinlin tiim pargalart tiim tiretim
proseslerinde ayni giin olan fabrikalar, kanban ve iiretimde diizenlilik ilkesine uymalidir.
Az miktarda tretimler ile c¢alisabilmek bazi kosullara baghidir. Bu kosullarin
Iyilestirilmesi halinde iiretkenlik ve stok maliyetleri azalacagi gibi miisteri taleplerinde
meydana gelen degisikliklere karsi ¢evik bir iiretim tarz1 yakalanmis olur. Islenmekte olan
parcanin beklenmesi demek siradaki prosesin hemen baglayamayacagi anlamina gelir.
Ara stoklu ¢aligsmalar bu sebeple meydana gelmektedir. Yalin tliretim, herhangi bir yar1
mamul veya mamuliin son halini almasi i¢in gereken biitiin makinalarin, par¢alarin proses
akigina dayanarak arka arkaya yerlestirilmeleri ve pargalarin bu akis igerisinde
beklemeden diger isleme gegisini hedefler. Malzemelerin bu bigimde dizilmesine “siireg
bazli yerlesim” ya da “slire¢ bazli hat” denir. Pargalarin prosesler arasinda beklemeden
aktarilmasina “tek parga akisr” denir (Oner, 2019:19).

Tek parga akisi sistemini uygulamak i¢in sunlar gereklidir (Balci, 2018:50).

-U tipi hatlar tasarlamak,

-Operatorleri birden fazla is yapmak tizere egitmek,

-Standart operasyon belgelerinde belirtildigi sekliyle bir ¢gevrim zamaninda bir birim iiriin
tiretmek.

-Operatorlerin ayakta calismasi ve gerektiginde yliriimesi,
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-Kiigtik, yavas, ucuz ve isleme 6zel makineler kullanmak,

Basaril1 bir tek parca akis uygulamasi asagidaki sonuglari verir. (Seker, 2016:464).

e Miisteriye veya bir sonraki miisteri siirece cevap siiresini kisaltir, 6zellikle bir

onceki ve bir sonraki siiregte bulunmasi gereken stok miktar1 bu cevap siiresi ile

ilintili olarak bulundurulmasi gerektiginden stoklarin azalmasini saglar.

e s istasyonlar1 arasindaki bekleme zamanlarmni goriiniir kilar ve elde edilen

tyilestirme firsatlari ile hattin toplam verimliligini artirir.

e Darbogazlari ortaya ¢ikarir. Bir tiirlii anlagilamayan ge¢ teslimlerin nedenini

bilmenize ve ¢dzmenize yardimci olur.

e Kalite sorunlarini hizla ve bir parti iiriinle ugrasmak yerine birkag iirlinle

ugrasarak ¢ozmenizi saglar. Boylece kalite maliyetlerinin azalmasini saglar.

e isletme iginde yer kazanmanizi ve sermaye ihtiyaglarinin azalmasini saglar.

e Heijuna, milk run (su oriimcegi), jidoka ve bir¢ok yalin uygulamanin hayata

gecirilmesine olanak saglar.
e Toplam kalite i¢in is¢i sorumlulugu artar,
e Isin yeniden dengelenmesine gerek kalmaz,
e Hacim degistiginde veya operatdr yoklugunda sorunlarla karsilasilmaz,

e  Uriiniin ve miktarmin belirlenmesi kolaylasir,

e Katma deger zaman oranlarinda artis meydana gelir.
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2.4.2.1.U Tipi Uretim Hatlar

U-hatt1 kavram1 Toyota’da tam zamanl {liretim sisteminin uygulanmasi gerekliliklerden
birisi olarak ortaya ¢ikmistir. Bu uygulama ile makineler U seklinde yerlestirilerek
gereksiz is glicii hareketlerinin elimine edilmesi amaglanmaktadir. Bir is¢i islemin
basladigi ilk makinden baslayarak U seklindeki hat boyunca yiiriiyebilir ve ikinci islemin
yapilmasi i¢in makineye giderek parga tasiyabilir. Boylece bir tur tamamlandiktan sonra
bir bolim bitmis olacaktir. U-hatlar1 operatorler arasinda goriiniirlik ve iletisim
becerilerini gelistirerek, operator ihtiyaclarini azaltir ve problem ¢dzmeyi kolaylastirir,
firmanin dis ortamindaki degisikliklere uyum saglamasi i¢in ¢aba sarf eder (Giizel

2011:64).

Giris —» \
Makine

Cikiy +—+—|

Sekil-14: U TIPI Yerlesim Hatti Ornegi (Giire,2006:61).

Birkag U hattinin birlestirilerek yalin tiretim sistemi ile tek bir iiretim tesisi yapilmaktadir.
Ik asamada ¢ok karmagik yapilar gibi goriinse de bu sistem sayesinde iiretimdeki
dalgalanmalar, galisan sayisinin degistirilmesi ile iyi karsilanmaktadir. Ancak is giiciiniin,
cevrim zamani, operasyon siralamasi ve is kapsamindaki degisimlere hizla uyum
saglayabilecek kalitede olmasi1 gerekmektedir (Filiz, 2008:58).

Isletmede isci verimini artirmak diisiince belirten yetkililer , daha en basta yapilan
makine yenileme operasyonunun U-hatlar1 sayesinde ¢ogu durumda gereksiz hale

gelecegini ¢iinkii U-hatlariyla ayn1 amaca ¢ok daha az masrafla ulasilabilecegini
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belirtmektedirler. Yalin iretim siirecine giren ¢ogu isletmede U-hatlari uygulamasi
oncelikli yer verilmesi de bu nedenledir. Ornek olarak 1950 yilinda Toyota firmasinda
ozellikle talagh tretim bdlimiindeki sistemlerin birgogu konvansiyonel iiniversal
tezgahlar olmalarma ragmen, sadece tek bir calisan birden fazla makineden sorumlu
tutulmakta idi. Toyota’da U-hatlar1 ile ilgili diizenlemeleri 1950’lerle sinirlandiriimamus,
isletme kullandig1 esas tekniklerden birisi olma 6zelligini daima korumustur.

Bir isletmenin c¢alismasinda olusan en biiylik zaman israflarindan biri, ¢alisan
insanlarin bir yerden bir yerlere gitme, makinalarin ¢aligmasini kontrol etme ya da makine
basinda makinanin ¢aligma devrinin bitmesini bekleme gibi {iriine hicbir deger katmayan
aktif olmayan eylemlerdir (Kekezoglu, 2006:49).

U-tipi hatlardaki calisanlar hat {istiinde biitiin isi yapabilecek kadar kabiliyetli
olmalari, dogrusal hatlara gére baska bir avantajdir. Bundan dolay1 isgiler talebin
durumuna gore hatlara rahatlikla konulup ¢alistirilabilir. Bu durum c¢alisanlar ve ¢alisma
alanlar1 igin biiylik oranda esneklik getirir. is¢ilerin genel isleyis hakkinda bilgi sahibi
olmalari, siirecin ilerlemesine yardimci olmalarini da saglar (Bayraktaroglu, 2007:43).

2.4.3.Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Tam zamaninda iretim (Just In Time) fikri ilk olarak Japon Kiichiro Toyota’nin
diistincesidir. Burada tam kelimesi ¢ok 6nemlidir. Ciinkii beklenen durum, sadece
gerektigi miktar ve zamanda iretmektir. Bu yontemle israf, hata, kayip ve arizalarin
onemli oranda ortadan kaldirilmasina imkan vermekte, yani etkinlikte 6nemli 6l¢iide artis
elde edilmistir (Ak¢a,2016:19).

Tam zamaninda tiretim sifir hata ve israf olmadan, kaliteliyi ve verimliligi arttirmay1
hedeflemektedir. Bunun basarili olabilmesi i¢inde temel problemlerin saptanmasi, iist

diizey ¢alisanlarinin destegi, iscilerin katilimi, envanter sisteminin kullanimi, miisteri ve
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Tam zamaninda iiretim sisteminin temel 6zellikleri kisaca sdyle Ozetlenebilir (Cevik,
2018:10).

e Zaman israfinin ve liretim gecikmelerinin 6nlenmesi,

e Uretim siirecindeki beklemeleri onlemek,

e Uretim islemlerinde iyilesme,

e Tagsima sisteminde etkinlik ve iyilesme,

e Gereksiz ve asir1 stoklar1 6nlemek,

e Uretim siirecini hareketli, verimli ve ekonomik olarak yapabilmek,

e Kalitesiz ve hatali iiretimi engellemek.
Tam zamaninda tiretim (JIT), miisteri istedigi zaman beklemeden teslim edilebilecek
kadar mamiiliin tiretilebilmesi i¢in; iiretim i¢in gerekli olan kadar malzemenin, gerektigi
siirede, gerektigi zamanda bir araya getirilerek gerekli olan is giicii ve sermayenin
eklenmesi sistemidir. JIT ayrica iiretim faaliyetlerinin ihtiya¢ ve talep oldugu anda
gerceklesmesini hedeflemektedir. JIT felsefesinin igletmede hayata gecmesiyle; stok
miktar1 ve deger katmayan faaliyetler de azalacaktir (Aric1,2017:24).
Tam Zamaninda Uretim sistemi, gerektigi zamanda ve gereken miktarda parcanin hatta
tedarik edilmesi olarak da ifade edilebilir. Uretimi ara stok olmaksizin yani stok
maliyetinden uzak gerceklestirmeyi saglamaktadir. Tam zamaninda iiretimin amaci,
ekipmanlarin etkin kullanimi ile 1skarta ve kotli isciligi en alt seviyelere indirerek
envanteri azaltma bunun sonucu olarak kaliteyi arttirmaktir. Bu nedenle tam zamaninda
iiretim sistemi liretimden elde edilen degeri arttirmakta ve tirliniin yiiriiylis yolunu en aza
indirmektedir. Kaliteli ve en az israf ile {iretim i¢in tam zamaninda iiretim saglanmalidir.
Tam zamaninda {iretim sistemi, envanterleri ve stoklar1 en aza indirecek bicimde organize

edilmesiyle olusturulur. Bunun i¢in, Toplam Kalite Yonetimi ilkelerine uygun olarak,
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denetim ve rutin bakim gibi faaliyetlerde yetki ve sorumlulugun ¢alisma ekibine verilmesi
gerekmektedir.

JIT sisteminde bir is¢i, sonraki ¢calisma noktasindaki is¢i istemedikge bir birim mal daha
iiretmez. Ote yandan, bir 6nceki ¢alisma noktasindaki herhangi bir sorun bir sonraki
calisma noktasinda yapilan isi durdurabildiginden her is¢inin tiretimi (hem kalite hem de
miktar olarak) boliimdeki diger is¢ilerin iiretimine ¢ok siki baglidir. Bu nedenle, tiim
isciler birey yerine ekip olarak hareket etmelidir ve performans birey yerine tiim ekip
acisindan degerlendirilmelidir. Iscilere karar verme yetkisi verilmekle, degisiklikler ve
belirsizlikler daha kolay ¢oziimlenmekledir. JIT sisteminde isgiler, kendi kendilerini
yonetirler. Isciler kalite kontrolii de kendileri yapmaktadir. Sonug olarak; tam zamaninda
iretim sistemi, yeni bir ¢caligma kiiltlirii de yaratmistir. Sistemin uygulandigi igletmelerin
daha esnek bir c¢alisma anlayisina sahip oldugu ve calisanlarin isletmeye olan
bagliliklariin arttig1 gézlenmektedir (Yalgintekin, 2015:46).

Tam zamaninda felsefe dogru parcayr gerekli miktarda ve dogru zamanda sunmaktir
(Duraksahin, 2017:30).

Tam zamaninda iiretimin temel amaci, iiretim faaliyetlerinde maliyetlerin azaltilmasi
yoluyla kurulusun toplam verimliligini artirmaktir. Verimlilik kavraminin temel tanimi
olan ayni girdi ile daha fazla ¢ikt1 veya ayni ¢iktinin daha az girdi ile saglanmasi tam
zamaninda Uretim hedefleri ile gerceklesebilecegi goriilmektedir (Kanat ve digerleri,
2006:275).

2.4.4.Bir Dakikada Kahp Degisimi (SMED)

Tek Haneli Dakikalarda Kalip Degisimi (Single Minutes Exchange of Dies-SMED)
anlamina gelen bu yontem, iiretim hatlarindaki degisimi hizlandirarak akist saglamanin
anahtaridir. Tek haneli dakikadan kasit 10 dakikadan daha az bir siirede bu islemin

yapilmasi anlami tagimaktadir. SMED, bir iiretim siirecindeki israfi azaltmakta kullanilan
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temel yalin tiretim tekniklerinden biridir. Bir iiretim siirecinde mevcut iiriinden diger
iiriine gecis yaparken iiretim siirecini doniistirmenin hizli ve etkili bir yolunu

saglamaktadir. (Ay¢in, 2016:34; Ferradas, P. G., & Salonitis, K. 2013:599).

Tam Zamaninda Uretim ’in gerceklestirilebilmesi igin hazirlik siirelerinin diisiiriilmesi
gerekmektedir. Tekli Dakikalarda Kalip/Model Degisimi olarak ifade edilen SMED
(Single-Minute Exchange of Dies) hazirlik siirelerini azaltarak tiretimde esneklik ve

ceviklik saglayan Yalin Uretim tekniklerinden biridir (Oksiiz ve digerleri,2017:7).

Firmalar ¢esitli ve kiiclik partiler halinde iiretim yapmay1 pahali ve buna kars1 elde edilen
verimliligin ¢aligmalara degmeyecek kadar kiigiik oldugunu diisiinseler de giiniimiizde
tek tip liretim stratejisi ile bagar1 yakalama sans1 kalmamistir. Ulagilmasi zor gibi goziiken
bu iiretim sistemi SMED ile uygulandiginda olduk¢a faydali olmaktadir. Bunun igin
SMED kavraminin temel tas1 olan deger kavramindan yola ¢ikarak, oncelikli olarak deger
katmayan faaliyetlerin tamamindan kurtulmak gerekmektedir (Eser, 2018:44).
Sirketlerin kiiciik partilerle iiretim yapabilme kabiliyeti iizerindeki en 6nemli kisit faktorii
kalip degisimi aninda olusan is ayar siireleridir. Hizli kalip degistirme ve ¢abuk yapilan
ayar islemleri, deneme iiretimlerinin ortadan kaldirilmasi ve kiiciik partili esnek iiretim
yapisini miimkiin kilar. Bu ihtiyag, degisen pazar taleplerine hizli tepki verebilmek i¢in
makinelerin daha verimli ¢alismasi, istasyonlarin yiiksek OEE (Toplam ekipman
verimliligi) ¢ lere ulasmasi ile miimkiin olabilmektedir .(Tanik, 2013:122).

OEE, Toplam Uretken Bakim (TPM) ve Yalin Uretim igin anahtar bir veridir. TPM,
ekipmanin toplam kullanim siireci i¢inde maksimum etkinligin saglanmasint hedefler
(Temiz ve digerleri, 50).

Stoklu caligma tezini kabul eden uzmanlarin sunduklart en bilyilk mazeret, kalip

degistirmek icin kullanilana siirenin ¢ok uzun olmasi ve bu durumun ayarlamalarda da
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ayni sekilde devam etmesidir. Ciinkii kalip degistirme ve ayar siireleri arttik¢a Stok
miktarlariin yiikkselmesi gergeklesecek ki makinelerden alinan verim yiiksek, birim parga
basina maliyet az olsun. Isletmelerin birgogu ayar siirelerinde kaliplasmis bir zaman
dilimi olarak bakarlar ve hi¢bir zaman degistirmezler, tabi bu durum yalin tiretim i¢in
biiyiik engellerden biri oldugunun en biiyiik kanitidir. Bu sebepten verimli bir yalin
tiretim hedefleniyorsa ilk is olarak kalip degistirme ve ayar siirelerini azaltmak
gerekecektir. Hedef her zaman miikemmeli yakalamak olmasi sebebi ile bu sistemin adi
bir dakikada kalip degistirmedir (Kaymake1, 2012:29).

Miisterinin talep ettigi deger kavraminda kalip degisimi, makine ayari, 6n hazirlik gibi
durumlar s6z konusu olmadigindan kalip degisimi, makine ayar1 ve 6n hazirlik gibi
islemler miimkiin oldugunca kisa siirede tamamlanmalidir. Smed’in uygulandigi
firmalarda atilmasi1 gereken ilk adim, proses baslamadan gerceklesmesi gereken
islemlerin heniiz bir dnceki proses devam ederken yapiliyor olmasidir (Oner, 2019:18).

2.4.4.1.SMED ilkeleri

1) 1k adim ve birinci ilke, bir kaliptan diger bir kaliba gegis siirecinde, makine durdugu
zaman yapilan islerle (internal setup procedures), makine ¢alisirken yapilan isleri
(external setup procedures) saptayip, miimkiin oldugunca cok isi makine calisirken
gerceklestirmeye yonelmektir. Bu yolla zamandan %30- 50 arasinda tasarruf
saglanabilmektedir. Bunun i¢in; Uygulamada hangi islerin makine durdugunda,
hangilerinin makine calisirken yapildigr saptanmalidir. Bu islerin icinde bazilari
kolaylikla ve Onemli bir degisiklige gidilmeden makine calisirken de yapilabilir
olmalarina ragmen, makine durdugu zaman yapiliyorlarsa, bu biiyiik bir zaman kaybidir.
Bu tiir iglemler mutlaka makine ¢alisirken yapilmalidir. Siirekli daha ¢ok islemin makine

calisirken yapilabilmesi saglanmalidir. Bunun i¢in kaliplar ve kullanilan takimlar
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donanimda ne gibi diizenlemeler yapilabilir arastirilmali ve ¢oziimler gelistirilerek
uygulamaya gegirilmelidir (Yalgintekin ,2015:52).

2) Kalip degistirmede 6nceki kalibin ¢ikarilmasindan hemen sonra tizerine yerlesecegi ve
ayni zamanda bir sonraki kalib1 tagiyan ve yerine konulmasini daha kolay hale getiren
rulmanli tablalar kullanilabilir. Bu yapidaki “mekanizasyon” bir kaliptan digerine gegis
zamanini kisaltacaktir (Baglan, 2017:25).

3) Kalip baglama sirasinda makineyi ayarlama geregini onlemek de zaman tasarrufu
saglayacaktir. Bunun i¢in baglama siirecinde kullanilan kalip ve makine bdliimlerinde
standartlasmaya gitmek &nemlidir. Ornegin, kaliplarin makineye baglanti kisimlari
standart hale getirilirse yani ayni boyut ve sekilde olursa, kaliplar baglanirken ayni
baglayicilar ve takimlar kullanilabilir. Boylece standartlasan kalip degistirme isi daha az
stire tutacaktir (Yalgintekin ,2015:52).

4) Baglayicilar1 ve mengeneyi herhangi bir aparat gerektirmeden dizayn etmek zamandan
kazang elde ettirir. Bu sekilde is¢iler ¢ok daha kisa bir zamanda vidayi sikistirir ve vidayi
gevsetmeyi yapabileceklerdir. Ornegin, baglamada vida yerine “armut” seklindeki
deliklere oturma yontemini tercih etmek daha dogrudur (Topbas, 2019:36).

5) Kalip degistirme siiresinin yari yartya kadari kalip takildiktan sonra yapilan diizenleme
ve test calismalariyla kaybedilir. Bu kayip zaman, kalibin ilk anda dogru bir sekilde yerine
oturmast saglanirsa, kendiliginden 6nlenmis olacaktir. Burada “kaset” sistemleri ya da
makineye eklenecek limit anahtarlar1 yontemi ile kalibin bir dokunusta (one-touch setup)
yerine oturabilecegi diistiniilebilir. Boylece kalibin takma isleminden sonraki ayarlama
islemine gerek yoktur (Baglan,2017:25).

6) Kaliplar1, makinelerden uzak depolarda saklamak, tasima ile zaman kaybedilmesine
yol acar. Bu sebeple sik kullanilan kaliplart makinelerin hemen yanlarinda tutmak

zamandan tasarruf saglayacaktir (Topbas,2019:37).
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Bir dakikada kalip degisimi teknigi ile degisim zamanindan kazang saglanirken
calismanin verimliligi de artar. Kalip degisimi yani SMED yontemini adapte eden
tireticiler tiretim yapisindaki degisim ve stoklarin azaltilmasi ile kritik 6nemde bir avantaj
elde edeceklerdir (Demirkir, 2008:48).
Uretimde esnekligi saglamak ve gekme sistemini uygulayabilmek igin iiretim 6ncesi kalip
degisimi gibi birtakim hazirlik faaliyetleri standart hale getirilmelidir. Bunu saglayan
metot da SMED' tir. Bu teknik ile faaliyetlerin takim ¢alismasi halinde yapilmasi ve igsel
hale getirilmesi amagclanir. Singh vd. (2010)’a gére, SMED calismas1 sirasinda ayar
isleminin basitlestirilmesi ve standardizasyonu i¢in metot calismalari, deger akis
haritalama, sebep-sonug analizi, pareto analizi® gibi araglardan faydalanilabilir. Bu
asamanin sonundaki degisiklikler ve standardizasyon ile birlikte toplam ayar siiresinde
yiizde doksan oraninda diislislin basarilmasi s6z konusu olabilir. Ayrica Pannesi (1995)’e
gore daha hizli gergeklestirilen ayarlar her ¢esit liretim sistemi lizerinde asagidaki etkileri
yaratirlar (Kilig ve Ayvaz , 2016:34).

e Daha kiiciik iiretim partileri ile liretimi olanakli kilar,

e Ayara bagli hurdalar azaltir,

e Ayar is¢iligi maliyetlerini diisiiriir,

e Uretim sistemini esnek hale getirir,

e  Uriin teslim siiresini azaltir,

) Uretkenligi ve makine kullanim oranlarim artirir,

e Imalat maliyetini diisiiriir,

4 Pareto Analizi: 6nemli 6lgiide genel etki yaratan sinirli sayida gorevin segiminde kullanilan karar vermede

ve hata cesitlerine deger bigmek veya tanimlamak igin kullamlan istatistiksel bir yontemdir (Ozgiiveng,
2011:23).
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2.4.5.Jidoka (Otonomasyon)

Toyota iiretim sisteminin ikincisi Jidoka nin gegmisi Sakichi Toyota’ya ve onun otomatik
dokuma tezgahini olusturan yenilik¢ilik zamanina kadar gitmektedir. Hata oldugunda
bunu saptayacak ve otomatik olarak iiretimi durduracak bir yontem gelistirilmelidir
(Balc1,2018:53).

