T.C.
ISTANBUL UNIVERSITESI-CERRAHPASA
LISANSUSTU EGITIM ENSTITUSU

YUKSEK LiSANS TEZi

ORNEK BIR OFIS MOBILYASI iSLETMESINDE YALIN URETIM
UYGULAMASI

Merve TAHTA

. DANISMAN
Dr. Ogr. Uyesi Emel OZTURK

(danigman imzali olacaktir)

Orman Endiistri Miithendisligi Anabilim Dah

Orman Endiistri Mithendisligi, Tezli Yiiksek Lisans Program

Mart, 2025



TEZ KABUL VE ONAYI

Merve TAHTA tarafindan, Dr. Ogr. Uyesi Emel OZTURK danismanliginda hazirlanan
"ORNEK BIR OFIS MOBILYASI ISLETMESINDE YALIN URETIM
UYGULAMASI" basglikli bu ¢alisma, jlirimiz tarafindan 19/03/2025 tarihinde yapilan sinav

sonucunda oy birligi ile basarili bulunarak Yiiksek Lisans Tezi olarak kabul edilmistir.

Tez Jiirisi
Imza Sonu¢
Dr. Ogr. Uyesi Emel
OZTURK
DANISMAN Istanbul Universitesi- Kul
Cerrahpasa ]
Orman Endiistri Mithendisligi Ret
Anabilim Dali
Prof. Dr. K. Hiiseyin KOC
Istanbul Universitesi-
UYE Cerrahpasa Kabul
Orman Endiistri Mithendisligi F\Et
Anabilim Dal1
Prof. Dr. Mustafa Nafiz
DURU X
UYE Istanbul Aydin Universitesi Kabul
Endiistri Miihendisligi F\Et

Anabilim Dali




Beni daima destekleyen aileme, arkadaslarima ve gelisimimden keyif alanlara ithaf

ediyorum...



BUTCE DESTEKLERI

Bu tez ¢alismasi i¢in herhangi bir kurumdan biitce destegi alinmamastir.



TESEKKUR

Beni yiiksek lisans dogrultusunda yonlendiren aileme ve arkadaslarima tesekkiir ediyorum.
Tiim egitim hayatim boyunca bana maddi ve manevi destek veren babam Ahmet TAHTA” ya,
okul ve is hayatimin kolaylagmasi i¢in geri kalan tiim sorumluluklar tistlenen annem Zahide
TAHTA’ ya, lisans egitimimden beri yanimda olan ve bana 6grenmeyi Ogreten biricik
arkadasim Ars. Gor. Esra YILDIZ AVSAR’ a, motivasyonum ve kendime olan inancim her
azaldiginda bana gili¢ veren canim arkadaslarim Tugba TASKIRAN ve Yasemin Aybike
KAVUN’ a, yiiksek lisans siirecimde gosterdigi hosgorii ve onerdigi kaynaklar ile Yalin
Diisiince’ yi 6ziimsememe ve is hayatimda yalin diisiinceyi uygulamama katki sunan Dr. Ogr.
Uyesi Emel OZTURK e, tez asamasi dahil yiiksek lisans egitimim boyunca gosterdigi anlay1s
ve miilakat goriismemizden itibaren fabrikasindaki ¢aligma siireCimin tamaminda verdigi
destekten otiirii isverenim Sevgili Ayse Nur YILMAZ’ a, Yalm Uretim’ in firmada
uygulanmasina onciiliik eden Yalin Liderimiz Sevgili Ece YILMAZ’ a, 15 yerinde yapilabilecek
degisim Vve iyilestirmeye yonelik tiim fikir ve onerilerimi sabir ve dikkatle dinleyen Sayin Efe
YILMAZ’ a, firmanin faydasina yonelik yaptigim uygulamalar1 destekleyici tavrindan ve
bilgisini cdmertce paylasmasindan &tiirii Fabrika Miidiirii Ertugrul SEVING” e, fabrikadaki 5S
Liderligi gdrevimi ifa etmemi kolaylastiran is arkadasim ve meslektasim Alkan MEMIS’ e,
hem calisma siirecim hem de 5S Uygulamalar1 esnasinda “bir aile fabrikas1 bilinciyle” bir arada
ve yanimda duran, yetenek ve tecriibeleriyle isimi keyifli hale getiren ¢ok sevgili ustalarima ve
firmanin her bir beyaz ve mavi yakali ¢alisanina, en igten tesekkiirlerimi sunarim. Tez siiresince
beraber ¢alisma imkan1 buldugum fakat daha sonra yollarimizin ayrildigi caligsma arkadaslarima
ve firmanin su anki Fabrika Miidiirii Erding UZUNHAN’ a desteklerinden, bana ve tezime
katkilarindan dolay: tesekkiirii bir borg bilirim.