Otonomasyon teknigi olarak da adlandirilan Jidoka; Uretimde kullanilan makine ve
techizat kullanimi1 sirasinda beklenmeyen bir durum ya da ariza bulgusu ile
karsilasildiginda tiretim hattinin durdurulabilme yetkisinin operatdre verilmelidir ki daha
cok israf meydana gelmesin.

Otonomasyon sisteminin tam anlamiyla uygulanabilmesi ig¢in operatorlerin
bilinglendirilmesi ¢ok Onemlidir. Problemle karsilasildiginda derhal miidahale edilip
sorunun asil kaynaginin tespiti ve giderilmesi esas alinir. Makinalara da iiretilen tirliniin
kontrol edilebilmesi ve bir sorun ile karsilagildiginda otomatik olarak durdurabilme ve
gerektiginde sinyal verebilme 6zelligi kazandirilmalidir. Boylelikle birden fazla makine
de kontrol edilebilecektir (Eser, 2018:39).

“Otonomasyon; liretimde makinelerin kullanilmasidir. Otonomasyondan beklenen ise
iretim esnasinda makinenin hatayr bulmasi, hataya devam ederek arizali iiretim
yapmaktansa islemi durdurmasidir. Jidoka, olusmus hatalara miidahale etmek
durumundadir. Jidako sisteminde ilk adimi1 mekanik veya otomatik olarak uygulamak

miimkiindiir” (Cevik, 2018:13).
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Sekil-15: Jidoka isleyis Ornegi (Terli,2009:27).

Sekil-15’ de montaj tesisinde egitim alan bir is¢i anormal durumla karsilastiginda, tepeye
yerlestirilmis bir ipi ¢eker. Bu, kalite formenine, uzmanina ya da sefine, sorun oldugunu
anlatan biiyiik elektrikli bir pano olan ANDON®" u yakar. Kalite uzmani, formeni ya da
sefi ANDON” u gordiigii anda hemen sorunu diizeltmeye ¢aligir ve baska bir ipi ¢ekerek
ya hattin durmasini engeller ya da zaten durduysa harekete gegmesini saglar.
Jidoka’min belli bash yararlari sunlardir (Terli, 2009:27).

+ Hatalarin bir sonraki iiretim hattina gecisi engellenir,

* Ekipman arizalar1 engellenir,

* Yonetim anlayist degisir. Hatalar otomatik olarak durduruldugundan, kalite
kontrolciilerin, siirekli kontroliine gerek kalmaz. Bu sekilde bir¢ok 6zellikli makine
kullanimi ve {iretim hizinin artmasi olanakli hale gelir,

* Problemler net bir sekilde tanimlanabilir, bdylece Kaizen uygulanabilir. Yani, aksaklik

tekrarlar1 kolayca engellenebilir.

> Andon: bir iiretim alanindaki operasyonlarin durumuna, tek bakista dikkat ¢eken ve bir olagandisilik
ortaya ¢iktiginda isaret veren gorsel bir yonetim aracidir (Ince,2018:72).
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2.4.6.Poke-Yoke (Hata Onleme)

Japonca kelimeler olan POKA ve YOKE tasidiklar1 anlam itibariyle sistemin ana amacini
gostermektedir. POKA, unutkanlik ya da dikkat daginikligi, YOKE ise siizgegten
gecirme, filtre etme ve eleme anlami tasimaktadir. Poka-Yoke olarak bir araya
gelindiginde ise hatayi engelleyen yontemlerin zincirleme olarak kullanilmasi anlami
ortaya ¢cikmaktadir (Filiz, 2008:61).

Poka-Yoke insan hatalarini telafi etmek i¢in otomatik cihazlar1 kullanan hata 6nleyici
proseslerin bir metodudur. Ayrica Poka-Yoke %100 kontrol gibi gerekenden fazla
gorevleri red eder ve personeli daha tecriibeli ve verimli olmalar1 konusunda destekler
(Etleg, 2017:20; Dudek-Burlikowska, M., & Szewieczek, D. 2009:97).

Poka-Yoke Shigeo Shingo tarafindan gelistirilmistir ve bu teknik tlizerinde kesin eserler
yazan kisi tarafindan siniflandirilmistir. Cogu durumda kaginilmaz olan hatalar ile
sistemden ge¢cmenin yasandiglr ve miisteriye ulasan hatalar arasindaki farki ayirt eder.
Poka Yoke, hatalarin ortaya ¢ikmasini engellemek yonelik bir aractir. Shigeo Shingo,
kalite kontroliinii li¢ seviyeli bir etkinlik hiyerarsisi olarak gostermistir;

*Miifettislerin Denetimi,

*Bilgilendirici Muayene- Proses kosullarini izlemek i¢in SPC kullanima,

* Poka Yoke (Cakiroglu, 2018:26).

POKA, insan, makine ve tasarim kaynakli iiretimde meydana gelen hatalar, YOKE ise
insan hatalarindan 6tiirii meydana gelen hatalarin engellenmesidir. Tiirkgede Poka Yoke
hata onleme olarak bilinir. Insan kaynakli hatalar1 énlemek maksadiyla gerekirse
kullanilan makinaya ilave mekanizmalarin ya da aparatlarin eklenmesine hatta {iriin ile
ilgili tasarim degisikligi bile giindeme gelebilir. POKA YOKE, ciddi is kazalarina
sebebiyet verebilecek olan hatalar1 onlemek ya da yok etmek amacgh gelistirilmistir. Isi

sonlandiran salterler, sablonlar, 1s1iklt uyar1 levhalar, kilavuzlar, sensorler, basingh
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salterler, ayar pimleri, sayaglar gibi malzemelerden meydana gelir. Ana islevleri
durdurma ya da kapatma, kontrol ve uyaridir. Poka Yoke ile amag, otomatik olarak siirekli
kontroliin saglanmasidir. Ornegin, presin ¢alisabilmesi igin iki elle basmay gerektiren
cift buton veya calisanin elini soktugu anda gorecek sensorler ve calisan sistemi aninda
durduracak bir mekanizma konulabilir. Bunlar Poka Yoke’ ye ornektir. Bu sekilde
calisanin elinin prese sikismasi kesinlikle 6nlenmis olur. Benzer sekilde dncelikle kaliteli
tiretim, akabinde de verimlilik odakli bir sekilde problemleri olusmadan ortadan kaldiran
bir sistemdir (Ince, 2018:76).
Uretimin amacinin tiiketiciye sorunsuz iiriinler géndermek, diisiik fiyat araliklarinda
zamaninda teslimat yapabilmek i¢in ¢alisan kaynakli hatalarin tespit edilip yok edilmesi
ve memnuniyeti saglamak gerekmektedir. Kalite ekipleri giiclii kurmak isteyen isletmeler
sorunsuz bir iiretim gergeklestirmeleri ¢ok zor olacaktir. Buna 6rnek verecek olursak;
insanlarin ¢6p kutularina ¢opleri atmak isterken tercihlerini gormekle miimkiin olacaktir.
Ciinkii her atig1 ya da ¢Opii dogru kutular atmak yani cam atiklarin cam kutusuna,
kagit atiklart kagit kutusuna, metal atiklarin metal kutusuna, ve evsel atiklarin ayri bir
kutuya atilmasini saglayarak ayiklama islemi i¢in kullanilacak fazladan kullanilan zamani
ortadan kalkacaktir. Bu da maliyet ve zaman agisindan tasarruf saglayacaktir (Bozbahge
,2017:21).
Mal ve hizmet iiretimi sirasinda insan temelli birgok hata olusabilmektedir. Giinliik
hayatin c¢esitli boliimlerinde karsilasilabilecek bu hatalardan bir kism1 asagidaki gibi
siralanabilir (Pekin ve digerleri ,2015:165).

e Unutkanlk

e Aligkanliklardan kaynaklanan hatalar

e Tanimlama teshis ve hatalari

e Amator hatalar
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e Farkinda olunan hatalar

e Dikkatsizlige dayanan hatalar

e Kararsizliga dayali hatalar

o Kasti hatalar
Hata 6nleme kullaniminin iyi oldugu yerler:

e Manuel operasyonlarda,

e Kotii pozisyonun oldugu yerde,

e Takimlarin tamire ihtiya¢ duydugu yerde,

e Istatistiksel proses kontrol uygulamalarmin zor oldugu yerde,

e Olgiilmeyen yerlerin énemli oldugu boliimde,

e Uretim maliyetlerinin ve is¢ilik maliyetlerinin yiiksek oldugu yerde,

e Karisik model iiretiminin oldugu yerde,

e Miisterilerin hata yaptig1 yerde,

e Ozel nedenlerin olmasi durumunda,
2.4.6.1.Poke-Yoke Yonteminin Yalin Uretimde Uygulanmasi
Yalin iiretimde uygulanan ii¢ temel Poke-Yoke yontemi vardir:
1. Temas Yontemi: Hassas yapidaki aletler kullanilarak iirliniin sekli ve ebatlarinda
anormallikleri, {irlin ile hassas aletler arasinda temas etme veya etmeme yoluyla saptayan
metotlara temas metotlar1 denir. Temas metotlari, alet ile yeterli temas kurulmadigindan
dolayr iriindeki sekil ve ol¢li anormalliklerini ortaya c¢ikaran hassa aletlere
dayanmaktadir. (Bay ve Cigek, 2007:58; Shahin, A., & Ghasemaghaei, M. 2010:190).
2. Ek Islem Yéntemi: Bu yontemde 6zellikle farkls iiriinlerin ¢ok kiiciik birimler halinde

birbiri ard1 sira iiretilmeleri esnasinda olabilecek is¢i kusurlarinin 6nlenmesinde kullanilir

(Demirkir,2008:51).
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Bu yontem ile anormallikler, hareketlerin kendileri i¢in spesifik olarak belirlenmis
miktarlarinin  kontrolii ile tespit edilmektedir. Ayni siireclerin birden fazla kez
tekrarlandig1 tiretim proseslerinde kullanilir ve galisana faaliyetin hangi frekanslarla
islendigini rahatlikla izleme iznini verir (Bay ve Cigek, 2007:59).

3. Toplam islem Yontemi: Herhangi bir sekilde normal giden bir sistemin cesitli
etkenlerle anormal duruma ge¢mesini ¢alisanlara bildirerek ya da problemin ortaya ¢iktig
bolimii gostermek igin 1siklar, yiikselen sesli ziller ya da farkli uyarici yontemlerle
uyarici sinyaller vererek durumu bildirir. Ornek olarak isletmede paketleme yapan bir
calisanin gereginden az paketleme yapmasi durumunda alarm calarak ¢alisan uyarilir
(Zerenler, 2014:268).

2.4.7.Toplam Verimli Bakim (TVB)

Diger yalin araglarda oldugu gibi Toplam verimli bakimda ilk olarak Japonya da
kullanilmis ve gelistirilmistir. “Toplam” kelimesi bu yalin aracina esas anlamini
katmaktadir (Filiz,2008:53).

Toplam verimli bakim iiretim islemlerini yapan operatdrlerden en iist kademeye
kadar tiim calisanlarin bakim faaliyetlerine katildigi, iretim siireglerini destekleyen,
isletme ¢apinda bir makine ve ekipman bakim yonetimi sistemidir (Goérener, 2012:16).

Toplam verimli bakim malzeme kullaniminda iist diizey bir verimlilik saglamay1
hedefledigi igin sistemin uygulanmasinda genis capli bir bakim ¢aligmasi yapilmasi
gerekmektedir. Bunu da iiretim i¢inde kiigiik ekiplerle birlikte gergeklestirmek gerekir
(Korkut ve digerleri,2007:64).

Tezgah arizalarinin tiim bir hatti durdurma olasiligi karsisinda (is merkezleri
arasinda stoklarin olmamasi bu ihtimali daha giiclendirir) koruyucu bakim kritik rol

oynar. Japon isgiler, calistiklar1 tezgahin bakim ihtiyaclarimi tiimiiyle belirler ve
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gerektiginde pek cok onarimi kendileri yapabilecek sekilde egitilmislerdir. Her ne kadar
bu onarimlart kendileri yapmasalar da ne yapilmasi gerektigini anlarlar (Kilig,2016:45).

Toplam verimli bakim, bir isletmede yer alan tiim malzemelerin verimli ya da
etkin bir bigimde kullanimini arttirmak ve olasi makine kusurlarindan kaynaklanacak
kayip triinleri engellemek amaciyla yapilan tiim g¢aligmalar1 kapsayan bir terimdir
(Kaymake1,2012:46; Rajput, H. S., & Jayaswal, P. 2012:4383).

Toplam verimli bakim; katilimin “gercek saha- gercek is” basinda yapilmasini
saglamak i¢in kayiplarin azalarak “sifir kaza”, “sifir kaza”, “sifir ariza veya sifir inkita
“ya yaklagsmasini lretimin tiim asamalarinda koordine eden bir sistemdir (Erséz ve
digerleri,2018:448).

Toplam verimli bakimin odak noktast 6nleyici bakimdir. Makine ve sistemlerin
verimliliklerini en iist seviyede tutmayi amaglamaktadir. Calisanlarin almis olduklari
egitimler ile makine ve ekipmanlarin giinliik ve periyodik bakimlarini yapmalari
istenilmektedir. Boylece iiretim ve bakim birimleri arasindaki kopukluk ortadan kalkacak
olup ariza durumlarinda bekleme kaynakli israflarin 6niine gecilecektir. TPM, degisen
malzeme ve mamul yapisina 6nlemler almay1 saglayan bir sistemdir. Sensorler ile veri
kayitlar1 analiz edilerek periyodik bakim faaliyetlerinin planlanmasi yapilabilir. Ek olarak
gelisen mobil teknoloji ile RFID sistemleri iiretimin izlenebilirliginin saglanmasina
yardime1 olmaktadir (Oner,2019:23).

Toplam Verimli Bakim 4 temel basamaktan olusur. Plan ve organizasyon
hazirlama islemlerinden sonra makine tercihine gegilir. Makine tizerinde izlenen 4
basamaktan ilki temizlik faaliyetidir. Bu sekilde hatalar net hale getirilir. ikinci basamak
hata kart sisteminin baslamasidir. Hata kartlar1 makinedeki hatalarin {izerine asilarak
bakim ve imalat ekipleri tarafindan fark edilmesi saglanir. Ugiincii basamak yaglama ve

enerji sistemleri iizerine standart is prosediirleri olusturma basamagidir. Dordiincii
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basamak yapilan iyilestirilmelerin gorsel olarak siirdiiriilmesinin  saglanmasidir
(Topbas,2019:34).

Toplam verimli bakim sistemi ile toplam ekipman verimliligi artarak, global hat
verimliligi Gist diizeye ¢ikar, makine/techizatin tiim yagam egrisi boyunca gerek duydugu
bakim sistemleri kurulur, proses hurda oranlari, tezgah ve hat duruslari, tezgah arizalari,
is kazalar1 azalir (Yalgimntekin, 2015:55).

Toplam verimli bakim iiretim sisteminin etkinligini arttirmak amaciyla uygulanir, ayni
zamanda; ekipman verimliligini maksimum seviyeye c¢ikarilmasina, birimler arasi is
birliginin olusturulmasina ve iist yonetimden en alt diizeyde yer alan personele kadar
herkesin toplam kalite kontrolii bakis agisina 6zen gdstermesine yardimci olur (Anagiin,
ve s0y,1999:444).

Verimliligi en st seviyeye ¢ikaracak ve iretim sistemi ile birlikte kiltiiriinde
olusturulmasina, tiim iiretim sisteminin, kayiplari engelleyerek sifirlama hedeflerini, sifir
ariza, sifir hata, sifir kaza, seklinde siralayabilmek igin sistemin kurulmasini

gerektirmektedir (Sar1, 2018:594).
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Sorun

Coziim Onerisi

Gece c¢alismasinda mekanik bakim ekibi
olmadigi i¢in makine ariza durusglar
meydana gelir.  Yetkinligi olmayan
personel arizalara miidahale etmeleri
nedeniyle daha biiyiik arizalar meydana
gelebilmektedir.

Gece calismasi i¢in c¢alisan alinip ve kisa
stirede yetistirilerek gorevlendirilmesi.

Kaplama ve paketleme birimlerindeki
arizalara miidahalede aksamalar
olmaktadir

Kaplama ve paketleme boliimiinde olusan
kritik arizalar igin isletme icinde

elemanlar yetistirerek arizalara miidahale
edilebilir

Operatorler periyodik bakimlari tam ve
dogru olarak yapabilmeliler. Makineleri
biling¢li olarak kullanmalilar

Bakim ekibi hafta sonlar1 operatorlere
egitim vermelidir. (Su andaki ekip bunu
yapabilir)

Bakim ekibiyle iiretim boliimii arasinda
arizalar konusunda iletisim eksikligi
yasanmaktadir.

Bakim ekibiyle iiretim yetkilileri haftada
bir kez bir araya gelerek10-15 dk siireli
toplantida o hafta i¢inde yasanan arizalar
ve arizalarin nedenleri hakkinda fikir
aligverisi yapilmasi.

Yillik planli bakimlar calisan eksiligi
nedeniyle yapilamamaktadir

Calisan sayisi arttirilip yetistirilerek planlt
bakimlar yapilabilir.

Mekanik ve elektrik ariza sorunlari
nedeniyle ciddi duruslar yasanmaktadir

Toplam verimli bakim diisiincesinin
yayilmasi i¢in bakim ekibine, iiretim
seflerine, iiretim miithendislerine,
operatorlere Toplam Verimli Bakim
egitimlerin verilmesi ve yayilim saglama.

Tablo-4: Bakim Sorunlar1 ve C6ziim Onerileri (Sar1, 2018:594).

2.4.8.Kaizen

Japoncada KAI; degisim, ZEN ise iyi, daha iyi anlamina gelen Kaizen, Toplam Kalite
felsefesinin temel ilkesi ve Japonya’nin rekabetteki basarisinin gostergesidir. Kaizen de
bu yoldan hareketle daha iyiye gitme, gelisim, iyilestirme ve 6zellikle “Siirekli Gelisme”
anlam1 tasimaktadir (Terli,2009:32).

Kaizen, sonuca degil de siirece baglidir. Ciinkii sonuglar diizeltilmek isteniyorsa bu
sonuglar1 meydana getiren siirecler iyilestirilmelidir. Kaizen igin ¢alisan da kaynak olup,
isletmenin disinda da bu kaynaklara yonelip egitim, yetistirme, gelistirmeye dnem verip
uygulama girisiminde bulunan ekip olusturmaktadir. Bu sekilde c¢alisanlarin sadece
performans degerleri degil, gelisme siireclerine olan katkilartyla odiillendiren bir
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sistemdir. Kaizen; siire¢ boyutunda, siire¢lerin muhafaza edilmesi, diizenleyici dnlemler
alimmasini ve siireclerin iyilestirilmesini; zaman boyutunda, pazardaki degisimlere,
gelisimlere hizli cevap verebilme, hizla yenilik yapma, maliyetleri diisiirerek gelistirme
ve boylece faaliyetlerin daha kisa siirede yapilmasini amaglamaktadir. Teknolojik
bakimdan ise, fiyat degerleri diisiirme, teknolojileri birbirine doniistiirme, kolaylagtirma
gibi uygulamalar ile gergeklestirilmektedir (Eser,2018:15).

Kaizen etkinlikleri genel anlamda 5 giinde gergeklestirilir. Bunlar (Bozbahge, 2017:28).

* 1.Giin; kaizen ekip sorumlusunun yapacagi toplant1 ile egitim baslar ve problemin
belirtilir. EKip iginde bulunan herkesin toplantida olmasi olduk¢a 6nemlidir.

* 2.Giin; gozlem yapilarak israfi olusturan elemanlar tespit edilir. Kayiplar1 bulma
isleminde 3GEN (Genba-Genbutsu-Genjetsu) mantig1 kullanilmalidir. Genba, problemin
meydana geldigi asil yeri; genbutsu, problemin yerinde incelenmesi sirasinda onu
olusturan tiim sebeplerin incelenmesi; genjetsu, olusan problemin gergek anlamda ne
oldugunun anlasilmasidir.

* 3.Giin; uygulama siirecidir. 3GEN sonucunda elde edilen israflar istenmeyen tiiketici
icin deger olusturmayan faaliyetler belirlendikten sonra bu siiregte yapilan tiim islemler
icin standart bir ¢alisma yontemi, sistemi belirlenerek talimatlarinin hazirlanmasi
gerekmektedir.

* 4.Giin; iyilestirmelerin yapildig1 giindiir. Bu siiregte kaizen ekibinde bulunan her bir
calisganin giderilen sorunun daha iyi bir duruma gelebilmesi icin fikirleri alinir ve
uygulanmas1 miimkiin olan tiim fikirler uygulamaya konulmalidir.

* 5.Glin; sorunun ¢oziilmesi ile ulagilan uygulanabilir sonug bir standart haline getirilir.
Olusan bu standart {ist kademelerle paylasilir ve kazanimlar aktarilir. Ekip icerisinde
varsa farkli diisiinceleriler tesvik edilmeli ve {ist yonetim bu tarz diigiinceler igin tesvik

edici etkinlikler diizenleyerek siirdiiriilebilirligi de saglamalidir.
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A Gelisme

Kaizen Yaklagimi

Zaman

Sekil-16: lyilestirmede Kaizen Yaklasimi (Demirkir, 2008:63).
Sekil 16  da goriildiigl gibi kaizen (stirekli iyilesme )zamanla siirekli iyilesme ve
gelisme kaydetmektedir.
Kaizen Japonlar i¢in Avrupa’ nin yeni bir model anlayisinin yerine degil, tamamlayicisi
olarak kullanmislardir. Modern bir yonetim sekli olan Toplam Kalite Y dnetiminde kaizen
diisiincesi ve yenilik yaklasimi ayni anda ele alinmakta ve degerlendirilmektedir. Sekil
15’te goriildiigli gibi bu ikili degerlendirme ve uygulama isletmelerin yogun rekabet
ortaminda kii¢iik adimlarla yol almasini saglarken, Ar-Ge sonucu elde edilen gelismeler
de igletmelere hizli rekabet istiinliigii saglayacaktir (Demirkir,2008:63).
Kaizenin bir isletmeye saglayacag: faydalari su sekilde siralanabilir:
1. Isletmenin biitiin siireclerinde etkin ve dinamik bir yap1 meydana getirir,
2. Tiim ¢alisanlarin ayn1 hedef dogrultusunda ¢alismasi saglanir,
3. Etkilesim iginde olan birimlerin ortak sorunlar1 ¢ok kisa ve kalic1 bigimde ¢6ziimlenir,
4. Calisanlarda bilgi ve yetenek diizeyi yiikselir, motivasyon artar,

5. Verimlilik ve diger temel rekabet noktalar1 daha iyi bir gelisme gosterir.
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Bununla birlikte saglanan olanaklar da, oncelikle 0 kurulusu olusturan ¢alisanlar olmak
tizere, tliketiciler ve trettigi katma deger ile olusturdugu islem hacmi yoluyla tiim

topluma fayda saglar (Kaymakg1,2012:55).

KAIZEN

e Miisteri Yonelimi e Kamban

¢ Toplam Kalite Kontrol e Kalite Iyilestirmesi

¢ Robot Kullanimi e Tam Aminda Uretim

e KK Cemberleri e Sifir Hata

e Oneri Sistemi e Kiiciik Grup Faaliyetleri

e Otonomasyon o Isci- Yonetim Isbirligi

e Is Yerinde Disiplin e Verimlilik Iyilestirme

e Toplam Verimli Bakiun e Yeni Uriin Gelistirmesi
(TVB)

Sekil-17: Kaizen Semsiyesi (Idrissova,2009:7).

Kaizen, artik diinya ¢apinda tanian Japonlara 6zgii ¢ok sayida uygulamayi bir araya
getiren semsiye kavramdir. Bu uygulamalar Sekil-16° da Kaizen Semsiyesinde
gosterilmektedir (Idrissova,2009:7).

2.4.9. “58” Kavramm

Calisma alanlarinin adim adim diizenlenmesi, kolay caligilabilir hale gelmesi i¢in ortaya
koyulmus bir sistematik bir ¢alisma yapisidir. 5S ile ¢alisma alanlar yalinlastirip, standart
hale getirilerek, ekipman/ malzeme kayiplarmi ya da arama siirelerini minimuma
indirerek, calisma ortamini gorsellestirerek, yapilan isin etkinligini arttirarak ve bunlarla
birlikte ortamdaki is glivenligi sartlarinin da iyilestirerek c¢alisanlarin motivasyonunu

arttirmaktir (Filiz, 2008:50).
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58S geneldir, tiim sektorlere, tiim ¢aligma alanlarina uygulanabilir. Toplam Verimli Bakim
(TPM) ve Yalin Uretim uygulamalarinin énemli bir adimudir (Ates, 2018:21).

5S, sorunlarin ¢oziimiinde standart i¢in ilk basamag olusturan ve tiim ekip tiyeleri i¢in
ergonomik bir is ortami kurmanin temelidir. Toyota buna temiz ve "hos" is ortami
demektedir. Tiim kiiltiir boyunca dolasan siirekli gelisim dongiisiiniin bir pargasidir. 5S
sisteminde her seyin diizenli ve yerinde olmasini beklendigi i¢in giivenligin temeli olarak
goriilmekte ve herkesin standardi gormesi ve anlamasi i¢in muntazam bi¢imde
etiketlenmistir. Genel olarak birgok igletme yalin doniistimlerinde giivenligi ("Safety")
altinct S yapmuslardir (Kilig, 2016:25).

Bes Japonca kelimenin bas harflerinden olusan “5S™ is yerinde diizenin saglanmasi,
gereksiz malzeme stokunun Onlenmesi, ¢alisan veriminin artirilmasi, diizenli ve kolay
erigilebilir arsivleme yapilmasi ve malzeme israfinin azaltilmas1 amaglarini tagimaktadir
(Cevik,2018:14). Bu bakimdan 58S, ‘S’ ile baslayan 5 Japonca sozciigiin bas harflerinin
bir arada ifade edildigi bir kavramdir. Bu s6zciikler ve Tiirkge karsiliklar soyledir (Terli,
2009:33; Salem,2006:173).

1. SEIRI: Siniflandirma

2. SEITON: Diizenleme

3. SEISO: Temizlik

4. SEIKETSU: Standartlastirma

5. SHITSUKE: Disiplin

2.4.9.1.Seiri-Simiflandirma

Siniflandirmada biitiin malzemeler elden gecirilerek gerekli olanlar saklanmali, gereksiz
olanlar atilmalidir. Bu adimda her iiretim alan1 bastan asagiya incelenerek kullanilan
makineler, panolar, raflar, tezgahlar i¢in “gerekli / gereksiz” smiflandirmast yapilir.

Boylece gereksiz biitiin materyaller saf dis1 birakilarak ferah ve diizenli bir liretim alani
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meydana getirilir. Bu is i¢in bir 5S ekibi olusturularak biitiin tesis incelenir ve tim
boliimlerdeki sorumlu kisilere sorularak nelerin “gerekli / gereksiz” oldugunu belirler
(Oner ,2019:14).

Is ortammda bulunan, ise yarayan veya yaramayan malzemelerin ayristirilmasi ve
calisilan ortamin diizenlenmesi ile alakalidir. Gereksiz veya az kullanilan malzemeler,
kapladiklart alan sebebi ile igyeri diizenini ve ¢alisma performansini etkileyerek verimin
diismesine sebep olurlar. Iste bu yiizden isletme icinde sadece gerekli malzeme
bulundurmak, bunun disinda olabilecekleri isletme g¢alisma ortaminin digina almak,
karisikligi 6nleyerek diizeni saglamak gerekmektedir (Malkog ,2019:21).

Oncelikle bulundugu yere, kullanim sikligina, kullanicinin kullanimina uygunluguna
gore malzemeler tanimlanmali, hangi malzemelerin saklanacagi, hangi malzemelerin
atilacag belirlenmelidir. Siniflandirma islemi yapilirken; calisma ortaminda diizensizlik
ve karmasaya sebebiyet veren gereksiz esya olup olmadigi, tim malzemelerin
siniflandirma depolanma ve etiketlenme islemlerinin gergeklestirilip gerceklestirilmedigi
vb. noktalara dikkat edilmelidir. Sonug olarak malzemeler geregine uygun olarak atilmali,
satilmali ya da hurdaya gonderilerek etraftan arindirilmahidir (Etleg ,2017:24).
Siniflandirma proseste gerek duyulan ve duyulmayan tim materyallerin ayrilmasidir.
Ekipmanlar kullanim frekanslar1 ve kullanim bolgelerine goére siniflandirilir.
Siniflandirma igleminde asagidaki gibi sorular sorularak ayiklama islemi yapilmalidir:

- Calisma alaninda dagmiklik olusturan gereksiz bir malzemeler var m1?

- Daginik halde birakilan kablo, boru gibi gereksiz malzemeler var m1?

- Zeminde duran el aleti ve techizat var mi1?

- Tim ekipmanlar siniflandirildi m1? Depolandi m1? Etiketlendi mi?

- Biitlin el aletleri, malzemeler, 6l¢ii aletleri, ekipman ve evrak siniflandirilip kendi

yerlerine konulmus mu?
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Bu sorulara cevap aldiktan sonra el aletleri, ekipmanlar, malzeme ve evrak kullanim
durumu ve sikligmma gore siniflandirilabilir. Ancak birgok zaman gerekli gereksiz
aynminda karisiklik yasanmakta, bu ayrim tam olarak yapilamamaktadir. Burada
gereksizleri belirlemek 6nem arz etmektedir (Kaymakei, 2012:42).
2.4.9.2.Seiton-Diizenleme

Gerekli oldugunda kullanima hazir olmalari i¢in esyalar diizenli olarak muhafaza
edilmelidir. Biitiin malzemelerin yerleri belirlidir ve bu nedenle istenen malzemeler
aliirken ve yerine yerlestirilirken zaman tasarrufu saglanir. Diizen saglanirken bolge ve
alt bolge tanimlamasi, minimum ve maksimum seviye ayarlamasi 6nemlidir. Tanimlanan
alanlarin fiziksel olarak belirlenmesi, bu miimkiin degilse bile ¢izgiler ve renkler yardimi
ile ayrilmas1 kullanicilarin kurallara uymasini kolaylastiracaktir (ince, 2018:68).
Diizenlemedeki amag gerekli malzeme nereye konulur? Nasil saklanir? Herkes tarafindan
nasil kolay bulunur ve malzeme dogru yerinde olmadiginda fark edilmesini ve
bulunmasini kolaylagtirmaktir. Bu adimda diizenleme islemi sirasinda her malzemeye bir
isim ya da kod verilir. Daha sonra kullanim sikligina gore yer tespit edilir ve buna gore
etiketlenir. Bu siireg, tiim ¢alisanlarin katilimi ile toplu bir sekilde gerceklestirilir. Ciinkii
kullanacak olanlar yine ¢alisanlar olacaktir. Diizenlilik i¢in temel amac her sey i¢in bir
yer olmasi ve her seyin yerli yerinde ve diizenli olmasidir (Etleg, 2017:25).
2.4.9.3.Seiso-Temizleme

Temizlik, kalite hatalarina neden olacak veya makine arizalanmalar1 yasatabilecek
sorunlarin Onceden tespit edilip, teftise hazirlamyormus gibi proseslerde temizlik
yapmaktir. Temizlik, 5S’in Ug¢lincli asamasidir. Bu asamada kirlenen kaynaklar
bulunarak bir temizlik haritas1 ¢ikarilmaktadir. Harita ile birlikte temizlik bolgesi

sorumlular1 ve gorevlileri belirlenmektedir. Amag kaynaginda 6nlem almaktir. Toz, ¢6p
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ve yabanci maddeleri ¢alisma ortamindan uzaklagtirmali, bu islemleri pratik hale
getirmeli ve sorumlularin takibi yapilmalidir (Antep,2018:19).
Bu basamagin getirileri asagida verilmektedir (Ince, 2018:68).
» Makinelerin verimliliginin (OEE) artmasi gelistirilmesi ve korunmas.
* Cihazlarin temizliginin (Cilt Siiresi) kontrol kolayliginin ve temizliginin saglanmas.
« Kayiplar (potansiyel zarar kaynaklar1) hakkinda hizli bilgilendirmenin yapilmasi.
+ Is ortamnin iyilesmesi.
* Kaza kok nedenlerinin ortadan kaldirilmast adimidir.
Tiim alanin temizlenmesi, makinelerin silinmesi ve genel anlamiyla isletmedeki her seyin
temiz olmast anlamina gelir. Temizlik isyerinde kir, toz, pas ve atiklarin yigilmasini
onlemenin yollarmi bularak, isgiiciinden tasarrufu da kapsar. Isletmelerde ve biirolarda
temizlik, ayn1 zamanda calisanlardaki stres ve gerginligi azaltir. Temizlik faaliyetlerinin
giinliik bazda yapilmas1 gerekir. Isletme temizlik bolgelerine ayrilir ve her bdlge icin
calisan gorevlendirilir. Alanlarin hangi gilinlerde, giliniin hangi saatlerinde, kimin
sorumlulugunda temizlenecegini gosteren ¢izelgeler hazirlanir. Bu bolgelerde
caliganlarin en 6nemli sorumlugu mutlaka temizlik olmalidir (Demirkir ,2008:53).
Iyilestirme yapilmasinda dikkate alinmasi gereken en énemli konular asagida

sira ile belirtilmistir(Sarigoban, 2006:13-14).

e Ekipmanin daha kolay temizlenebilmesi.

e Etrafa yayilan kir, toz ve pisligin en aza indirilmesi.

e Kirlenmeye kaynaginda son verilmesi.

e Etrafa sagilan sogutucu yag ve metal talaglarinin en aza indirilmesi.

e Kesici takimla i pargasi arasinda talag birikmesini 6nlemek i¢in sogutucu yag

debisinin artirilmasi.

e Sogutucu yagin aktig1 kesit alaninin minimum degere diisiiriilmesi.
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e Ekipman kontroliiniin kolaylagtirilmasi.

e Ekipmana gerekli muayene camlar1 konulmasi.

e Gevsek yerlerin sikilmasi.

e Yag tavalarina olan ihtiyacin ortadan kaldirilmasi.

e Daha fazla yag gostergesi baglanmasi.

e Yaglama girigleri yerlerinin degistirilmesi.

e Yaglama yonteminin degistirilmesi.

e Kablo tesisat diizeninin rasyonellestirilmesi.

e Boru tesisat diizeninin degistirilmesi.

e Parca degistirmelerin kolaylastirilmasi.
2.4.9.4. Seiketsu — Standartlastirma
Olusturulan yapinin devam ettirilmesi, izlenmesi ve bakimi i¢in gelistirilen sistem
standardizasyon olarak adlandirilmaktadir. Bu sayede sistemin olmasi beklenen normal
hali gorsel olarak daha kolay kontrol edilebilmekte ve ortaya ¢ikan standart dis1 durumlar
hizli bir sekilde tespit edilerek miidahale edilebilmektedir (Akil, 2019:10).
Standartlastirma basamaginda siniflandirma, diizenleme ve temizlikten sonra varilan
noktanin devam etmesi i¢in gerekli sistemler olusturulur. Bu sistemler, belirli kural ve
sartlara baglanarak standart hale getirilir. Bu kurallar ve sartlar ise, sekil, tablo, grafik
gibi uyar1 ve bilgilendirme isaretleriyle desteklenerek isletme i¢inde en uygun yerlere
konulur. Bu islemin sonunda ise ilk 3S’ i muhafaza etmek i¢in var olan kurallar, tim
caliganlara anlatilarak davraniglarin bir kiiltiir haline doniismesi saglanir (Terli, 2009:53).
Bu basamagi uygulamak i¢in 1-5 arasinda (1- yapildi, 5- tamamen yapild: gibi) puanlama
yapmak ve puanlamayi isletme panolari, araglar, malzeme stoklar1 gibi boliimlere gore

dagitmak onerilen bir durumdur (Duman, 2019:17).
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2.4.9.5. Shitsuke — Disiplin

Bu basamakta daha 6nceki asamalarda yapilan faaliyetlerin bir kiiltiir haline doniistip
titizlikle uygulanabilmesi hedeflenmektedir. Uygulamalarda titiz ve disiplinli bir yapinin
saglanabilmesi i¢in daima dogru seylerin kurallarina gore icra edilmesi, kiltiiriin
olusturulmasi, genel katilimli temizlik, ¢caligma bolgesini toplama egzersizleri, koruyucu
kiyafetlerinin giyilmesi, topluma agik yerlerin yonetimi, acil durumlarda tatbikat
yapilmasi gibi yontemler kullanilir. 5S teknigi genellikle sonu olmayan bir iglemler
biitiiniidiir. Yalin tiretim stireglerini gergeklestirmek i¢in gerekli olan temiz ve diizenli bir
tiretim ortami, yukarida sayilan asamalarin siirekli bir sekilde uygulanmasiyla miimkiin
olabilmektedir. Bu sebeple en 6nemli sart ¢alisanlarin disiplin, temizlik ve diizen
konularinda bilinglendirilmeleridir (Topbas, 2019:40).

Yukarida belirtilen biitiin islemler belirli bir disiplin ile uygulanmalidir. Uretim ve
hizmetin oldugu tiim alanlarda bdylelikle iyilestirme saglanmig olur. Biitiin personeller
ve yoneticiler 5S uygulamalarini  sahiplenmelidirler. Dogru  uygulamalar
yayginlagtirilarak, aligkanlik haline getirilmelidir. Siirekli egitim ve i¢ tetkik
mekanizmalari ile 5S kavrami canli tutulmalidir (Oner, 2019:16).

Calisma alaninda tertip, diizen, ergonomi ve temizligi saglamasiyla birlikte 5S’ in
sagladigi faydalar su sekilde incelersek;

Is Sagh@ ve Giivenligi: Is kazalarim sifirlamada ya da engellemede 6nemli bir gorevi
vardir (Sifir kayip zaman).

Kalite: Hatasiz iiretim i¢in 6nem arz eder. Olumsuz herhangi bir durum var ise bunun
kolaylikla goriinmesini saglar. Verimli bir sekilde ¢alismaya destek olur.

Motivasyon: Calisanlarda motivasyon diizeyinin artmasi i¢in moralin en yiiksek seviyede

tutulmasini saglar.

77



Etkin Verimlilik: isletmenin etkin verimliligi hem iiriinlerde hem de verilen hizmetin
seviyesi ile baglantili olarak gelisim gosterir. Isletmeye katki saglamayan tesis ya da
proseslerin net olarak gériinmesini saglayarak bu sistemlerin azaltilmasina olanak saglar.
Makine Performansi: Makineden beklenen sifir hata, sifir durus ile ¢aligmasi ve sifir
zaman kayb1 saglanmis olur (Tekin ve digerleri 2018:113-114).
Performans: etkileyen ve etkisi yiiksek olan 5S sistemi kalite, etkin verimlilik, is sagligi-
giivenligi ve makine performanslarini arttirmaya yonelik ciddi katkilar saglar. Bagka bir
sekilde anlatacak olursak kaliteyi mutlaka herkes ister ama kalite ancak dogru bir 58S ile
gerceklestirilmesi gerekmektedir. Kirli ve uygun olmayan bir ¢alisma ortamu isleri yerine
getirmek igin giivensiz bir yer olarak nitelendirilir. Bu bakis agisiyla baktigimizda
temizligin, uygun ¢alisgma ortaminin ve giivenligin saglanmasinda 6nemli bir etkendir
(Aydin, 2009:112).
2.4.10. 6 Sigma
Matematikte biiylik sigma isareti (X) toplamay1 ifade ederken kiiciik sigma isareti (o)
sapmay1 temsil etmektedir. Sapma, kurallara gére olmas1 gereken durumdan gergegin ne
kadar uzaklastigi anlamina gelmektedir. Yalin {iretim agisindan tanimlayacak olursak da;
otomobil Tlretiminden hizmet sektoriine kadar aklimiza gelecek her tiirli iste
gerceklesmesi gereken degerler ile gergeklesen degerler arasindaki farktir. Yani yapilan
hatalarin adeti, dl¢iistidiir. Sapma sayis1 biiylidiikce hatalarin sayis1 da artmaktadir ve
yalin tiretim felsefesi i¢in bu kabul edilemez bir durumdur. Sapma sayisinin azalmasi,
maliyetlerin, stoklarin, {retim siliresinin azalmasina anlamma gelmektedir
(Ar1c1,2017:22).

1990’1 yillarda Toyota Uretim Sisteminden esinlenerek James P. Womack
tarafindan yazilan “Diinyay1 Degistiren Makine” adli kitapla glindeme gelen yalin liretim

ve yalin diisiince kavramlari; Motorola ve General Elektrik ile taninin 6 Sigma kavrami
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ile 2000’1i y1illarda bir araya gelerek son zamanlarin en ¢ok konusulan “Yalin 6 Sigma”
yaklagimini ortaya ¢ikarmistir. Yalin {iretim; {irlin ve hizmet yaratma siirecini israflardan
arindirmak demektir. Yalin diisiince ise siirekli gelisim kiiltiirli, maliyetleri etkin bir
sekilde kontrol etme modeli ve firmalarin kaynaklarini kullanim yoniinden biiylime
stratejisini yonlendiren bir sistem ve insana saygiy1 baz alan bir felsefedir. “Yalin” ve
“Alt1 Sigma” seklinde iki ayr1 kavramin bir araya gelmesi ile olusan Yalin Alt1 Sigma bir
yonetim felsefesidir. Yalin Alti Sigma hem kalite iyilestirme ve gelistirme hem de
ekonomik kazang elde etmede amaci ile belli bir standardizasyonu ortaya koyarken, ayni
anda israf ve maliyeti minimize etmede sistematik bir etkiye sahiptir. Yalin Alt1 Sigma;
“Yalin Uretim” konusu igindeki Yalin iiretimi destekleyen biitiin uygulamalar1 ve “Alt1
Sigma”y1 igeren sistemlerin biitiiniidiir. “Yalin Alt1 Sigma” kavrami; mal veya hizmet
tiretiminin tim asamalarinda “israf”in ortadan kaldirilmasi veya minimize edilmesi,
verimliligin ve kalite diizeyinin arttiritlmasi1 amaci ile “Deger Akis Analizi” tabaninda 3
ana konuda odaklanmis calismalar1 icerir. Yalin Alt1 Sigma c¢aligmalarinin basartya
ulagmasi i¢in Oncelikle belirlenen ekibin, firma ve miisterileri i¢cin 6nem tasiyan bir
soruna doniik olarak ¢alismalaridir. Ayrica;

» Hedef miisteriyi tatmin etmek olmalidir, yani daha kisa siirede daha kaliteli
hizmet vermektir.

* Bu hedefe ulagsmak icin siiregleri gelistirmek ve iyilestirmek gereklidir. Bunu
yapmak icin degiskenlikleri ve hatalar1 (miisterinin raz1 olamayacag: her sey) ortadan
kaldirilmali ve isin siiregler boyunca akisina odaklanmalar1 gerekmektedir.

 Farkl siire¢ alanlarinda g¢alisan kisiler bir takim gibi ¢alismali ve problemi
¢ozebilmek i¢in goriislerini paylagsmalidirlar.

* Alinan kararlar verilere dayanmalidir (Avunduk, 2019:639).
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The Financial Times 10 Ekim 1997 tarihli sayisinda Alt1 Sigma’y1 “her {iriin, siire¢
ve islemden hatalarin tiimiine yakininin elenmesini hedefleyen bir program” olarak
tanimlamustir. Bir diger tanimda ise, Alt1 Sigma, bir {iriin veya hizmet iireten bir siirecte
sifir hataya yaklasan optimize edilmis bir performans diizeyidir. Diinya dl¢eginde bir
performansa ulasilmasini ve bu diizeyin siirdiiriilmesini gosterir. Altt Sigma bir
metodoloji veya bir ara¢ degil bir sonuctur (Oztiirk, 2012:4).