Ayrica Yalin Uretim siirecinde firmaya damsmanlik veren Lean Enstitii Danmigmanlik’ tan

danismanimiz Hakan KAFKASYALTI’ ya da tesekkiirlerimi sunarim.

Mart 2025 Merve TAHTA

Vi



ICINDEKILER

Sayfa No

TEZ KABUL VE ONAY oottt ee sttt n st s an s ess s i
BEY AN et e e e e e — e e e e e e e a b rrrrraaaeaaaaas ii
BUTCE DESTEKLERI .......c.ooviiiiiiiiieceeeeeeeee ettt v
TESEKKUR .......ooootitiiiieeceeeeees ettt sttt an s en st s et an et enens Vi
ICINDEKILER ..ottt ettt ettt et et eanees Vil
SEKIL LISTEST ..ottt ettt sttt iX
TABLO LISTESL........oooiiiiiiiiiieeecee ettt xiii
SIMGE VE KISALTMA LISTESI .........c.cooooiiiiiiiiietccsicesce e s Xiv
O T ... ——— XV
ABSTRACT oottt ettt ettt et a st en st e et en et en et as e e e s e e et en e et s neesenees Xvi
L R 23 1T 1
2. KAVRAMSAL CERCEVE ..........coooiiiiiitieeeieeeete ettt sanen e 3
2.1. YALIN URETIM KAVRAMI VE TARIHCESI .....ccvovoiiiiiceceeeeeeeeee e 3
2.2. YALIN URETIM SISTEMININ TEMEL PRENSIPLERI.........cccccecovoiiirieiiicceiean, 11
2.2.1. DeBer Yaratmak ........ccoccueiiiiiiieiiiii e 12
2.2.2. DEGET AKISI oottt 13
B T 11 (<) 4 AN RSP RPOPRPPR 13
2.2 4, CRKIME. ...ttt et e e e e nb e e e an 14
2.2.5. MUKeMMEIIIK ...oooviiiiiiiiiieeeee 14

2.3. YALIN URETIM TEKNIKLERT .......ccccovoiiiiiieiieeeceeeeeee et 14

25 1 TP 15
2.3.2. KAUZEN....occtie ettt ettt b et e ha e be e be e re e araeanes 20
2.3.3. Deger Akis Haritalama (DAH)-Value Stream Mapping (VSM) .....ccccooviiinnnnnnne 22
2.3.4. KANDAN ..o e e e aareeans 26
2.3.5. POKE-YOKE .....oiitiie ettt ettt ettt et e s e e s te e e st e e e eabe e e sabe e e eat e e e eateeeaaaaeans 27
2.3.6. SIMIED ...ttt 28
2.3.7. Tam Zamanmda Uretim (JIT) ......cccccevvieriririiieiercreeeieeeese e 30
2.3.8. ASAKAL TOPIantilart........cooveiiiiiiiiiieee e 30

vii



2.4. YALIN URETIM KONUSUNDA YAPILAN CALISMALARA DAIR LITERATUR

ARASTIRMALARLI ...ttt sttt e st sbeeannee s 31
2.5. TURKIYE ORMAN URUNLERI ENDUSTRISI ......ccooviiiiininiiicissceseecieens 33
2.5.1. Tiirkiye Mobilya ENAUSIIIST ..veevvriiiiiiiiiiiiiiie it 34
2.5.2. Ofis Mobilyasinin Tiirkiye Mobilya Endiistrisindeki Yeri ......ccccooevvnviieininiiiinnnns 41
2.5.3. Ofis Mobilyas1 Hakkinda Yapilan Calismalar .............ccccevviiiiiiiniiiinniie e 42

B0 YONTEM ..o 47
3.1. ARASTIRMANIN AMACT ..ottt ettt sttt sne e e 47
3.2. ARASTIRMANIN KAPSAMI.....cuiiiiiiiiii et 48
3.2.1. Uygulamanin Yapildig1 Uretim Tesisi Hakkinda Genel Bilgiler................cceuue.... 48
B.2.2. NEUEN 5S7 ... 51

4. BULGULAR ..ottt ettt b et b bt ettt et ne e 55
4.1. FIRMADA 5S UYGULAMA ALANLARI ......ccooviiieeeieieee e 55
4.1.1. Yemekhane Ustii 5S Uygulamas..........ccccoveverrireririrersnieenissessesesssesessse e 57
4.1.2. DOSEMERANE 5S ....iiiiii it e 60
4.1.3. Kompresor Odast 5S Uygulamast..........cccooviiiiiiiiiiiiiiici e 71
4.1.4. Satin Alma 5S Uygulamast .........ccooiiiiiiiiiiiiiiiic e 73
4.1.5. Demirhane 5S Uygulamasi.........cccurvriieiiiieiieniisie e 79
4.1.6. Iskelethane 5S UygUIAMAST ..........ccc.cvevieevircreriecieseee e, 87
4.1.7. Montaj Hatt1 5S Uygulamasi..........cccorveiiiiiiieiieieseeseseseee e 88
4.1.8. Panel Hatt1 5S Uygulamast .........cccouiiiiiiiiiiiiiiiisc e 91

4.2. 5S DENETIMLERI ...ttt 96
4.3. SARI PALET UYGULAMASI ...ttt 106
4.3.1. Sar1 Paletler Nasil Kullantlir? ..o 107

4.4, ASAKAT TOPLANTILARI ..cooeeee et 111
S TARTISMA . ...ttt ettt bt a bt et e b et et e e she e et e e ebeeenbeenaeeanbeenreas 112
6. SONUC VE ONERILER .........c.ccoviiiiiiieiieceseee e nes st s s, 117
KAYNAKLAR ...ttt ettt te et se e ste e te s e s teenaeaneesteaneeaseenseaneenneens 121
ERLER ..ottt b et ns 125
INTIHAL RAPORU ILK SAYFASI ......c.oooiiiiiiniiisiesis e 129
ETIK KURUL IZIN YAZIST ....cccoooooiiiiiiiiiiniieseesiesesi s 130
KURUM IZNT YAZILARL ......ocoiiiiiiiiiiiineissiesiee st 131
(073 0317 1 15RO 132