Alt1 Sigma, her zaman operasyondaki tiim prosesleri gelistirme ve bunlar
gerceklestirme diisiincesini kapsamaktadir. Sistemlerde her zaman iyilestirme olanaklari
olmaktadir. Alt1 Sigma yapisi, isletmelerde kayiplari minimize etmek, maliyetleri
azaltmak, verimliligi yiikseltmek ve miisteri memnuniyetini olusturmak amaciyla gerek
tiretim gerekse de hizmet sektdriinde yer alan biitiin ¢evrelerce kullanilmaya baslanilan
bir tekniktir. Isletmelerde yasanan problemlerin temelinde yer alan degiskenligi yok eden,
ortaya koydugu hedefler ile yonetimi 6ziimseyen, sistemli, tam katilimin gerekli oldugu
ve devamli iyilestirme ilkesine dayandirilan Alt1 Sigma; uzun donemlere yayilan, kalict
coziimler gelistirerek siirekli iyilestirme saglayan bir tekniktir (Karabulut, 2019:5).

Altt Sigma yapisinin uygulanmasinda, isletmenin stratejik ve kritik basari
faktorlerine yonelik olarak dogru projelere dncelik verilerek belirlenmeli ve bu projelerde
calisacak kisilerden olusan bir ekip secilmelidir. DMAIC® olarak isimlendirilen Alt:
Sigma iyilestirme planinin birinci adimi olan tanimlama basamagi, potansiyel problemi
tanimlamak ve bu problemin tiiketici tatminine, paydaslara, ¢alisanlara ve karliliga
etkisini belirlemek amaciyla yapilir. Siirece ait akis diyagraminin ¢izimi yapilirken,

girdiler ve ¢iktilar belirlenir. Girdiler i¢in hazirlanmis olan liste, sebep-sonug dongiisii,

¢ DMAIC ((Define), 6lgme (Measure), analiz (Analyze), iyilestirme (Improvement), kontrol (Control))
adi1 verilen yaklasimi ifade eder(Isigicok,2008:12).
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sebep-sonug matrisi ve hata tiirii ve etkileri analizi (FMEA) ’ gibi yontemler kullanilarak
sebep- sonug iliskileri incelenir (Ozveri ve Cakir, 2012:20; Antony,2005:634).

Alt1 Sigma, komite yapilarinda da daha sonra gorecegimiz is miikemmelligi
yaklagiminin, isletme stratejisinin, istatistiksel akis yeterliliginin Glglimiiniin tiiketici
ihtiyaclarii karsilama kapasitesinde olup olmadiginin Sl¢limiiniin ve siirecin girdi-
ciktilarini daha da azaltmak amagli yapilan bir yonetsel faaliyet olarak tanimlanmaktadir
(Kiris, 2003:16).

Alt1 Sigma, isletmelerin uluslararasi kabul goren standartlarda bir performansa
ulagsmasinda ve bu diizeyin siirdiiriilmesinde yol gostericidir. Bir siirecteki milyondaki
hata sayisinin saptanmasina olanak saglamaktadir. Milyondaki hata sayisi siire¢ sigma
diizeyi olarak ifade edilmektedir. Siire¢ sigma diizeyi, o silirecin ne kadar deger
kaybettirdigini gostermektedir (Daglioglu, 2009:132).

Alt1 Sigma teknik bakimdan matematiksel ve istatiksel bilimleri konu alan bir
stireg yeterlilik ¢alismasindan gelmektedir. Temel olarak iiretim yapisindaki biiyiik
olgekteki spesifikasyon sinirlarinda tiretim yapabilme kapasitesini tanimlamaktadir. Alti
Sigma diizeyinde ¢alisan yapilarin uzun vadede milyonda 3.4 hata yapma olasiligi oldugu
kabul edilmektedir (Sonmez, 2013:25).

Alt1 Sigma siireglerinde diisiik sigma seviyesi diisiik verim, yiiksek sigma seviyesi ise
yiiksek verim anlaminda gelir. Sigma seviyesi 1 % 30,85, sigma seviyesi 2 %69,15, sigma
seviyesi 3 ise %93,32, sigma seviyesi 4 ise %99,38, sigma seviyesi 5 ise %99,977, sigma

seviyesi 6 ise % 99,99966 verim diizeyini temsil eder (Kazicioglu, 2009:30).

" FMEA: Hata Tiirii ve etkileri ile ilgili risk analizi yontemi (Is11¢0k,2008:12).
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ADIM 10 Plani Dogrula

Proje Sahasini Tanimlama
TANIMLA I Projeyi Yiiriitmeye Hazirlan

{ ADIM 1 Kiritik Karakteristikleri Se¢

ADIM 2 Hedefleri ve Sartlari Tanimla
ADIM 3 Olciim Sistemini Dogrula
ADIM 4 Baslangi¢ Diizeyini Olustur

ANALiZ ET I ADIM 5 iyile§tirme Amagla.rlm Tanimla
ADIM 6 Proses Girdilerini Incele

ADIM 7 Olasi Nedenlere Karar Ver
IYILESTIR I ADIM 8 Onemli Girdileri Sayisallastir
ADIM 9 Uygulama Planini Olustur

KONTROL { ADIM 11 Girdileri Kontrol Et ve Ciktilar izle
ET ADIM 12 Degisimi Destekle

Sekil-18: Alt1 Sigma Adimlar1 (Kazicioglu, 2009:30).

Sekil-18 de 6 Sigma adimlari olan tanimla, 6lg, analiz et, iyilestir ve kontrol et
kisimlarinda adim adim yapilmas1 gerekenler anlatilmistir.
Sigma diizeyleri, hata sayis1 ve buna bagli olarak basar1 oranini gosteren basitlestirilmis

sigma doniistiirme ¢izelgesi verilmistir (Akgiil, 2019:26).

Basitlestirilmis Sigma Doniisiim Tablosu
Milyon Firsatta Hata
Sigma Diizeyi Basar1 Orani(%)
Sayisi

1 317.311 68,27

2 45.5 95,45

3 2.700 99,73

4 63 99,9937

5 0.57 99,99994

6 0.002 99,9999998

Tablo-5: Basitlestirilmis Sigma Dontisiim Tablosu (Akgiil, 2019:26).

82




Thomas Pyzdek’e gore Alt1 Sigma, milyonda 3,4 hata olasilign ile miikemmeli
yakalamay1 hedefleyen bir 6l¢iim yontemidir. Uretim veya hizmet siireclerinde her tiirlii
hatalar1 azaltmay1 hedefleyen Alt1 Sigma yontemi, siireg iyilestirmeye odaklanan 6l¢im
esasli bir strateji faaliyetidir. Siire¢lerde degiskenleri belirler, en diisiik diizeye diisiirerek
iyilestirmeye ve bu iyilestirilmelerin stirekliligini saglamaya g¢alisan bir yapi meydana
getirir. Boylece firmanin kaynaklarmi daha verimli kullanarak daha saglikli siireg

performanslari elde edilmesini saglar (Akgiil, 2019:27).

4 Sigma Kalitesinde 6 Sigma Kalitesinde

Her saat 20.000 mektubun kaybolmasi Her saat 7 mektubun kaybolmasi

Her giin hemen hemen 15 dakika gilivenli | Her ayda 1 dakika giivenli olmayan igme

olmayan igme suyunun akmasi suyunun akmasi

Haftada 5000 hatali ameliyatin yapilmas1 | Haftada 1.7 hatali ameliyatin yapilmasi

Her giin biiyiik havaalanlarina 2 hatali | Her bes yilda bir biiyiik havaalanlarina 2

inisin yapilmasi hatal1 inigin yapilmasi

Her y11 200.000 hatali regetenin yazilmasi | Her yi1l 68 hatali regetenin yazilmasi

Her ay hemen hemen 7 saat elektriin | Her 34 yilda 1 saat elektrigin kesilmesi

kesilmesi

Tablo 6: Sigma Diizeylerinin Karsilastirilmasi (Dogan ve Demiral,2008:346).
2.4.11.Spagetti Diyagramlari

Spagetti diyagramlar: bir {iriiniin yolunu ¢aligma alaninda hareket ederken izler. Ayrica
bilgi yollarin1 ve hizmet akisini da haritalayabilir. Bu diyagramlar “Bir seri iiretim
sisteminde Uiriiniin yolunun tipik olarak bir tabak spagettiye benzedigi” i¢in bu sekilde

isimlendirilmektedir. Akis yollar1 hakkinda bilgi saglamada yararhidir, ancak Deger Akisi
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Haritalandirmas1 tarafindan ortaya konan detay1r saglamada basarisizdir (Yesilbas,

2019:27).

Sekil-19: Ornek Spagetti Diyagrami (Tiaz, 2019:23).

Sekil-19’ da ki 6rnekte bilgi yollar1 ve akisinin haritalandirilmis hali gosterilmistir.
Spagetti diyagramu, is akis semalaridir. Proses akis semalar ile desteklenebilir.
2.4.12.Gemba Yiiriiyiisii

Gemba isin gergeklestigi yerdir. Japoncada gergek yer anlami tasir. Bir gemba yiiriiytisii,
1sin kisisel gdzlemini tanimlamak i¢in kullanilan terimdir. Gemba yiiriiyiisii 151 anlamak,
is akislarin1 gérmek ve ydnetmek icin kullanilan ydntemdir. Isin yapildig1 yere gemba
yiirliylisii yaparak isin yapilis sekli, is akislari, harcanan zaman ve israf kaynaklari
gozlemlenebilir. Bu teknigin amaci, konuyu yerinde incelemektir. Gemba Yiirtiylisi “git,
bak ve gor” anlamina gelmektedir (Uzun ,2019 :7).

Hizmet sektorii veya tiretim sektoriinde olusacak olan muhtemel hatalarin masa basinda
oturarak toplanacak veriler ile analiz edilip dogru sekilde sorunlarin ¢6ziimii i¢in teshis
konmast ¢ogu zaman yeterli olmamaktadir. Sorunlar1 etkili ve hizli bir sekilde
coziimleyebilmek icin sorunun kaynagina gidilerek (Gembaya; isin yapildig1 gercek yer),
hataya sebep olan unsurlarin direk olarak gozlem yapilarak incelenmesi gerekmektedir

(Tandogan, 2019, s.48; Imai,2007:13).
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BOLUM 111
YALIN TEKNIKLERI KAPSAMINDA BUYUK OLCEKLI BiR ISLETMEDE
UYGULAMA
3.1.Uygulama Yapilan isletmenin Tanim
Yalm Uretim Tekniklerinin kullanim1 agisindan ele alman isletme, Karaman Organize
Sanayi Bolgesinde kurulmus olan ve global yapiya sahip bir holdinge bagli bir isletmedir.
Isletme, Karaman Organize Sanayi Bélgesi’nde dért ve Istanbul Silivri'de bir olmak iizere
toplamda bes ayr1 fabrikada faaliyet gdstermektedir. Isletme 1985 yilinda kurulmustur.
Isletme 2 kampiisten yani A ve B kisimlaridan olugmaktadir. Arastirma kapsaminda;
gida alaninda sektdriin bdlge i¢indeki en biiyiik kuruluslarindan biridir. Isletmenin iiriin
portfoylinde biskiivi (sade  biskiivi, kremali biskiivi, spesiyal biskiivi, bebe
biskiivi), gofret, kek (kisisel kek, 1slak ve spesiyel kek, aile tipi kek), ¢ikolata (solid
cikolata, ikramlik ¢ikolata), krem g¢ikolata ve ¢ikolata kaplamali (¢ikolata kaplamali
gofret, cikolata kaplamali pasta, ¢ikolata kaplamali bar) {iriinler bulunmaktadir.
Isletme, Avrupa’da sayil tesislerinden biri olan ve dzel bir kalip sistemi olan Winkler
cikolata tesisi ile ¢ikolata yart mamul hazirlama tesisinin de bulundugu B fabrikasini1 2008
yilinda tesislerine eklemistir. Ortalama 2.750 kisinin istihdam edildigi bu tesislerle
Isletme, bolgenin 6nde gelen sanayi kurulusu ve en biiyiik isverenidir.
Mevcut tesislere iki adet gofret tesisi eklenmesi ve A fabrikasindaki 4 adet kremali
biskiivi tesisinde otomasyon kurulmasi ¢alismas1 2009 yilinda baslatilmistir. Ozellikle A
Fabrikasina i¢ine agilan KEK boliimii ile kapasite orani arttirilmus, {iriin gesitliliginde de
yiiksek bir ivme kazandirilmistir Fabrikasinda ise sadece Amerika ve Ingiltere’ ye iiretim
yapan 0zel bir tesis eklenerek ciddi bir kazang elde edilmeye baslanmistir. Kapasite
kullanim oranlar1 B fabrikasinda ortalama %79, A fabrikasinda %64 ve sirket toplaminda

ise ortalama %72’dir.
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Isletme, 1999 yilinda 5.221 ton olan biskiivi iiretim hacmini, yatirimlarin eklenmesi ve
kapasite ylikseltme ¢aligmalari ile 2009 yilinda 102.630 tona ¢ikarmistir.

Istanbul Sanayi Odasinin yapmis oldugu arastirmada Tiirkiye nin en biiyiik 500 sanayi
kurulusu arasinda 2008 yilinda 181. sirada yer alan Isletme, 2009 yilinda ise 157. siraya
yiikselmistir. Isletmede 200 Beyaz yakal1 ,1200 mavi yakal1 ve 5 sabit yiiklenici firmada
calisan 350 calisan vardir. Toplamda 1750 ¢alisan ile Karaman ili i¢in biiyiik bir 6neme
sahiptir. Isletme hem ulusal hem de uluslararas1 kalite belgelerine sahiptir. Isletmede
Kalite Yonetim Sistemlerinin yonetilmesi i¢in bir birim kurulmustur. Ayrica bu sistemleri
yonetmek, kayit altina almak ve istenilen zamanda ulasilabilmesini saglamak amaciyla
SAP, QDMS, AirsWeb vb. bilgisayar programlari kullanilmaktadir. isletme, “TSE-1SO-
EN 9000 Kalite Yonetim Sistemi,” “TSE-ISO-EN 22000 Gida Giivenligi YOnetim
Sistemi,” “TSE-ISO-EN 14000 Cevre Yonetim Sistemi,” “IFS International Food
Standart” ve “BRC - Global Standart For Food Safety” kalite belgelerine sahiptir.
3.2.Aragtirmanin Ozellikleri: Tiim diinyada kabul gérmiis yalin iiretim ,5S ve kaizen
sistemlerinin gida firmasinda da uygulanabilirliginin olmasidir.

3.2.1.Arastirmanin Amaci: Karaman ilinin en biiyilik gida isletmesi olan firmanin yalin
tiretim araglar1 ve teknikleri ne diizeyde kullandigini, iiretim siirecinde karsilasilan
sorunlari, farklilar1 veya sistemin gelisime ugrayip ugramadigini saptamaktir.

3.2.2. Arastirmanin Yontemi:

Isletmenin genel uygulamalarina bakarak drnek olay incelemesi yapilmigtir. Ornek Olay
neticesinde Yalin Uretim Tekniklerinin ne kadar ve nasil uygulandig1 konusunda yorum
yapilmigtir. Ornek olay yalm iiretim tekniklerinden olan tek parga iiretim yontemi

kullanilarak isletmede inline {iretim yapilarak kesintisiz akis saglanmistir.
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3.2.3.Arastirmanin Kisitlari:

Isletmede Bilgi Giivenligi Yonetim Sistemi olmasi ve Kisisel Verilerin Korunmas1 Kanuna

tam anlamiyla uyulmasi sebebi ile bazi verilere ulasmakta kisitlar yasanmstir. Isletmenin

yalin iiretim toplant1 giinleri sadece haftanin belirli bir giiniinde yapilmasi1 sebebi ile bu

toplantilara katilmak i¢in alinan izinlerde kisitlamalar yasanilmistir. Ayni1 zamanda yapilan

Olctimlerde 2019 yil1 6l¢iim degerleri esas olarak alinmistir.
3.3.Isletmenin Yalin Uygulama Yéntem ve Teknikleri
3.3.1.Karaman A Fabrikasi Yahn Araclan ile Ornek Cahsma
Yalin Uretim Sisteminin isletmelere sagladig: katkilar nelerdir?

- Verimlilik tiim parametrelerle birlikte artis gosterir

- Daha az kapasite kullanimi ile daha fazla ¢ikt1 elde edilir.

- Zamandan elde edilen tasarruf ile maddi kazanglar elde edilir.

1ELEMAN
-
1ELEMAN a - - L4
1ELEMAN  L1ELEMAN 1ELEMAN 6 ELEMAN
n L .
n ] n

UN
OTOMASYONU HAMUR SOGUTMA SOGUTMA

SIVI MIKSERI BANTLARI TUNELI
OTOMASYON

1ELEMAN

*Hamur Agirh@  *Firin Sicakliklart *Krema Orant *Tiinel Sicakhigi
® *Kalip Numarasi  *Pigirme Siireleri *Krema Agirlik
- KRF A *Kalip Hiz1 *Uriin gap1 ve *Kayma
1 1 MIKSERI agirhg *Ters Biskiivi
ll Orant

*Tiinel Sicaklhigt

*Hamur “Tatih '

mikserleme siiresi Tarih Kontrolii
Aﬂfyﬁgl — *Hamur sicaklig *Paket Kontrolii
*Krema sicakligt

Sekil-20: Karaman A Fabrikas1 Verimlilik Calismasi
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GRUPLARI

3 ELEMAN

10 ELEMAN

®  slEvan

PALET DiZME
STRECHLEME

TOPLAMA
BANTLARI



Yalin Uretim Araglar1 kullanilarak Karaman’daki A Fabrikasinda yapilan bir verimlilik
caligmasi

Karaman A Fabrikasinda yalin iiretim araclari kullanilarak yapilan bu calisma ile

oncelikle hangi calisanin hangi isi ne kadar zamanda nasil ve ni¢in yaptigi bir kroki haline

getirilmistir. Yalin iiretim araclar1 kullanilmadan 6nceki haline bakacak olursak;

4 ELEMAN

UN

OTOMASYONU

SIVI
OTOMASYON

5 ELEMAN

2 ELEMAN

HAMUR

! . SEKIL
MIKSERI

VERME

*Hamur Agirligi  *Firin Sicakliklart
*Kal i - .
s . ¢ap1 ve
MIKSERI agirlig
*Hamur
mikserleme siiresi
[EN *Hamur sicakhig1
ARABASI

*Krema sicakligi

SOGUTMA
BANTLARI

5 ELEMAN

*Metal Kontrolii

TELINMATIK
GRUPLARI

SOGUTMA
TUNELI

METAL
DEDEKTOR

*Krema Oram1 ~ *Tiinel Sicaklig1
*Krema Agirhik S ELEMAN
*Kayma [ ]
*Ters Biskiivi PAKETLEME ”
Orani MAKINELERI 11
*Tiinel Sicakhigt
8 ELEMAN
*Tarih Kontrolii ®
*Paket Kontrolii ~ 6 ELEMAN

TOPLAMA
BANTLARI

PALET DIZME

e STRECHLEME

TOPLAMA
BANTLARI

Sekil-21: Karaman A Fabrikasi Verimlilik Calismas1 Oncesi
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Yalin iiretim araglart kullanildiktan sonra asagidaki adimlar uygulanarak hem galisan

sayist azaltilmis hem de daha verimli bir ¢alisma ortami olusturulmustur. Boylelikle ;

» Hamur kizagmin yerine konveyor bant yapilip hamurun el degmeden hazneye
bosaltilmas1 saglanmistir. Kazang: 1 Calisan + Zaman = Yillik Calisan Ucreti +
Yillik Hamur Hazirlama Miktar1 Artisina Bagl Uretilen Uriin Bedeli=60.000 TL
+ 73.500 = 133.500 TL(Kazang)

» Elle aktarma sistemi yerine konveyor bant yapilarak hamur bosaltma isleminin el
degmeden yapilmasi saglandi. Kazang.: Hijyen sartlar1 olusturulmustur.

» Hamur mikserlerine chiller hatt1 ¢ekilip tank giris ¢ikislar1 yeniden dizayn edildi
ve hamur sicakligr diistiriilmiistiir. Kazang: Verimlilik

» Krema mikserleri lizerine bacalar agilardi ve pudra sekerinin bacadan atilmasi
saglandi. Kazang¢: Hamurhanedeki pudra sekeri yogunlugu giderilmistir.

» Hava kurutma sisteminin arizalanmasindan dolayr hava ile beraber su
damlaciklar1 da geldigi i¢in pnOmatiklere zarar vermektedir. Cihaz
arizalandiginda arizay: haber verecek bir sinyal verici konuldu.

Kazan¢: Miidahale siiresi azaltilmistir.

> Uriin kalinhik farklarinin énlenmesi amaciyla tikici stabil hale getirilmistir.
Kazang: Verimlilik

» Sheeter sonras1 hamur besleme bandi iizerine yapilan metal dedektor ile hamur
icerisinden gelen metal parcaciklar tutularak pargalarin kaliba zarar vermesi
onlenmistir. Kazang: Yillik zarar nedeniyle degisen kalip miktar1 x Kalip Bedeli

=3x33.000 TL=99.000 TL
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Krema arabalar1 firin arasinda bekletilmekte ve yagin ortamdan ayrildigi
gozlenmektedir. Sicak bir bolgeye konulmadigi zaman da krema sertlesmekte ve
peters lnitelerinde pompa kremayr basmamaktadir. Krema bekletme odasi
olusturularak sorun tamamen ortadan kaldirilmistir. Kazang: Verimlilik

Miisteri sikayetlerinin Onlenmesi amagclanarak, iirlin bazli iskarta miktar1 net
olarak belirlenmistir. Iskarta tanimlamalar1 eksiksiz yapilarak buna uygun 6gilitme
yapilip ve her ¢esidin kendi hamurunda kullanimi saglanmustir. Uriin icerisindeki
farkli tat ve koku sikayetleri boylelikle onlemistir. Kazan¢: Miisteri Memnuniyeti
Sogutma tiinelinin st kapak sistemi yeniden dizayn edilerek kolay agilmasi
saglanmigtir. Tinel sistemi eski tip olmasindan dolayr kapak agabilmek igin
birden fazla is giicline ihtiya¢ duyulmakta idi. Bu durumda is giivenligi riski
tagimakta, tesisin hizina gore tiinel igerisinden gegen sandvig biskiivilerin gegis
stiresi kisa olmasi sebebiyle donmama, kat ayrisma problemi yasanmaktadir.
Kapak degisimi ile sorun ¢dziilmiistiir. Kazanc : Is Kazas1 Riski kokten ¢oziildii
ve verimlilik saglanmustir.

Eksik iiriiniin miisteriye gidisini engellemek i¢in makine lizerine hassas cisim
sensoOrii ve ¢ene pozisyon belirleyen kam sensorii kullanilarak eksik sandvig
girmesi durumunda hava tifleme ile agiga almay1 saglamak amaclanmistir.
Boylelikle eksik sandvi¢ problemi ortadan kaldirilarak eksik iiriinlerin miisterilere
ulagmas1 da engellenmistir. Kazanc¢: Miisteri Memnuniyeti ve Verimlilik

Bazi tesislerdeki firinlarin uzatilmasi ile tesis kapasitesi arttirilmis ve paketleme
makinalarindaki bosluk giderilmistir. Kazan¢: Kapasite artis yillik deger

=1.113.500 TL
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» Doner bant altina tava yapilmasi saglanarak bant doniislerinde yere dokiilen GSF’
nin 6nlenmesi Kazang¢: dokiilme sebebi ile olusan 1skarta olmamis tiriin bedeli=

45.500 TL

Karaman A Fabrikasinda 6zellikle hava kagaklart ile ilgili hazirlanan, verimliligin-
maliyetin ve kazancin net olarak gorebilecegimiz “YALIN ENERJI TABLOSU” ile

Oonemli sonuclar elde edilmistir.

Basinchh Hava |
Kayiplar
Kayip Miktar:
Hava Delik Cap1 Enerji Maliyetler
(8 bar calisma
Mm kWh (0,08 TL/KWh)
basinci icin)
Vmin
1 75 0,60 2903 TL
1,5 150 1,30 6289 TL
2 260 2,00 9676 TL
3 600 4,40 15966 TL
4 1100 8,80 42577 TL
) 1700 13,20 63866 TL

Tablo-7: A Fabrikasi 2019 Yilina ait Bir Yalin Enerji Tablosu

A Fabrikasinda olusturulan bu tablo ile 1mm ¢apindaki ¢ok ufak bir kacaktan bile ne tiir
kayiplarin olustugu hesaplanmis ve bu tablolar calisanlar1 gorebilecegi bir bi¢cimde
isletme sahasina asilmistir. Aylik olarak degisen rakamlarla ile hem c¢alisanlara bilgi
verilmekte hem de ¢alisanlarin siireg i¢erisinde aktif rol almalar1 saglanmaktadir. Yiiksek

oranda enerji kagagi veren tesisler ile ilgili hemen YHK(Yerinde Hizli Karar Verme
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Komitesi) toplanarak alinacak tedbirleri ve aksiyonlar1 kararlastirirlar. Boylelikle

sistemin silirdiiriilebilir olmasi da amaglanmistir.
3.4.Isletme icin Kayip Nedir?

» Miisteriye faydasi olmayan,
» Kaciilmaz olarak bilingaltina yerlesmis,

» Biiyiik bir kism1 yok edilebilir.

Karaman B Fabrikas1 Kayip kavramini agikladiktan sonra bu yolculuk sonunda ulasilmasi

gereken noktay1 da tanimlayarak kendilerine net bir hedef koymuslardir.

3.4.1. Kayip Analiz Yapisi
Tablo-8: Kayip Analiz Yapisi-A Fabrikasi

2018 2019
KAYIP TURU KAYIPLAR TOPLAM % TOPLAM %

DURUSLAR Temizlik 217.618 TL 1,9% 185.420 TL 1,60%
Yemek Aralari 2309.036 TL 20.7% 1.855.040 TL 19,70%
Planli Bakim 3.861.295 TL 34,6% 3.621.131 TL 34,60%
Uriin Doniisiimii 949.788 TL 8,5% 879.788 TL 6,50%
Ar-Ge Denemeleri 82.185 TL 0,7% 120.185 TL 2,65%
Egitim 0TL 0,0% 0TL 0,00%
Arizalar 1.382.487 TL 12,4% 1.582.485TL 13,84%
Kisa Duruslar 2402 TL 0,0% 2402 TL 0,00%
Hiz Kayiplari ve Bilinmeyen Siireler | 468.883 TL 4.2% 448.883 TL 4,00%

FIRELER Iskarta 945.704 TL 8,5% 845.704 TL 7,50%
GSF 447.617 TL 4.0% 447617 TL 4.24%

EQI\YA:\PALAER?E Agit Gitme 44,950 TL 0,4% 14950 TL 0,37%

ANOArAL, | Ambalaj Fireler 261.088 TL 2,3% 292.088 TL 4,20%

BILINMEYEN

EA:EESQKAL Ilzi;;rlmg;zr{en Materyal Balans 196.701 TL 1.8% 171.701 TL 0,80%

KAYIPLARI

TOPLAM TOPLAM 11.169.755 TL 100,0% 10.467.394 TL 100,0%

92




Kayip Analiz yapisi tablosunda isletme i¢cinde meydana gelen ya da olmasi muhtemel
kayiplar ele alinmistir. Bu yap1 sonunda yapi i¢indeki kayiplar1 azaltmak ya da tamamen
ortadan kaldirmak i¢in her kayip yapisi maddesi i¢in POKA-YOKE yani Japon Shingo
Shingo’ nun dedigi gibi “hatalar1 6nleme yok etme” projeleri olusturulmustur. Projelere
ozellikle hat basindaki ¢alisanlarin, operatorlerin ve formenlerin katilimi saglanarak aktif
bir siire¢ yiiritilmesi hedeflenmistir. Zamandan kazang ile tasarruf saglanmustir.
Karaman B Fabrikas1 ,A Fabrikasindan farkli olarak Kayip Analiz Yapisini ¢ikarmadan

once ,Adim Adim Miikemmellik Sistemi kurmustur.
3.4.2.Adim Adim Miikemmellik Sistemi

Sistemin yapisini, amacini, vizyonunu ve organlarini belirledikten sonra komiteler
kurmustur. Daha sonra <> KAYIP nedir, Neden Temizlik Yapiyoruz, Neden Planli Bakim

Yapiyoruz?  sorularini cevaplandirmislardir.

Komiteler SQSE (Safety Quality Security Environment), MAC(Otonom Yo6netim ve
Planli Bakim Komitesi), IMK(Is Miikemmelligi Komitesi) ve FI (Focused Improvement)
Odaklanmis lyilestirmeler Komitesi ve Liderlik Komitelerinden olusmaktadir. Her
komite kendi vizyon ve misyonunu belirledikten sonra master plan olusturmustur. Bu

plana gore aksiyonlarini almaktadirlar.
Her komite igin yapilan ¢alismalardan bazi 6rnekler verilecek olursa;
3.4.2.1.SQSE Komitesi (Safety Quality Security Environment)

Bu komite Is Giivenligi, Isletme Giivenligi, Cevre, Enerji ve Kalite konularinda calisma
yapmaktadir. Haftalik olarak toplantilar diizenleyen komitenin kararlari tiim isletmeye

duyurulmaktadir. Aksiyonlarina ve alinan kararlarina en ¢ok 6nem verilen komitedir.
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Karaman B Fabrikasi Risk Haritas1 Ornegi;

7 HAVA FILTRESI

%

TOLYO
UNiTESi
REZISTANS

&

YAGLAMA UNiTESi

CiP TANKI

i M DiKKAT |

A [ A

SICAK
TEHLIKESI | vozey

@ ©

DONER TABLA

KAPAK ALMA
ONiTEsi

OPERATOR
MASA

DIKKAT

A

EL SIKISMA
TEHLIKES

KONVEYOR
AYAGI

KONVEYOR _‘ﬂl
- KONVEYOR
MOTORU 1
TERAZI MOTORU 2
" TARIHLEME
MAKINASI

A

ARG

Resim-2: Risk Haritas1 Ornegi
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Risk haritas: ile riskler 5S ydntemi ile tanmimlanip isaretlenmistir. Isaretlenen noktalar
dikkat edilmesi ve nasil hareket edinilmesi gereken noktalar1 belirlemektedir. Harita
calisanlarin ¢aligtiklart alana asilmistir ve proaktif olmasi i¢inde riskli noktalar1 belirten

isaretlemeler sticker ya da magnet gibi degistirilmesi kolay yap1 da tercih edilmistir.

3.4.2.2.MAC-Manufacturing Asset Care (Otonom Yoénetim ve Planhh Bakim

Komitesi)

Bu komite arizalar, makine temizligi, bakimin her tiirlii fonksiyonu ve ekipmanlarin

yonetimini ile ilgili calismalar yapmaktadir.

s ™\ 4 ™ 4 ™
Ml?(l;l:tl:(ljr‘lf; g:flll:ll:l;fa?:lzlgk’ Peryodik & Onleyici Yeni yatirimlar & projelerin
odaklamr Eiigmanm temel Bakimlara odaklanir. Plansiz (makine-ekipman alim ve

sevive ko u.llaru?da ahsmasu kayiplar ve arizi bakimlar kurulumu) pladis Excellence
ysiir d?iriir Zorla‘;masve yok etmeyi amaglar. EKipman standartlarina uygun olmasina
arlzalanmal;lra kars: korur omriinii uzatmak icin cahgir. odaklamr

. > . > . >

s ™\ 4 ™ 4 ™

Kiigiik duruslar ve bosta
calisma
Inkitalar
Hiz Kayb: Devreye Alma Kayiplar
Aniza ve fireler (& Bakim Kayplar1)
Uriin déniisiimleri
\_ AN AN ”

Sekil-22: MAC Komitesi Yapisi
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Komite yapis1t olmadan dnce;

" Genel |[ Genel |
Bakim Bakim
'
Makineler ariza verilince Ekipmanin i:'mr.ii. .
bakim yapilr. tamamlarl[nc.a\.y.en|5| ile
degistirilir
\
'
Ariza Ekipmana gore durus
\
. AN /

e

Yatirim

Yapilacak yeni yatirim talebe
gore hemen uygulanir

-

Karhhk varsa yatirnm vardir

~

Sekil-23: MAC Komitesi Yapis1 Oncesi

Toplam Verimli Bakim (TPM), kurulustaki herkesin, performans gostergesi araciligiyla

Olciilen alt1 biiylik kayipla miicadele etmesi i¢in ekipman ve makinelerin giivenilirligini

ve verimliligini artirmay1 amaclayan yalin bir tiretim aracidir. Ekipman Etkinligi;

1. Inkita/duruslar,

2. Uriin doniisiimleri,

3. Kiiciik duruslar ve beklemeler,

4. Diisiik hizda ¢alisma,

5. Arnza ve fireler,

6. Baslama/devreye alma duruslari, unsurlarindan olugmaktadir.
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3.4.2.3.IMK (is Miikemmelligi Komitesi)

Bu komite firmanin 6lgiilebilir ve izlenebilir is siireglerinin stirekliligini saglayip

paydaslariyla birlikte gelistirmelerine yardimci olur.

is Yapis Standartlari
e s Akisi Standartlar
e Siire¢ Dogrulama
parametreleri
e  Kritik Stire¢ Gostergeleri

MUKEMMELLIGI

is

YAKLASIMI

GOYA(Gez Oturma Yerinde Artik)

*  Fonksiyonel

Gorsel Yonetim
e Departman Panolari ve
GUnluk Yonetim
*  PUKO Dénglisii

* Kiyaslama (bechmark)
* i¢cve Dis Goyalar
*  GOYA planive uyumu
Yalin ve Efektif Strecler
»  Ofisteki israflarin azaltilmasi
* Departman ici stireglerin analizi ve
iyilestirilmesi
* Departmanlar arasi slireglerin analizi
ve iyilestirilmesi

Sekil-24: is Miikemmelligi Yaklagimi

Is miikemmelligi yaklasiminda , ilk olarak pilot bolge belirlenerek ayristirma

yapildiktan sonra diizenleme yapilmaktadir.
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Karaman B Fabrikasinda Is Miikemmelligi Komitesinin uyguladig 6rnek resimler

DUZENLENMIS RAFLAR
ETIKET DUZENi

Resim-3: Karaman B Fabrikasi IMK Ornek Resimler
3.4.2.4.FI (Focused Improvement) Odakh Tyilestirmeler Komitesi

FI komitesinden 6zellikle Kaizen ¢alismalar;, SMED Analizleri, israf, 5S ve Kayip Yapisi
ile ilgili calismalarin beklendigi bir komitedir. Komite isletmenin tiretim yogunlugunu da

baz alarak ilgili yontemlerle ¢aligmalar yaparak verimlilik artisina katki saglar.
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Tablo-9: Odakli Iyilestirmeler Komitesi Faz-1 Gegis Sorulari Tablosu

A Fabrikasi
ODAKLI {YILESTIRMELER FAZ-1 DEGERLENDIRMESI

Fabrika AfFabrikasi
Tarih 1.01.2020
Ekibi
L Bu dederlendirme, fabrikamizin Excellence yolculugunda Odakli iyilestirmeler anlaminda ne kadar yol kat ettigini gérmek igin yapilmaktadir. Sorular Faz-1 seviyesi igin lokasyonlarda Odakli iyilestirmeler kapsaminda neler beklendigini ve
6n Bilgi g y g yilest ¥ gini g ¢inyap yest gl 4 yiles P g
stirdtiriilebilir bir yolculuk igin nelere ihtiyag duyuldugunu yansitacak sekilde hazirlanmigtir.
L} izlenilecek Adimlar:
1-Degerlendirme éncesi Odakl iyilestirmeler ve Excellence Bélge Liderleriyle hizalanma saglanmalidr.
2- Degerlendirme Odakli iyilestirmeler Yildizina it sunumla baglar. Sonrasinda sahada birebir yapilmis olan iyilestirme ve sunumlar iizerinden devam eder.
3- Degierlendirme ekibi kriterler iizerinden diger ekip iiyeleriyle gariis birligi saglayacak sekilde puanlama yapar. Fabrikanin gegip gegmeyecegine karar verilir. Fabrikaya giilii ynleri ve firsatlan ile ilgili geri doniis saglayacak
sekilde hazirlik yapilir ve sonuglar paylagilir.
Evet
: . On kosullar Faz-1 dedierlendirmesi dncesinde gzden geirilecek. Herhangi bir én kosula
Igili Bolge liderleri lok Odakl fyilesti anlaminda Faz-1 liklerini gini teyit edecek. X s N v . . 4 gel 97 4
uyum saglanmadigi goriildig takdirde organizasyon diizenlenmeyecektir.
278,64
Evet | Hayrr | Puan | Toplam Yorumlar
w Pilot hatlarda problem gzme araglari (KTi,Hizli Kaizen, FI Kaizen , 6 Sigma) etkin bir sekilde kullaniliyor. X 10 10
w2 S
= 's w g Problem ¢6zme araglari sirali karar alma zinciri panolarinda aktif olarak kullaniliyor ve giktilari yer aliyor. X 10 0f
- -
g E 8 8 Odakli lyilestirmeler komitesi diizenli olara bir araya geliyor, aksiyon ve giindem takibi aktif yapiiyor,KPI'larda hedefe gére nerede olduklarini diizenli gozden gegiriliyor. X 15 15,
¥ Z & O |ogeiereaitinansal etrer ayl, dizenii ve muhasebe birimlriye rakamlr dzerinden mutabik keinyor. X Bl 15
0 a il
> Panolar Global Excellence standardina gore hazirlanmis, OEE ve Kayiplar haftalik giincelleniyor. X 10 10|
60 50
OEE hesaplama standardina gore tiim hatlarda hesaplama yapilyor. X 5 5
& OEE ve kayiplar Tier 1-2 de giindem yapiiyor, hedefe gore sorgulanip gerekirse aksiyona donigtiriiliiyor. X 10 10|
% - Excellence Yoneticisi pladis OEE hesaplama standardini baz alarak tim k leri 3 ayda bir gozden gegiriyor, gerekirse giincelliyor. X 15 15
g [7)]
X E Evidence that Beacon line can account for 100% of potential capacity at Tier 2 i.e. not just budget X 15 0f
g < Kayip yapisi analizi 6 aylik periyotlarda gii i X 5 5
H > Pilot hatlarda kayiplara y6nelik hedefler net olarak belirlenmis ve diizenli takip ediliyor. X 5 5
0 Top 3 kaybi azaltmaya yonelik projeler olusturulmus ve pipeline da aylik takip ediliyor. X 10 10|
Sene baginda belirlenen tasarruf hedefine tam uyum saglaniyor. Hedef altinda kalinan aylarda olasi sebeplere aksiyon planlari olusturuluyor. X 5 5
70 55
" Pilot hatlarda 8 israf & 55 giincel analizlerle ana giindeme taginmig ve somut uygulamalar sahada meveut. X 10 10|
ul a Pilot hatlar 6zelinde operator egitimleri tamamlanmis ve gelisimleri takip edliyor. X 10 10|
] 8 israf ve 5S egitimleri verebilecek kapasitede koglar yetistirilmis ve egitim adam*saat hedeflerine uygun olarak devam ediliyor. X 10 10|
g3 f
% 7] Uriin doniisiim matrisi tim hatlar o2elinde meveut ve giincel. X 20 20|
; o Uriin dondstim siireleri pilot hatlar dzelinde diizenli takip ediliyor. Hedefi asma durumda aksiyon pl yor. Pipeline ile baglantil X 10 10|
SMED jisi eitimini verebilen koglar yetistirilmis ve egitim adam*saat hedeflerine uygun olarak devam ediliyor. X 10 10|
70 70
Kaizen ekipleri haftalik toplaniyor ve projeler aktif. X 15 15)
E En yiiksek kayiplara odakli kaizenler agilmi ve aktif. X X 20 20|
,E Problemlere yonelik aksiyonlar zamaninda kapatilmis, plana %100 uyum saglanmis. X 20 0
g Problem g&zme hiyerarsisi baz alinarak sahadaki problemler ¢oziliyor ve takip ediliyor. X 20 20|
Hizli Kaizen egitimlerini verecek koglar yetistirilmis ve egitim adam saat hedeflerine uygun olarak devam ediliyor. X 15 15,
90 70
Top 3 Giiglii Yénler ve Firsatlar
FI FAZ-1 PUANLAMASI:
- 1.80LUM
> 2.80L0M
> 3. B0LOM
4. B0LUM
FIRATLAR TOPLAM 245|TOPLAM >= 232 ise BASARILI; DEG
1.
1z SONUG  BASARILI
5
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Her faz icin farkli sorular belirlenmistir. Isletme genelinde uygulanan sistemde eger

isletme Faz-1" de basarili olursa Faz-2 gecisi i¢in hazirliklara baslar ve Faz-2 sorulari ile

ilgili aksiyonlarini almaya baslar. Ayni sekilde bu durum Faz-4 © e kadar devam eder. Faz

sorulart her komite i¢in ayr1 ayr1 hazirlanmistir. Yukaridaki tabloda sorulan ve alinan

puanlar ile ilgili 6rmekler yer almaktadir

Karaman B Fabrikasinda aym zamanda Is Sonuclar1 da FI Komitesi tarafindan

degerlendirilerek {ist yonetime sunulur. Eger degerlendirme neticesinde uygunsuzluk var

ise uygunsuzluklarin kapatilmasi i¢in ilgili birim ydneticisinden aksiyon almasi igin

zaman ve biitge olusturmasi talep edilir. Zamaninda tamamlanmayan aksiyonlar ilgili

birim yoneticisinin performans puanini direkt olarak etkiler.

Tablo-10: is Sonuglar

IS SONUCLARI

HEDEF

GECEN HAFTA

PAZARTESI

SALI

CARSAMBA | PERSEMBE

CUMA

Iskarta

GSF

inkita

Agir Gitme

Plana Uyum

OO0 0000

O/ O0/0 0|00

OO0 0000

O O0/0 0|00

O O0/0 000

HEDEF

GECEN YIL

SUBAT

MART NiSAN

MAYIS

HAZIRAN

TEMMUZ

Yapilan Siireg lyilestirme Projeleri
Sayisi

O

O

©)

Yapilan Kiigiik Sireg lyilestirme
Sayisi

Siireg Iyilestirme Projeleri
Zamaninda Tamamlanma Orani

Proje Basi olusturulan Tek Nokta
Dersi Sayisi

Yapilan Benchmark proje sayisi
Sayisi

O0/O0 OO0

00 000

00 000

OO0/ 0 0|0

00000

OO0 00

00 0 0

100




3.4.2.4.Liderlik Komitesi

Liderlik Komitesi bir iist kurul gibi gérev yapmaktadir. Tiim komiteleri degerlendirir.

Hedeflerin nasil ve hangi bicimde ilerledigini kontrol etmektedir. Eger komite yapilarinda

aksayan noktalar var ise miidahale ederek hizalanmalarini saglayan bir yapidadir. Liderlik

komitesi iginde isletmenin en {ist amirleri yer almaktadir. Miidiir, Direktor ve Genel

Miidiir kademeleri bu komitenin asil unsurlarini olusturmaktadir.