viii



SEKIL LISTESI

Sayfa No
Sekil 2.1: Toyota Uretim Sistemi Evi (Lean, 2016) ........cc.ccevveeverieereeceeiieciesieseesesesssesesese s, 5
Sekil 2.2: Toyota Uretim Sistemi Faydalar1 (Kato, 1973° e atfen Smalley, 2000)..........cccccerrvrrrernnne. 6
Sekil 2.3: Dértlii Model ve 14 T1ke (Lier, 2004) .....cvcviviiieieeiirereicieiesssesssse e 8
Sekil 2.4: Sekiz Bilyiik Israf (Lier, 2004) ........cccvvriviiireriirireiiisesesissessssse s 9
Sekil 2.5: Yalin Ilkeler (Batumlt, 2021) ..c.cucvivvceceeieieiieessesesesisssseeeee e tesssesssssssssssssessssssssssesessessesnns 12
Sekil 2.6: Ayiklama Adimi ASAMAIATT..........covuiiiiiiieiie it saeebe e 16
Sekil 2.7: Diizenleme Adimi Oncesi ASAMAIArT ..........c.c..veerueveieiieiceereeseseeeeee et es s 17
Sekil 2.8: PUKO DONGIST.......c.cvoveevevereeiieeiesiiseiesesssissesssssssssssssseesssssessssessssssasessesassssssessssesessssssssesans 18
Sekil 2.9: Firmalarin En Cok Karsilastig1 Problemler (Lean Enstitii, 2023) .....ccccoovviiiiiiiiniiiiieeiene 20
Sekil 2.10: Kaizen Tiirleri (Lean Enstitii, 2023).......cccoiiiiiiiiiinieienieiesesee e e 21
Sekil 2.11: Once-Sonra Kaizen Ornegi (Lean Enstitii, 2023)......ccccvuevreeuerieeierieeeieseeeesesesesese s 21
Sekil 2.12: Deger Akis Haritalama’ da Kullanilan Semboller (Sevgili ve dig, 2019 atfen Kara, 2024)
............................................................................................................................................................... 23
Sekil 2.13: Mevcut Durum Deger Akis Haritas1 Ornegi (Sevgili ve dig, 2019 atfen Kara, 2024) ....... 24
Sekil 2.14: Gelecek Durum Deger Akis Haritas1 Ornegi (Sevgili ve dig, 2019 atfen Kara, 2024) ...... 25
Sekil 2.15: Kanban Calisma Sistemi (Bagci, 2006 atfen Kara, 2024) .........ccccoviiiiiiiieninnieiiceeenene 27
Sekil 2.16: SMED Yéntemi Adimlari (Kaya, 2023 atfen Unal ve dig., 2024) .......ccccvvvierericcrinenennn 29
Sekil 2.17: Tiirkiye’deki Orman Uriinleri Tesisleri (YOMSAD, 2025) .......ccccceveveurvresreeeresereeeseneennns 35
Sekil 2.18: Mobilya Sektoriinde SWOT Analizi (Kog ve dig., 2017) ...cooveeviiiiiiieiieiiciicsiceeeine 37
Sekil 2.19: Diinden Bugiine Mobilya Tasarimi ve Teknolojisi Kitab1 (Yilmaz, 2005) ........cccccoovreeenee. 42
Sekil 2.20: 1960’11 Yillarin Celik Mobilya Agirlikli Agik Ofis Ornegi (Yilmaz, 2005) .......ccccevenese. 43
Sekil 2.21: Masis firmasi Tarafindan Akbank’ a Uretilmis Ahsap Tablali Masa (Yilmaz, 2005)........ 44
Sekil 2.22: Biilent Apakduman’ in Delta Modeli Calisma Masasi (Y1lmaz, 2005).......ccccccvvivviininrnnne 44



Sekil 2.23: D-Mobilya Tasarim Yarigsmasinda Jiiri Uyeleri Tanju Ozelgin, Alpay Er, Can Yalman, Hiilya