Tablo-11: Liderlik Komitesi Faz-1 Gegis Sorular1 Tablosu

B Fabrikasi Faz1 Degerlendirme - Liderlik

0dak Alani Kontrol EVET |HAYIR Gilglii Yonler Firsatlar
A1 |Ust yonetimin Excellence gindemleri le derinden hizalandiginin ispati X
1A.2 |Excellence ilerlemelerinin st yonetim yillik hedeflerinde yazih olarak ifade edilmesi X
A3 Tu’m {ist yonetimin operato'r\ere dokunacak sekilde pilot hatlara diizenli saha ziyaretleri gergeklestirdiginin kaniti (Goya aralar ispati) X {styanetim sahada calanlar e priyodik
idelihinmas & Tsb.‘mr‘ni‘lnkr\ikekibvm.m!Uftfuna\ieast)fabnkamnvw‘zyonu belirlemis ve en az 3 ana hedefte hizalanmig olmalari. Excellence yildizlari (komite) . toplantiar yapmas Lideriik ekibinin hedefleri e galsan
e 5 birmi hedeflerni birbiine baglamisolmalarnin spat Tesislerin performasn gostergelerinin iyi hedefleri uyumlu hale getirilebilir
A5 |Pilot hat temel performans gdstergelerinde iyilesmelerin kaniti (rnek kayip azaltma hedefleri,is Giivenligi & Kalite, Uretkenlik, Maliyetler, OFE)| X durumda olmasi
IA.6 |Pladisian kisisel ozellik ve davranislarinin - hedef odakl, poztif, cevik, esnek/ymaz, is birlikgi - Idiginin ispati X
IA.7 |Pladisian kisisel ozellik ve davranislarinin organizasyonun tamamina kademeli olarak yansitildiginin ispati X
B.1 (TIPO/TIP 1 akisinin pilot hatlarda k ispati X
Excellence Yonetisimi  [B.2 |Haftalk Excellence aktivite degerlendirme topl var oldugunun ispati X
B.3 [Aylik Excellence yonetim toplantisinin var oldugunun ispati X
C.1 |Fabrika icin min. 3 yillik stratejik planin varlgi X Hedeflein i vavli sedlanarakrat
edeflerin 3 yila yaylimi saglanarak firsa
Hedef Yayilimi C.2 |Fabrika stratejik plani is birimi ihtiyaglarini karsiliyor mu (ig biriminin sesini, misterinin sesini yansitiyor mu)? X Hedefler smart ve ulagilabilir Z\u;:u:u\mahd\gr
C.3 |Fabrika stratejik plani spesifik ihtiyaglari karsiliyor mu? (uretimin sesini, galiganlarin sesini yansitiyor mu)? X
Hedeflerin D.1 (Operatorlerin, galisanlarinis birimi hedef ve stratejik Gncelikleri hakkinda bilg sahibi oldugunun ispati X
kademelendiril Operatérlerin yetkinligi Operatdrlerin yetkinliklerinin gelistirimesi
(Cascaded Measures) D.2 (Opertatdrler / galisanlar ig birimi stratejik Gnceliklerini nasil etkileyebileceklerinden haberdar oldugunun ispati X
£1 T1ve T2 toplantilarinin sahada uygulanmakta oldugunun ve pilot hat(lar) igin etkili oldugunun ispati (rnek Aksiyon Rolleri, Proses »
" |dogrulamalar)
X o Fabrika T4 toplantisinin var oldugunun, uygulandiginin ve etkin oldugunun ispat: ) .
Kademeli Mesuliyet (Tiered . sirall toplantiara (st kademelerin katilimi
. E.2 |1- Aksiyonlar dogru seviyelerde ikarimakta X Toplantilara uyum sanmal
Accountabilty 2- Yeniden degerlendirmeleri azaltmak igin kargi 6lgiim basamaklarinin ispati saglanmal
E.3 [Pilot hat ve fabrika ana unsurlar icin T3 toplantifarinin varliginin, uygul oldugunun ispati X
E4 |Yiikseltme (escalation) siireglerinin gorsel olarak Pilot hatta ifade edilmesi X
F.1 |Pilot hattin tiim liderleri icin Liderin Standart isleri (Leader Standard Work) yaki kullanimda olmasinin ispati X
Liderin Standarteri F.2 [katmanli onay mekani var ve kullanimda oldugunun ispati X
. - o L . ) L Operatorlerin liderlik sergilemeleri Standart uygulamalar gogaltiimali
(Leader Standard Work) |F.3 [Kritik islerde Operatdrler icin standart slerin (Std. Galisma Prosedirlerinin) var oldugunun, kullanimda ve etkin oldugunun ispati X
F.4 |Liderin Standart Isleri yaklagiminin veya Standart Isler'in problem g6zme aktivitelerini yonlendirdiginin ispati X
G Fabrika genelinde bir tanima (Recognition) sisteminin varliginin ispati? - Ocil / tanima uygulamalarinin seffafli ve tim goriiniiligi tesvik v
Tanima " |etmesi ) Ayin Tesisi ve Ayin Calisani Uygulamasi | Calisanlarin tamami sisteme dahil edilmeli
G.2 [Excellence faaliyetleri igerisinde tanima uygulamalarin pilot hat{lar)da ve tiim Sirali toplantilarda ispati X
Skorkartlar/Faz BT o o L . ) ] -
. X / . |H.1 |Fazgegisleri kriterleri cercevesinde ilerlemenin takip edildiginin ispati X Komitelerin olumlu ilerlemeleri Komitelerde daha fazla yonetici bulunmali
Degerlendirmeleri
Fabrika _— - Genel Top3 Gilglii Yon - Firsat
Degerlendirme Ekibi —— L
Gilglii Yonler Firsatlar
B Fabrikasi
Smart Hedefler Galiganlarin tamam sisteme dahil edilmeli
i Hedefl Il limi diginda basarl
Tt eCelern uzun s yayiim, ignca basarl Operator Yetkinligi Standart uygulamalar gogaltiimali
1.01.2020
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3.5.Karaman A Fabrikasi1 5S Kavram

1.Adim - Ayiklama

2.Adim - Diizenleme

3.Adim - Temizlik

4.Adim - Standartlagtirma

5.Adim - Sirdirme

Olarak belirleyip her adim i¢in siiregleri belirlemiglerdir. Simdi bu adimlara ve siireclere

g0z atalim;

3.5.1 1. Adim Ayiklama

Gerekli ve gereksizlerin tespiti i¢in Oncelikle isletme elinde var olan tiim unsurlarin
tespitini yapmustir. Biitiin unsurlar (arag-gereg, evrak, dosya vb.)bir araya toplandiktan

sonra ayiklama islemi baslatilmistir.

Malzemeler

Hasarli/Arizali Kullanilabilir/Saglam

Gerekli mi gereksiz mi sorularinin cevabini malzeme ekipman, evrak , arag-geregleri
kullanan kisiler vermektedir.

Kullanilabilir/Saglam

Gerekli mi?

Gereksiz mi?

Gereksiz Gerekli




Gerekli

Kag¢ Adet Gerekli

Ihtriyag Fazlasi Yeterli Miktar

Miimkiin oldukga her arag¢ gerecten bir adet kullanilmasina 6zen gosterilmistir. Buna
ornek olarak sirket bilgisayarindaki ortak dosyalar1 kullanan ¢alisanlarin kullanim

noktalar i¢in yliksek kapasiteye sahip alan ayrilmasi gosterilebilir.

Yeterli Miktar

Hangi Siklikta

Kullaniliyor

Orta Siklikta

Sekil-25: Ayiklama Adimlari

Yeterli miktarda el de tutulan arag-gerecler kullanim sikligina gore siniflandirilmis ve

stralandirilmistir.

103



Karaman A Fabrikas1 5S Ayiklama Formu Ornegi

Tablo-12: 5S Ayiklama Takip Formu Ornegi

AMBALAJ BAKIM ATOLYESI 58 AYIKLAMA TAKIP LiSTESI
Kart Tarih Nesne Miktari Yeri Ayiklama Karar Uygulama
No (Adet) Nedeni Tarihi

1 |01.01.2020 |  Cene 3 Raf Kull)lf;lm Hurda | 15.01.2020

2 01012020 | Bant 2 | BantDolabi | 1tiyae | Teknik |0 51 5099
Fazlasi Depoya

3 |o01012020 | Servo 4 Demir Kutu | <ullamm o da | 15.01.2020

Motor Dis1

4 |01.01.2020 |  Bicak 5 | MalzDolab | 1tiyas Teknik | o5 01,2020
Fazlasi Depoya

5 | 01.01.2020 |  Dikey 1 Masa Altt Kirik Hurdaya | 05.01.2020

Muhafaza

6 |o01.012020 | Haval 5 | MalzDolaby | 1tivae | Teknik o0 51 5090

Piston Fazlasi Depoya
Standart

7 | 01.01.2020 | Caraskal 1 | MalzDolabi by Hurdaya | 05.01.2020

8 | 01.01.2020 | Solvent 15 | Malz.Dolaby | 2Y9unsuz | Teknik 155 47 5090
Saklama Depoya

9 | 01.01.2020 | Miirekkep 10 | MalzDolaby | WY9unsuz | Teknik 155 47 5090
Saklama Depoya

10 | 01.01.2020 | Gres Yag 3 Raf St%“l‘;f‘” Atk Cép | 02.01.2020

Etiketleme sonrasinda, tiim ayiklanan malzemeler 5S Ayiklama Formu ile kayit

altina alinir.

Tablo-13: 5S Ayiklama Formu Ornegi

A FABRIKASI 58 AYIKLAMA FORMU

5S

NO

KRIiTER

1
(Cok Zayif)

2
(Zayf)
3

(Orta)

.4
(Iyi)
5

(Cok lyi)

Kriter
Gecerli
Desil

ACIKLAMA

Ihtiyac fazlas
malzeme (teknik, yar1
mamul, ambalaj,
bitmis mamul, palet,
temizlik malzemeleri)
yok

Ihtiyag fazlast
makine, ekipman yok

AYIKLAMA (1S)

Bolgeye ait olmayan
veya kullanilmayan
malzeme, makine,
ekipman yok

Arizali, bozuk, kirik
malzeme, makine,
ekipman yok

Standart dis1
malzeme ve
ekipmanlarin
depolandig1
gOrilmiistiir.
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3.5.2 2. Adim Diizenleme

Isletmede, zaman kaybi olan durumlar rastgele ve nereye konuldugu bilinmeyen
ekipmani aramaktir. Kaybolan ekipmani arama isleminde her gecen zaman strese yol agar
ve galisma verimi biiyiik 6l¢iide diiser. Bununla beraber koridorlara, gegis yerlerine ve
calisma sahalarina, uygunsuz sekilde malzeme ve ekipman birakilmasi ya da stoklanmast,
biiyiik 6l¢iide verimlilik kaybina sebep olur. Tiim bu problemlerin ortadan kaldirilmasina
ve zaman kayiplarini ortadan kaldirarak isletme verimine en iyi destek olabilecek ikinci
5S kurali ise diizenlemedir. Ergonomik ¢aligma sahasinin vazgecilmez bir 6gesi olarak
goriilen diizenleme, iyi bir siniflama islemi yapilmis malzeme veya ekipmanlarin
rahatlikla kullanilabilecek sekilde konulmasi ve herkes tarafindan rahatga bulunup yerine
koyulabilecek sekilde etiketlenmesidir. Diizenliligin uygulanmasi ile giderilebilecek
kayip ve problemlere iliskin 6rnekler asagidaki gibidir:

e Hareket kaybi: Ekipman aramak i¢in gonderilen ¢alisanin ekipman1 bulamamasi.

e Arama kaybr: Ihtiya¢ halinde aletin bulundugu cekmecenin anahtarini kimsenin
bulamamasi.

e 1Insan enerjisinin kaybi: Gerekli bir durumda bir mastar1 bir saat arayip
bulamayan is¢inin vazgegmesi.

e Malzeme sayis1 fazlahgindan kaynaklanan kayip: Cekmecelerin kartvizit,
isaretleyici gibi malzemelerle dolu ve karigik olmasi.

e Yanhs malzemeden kaynaklanan kayiplar: Operatore bilgi vermeden
birbirinden farkl iki parganin yerinin degistirilmesi ve farkinda olmadan yanlis
parcanin alinarak tiretimde kullanilmaya baglanmasi.

e Tehlikeli kosullardan kaynaklanan kayiplar: Gegis giizergahlar1 iizerinde
birakilan bir kutu malzemenin, oradan gecen bir kisi tarafindan devrilmesi ve

kisinin is kazas1 sonucu yaralanmasi.

105



Isletmede Diizenleme igin 3K ad1 verilen bir kural uygulanir. Kurala gore;
Bulmasi Kolay

Almas1 Kolay

Yerine Koymasi Kolay

Bu kural ile isletme iginde her seyin yeri ¢ok net bir bigimde bellidir. Belirli standartlara

gore dizilim yapilir, alinir ve tekrar yerine konulmaktadir.

Resim-4: Karaman B Fabrikas1 Diizenleme Ornek Resimler

106



Karaman A Fabrikasi 5S Denetleme Formu Diizen Boliimii Ornegi

Tablo-14: 5S Denetleme Formu Ornegi

A FABRIKASI 58 DENETLEME FORMU

55 | NO KRITER ACIKLAMA

1
(Cok Zayif)
2
(Zayrf)

3
(Orta)

4
(Iyi)

5
(Cok fyi)
Kriter
Gecerli Degil

1 | Yiiriyis yollar 4
tanimlanmis ve
igaretlenmis

2 | Tesis ¢evresi, 4
makine, ekipmanlar
tanimlanmis ve
isaretlenmis

3 | Stok alanlar1 3 5

tanimlanmis ve
isaretlenmis Standartlara

Kullanilan 5 uyumlu hale
malzemelerin getirilmistir.
(teknik, yart mamul,
ambalaj, bitmis
mamul, palet,
temizlik
malzemeleri)
minumum,
maksimum
miktarlar
belirlenmis

DUZENLEME (2S)
o

3.5.3. 3.Adim Temizleme

Temizlik, pislik ve tozlarin galisma alanindan uzak tutulmasi, daha temiz bir ¢aligma alani
icin ¢Oplin, pisligin ve yabanct maddelerin yok edilmesi demektir. Temizlikte hedef,
sadece temizleyerek ekipmani giizel goriiniir hale getirmek degil, calisma bdlgesi ve
malzemelerin her zaman en ist ¢alisma kosullarinda tutan ve sorunlari 6nceden haber
veren bir yoldur. Temiz olmayan bir alan; motivasyon diisiikligii, dikkatsizlik, makine
bozulmalari, verimsizlik, hatali liretim ve 1§ kazalarinin kaynagidir. Ciinkii diizensizlikler
ancak temiz ve diizenli bir ortamda goriilebilir. Bundan dolay1 isletmelerdeki temizlikle,

daha az ekipman arizalar1 yasanir, is kazalarina yol acan tehlikelerin daha az oldugu
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giivenli ¢alisma ortami olusur, iirlin kalite giivencesi ve miisteri tatmini artar ve daha rahat
bir galisma ortami yasanir. Isletmede temizlige baslamadan &nce, temizlik yapilacak
alanlar bolgelere ayrilir ve her bdlge i¢in bir sorumlu tayin edilir.Bu siirecte asagidaki
faaliyetler yapilmaktadir .

- Isletmenin her bdlgesinin, her tesisin, her kismin temizliginden sorumlu kisilerin
isimleri agikga belirlenmeli ve ¢alisanlarin gorebileceklere yerlere isimleri asilmalidir.

- Tezgahlar, is masalar1, montaj sahalar1 ve yakin ¢evrenin temizliginin, ‘Ne zaman,

Ne kadar siirede bu isi Nasil” yapilacagi belirtilmelidir.

-Temizlik yapan calisanlar temizlik isleminin nasil yapilacagi konusunda egitilmelidir.
-Temizlik zamani1 vardiya basi, vardiya sonu, yemek sonrasi gibi belirlenmelidir.

-En ¢ok verim elde edilen temizlik islemi 3 dakikay1 agsmayan siirede yapilir.

-Diidiik veya siren ile temizlige baslanir, ikinci sinyalde tiretime gegilir.

-Planlanarak yapilan 5S temizliginde temizlik 30 dakikayr gegmemesi gerekmektedir.
-Temizlik ve diizenin verimli sekilde, ¢ok az zamanda gergeklestirilebilmesi igin
sistematik olmasi gerekir.

Temizlik Sorumluluk Haritas1 Olusturulmasi: Calisma bolgesi lizerinde temizlik
haritast yapilir ve harita alanlara boliiniir. Bu alanlarda ¢alisacak temizlik ekibi insan
kaynaklar1 miidiirligiince segcilir ve listelenir. Bu listelerde, temizlenecek olan hersey ve
temizleyecek kisiler yer alir ve igletmenin uygun kisimlaria asilir.

» Temizlik Metodunun Belirlenmesi: Burada temizlik prosediirleri belirlenir.

- 5 Dakika Temizligi: Her giin sabah saatlerinde 5 dakika temizlik yapilmasidir. Isin
Ozelligine bagli olarak bu zaman dilimi biraz daha uzun olabilir, fakat 5 dakikay1
gecmemesi en etkin siire olacaktir. Bu silire i¢inde hangi temizlik islemlerinin
yapilabilecegi belirlenmeli, bununla ilgili ¢izelge olusturulmali ve etkin bir temizlik

yapilmas1 saglanmalidir. Bu zamanlama ve eylem is bitiminde de yapilmalidir. Bu

108



sayede, igyeri bir sonraki ¢alismaya hazir hale getirilir, ariza kaynaklar1 ¢ok rahat goriiniir
(vag kagagi, kirik vb.), onarim i¢in kaybedilen zaman ve emek azalir, gereksinilen
ekipman ve malzeme arama zamani kisalir.

- Temizlik Prosediirlerinin Tanimlanmasi: Bu asamada nelerin, nerelerin temizlenecegine
karar verilir. Giinlik temizlik ¢izelgesi yapilir. Calisma alanina liste asilir ve gilinliik
olarak yapilan temizlikler isaretlenir.

- Temizlik Faaliyetleri ve Temizlik Araclarinin Belirlenmesi: Temizlik faaliyetleri
dahilinde herkesin ne yapacagi belirlenir. Her faaliyet i¢in uygun temizlik araglari tespit
edilir. Ornegin; parlatmak veya yag1 almak icin kuru bez; makinelerin, masalarmn tozunu
almak igin, kirlilik ¢oksa, 1slak bez kullanilir.

* Temizlik Ekipmanlarinin Hazirlanmasi: Temizlik i¢in gereken tiim temizlik
araglarmin listesi ¢ikartilir ve stokta bu araglardan kagar tane olmasi gerektigi belirlenir.
Ayrica her ara¢ kullanilacagi bolgeye yakin bir yere konur.

* Temizlik Yapilmasi: Tiim koseler, duvarlar ve siitunlar siipiiriilmeli; duvar, pencere ve
kapilardaki toz ve kir silinmeli; kirlilik kaynaklar1 yok edilmeli, gercek yiizeye inilinceye
kadar temizlige devam edilmelidir. Ayn1 zamanda herkesin temizlik faaliyetine katilmasi

saglanmali, makine ve ekipmanlar kullanicilari tarafindan temizlenmelidir.
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Karaman A Fabrikasi 5S Temizleme Formu Diizen Béliimii Ornegi

Tablo-15: 5S Temizleme Formu Ornegi

A FABRIKASI 5S TEMIZLEME FORMU

o) = B
. z ) < = z| 8!
5S [NO KRITER Nl gloEl<xZ|wx|E= ACIKLAMA
< N O = Cly @
1 R B ST
~ &)
Temizlik ve kontrol
9 | noktalart tanimlanmis 2
ve isaretlenmis
& Temizlik ve kontrol
@ | 10 | formlar1 doldurulmus 3 .
v N Temizlik noktalarinda
o= ve glincel isaretlemeler
= Zeminler ve makine ¥
N1 evresi temiz 3 yapilirsa sorun
= . ¢Oziilecektir
E Kirlilik kaynaklarinin
giderilmesi i¢in
12 : . . 5
aksiyon listeleri var
ve giincel

3.5.4 4 Adim Standartlastirma

Operatorler standartlari

bulunduklari bélgeden rahatca

gorebilmelidir.

kontro

/ listes

Kontrol listesi vb. kayitlar
yakinlarda bir yerlerde olmalidir.
Operator kontrol siirecinde olacak

ise kontrol listeleri birinci sirada

yer almalidir.

5S sisteminin dordiincii adimi olan standartlagtirma ile, simiflandirma, diizenleme ve
temizlik basamaklariyla elde edilen verilerin muhafaza edilmesi Onemlidir.
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Standartlastirma basamaginda siniflandirma, diizenleme ve temizlikten sonra varilan son
noktanin siirdiiriilmesi i¢in ihtiyag¢ olan sistemler olusturulur. (Aytag,2009:34)
Standartlastirma adiminda kurum kiiltiiriiniin olusmasi1 ve siirekli hale gelmesi i¢in
siralama, smiflandirma ve silme adimlarindaki uygulamalarin siirekliligini saglanmak
gerekmektedir.
Sistemin ¢iktilariin siirekli olmasi igin kim, neresi, nasil ve ne zaman, renk kodlama
detayina kadar cizimlerle standartlarin olusturulmasi ve uygunsuzluklarin ortadan
kaldirilmasi saglanmaktadir. (Sevimli,2019:13).
Standartlastirmanin temel amaglar1 asagida agiklanmustir. (Kilig,2016:26).

e Herkesin gorebilecegi uyari-kontrol tablolariyla kontrolii saglar.

e Renkle kodlama yapilmasi

e Onceki adimlarda yer alan hatalarmin tespitini ve diizeltilmesini olanakli kilar.

e Olumsuzluklara yonelik daima gézlem ve 6l¢lim yapilmasini saglar.

e Standartlar ve kontrol listesi olugturulmasini saglar.

e lyilestirme projelerini yayginlasmasini saglar.

e Gelinen noktada 6lgiimlere olanak saglar.
Standartlagtirmanin en 6nemli yarari, herkesin gorebilecegi ve kolaylikla anlayabilecegi
sekilde uyar1 ve kontrol tablolar1 kullanmak suretiyle; herhangi bir is istasyonundaki
anormalliklerin ya da islem hatalariin, ilk bakista goériinmesini saglayacak bir sistemi
beraberinde getirmesidir. Dolayisiyla, isyerindeki goriiniirliigiin ve buna bagh gézlem ve
kontrol islevinin kolaylastirilmasinda, c¢alisma veriminin sahip oldugu yiiksek
standartlarin korunmasi ve devam ettirilmesinde, standartlagtirmanin 6nemli bir yeri
vardir.
Standartlagmanin olabilmesi i¢in Oncelikle goézlem yapilarak, eksiklikler tespit

edilmelidir. Ikinci olarak eksiklikler ve olmas1 gerekenler belirlendikten sonra problemin
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ne oldugu arastirtlmalidir. Son olarak problemler de ¢oziildiikten sonra Kritik kontrol
noktalar1 belirlenerek, bu alanlara odaklanmalidir (Filiz,2008:52).

Standartlastirmadaki ii¢ temel iglev sunlardir:

- [1k ii¢ ilke olan (siniflandirma- diizenleme- temizlik) igin, is sorumluluklarm belirlemek
- Ilk ii¢ ilke alanna giren gorevleri, giinliik gérevlerle birlestirmek ve bu gorevlerin
devamliligini kontrol etmektir.

- Tlk ii¢ ilkenin devamliligi konusunda, herkes tam olarak hangi noktalardan sorumlu
oldugunu ve ne zaman, nerede, neyi, nasil yapacagma dair bilgi sahibi olmalidir. Bu
ilkeler tamamlandiktan sonra standartlasma uygulanmasina gecebilmek miimkiin hale
gelir.

Standartlagtirmanin uygulanmasindaki birinci basamak, gorsel kontroliin saglanmasidir.
Buradaki hedef tiim ¢alisanlarin, ¢alisma alaninda yer alan olas1 durumlari, uyari, isaret,
sembol gibi yontemlerle bilgilendirmektir. Bu isaretler; bakimda, arizali ya da faal
isaretleri, yon isaretleri, tehlikeli bolge isaretleri, voltaj etiketleri, yangin sondiirme cihaz
ve levha isaretleri ve is kazas1 engelleme ikaz isaretleridir.