Turgut Projeleri Incelerken (Y1Imaz, 2005) ........cccvveueiireriririiiereiisesesssessse et 45
Sekil 3.1: D-Mobilya’da 5S Uygulanan Béliimlerin Kroki Uzerinde GOsterimi ...........c.cceveveveceenenee. 48
Sekil 3.2: D-Mobilya Zaman CiZeIZes1 ..........ccueiiuiiiiiiiiiiie it 50
Sekil 3.3: Fabrika Is AKis1 (Tahta, 2023)....c.cciiviicueieieiieeececeeie e eeete e es st es s s s s 52
Sekil 4.1: 5S Pano Ornegi (Tahta, 2023) ....c.c.viueiieiiriiieiiseeeiiesess st 55
Sekil 4.2: 5S Uygulamalari igin Gorev Dagilimi Ornegi (Tahta, 2023).......ccccevvveriecveriecrereeereneeeennns 56
Sekil 4.3: Boliimler ve Bulunduklar1 5S Adimlart (Tahta, 2023)......cccviiiiiiiiiiiiiiesis e 57
Sekil 4.4: Personel Giyinme Odas1 Alan1 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023).........ccccvieverirerrnenennns 58
Sekil 4.5: Personel Giyinme Odas1 Alani Diizenleme 5S Uygulamas1 Sonrasi (Tahta, 2023)............. 58
Sekil 4.6: Personel Giyinme Odas1 Alani Standartlastirma Sonrasi (Tahta, 2023) ........cccccvviiieneene 59
Sekil 4.7: Kumas Alan1 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023) .......c.ccoeerererireereeeeeseeeceeeeseseseseesenenns 61
Sekil 4.8: Kumag Alan1 5S Uygulama Sonrast (Tahta, 2023) ......ccoviiiiiiiiiiniieiieeieeniee e 61
Sekil 4.9: Doseme Tezgahi 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023)..........ccceviiereieeerseeeeereeeeseseieseseenans 62
Sekil 4.10: Doseme Tezgahi 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2023)......ccccevviiiiiiiiiiiniieiinniesnesieeieene 62
Sekil 4.11: Montaj Malzemeleri Depolama Alani 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023)........cc.cccoevene. 63
Sekil 4.12: Montaj Malzemeleri Depolama Alan1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2023)............ccceeee. 63
Sekil 4.13: Montaj Malzemeleri ve Alet Edevatlarin 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2023)................. 63
Sekil 4.14: Montaj Malzemeleri Depolama Alan1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2023)............ccceeeee. 64
Sekil 4.15: Montaj Malzemeleri Depolama Alani Standartlasgtirma 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2023)
............................................................................................................................................................... 64
Sekil 4.16: Désemehane Stok Alani Oncesi Fotografi (Tahta, 2023).......ccccceeiieiniiinieereieeeneienans 65
Sekil 4.17: Désemehane Stok Alani Oncesi Fotografi (Tahta, 2023)........ccccceeiiveiiiiriiecrerieeeneiennns 65
Sekil 4.18: Kisiye Ozel Calisma Kesonlart (Tahta, 2024) .........ccccovcevreeeereeeeeseeeeisseesssesesesesesesensenas 66
Sekil 4.19: Kalip Alani 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2024)........ccccoeuriereriieeniesiessssesessesssssenns 67
Sekil 4.20: Kalip Alan1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024).......cccccceiiieiiiiiieiiiiienieesieesee e e eneeens 67
Sekil 4.21: Kalip Alan1 Standartlagtirma 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024).........cccccoeviiiininnnene 68
Sekil 4.22: Siingerleme Alani Temizlik Oncesi (Tahta, 2024) ..........ccccceueveveereieeereeeeecee e, 68
Sekil 4.23: Siingerleme Alan1 Temizlik Sonrasi (Tahta, 2024) .........cccocviiiiiiiniieieneee e 69



Sekil 4.24:
Sekil 4.25:
Sekil 4.26:
Sekil 4.27:
Sekil 4.28:
Sekil 4.29:
Sekil 4.30:
Sekil 4.31:
Sekil 4.32:
Sekil 4.33:
Sekil 4.34:
Sekil 4.35:
Sekil 4.36:
Sekil 4.37:
Sekil 4.38:
Sekil 4.39:

Sekil 4.40:

2024) ........