Tiim c¢alisanlarin ne zaman, nerede ve ne yapacagini bilmesi ¢cok Onemlidir. Kisiler
sorumluluklarin1 bilmedik¢e daha 6nce yapilan ¢aligmalarin devami saglanamayacak ve
bu ¢aligmalar zaman kaybina neden olacaktir. Bunu engellemek igin her birim kendi
icinde 58 alanlarina boliinmeli ve her alan i¢in 5S gorevli ve sorumlulari tayin edilmelidir.
Bu calismalar ile Kimin ne zaman ne yaptigi goriilecek ve olusabilecek sorunlar,
zamaninda fark edilerek dnlem alinabilecektir. Ayrica ilk ti¢ adim giinliik yapilan isin bir
pargast haline getirilmelidir. Malzemelerin siniflandirma, diizenleme ve temizlik
islemlerinden sonra 5S caligmalarini bitmis gibi diisiiniip hicbir sey yapmamak ya da

aksakliklar ortaya g¢iktiktan sonra onlem almak 5S kiiltiiriniin heniiz kiiltiir haline
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gelmediginin gostergesidir. 5S calismalari, her calisan icin, bir aligkanlik haline
getirilmelidir. 5S’in aligkanlik haline getirilmesi i¢in gerekli yaklagimlar soyledir:

» Gorsel 5S: Bu yaklasim, ilgili kisilerin, bir bakista normal durum ile anormal durumu
birbirinden ayirmasini kapsar.5S’ in getirdigi nemli bir olgudur. Boylece kisiler anormal
durum veya sartlar etiketler, limit gostergeleri, kontrol listeleri gibi standartlastiriimig
kriterlerle hemen fark edebilir, anormallik ortadan kalkarak gere§inden fazla iiretim,
diizensizlik, pislik ve kirlilik 6nlenmis olur.

* 5§ Dakikalik 5S: 5S adimlarinin az bir stirede ama stirekli uygulanmasidir. Bir ¢alisma
2 dakika siirebilecegi gibi 5-6 dakikaya da ¢ikabilir. Bu uygulama ile 2-3 saat ayrilmasi
gereken bir aksaklik 1 saate diigiiriilebilir.

3.5.5. Adim Siirdiirme

Isletme siirdiirme adimi ile standartlara uyulup uyulmadigindan kontrol eder.
Anormallikleri belirler ve bunlara karsi 6nlem alir. Son olarak da standartlari siirekli
iyilestirmek icin inceleme gorevini yerine getirir. Isletme alanlara ayirmis oldugu
caligmalarda g¢alisan yogunlugu, diizeni ve standart faaliyetleri baz alarak asagidaki

grafikleri olusturmustur.
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Resim-5: Bolge Diizenleri
Grafiklere bakildiginda 6zellikle 4. Ve 5.bolgede daha standart davranislar sergilendigi,
diizenli bir ¢alisma ortaminin oldugu net bir bigimde anlagilmaktadir.
3.6.Karaman A Fabrikasinda Kaizen
A Fabrikasinda Kaizen ¢alisamalar1 kapsaminda SN1K Calismasi ve Is Akisi ¢alismalar

yapilmistir. Her iki ¢calismada verimliligi %75 civarinda arttirdig goriilmiistiir.
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Tablo-16: Karaman A Fabrikas1 SN1K Caligsmast

HATA TURUNU ANLAYIN
HATA TURU
SORULAR CEVAPLAR
KiM Formen, operatdr, liderligi en fazla 3-4 kisi. Bakim ya da kalite
departmanlari olabilir.
NEREDE Degerin problemin oldugu yerde - ( saha ya da ofis ¢caligmalari i¢in
departman )
NASIL Standart dis1 durum- giinliik hizalanma toplantilar tespit edilen anormal
durumlar
Haftalik degerlendirme ( Formen, vardiya sefi, mithendis)
Standart dig1 durumlarin tespiti - Kronik kii¢iik kayiplar
Hizli Kaizen formati ve metodolojisinde takip edilir.
NE Genellikle sahadan standart dis1 durumlarla beslenen en basit problemleri
¢O6zme metodolojisi.
Ornegin; Plansiz kayiplar (inkita, malzeme, kacak(hava, yag,vs.), iscilik)
Tek odak, spesifik bolge, isi yoneten, destek veren hizli ¢6ziim buldugu
NE ZAMAN Standart dis1 bir durum tespit edildigi zaman bolim yoneticileriyle
planlanir.
NE SIKLIKLA Baslangicta ayda 1 adet olmali
Her hafta 1 problem iizerine odaklanilmasi- Yayginlastirma plani
yapilacak.
2 hafta siirmektedir.
HANGISI Standart dis1 durum
Saha — — Giinliik Yonetim
__| sistemi
prodlemler H Uygqlamaya -Sg?tr}?;::ar |
tesp edilir gegilir -Tgek nokta dersi
Operator - Hizli Kaizen |—pp Hizli kaizen —
Formen uygulamast calismast Sunus =
baslatilir
Rapor (2
orta v 7 _ =T haftada 1 kez)
kademe Bilgi ve EKip kurulur | =— é!(SI.ypn -Dogru zaman
yonetici takip ilgisi - Kayip
odaklilik
1 -Yayilim
-Hedef
i o i .
Miikemsmelligi g'klﬁ: ve i Ekipkurulur [T Q:(Iz;iz?n
Komite
MAC
Saha Standartlari
Temel Egitimler
Sekil-26: Karaman A Fabrikas1 Kaizen Is Akis Semasi
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Karaman-A ve Karaman-B sletmelerinin iiretim siiregleri ele alindiginda, aslinda iiriinler
cesitlilik gosterse de, izlenen siirecler benzerlik gostermektedir. Seker, un, nisasta, aroma
gibi maddeler hazirlanmakta, ardindan mikserlerde karistirma islemi uygulanmakta,
ardindan sicak daha sonra soguk sekillendirme islemi gerceklesmektedir. Yapilan 1s1l
isleme ile ayiklama, kaplama ve paketleme ardindan fiiriin hazir hale gelmektedir.
Calismanin uygulamast siiregte yer alan sicak-soguk sekillendirme kisminda
yapilmaktadir. Bu kisimda birbirine paralel holler bulunmakta ve bu kisimlar her birinde

yaklasik 6-8 makine bulunmaktadir.

Yalin uygulamalarda elde edilen ¢iktilar ve uygulamalar degerlendirildiginde,
kazamimlari ortaya ¢ikaran ve dikkat gekmeyi basaran uygulamalardir. Isletmede yapilan
yalin {iretim uygulamalari, israfi ortadan kaldirmaya yonelik olup, zaman tasarrufu ve
hareket tasarrufu olarak iki baslik altinda toplanmustir. Tablo 17 de kaizen iyilestirme

sonugclarina yer verilmektedir.
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Tablo-17: Kaizen Sonrasi lyilestirme Sonuglar

Sira fyilestirme Kaizen oncesi | Kaizen hedefi | Kaizen Iyilestirme
kriterleri siire iyilestirme sonrasi siire | Yontemi
(%)
Kurulum ayar | 210 43 120 SMED uygulama,
hazirlik dakika dakika igsel ve dissal
1 stireleri faaliyetleri
iyilestirme birbirinden
ayirma
Yiiriime 1340 adim 85 200 adim Hazirlik kurulum
yollari ve ayar igin
gerekli olan tiim
2 takim, kalip,
besleme takozlar1
ve tiim techizat
makine yaninda

Tablo-17" de goriildiigii tizere , ¢alisilacak ¢eside gore tiim hammadde ve mintaj igin
gerekli tim malzemeler ¢izgiler ile belirlenmis olan yollardan gidilerek yine ¢izgiler ile
belirlenen alan igerisine malzemeler koyularak haziredim asamasi tamalandiktan sonra
irtin hazirlik siirelerinde yapilan Kaizen ¢alismalari ile 90 dakikalik bir kazang elde

edilmistir.
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3.6.1.Karaman A ve B Fabrikalarinda Proje Bazh Kaizen

Isletmede Kaizen konusunda birgok calisma vardir. Bunlardan bir tanesi de Kaizen
calismalarinda bir odak noktast belirleyip bu odak noktasi lizerinde g¢aligmalar ve
iyilestirmeler yapmay1 dngdrmektedir. Isletmenin Miikemmellik Komitesi ile yapilan

goriismelerde, asagida belirtilen siirecler hazirlanmistir.

1-KONU SEGIMI 2-HEDEFIN BELIRLENMESI 3-EKIBIN BELIRLENMESI
= . : e | :

>V
HEDEF 4
Pl [P TAP-OUT DELIEINE L e o e B
cl) AGMA-KAPAMA SIRASINDA > X
OLUSABILECEK KAZALART
SIFIRLAMAK

6- ANALIZ

WEDEN - NEDEN ANALLD
B D U S [

1X1 =1

RISK PUANI
S —
| ——
e == L =
= -
M- Kassenma bt
e em—l -+l
Pp———
s | = -

PUANIM!

7- IYILESTIRMELER
IYILESTIRMELER-A IYILESTIRMELER-8 IYILESTIRMELER C VE D

ONCEKI DURUM ONCEK| DURUM o -~ » 'ONCEKi DURUM

8- SONUCLARIN 9- STANDARDIZASYON 10- YAYGINLASTIRMA

DOGRU LAN MASI STANDARDIZASYON YAYGINLASTIRMA

SONUGLARIN DOGRULANMASI ~| TASIMA APARATLARININ GUVENLI

. KULLANIMI ICIN TALIMAT HAZIRLANDI
1X1 = RISK PUANI

45 TANE HURDA KOVASINA TONG KULAGI MONTAJI

KAZANC = iSiG TAMAMLANDI.

| s ; :
o
< = 10 TANE AKITILAN METAL POTASINA MAPA MONTAJ! | - « #%
AR " : TAMAMLANDI. -
CION Bt R TUM TUP TASIMA APARATLARINA TONG KULAG!
YEN| TASARIMLAR TEKNIK RESIMLERLE MONTAN TAMAML AMOL
Z> KAYIT ALTINA ALINDI KANAL KAPAKLARI IGIN TUM HATLARA APARAT YAPILDI.

Resim-6: Kaizen Proje Dongiisti
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3.6.1.1.Karaman A Fabrikas1 Ornek Bir Kaizen Cahsmasi

Isletmenin Hamurhane Bélgesi secilerek, bu bolgede olusan iskartanin azaltilmasi

konusunda Kaizen ¢aligmasi belirlenmistir.

Tablo-18: Karaman A Fabrikas1 GSF Azaltma Tablosu Semasi

HAMURHANE BOLGESINDE HAMURUN GSF NiN AZALTILMASI

MAYIS HAZIRAN TEMMUZ
No | Adimlar YGT5 Durum 1 234,65 6/ 7/ 89 (10 |11 1213
1 Ik i _{Planlanan
onunun segilmesi Gerceklesen
2 Hedef Belirleme Planianan
Gergeklesen
3 |Ekibin kurulmasi Planianan
Gerceklesen
Mevcut durum Planlanan
4 o
analizi Gergeklesen
Proje planinin Planlanan
5
olusturulmasi Gergeklesen
Analiz ve Karsgl Planlanan
6 |Tedbirlerin Gerceklesen
Alinmasi reexles
2 Iyilestirmelerin Planlanan
uygulanmasi Gergeklesen
g |Sonuclarin Planlanan
dogrulanmasi Gergeklesen
g |Standardizasyon Planlanan
ve Kalicilik Gergeklesen
Planlanan
10 |Yayginlagtirma Gerceklesen

Caligma baglatilarak belirlenen bolgelere paslanmaz tavalar yapilarak yere dokiilerek gsf
olan hamurlar tekrar islenmek {izere iskarta olarak deger kazanmistir .GSF oram

minumum diizeye indirilmistir.
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SONUC VE ONERILER

Bu baslik altinda yalin iiretim tekniklerinin gelisimi ile Karaman A-B isletmelerinde
kurulan miikemmellik sistemlerinin biiyiik 6lgekli unlu mamuller sektériinde uygulanma
diizeylerine iliskin sonuglara, bu sonuglar dahilinde yapilan 6nerilere yer verilmistir.

1- Karaman-A ve B Fabrikalarinda giiglii bir bi¢imde uygulanan ama tiim isletmeye
yayilmamis olan Kiiciik Teknik Iyilestirmeler (KTI) , Tek Nokta Dersleri (TND),
Tesislere asilan Hata Kartlar1, Tesis bazli uygulanan Master Planlar, Tesis Risk
Haritalar1 ve Komitelerin belli bir nokta {izerinde ¢alisma yapmalari isletme icin
en biiyilik zaaflardan birini olusturmaktadir.

2- Isletme geneline Yalin Tekniklerinin yayilmamas: ve kisith olarak tesislerde
uygulanmasi siirdiiriilebilirlik ac¢isindan ¢ok zor gériinmektedir.

3- Yalin tekniklerinin uygulanabilmesinde yeterli sayida yetkin ve egitimli {ist
kademe yoneticilerinin olmamasi 6zellikle sistemin siirdiiriilebilir olmasinda
goriilecek en biiylik problemdir.

Karaman A ve B Fabrikalarinda uygulanan Adim Adim Miikemmellik Sisteminin is
sonuglarina bakildiginda, hem eleman tasarrufu sagladigi hem de verimlilik degerlerini
arttirdiglr gézlemlenmistir. Ancak uygulamalarin Karaman ili genelindeki diger unlu
mamuller sektdriinde zaman ve maliyet kayiplar1 diisliniilerek yapilmadigi goriilmiistiir.

Karaman A ve B Fabrikalarinda uygulanan Yalin Uygulamalar ile diger isletmelere gore
is kazalar1 sayilarinin ¢ok daha diisiik oldugu ve ¢alisanlarin ¢alisma kosullarinin daha
ergonomik oldugu goriilmiistiir.

Karaman A ve B fabrikalarinda 2014 yilinda uygulanmaya baslanmis olan Adim Adim
Miikemmellik Sistemi, bu isletmelerde c¢alisan personel igin bir kiltiir haline

dontigmiistiir. Bu doniisiim, calisma kosullarindan, ergonomiye, verimlilige hatta 6zel
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hayatlarindan yansimalar1 goriilmiistiir. Ozellikle tez asamasinda belirttigim {izere 1mm
capindaki bir delikten kagak olarak giden bir havanmn yillik maliyeti ¢alisanlara
anlatildiktan sonra bu durumu 06zel yasamlarindaki enerji tasarruflarina kadar
derinlestirmislerdir.

Karaman A ve B Fabrikalar1 arasindaki yalin tekniklerinin uygulanmasi kiyaslandiginda
Karaman B Fabrikasinda sistemin daha siirdiiriilebilir oldugu goriilmektedir. Bunun
temel nedeni de Karaman B Fabrikasinda Adim Adim Miikemmellik sistemini yoneten
bir yonetici tayin edilmis olmasidir. Ayn1 yonetici her giin Karaman B Fabrikasinda
sistemi yOnetirken Karaman B Fabrikasina haftada 1 kez gitmektedir. Karaman A
Fabrikasi i¢inde farkli ve yetkin bir yoneticinin sistemi siirdiirebilir hale getirmesi i¢in
atanmasi gerekmektedir.

Karaman Organize Sanayi Bolgesindeki biiyiik 6lgekli unlu mamuller sektoriindeki
isletmelerdeki calisan personelin biiyiik bir kismi, ilgili isletmelerin Insan Kaynaklari
bolimii ile yapilan goriismeler sonucunda, tarim sektoriinden sanayi sektoriine gecen
calisanlardan olugsmaktadir. Sistemlerin uygulandigi isletmelerde ¢alisanlarin ¢ok daha
hizl1 bir bigimde kiiltiirel doniistimlerini sagladigi gozlemlenmistir.

Karaman ilinde ithalat-ihracat yapan unlu mamuller sektoriindeki isletmelerin iginde
Yalin Uretim tekniklerini uygulayan isletmelerin, AIB gibi énem arz eden global
denetimlerde basarili sonuglar elde ederek yurt dis1 pazarina agildiklar1 goriilmiistiir.
Tiirkiye’ nin en 6nde gelen Holdinglerinden birine bagli olan Karaman-A ve Karaman-B
Isletmeleri, 2014 yilinda Holdinge bagli olan diger kuruluslara gore Yalin Uretim sistemi
kapsaminda geri planda kalmistir. Ancak ; Isletme yoneticilerinden alman verilere gore,
2018 ve 2019 global-yerli denetimlerde ¢ok basarili sonuglar elde etmislerdir. Bu durum
Yalin iiretim tekniklerinin basaril1 bir tablo ortaya koydugunu gostermektedir. Ozellikle

Amerika’daki tinlii market zinciri Wallmart adina denetimlerde bulunan Intertek
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firmasinin Karaman-A ve Karaman-B isletmelerindeki denetim sonuglarini bilgisayar
yazilimlan ile sisteme girmeleri neticesinde, Diinya genelindeki tiim miisteriler bu
sonugclar seffaf bir bicimde gérmektedir. Isletme bu durumu siirdiiriilebilir ve sistemsel
hale getirdigi takdirde, birkag yil igerisinde Yalin Uretim Tekniklerini en iyi uygulayan
isletmeye doniismesinde higbir engel goriilmemektedir. Ozellikle arastirmalarin yapildig
esnada isletmenin yeni uygulamaya aldig1 “Y1ldiz Operator” kavrami ,¢alisanlar i¢in hem
ticret anlaminda hem de alacaklar1 egitimler ile yalin teknikleri uygulamalar1 agisinda
umut verici bir baglangi¢ oldugu goriilmiistiir. Clinkii Y1ldiz Operatdr olabilme sansi, tim
calisanlara verilen bir imkandir. Bu uygulama ile  Yildiz Operator aday1 olan ¢alisanlar
ozellikle Yalin Uretim, 5S, Kaizen gibi teknik konularda egitimler verilerek, donaniml,
egitimli ve yetkin hale getirilmektedir. Bu agiklamalar sonucunda yalin iiretim sistemini
uygulayacak olan isletmelere belli basl isler verilebilir.

Yali Uretimi benimseyecek isletmeler baslarda zahmetli gibi goriilen bu sistemin ciddi
verimlilik artislarina katki saglayacagini kesin bir dille ifade etmek miimkiindiir. Ancak
caliganlarin tamamini bu sisteme entegre etmek gergekten igin en zor kisimlarindan birini
olusturmaktadir. Ozellikle iilkemizde sanayi sektoriinde calisan kisilerin davranis
kiiltiirleri incelendiginde ger¢ek anlamda zor olacak kisim kiiltiirel degisimler olacaktir.
Bu zorluklarla basa ¢ikmak adina en 6nemli Oneri Yalin iiretim sistemlerinin tiim
asamalarinda gruplar ya da ekipler kurarak, calisanlar1 sistemin bir parcasi haline
getirmek gerekecektir. Yalin tiretim sistemi, calisanlar ile beraber ele alindiginda ve
dogru bir yapida biitiinlik saglandiginda, isletme agisindan gergek anlamda etkinlik,

karlilik ve verimlilik saglanacaktir .
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EK-1 A FABRIKASI 58 DENETLEME FORMU

Karaman-A Fabrikas1 58 DENETIM FORMU

malzemeler diizenli ve gerekli olan yerde. Yer

cizgileri ve alan tanimlar1 var.

Seiton - Diizenleme

58 Konltrol Listesi Boliim | Biskiivi Kontrol
Adr: Eden:
(Uretim Birimleri i¢in) Puan: Onceki Denetim Puam: 88 | Tarih: Ekim
76
5S No | Kontrol Aciklama Puan Puanlarin
Noktasi Girilecegi
Alan
0 2
1 Ihtiyag Caligma alaninda gerekli olmayan makine, 3
Duyulmayan yardimet alet, ekipman, 6l¢iim aleti, aparat, anahtar
Makine ve | vb. malzemeler bulunmuyor.
Ekipmanlar
2 Ihtiyag Caligma alaninda gerekli olmayan dolap, masa, 4
Duyulmayan sandalye, kova, temizlik malzemleri, hortum, palet,
Malzeme ve | kasa vb. malzemeler bulunmuyor.
Parcalar
3 Ihtiyag Calisma alaninda gerekli olmayan hammadde, yar1 5
Duyulmayan mamul, ambalaj malzemesi veya iiriine katilacak
Hammadde, malzemeler bulunmuyor.
Yarimamul,
Ambalaj
Malzemeleri
4 Ihtiyag Caligma alaminda gerekli olmayan bilgi ve 5
Duyulmayan dokiimanlar (dosyalar, prosediirler, teknik resimler,
% Bilgiler poster, form, yazi vb.) bulunmuyor.
?% 5 Ayiklama Ayiklanmas1 gerekli malzemeler ayiklama alanina 3
:g Bolgesi konulmus.
%)
1 Gerekli Gerekli malzeme listesi olusturulmus ve giinceldir. 3
Malzemeler
2 Yer gostergeleri | Calisma alaninda kullanilan makine, yardimer alet, 4
var m1? ekipman, Olcim aleti, aparat, anahtar vb.
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Calisma alaninda kullanilan dolaplar, raflar,
masalar, ¢ekmeceler diizenli, gerekli olan yerlerde
tanitim etiketleri, yer ¢izgileri ve alan tanimlamalari

var.

Calisma alaninda kullanilan kova, hortum, paspas,
stipiirge, faras, cekcek, ve temizlik malzemleri
diizenli, gerekli olan yerlerde, yer ¢izgileri veya

alan tanimlamalar1 var.

Nesne
gostergeleri  var

mi?

Calisma alaninda kullanilan hammadde, yarn
mamul, ambalaj malzemesi veya iiriine katilacak

vb. malzemeler diizenli, etiketli veya taniml.

Cop kutulari dogru yerde ve temiz durumdadir.

Temizlik ekipmanlari (siipiirge, paspas, kova) yerli

yerindedir.

Takim dolaplart diizenli ve temizdir. Malzemeler

taniml yerlerindedir.

Yangin sondiirme cihazlar yerlerinde ve temizdir.

Seiso - Temizlik

Kisisel Egyalar

Caligma alaninda diizeni bozan kigisel egyalar
(giyecek, yiyecek, icecek, cep telefonu, ¢akmak,

sigara, gazete, ayakkabi1 vb.) yok.

Yiirlime yeri ve
iretim i¢i stok
alanlarinim

isaretlenmesi

Yiirtime yollar1 ve stok alanlarini agik¢a belirlemek
icin cizgiler ve isaretlemeler kullanilmakta, ¢izgiler

bakimhdir.

Her tirli arag-
gerecin
taginmasini
kolaylastirict
iyilestirme

yapildi m1?

Her tiirlii arag-gere¢ almayi ve yerine koymayi

kolaylastiracak sekilde diizenlenmistir.

Diizenleme asamasmda isin kolay yapilmasi,
ekipmanlarin  kullanim  sikligi, kolayhigi ve

verimlilik dikkate alinmigtir.

Diizenleme uygulamalari arananin bulunmasin

kolaylastirtyor; 30 sn. kurali igliyor.

Zemin, duvar ve

camlar

Yerler, duvarlar, kapilar, camlar temiz ve parlak

tutuluyor.

Makineler

Makineler, ekipmanlar, dlgiim aleti, anahtar ve

aparatlar temiz tutuluyor.
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8 Temizlik Calisma alaninda kullanilan kova, hortum, paspas,
Malzelemeleri stipiirge, faras, ¢ekgek ve temizlik malzemeleri
temizdir.
9 Hammadde, Calisgma  alaninda  kullanilan ~ hammadde,
Yarimamul ve | yarimamul, ambalaj malzemeleri temizdir.
Ambalaj
Malzemeleri
10 | Temizlik Temizlik periyotlarina uyulmaktadir.
Takvimi
11 | Operatérlerin Operatorler makinenin kontroliinii yaparken ayni
Katilimi zamanda temizliyorlar.
12 Operatorler  kendilerine sdylenmeden yerleri
stipiirityor ve makinelerini temizliyorlar.
13 | Havalandirma Ortamdaki yogun toz ve kokuyu temizlemek igin
yeterli bir havalandirma mevcuttur.
1 3S Ilk 3S calismalar1 olumlu goriintii veriyor.
2 Is Giivenligi Diizenleme asamasinda is giivenligi dikkate
alinmus.
3 Uyari igaretleri var.
4 Kisisel koruyucu ekipmanlar kullaniliyor.
5 Yangin dolaplarinin ve tiiplerinin yerleri tanimli,
onii agik ve kolayca erisilebiliyor.
% 6 Is Kiyafetleri Calisanlarn is kiyafetleri temizdir.
:'s 7 Kirlilik Kirlilik haritasi olusturulmus ve 6nlem almak i¢in
é Kurtulma harekete gegilmis. Tyilestirme 6rnekleri mevcuttur.
“ 1 Caliganlar Caliganlar mola ve toplanti zamanlar1 konusunda
kurallara uyuyorlar.
2 Calisanlar bir araya gelip kurallar1 ve diizenlemeleri
gbzden gegiriyorlar.
3 Calisanlar kurallara ve diizenlemelere uyuyorlar.
£ 4 Calisanlar isletme tarafindan belirlenen kilik kiyafet
o
:g kurallarina uyuyorlar.
g 5 3S Disiplini Ik 3S ahskanlik haline gelmis.
2
.(‘,_:)
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5S Panosu

5S Panosu'nda 5S Slogani, Ekip Uyeleri, Ekip

Lideri, yapilan galismalar, Once/Sonra fotograflari

bulunmaktadir.
Pano 5S Yonetim Komitesi'nin belirledigi diizende 3
kullaniliyor.
153
1S
80,0
2S
71,1
3S
69,2
4S
80,0
58
80,0
76,1
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EK-2 B FABRIKASI 58S DENETLEME SONUCLARI

A FABRIKASI 7. TESIS 58S DENETLEME SONUCLARI

NO | KRITER SEVIYE | Katsay1 | Carpan PUAN BASARI
(%)
1 Yiiriiyiis yollar1 tammlanmis ve isaretlenmis Zayf 50 0,40 20
2 Tesis cevresi, makine, ekipmanlar tammlanms ve | Iyi 50 0,80 40
isaretlenmis
3 Stok alanlar1 tammlanmus ve isaretlenmis Orta 50 0,60 30
65%
4 Kullamlan malzemelerin (teknik, yar1 mamul, | fyi 50 0,80 40
ambalaj, bitmis mamul, palet, temizlik malzemeleri)
minumum, maksimum miktarlari belirlenmis
(2S) DUZENLEME Orta 200 130
5 intiyac fazlasi malzeme (teknik, yar1 mamul, | Cok fyi 50 1,00 50
ambalaj, bitmis mamul, palet, temizlik malzemeleri)
yok
6 ihtiyac fazlasi makine, ekipman yok Iyi 50 0,80 40
" . — 85%
7 Bolgeye ait olmayan veya kullanilmayan malzeme, | Iyi 50 0,80 40
makine, ekipman yok
8 Arizali, bozuk, kirik malzeme, makine, ekipman yok | Iyi 50 0,80 40
(1S) AYIKLAMA Cok Iyi 200 170
9 Temizlik ve kontrol noktalari tammlanms ve | Cok Iyi 50 1,00 50
isaretlenmis
10 Temizlik ve kontrol formlari doldurulmus ve giincel | Iyi 50 0,80 40
11 Zeminler ve makine cevresi temiz Iyi 50 0,80 40 90%
12 Kirlilik kaynaklarimn giderilmesi icin aksiyon | Cok Iyi 50 1,00 50
listeleri var ve giincel
(3S) TEMIZLIK Cok Iyi 200 180
13 Calisanlarin kilik Kiyafetleri temiz ve genel gida | Iyi 40 0,80 32
74%

giivenligi kurallarina uygun
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14 Gida giivenligine aykiri bir durum (iiriine bulasma | Iyi 40 0,80 32
riski) yok
15 Ayiklama prosediirii ve ayiklama listesi var ve giincel | Orta 40 0,60 24
16 is giivenligine aykir1 bir durum yok (giivensiz | Iyi 40 0,80 32
durum,giivensiz davrams)
17 Ortamda yeterli aydinlatma var Tyi 20 0,80 16
18 Calisanlar, tesis yerlesim planinda gosterilen sekilde | Orta 20 0,60 12
bulunuyor
(4S) STANDARTLASTIRMA Iyi 200 148
19 5S uygunsuzluk aksiyon plam var ve giincel Cok lyi 40 1,00 40
20 Son 3 aym 5S denetleme puanlar1 750 iizerinde ve | Iyi 40 0,80 32
iyilesme gosteriyor
21 Bolgede calisanlarin tamami SS egitimi almis Orta 40 0,60 24
] 84%
22 Bolgede cahsanlar 5S uygulamalarim rahathkla | Iyi 40 0,80 32
anlatabiliyor ve 6rnek gosterebiliyor
23 58, cahsanlarin kosullarim iyilestirmis ve ¢alisanlar | Cok Iyi 40 1,00 40
uygulamalardan memnun
(5S) SUREKLILIK - DISIPLIN Iyi 200 168
DENETLEME PUANI Iyi 1000 796 80%
OZET
KRITER SEVIYE | Katsay1 | PUAN BASARI | PUAN
(%)
(1S) AYIKLAMA Cok Iyi 200 170 85% 170
(2S) DUZENLEME Orta 200 130 65% 130
(3S) TEMIZLIK Orta 200 180 90% 180
(4S) STANDARTLASTIRMA Orta 200 148 74% 148
(55) SUREKLILIK - DISIPLIN Orta 200 168 84% 168
DENETLEME PUANI Orta 1000 796 80% 796

144




5S BASARI YUZDESI

90%
85%

S\

% 849

80%

eN\\““‘ 51\““‘h o\s\"““ ME ‘,\)A“‘
\

200

5S PUANLARI

180

160

140

120

100

fslif

e NP U
@x\‘i ﬁ_ W o
\1,“:\0 e (pNO P\V‘“'h \)R"—\‘\‘“'\\k
st S
\AS\

145




EK-3 B SEKERLI -SEKERISiZ BOLUMU FABRIKASI 5S DENETIMI

5S I|<0nt|rol Listesi Bolii SEKERLi|-SEKERSiZ Kontro
m | Eden:
Adi:
(Uretim Birimleri i¢in) Puan: Onceki Denetim Puam: | Tarih: 16.10
61 55 .2012
5 Kontrol Aciklama Puan Puanla
S Noktasi 0 2 rm
Girilec
egi
Alan
ihtiyac Calisma alaninda gerekli olmayan makine, 3
Duyulmayan yardimel alet, ekipman, 6lciim aleti, aparat,
Makine ve | anahtar vb. malzemeler bulunmuyor.
Ekipmanlar
ihtiyac Calisma alaninda gerekli olmayan dolap, 3
Duyulmayan masa, sandalye, kova, temizlik malzemleri,
Malzeme  ve | hortum, palet, kasa vb. malzemeler
Parcalar bulunmuyor.
ihtiyac Calhisma alaminda gerekli olmayan 4
Duyulmayan hammadde, yar1 mamul, ambalaj malzemesi
Hammadde, veya iiriine katilacak malzemeler
Yarimamul, bulunmuyor.
Ambalaj
Malzemeleri
ihtiyac Cahsma alaninda gerekli olmayan bilgi ve 4
Duyulmayan dokiimanlar (dosyalar, prosediirler, teknik
% Bilgiler resimler, poster, form, yaz1 vb.) bulunmuyor.
% Ayiklama Ayiklanmasi gerekli malzemeler ayiklama 3
:GIEJ Bolgesi alamina konulmus.
@ Gerekli Gerekli malzeme listesi olusturulmus ve 2
E Malzemeler giinceldir.
;E Calisma alaminda  kullamlan  makine, 3
g yardimel alet, ekipman, 6l¢iim aleti, aparat,
3
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Yer
gostergeleri var

mi?

anahtar vb. malzemeler diizenli ve gerekli

olan yerde. Yer ¢izgileri ve alan tanimlar var.

Calisma alaninda kullanilan dolaplar, raflar,
masalar, cekmeceler diizenli, gerekli olan
yerlerde tamtim etiketleri, yer cizgileri ve alan

tanimlamalari var.

Calisma alaminda kullanilan kova, hortum,
paspas, siipiirge, faras, cekcek, ve temizlik
malzemleri diizenli, gerekli olan yerlerde, yer

¢izgileri veya alan tammlamalari var.

Nesne
gostergeleri var

mi?

Calisma alaninda kullamlan hammadde, yar:
mamul, ambalaj malzemesi veya iiriine
katilacak vb. malzemeler diizenli, etiketli veya

tanimli.

Cop Kkutular1  dogru yerde ve temiz

durumdadir.

Temizlik ekipmanlar (siipiirge, paspas, kova)

yerli yerindedir.

Takim dolaplar1 diizenli ve temizdir.

Malzemeler tamimh yerlerindedir.

Yangin sondiirme cihazlar1 yerlerinde ve

temizdir.

Seiso — Temizlik

Kisisel Esyalar

Calisma alaninda diizeni bozan Kkisisel esyalar

(giyecek, yiyecek, icecek, cep telefonu,

cakmalk, sigara, gazete, ayakkabi vb.) yok.

Yiiriime yeri ve
iiretim ici stok
alanlarinin

isaretlenmesi

Yiiriime yollar1 ve stok alanlarmm acik¢a
belirlemek icin ¢izgiler ve isaretlemeler

kullanilmakta, ¢izgiler bakimhdar.

Her tiirlii arag-
gerecin
tasinmasini
kolaylastirici
iyilestirme

yapildi m?

Her tiirlii arac-gere¢ almayr ve yerine

koymay kolaylastiracak sekilde

diizenlenmistir.

Diizenleme asamasinda isin kolay yapilmasi,
ekipmanlarin kullanim sikhgi, kolayhg ve

verimlilik dikkate ahnmstir.
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Diizenleme uygulamalari arananin

bulunmasim kolaylastirtyor; 30 sn. kurah

isliyor.

Zemin, duvar | Yerler, duvarlar, kapilar, camlar temiz ve

ve camlar parlak tutuluyor.

Makineler Makineler, ekipmanlar, 6l¢iim aleti, anahtar
Ve aparatlar temiz tutuluyor.

Temizlik Calisma alaminda kullamilan kova, hortum,

Malzelemeleri paspas, siipiirge, faras, cekcek ve temizlik
malzemeleri temizdir.

Hammadde, Calisma alaminda kullamlan hammadde,

Yarimamul ve

yarimamul, ambalaj malzemeleri temizdir.

Seiketsu - Siireklilik

Ambalaj
Malzemeleri
Temizlik Temizlik periyotlarina uyulmaktadir.
Takvimi
Operatorlerin Operatorler makinenin kontroliinii yaparken
Katilim ayni zamanda temizliyorlar.
Operatorler kendilerine séylenmeden yerleri
siipiiriiyor ve makinelerini temizliyorlar.
Havalandirma Ortamdaki yogun toz ve kokuyu temizlemek
icin yeterli bir havalandirma mevcuttur.
3S ilk 3S ¢alismalar olumlu goriintii veriyor.

is Giivenligi

Diizenleme asamasinda is giivenligi dikkate

alinms.

Uyar isaretleri var.

Kisisel koruyucu ekipmanlar kullaniliyor.

Yangin dolaplarimin ve tiiplerinin yerleri

taniml, 6nii acik ve kolayca erisilebiliyor.

is Kiyafetleri

Calisanlarin is kiyafetleri temizdir.

Kirlilik

Kurtulma

Kirlilik haritasi olusturulmus ve 6nlem almak
icin harekete gecilmis. iyilestirme ornekleri

mevcuttur.
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1 | Cahsanlar Calisanlar mola ve toplanti zamanlar 5
konusunda kurallara uyuyorlar.
[ 2] Calisanlar biraraya gelip kurallar1 ve 2
diizenlemeleri gozden geg¢iriyorlar.
| 3] Calisanlar kurallara ve diizenlemelere 3
uyuyorlar.
4| Calisanlar isletme tarafindan belirlenen kihk 5
kiyafet kurallarina uyuyorlar.
5 | 3S Disiplini ilk 3S ahskanlik haline gelmis. 3
6 | 5S Panosu 5S Panosu'nda 5S Slogam, Ekip Uyeleri, Ekip 3
- Lideri, yapilan cahsmalar, Once/Sonra
g’- fotograflar1 bulunmaktadir.
?L | 7] Pano 5S Yonetim Komitesi'nin belirledigi 2
X
é diizende kullaniliyor.
%)
122
1S AYIKLAMA 68,0
28 DUZENLEME 53,3
3S TEMIZLEME 53,8
4S STANDARTLASTIRMA 65,7
58 DISIPLIN 65,7
ORTALAMA 61,3
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EK-4 A VE B FABRIKALARI TND (TEK NOKTA DERSI) FORMLARI

kLK YO SERVIiS TANKI TEMiZLEME TND FORMU
TND NO: TND (22-3-6)
; ; TND
KONU: SERViS TANKI TEMiZLEME Tagin. |F12:2019
AMAG SERVIS TANKI NASIL TEMIZLENIR

KULLANILACAK ARAG GERECLER: Temiz bez, sari renkli firga, uygun kimyasal, su

1. Servis tankin acil stop butonu durdurularak iSG énlemleri alinir
2. Servis tankin icinde bulunan surup tamamen bogalitilir.

3. Servis tanki igerisinde iiriin kalintisi temizlenir.

4. Servis tankina boru hattindan sicak su alinir.

5. %2 Divomil RD igeren sicak su ile sari ekipman yikama firgasi yardimiyla yikanir.

6. Su ile durulanur.
7. Daha sonra Tank igerisi bosaltildiktan sonra, uzun firga yardimiyla %2 Divosan QC ile temizlenir.

8. Son olarak kimyasal kalmayacak sekilde su ile durulama yapilir.
9. Tiim yiizeyleri nemli bez ile temizlenir.

EGITiIM ALANLAR

HAZIRLAYAN EGITiMi VEREN Ramazan Garada

M.Ruhi Dagdelen h del
M.Ruhi Dag . .
uhi Dagdelen Gllfer Peri

Seyhan Kanban

KONTROL

M.Ruhi Dagdelen
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& M LINX KOLi TARIHI TEMIZLiK
OPERASTONE MUKEMMEL K YO TND FORMU
fresis 16HAT TNDNO: |[TND(2-3-2)|
IKON ” LINX KOLi TARIHININ SOKULOP TEMIZLENMESI e | 22112019
AMAC: Lirx koli tarihi makinas: temizligi
|KULLANILACAK ARAC GERECLER: |Kisisel koruyucu gozlik eldiven ve Belir lenmis kimyasal (SOLVENT)
’(i;isd koruyucu (gozliik eldiven) takakr

[menisden yazdrma durdurutur

NOT:Yaz o kafasi gkarbidiktan sonra tomavida gako vb. ekipmaniarile kaznmayacak sade solwnt ile pkanacakor

NOT:Yazio kafasi 5333 s0l3 carpmadan s6kilip taki malder

[N OT:Yikama esnasinda vucudun herhangi bir yerine solvent temas etmemel i edersedebol suile ykanmahidir

INOTStop de durdurulursaigem 4 dk. Mendden durdurdursa Ssn. sarer

HAZRLAYAN EGIiTiM ALANLAR
MUSTAFA RUHI
DAGDELEN CeylanYAVUZ
EGITIMI VEREN
Fahrettin ATA
KONTROL Murat GARLA
Gida Givenligi ismail TAN
sefi
Sevgi TORUN Ahmet SABAHCI
Yilksel GUL
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B FABRINXAS

MARSHMALLOW SERVIS TANKI FILTRE TEMZILiGi

O ERASYON EL MOMEMMELIK YOLU TND FORMU
TESIS: 1612 ™D NO: ™D(331)
MARSVALLOWSERVIS TANK FILTRELERININTEVIZM61 ™ 52112018
KONU: TARM:
AMAC: MARSMALLOW SERVIS TANK FALTRELERINGN TEVIZLISININSAGLANM AS
KULLANACAXARAG GEREQLER: KORUYUCU ELDIVEN, GOZLOK, HAVA

1. Kisisel koruyucu olarak eldiven ve Gozluk =kilir.
2 Kelepcesi sokulersk filtre cikarnlir.

3. Basinch hava tutularsk temizlenir.

4 Temizlik sonrasi ¢ikartldiZl yonde yerine takilir.

HAZIRLAYAN v. -
MUSTAF A RUHI EGITIM ALANLAR
g on e Ceylan YAVLZ
EGITIMI VEREN
Fahrettin ATA
weions Murat GARLA
Guda Givenlig Sefi ismail TAN
Sevgt TORUN
> Ahmet SABAHCI
Yiksel GUL
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is GUVENLIGI BiLGi,UYARI,YASAKLAYICI,EMREDICi LEVHALAR OKUMA-ANLAMA

TND FORMU
B FABRIKAS| OPERASYONEL
MUKEMMELLIK YOLU
TESIS: 7-10-11 .Tesis TND NO: 7
iSG Levhalarini Okuma-Anlama TND TARIH [15.05.2019
KONU:
AMAG: is Kazasi riskini minimize etmek,dnlemek
KULLANILACAK ARAC GERECLER: ORNEK LEVHALAR

Kirmizi Yasak isareti Tehlikeli hareket veya davranig
Tehlike alarmi Dur, kapat, diizenegi acil durdur, tahliye et
Yanginla miicadele ekipmani Ekipmanlarin yerinin gosterilmesi ve ne oldugu TRANSPALET
Sari Uyari isareti Dikkatli ol, onlem al, kontrol et UZERINE
Mavi (1) Zorunluluk isareti Ozel bir davranis ya da eylem SNEMEZ
Kigisel koruyucu donanim kullan

~ .
Yesil Acil kagis, ilk yardim isareti Kapilar, cikis yerleri ve yollari, ekipman, tesisler
Tehlike yok Normale dén

(1) Mavi

(2) Fluoresan turuncu Sadece dairevi bir sekil icinde kullanildiginda emniyet rengi olarak kabul edilir. BASINIZI
Emniyet isaretleri disinda sari yerine kullanilabilir. =

Ozellikle zayif dogal goriis sartlarinda bu renk gok dikkat cekicidir.

CIKIS / EXIT

X i

e
B

HAZIRLAYAN: EGITIM ALANLAR:
MUSTAFA RUHI DAGDELEN EGITIMI VEREN: Arif UNSALLI
Serkan KURT Micahit KIRAC
Hakim BASMAZ
_KONTROL Ali AYDIN
;::Kliﬁ"’l'(ﬁ':{; Ahmet BOZKURT
Islami KABAKLI
Ahmet HARMAN
Kerime Pegkir
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ASANSOR (KUYRUKTAN MAKINEYE AKTARMA)

TEMIZLIGI
KKARAMAN B OPERASYONEL TN D FORMU
MUKEMMELLIK YOLU
TND NO: TND (26-4-15)
ASANSOR (KUYRUKTAN MAKINEYE AKTARMA) TND 8.12.2019

KONU: TEMIzZLi&i TARIH: e
VA ASANSOR (KUYRUKTAN MAKINEYE AKTARMA)

¢ TEMIZLiGi NASIL YAPILIR
KULLANILACAK ARAG GERECLER: 10 mm agik agiz anahtar, 5 alyan, pense, nemli bez

1. Gence paketleme makinesi acil stop butonu durdurularak iSG 6nlemleri alinir.
2. Asansoriin oldugu bolimiin koruma kapaginin vidalan agilir.

3. Gerdirmeden zincir bosa gikarilir, zincir kilitleri pense yardimi ile gikarilir.
4. Disliler el yardimi ile doniisii kontrol edilir.

5. Digli rulmanlari gidaya uygun yag ile yaglama yapilir.

6. Asansér icindeki zincir kizagi (deflon) deforme olup olmadigi kontrol edilir, deflon vidalari gevgemis ise sikilir.
7. Asansordeki saseler,disli milleri nemli bez ile temizlenir.

8. Zincir tekrar kizaklardan gegirilerek takilir

9. Zincir gerginligi ayarlanirayarlanir,muhafaza kapagi kapatilarak isg 6nlemleri alinir maki

1in galismasi

EGITiM ALANLAR

HAZIRLAYAN EGITIMI VEREN Hakan Kale

M.Ruhi Dagdelen

M.Ruhi Dagdelen Mehmet Dere

Ayse Ozkaratas

Bayram Demirci

KONTROL
M.Ruhi Dagdelen
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