Sekil 4.41:

Sekil 4.42:
Sekil 4.43:
Sekil 4.44:
Sekil 4.45:
Sekil 4.46:
Sekil 4.47:
Sekil 4.48:
Sekil 4.49:

Sekil 4.50:

Temizlik Alant (Tahta, 2024) ......ccciiiiiiiiiiieie e s 69

Kompresdr Odasi 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023) ......ccocoveueverieeecceieereeeeceese e 71
Kompresor Odasi 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2023) ....c.ooveeiiiiiiniiiiiiieeee e 72
Kenar Bandi Depolama 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023).........cccccevveverieeerieeisrienennn. 73
Kenar Band: Stok Alani 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023) ......cccoceviiveiiiereniessnienennns 74
Kenar Band1 Stok Alani 5S Uygulama Sonrasi-PVC Agaglari (Tahta, 2024) ................... 74
Kenar Band1 Stok Alani Sonrasi-PVC Agaclar (Tahta, 2024) .......cccovvviiieiicnicieie 75
Montaj Grubu Stok Alan1 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023)........ccccceveverieerereneirienenan. 75
Montaj Grubu Stok Alani1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024).......ccccceevvvveniienienennnennn 76
Mentese Grubu Stok Alan1 Oncesi-Sonrast (Tahta, 2024) .......ccccceevevrreeseieereseeeiesenens 76
Satin Alma 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2024) ..........ccoevvereveerereeeeriesesesessesie s 77
Satin Alma 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024) .........ccoceririiiiinneneeee e 77
Demirhane Personel Giyinme Odasi 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023)..........cccccevevene. 79
Demirhane Giyinme Alan1 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2023)......cccccovvevieeereneeisneenenne. 79
Demirhane-Toz Boya-Cilahane Giyinme Odasi 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024)....... 80
Demirhane-Toz Boya-Cilahane Giyinme Odasi 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024)....... 80
Demirhane-Toz Boya-Cilahane Giyinme Alan1 i¢in Kullanilacak Kalip Alan1 Oncesi (Tahta,
............................................................................................................................................. 81
Demirhane-Toz Boya-Cilahane Giyinme Alani i¢in Kullanilacak Kalip Alani (Tahta, 2024)
............................................................................................................................................. 81
Demirhane Yeni Kalip Alan1 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2024) .......cccccovevieiirnieirinnns 82
Demirhane Yeni Kalip Alan1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024) ........cccccovvnviieiiniennens 82
Demirhane Pres Alani Oncesi-Sonrast (Tahta, 2024)............ccccvieveiireriecresieesessssiesenas 82
Demirhane Pres Alan1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024) ..o 83
Demirhane Yar1 Mamul Stok Alanlari Oncesi-Sonrasi (Tahta, 2024) .........ccccecovevererennnne. 83
Demirhane Boliimii Oncesi-Sonrast (Tahta, 2024) ........ccccoeeveriereriereiecreieeeseseeeseeienas 84
Demirhane Boliimii 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024) ..........cccooviiniiieninencneeeenens 84
Demirhane Boliimii 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024) ..o 85
Demirhane Temizlik Alan1 Oncesi-Sonrasi (Tahta, 2024) ..........ccccoeervecreieererissesieenans 86

Xi



Sekil 4.51:
Sekil 4.52:
Sekil 4.53:
Sekil 4.54:
Sekil 4.55:
Sekil 4.56:
Sekil 4.57:
Sekil 4.58:
Sekil 4.59:
Sekil 4.60:
Sekil 4.61:
Sekil 4.62:
Sekil 4.63:
Sekil 4.64:
Sekil 4.65:
Sekil 4.66:
Sekil 4.67:
Sekil 4.68:
Sekil 4.69:
Sekil 4.70:
Sekil 4.71:
Sekil 4.72:
Sekil 4.73:
Sekil 4.74:
Sekil 4.75:
Sekil 4.76:
Sekil 4.77:

Sekil 4.78:

Akis Zamaninin Kisaltilmasina Ornek Bir Uygulama (Tahta, 2024)...........ccccceveveeirienenne. 86

Iskelethane 5S Uygulama Oncesi-Sonrasi (Tahta, 2024) ..........ccceerirerricreiireenssssnieenns 87
Iskelethane 5S Uygulama Oncesi-Sonrasi (Tahta, 2024) .......ccccceveveveeeeierieeeeceeieeienenans 88
Iskelethane 5S Uygulama Oncesi-Sonrasi (Tahta, 2024) ..........cccccevvererreererieererisesseenenans 88
Montaj Hatt1 Yar1 Mamul Depo 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2024)..........ccccevrvvrrrrerennn. 89
Montaj Hatt1 Yart Mamul Depo 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024).........ccccceevvviviennnn. 90
Panel Hatt1 Plaka Alan1 5S Uygulama Oncesi (Tahta, 2024) ..........ccecovveeireeieceeeienenens 92
Panel Hatt1 Plaka Alan1 5S Uygulama Sonrasi (Tahta, 2024) ........ccccoceviviiveveiiesiieieeiennens 92
Laminat Alan1 5S Uygulama Oncesi-Sonrasi (Tahta, 2024) ...........cccoeveerereereninsenienennns 93
Panel Hatt1 Makine Dolaplart (Tahta, 2024) ..........ccooviirinineinieiesesise e 94
Panel Hatt1 Ortak Makine Dolaplari (Tahta, 2024) .........ccccovereieiniiniiiinene e 94
Panel Hatt1 Standartlastirma (Tahta, 2024) ..........ccooiiiiiriieneeese e 95
Panel Hatt1 Standartlastirma (Tahta, 2024) .........ccooviiiiiieieieiee e 96
Panel Hatt1 Standartlastirma (Tahta, 2024) .......ccccooiviiiiieiiineiiee s 96
Boliim Bazli 5S Denetim Grafigi (Tahta, 2024)........cccvieiiiiiiiiniiienenece e 102
Yemekhane Ustii Denetim Grafigi (Tahta, 2024)..........cccoueveiiieveiereriieeiseesesesseesenns 103
Kompresor Alan1 Denetim Grafigi (Tahta, 2024) ..o 103
Demirhane Denetim Grafigi (Tahta, 2024) ........cccceiiiiiiiiiiieeeeeee e 104
Dosemehane Denetim Grafigi (Tahta, 2024) .......coceeiiiiiiiiiiieeee e 104
Montaj Hatt1 Denetim Grafigi (Tahta, 2024)........cccccooiiiiiiiiiicee e 105
Satin Alma Depo Denetim Grafigi (Tahta, 2024) ........c.cccovriiiiiiiiicsee e 105
Panel Hatt1 Denetim Grafigi (Tahta, 2024) ........cccooeiiiiiiiiieeee e 106
Sar1 Palet Uygulama Ornegi (Tahta, 2025) .......ccccoveveiiirereiiesiesieeeseseesseiesessssssse s, 107
I¢-D1s Kontrol Panosu (Uzunhan, 2024) ...........c.cceeueuerereeieeeeeieesesessseseesesesessesesesesenens 108
I¢-D1s Kontrol Panosu Sonuglart (Uzunhan, 2024).............ccccoeeuerereeeeeeeeeereseseereeeesenenens 109
Boliim Bazli Hata Skor Grafigi (Uzunhan, 2024) ..........ccocoeiiriininienieiie e 109
16 Haftalik Hatasiz Giin Grafigi (Uzunhan, 2024).........cccccoviiiiiiiiiiiienee e 110
Boliim Bazli Hata Aksiyon Plant (Uzunhan, 2024).........ccccoiiiiiiinienieneeseesee e 110

Xii



TABLO LIiSTESI

Sayfa No
Tablo 2.1: Yalin Diistincenin Evrimi (Hines ve dig., 2004).......ccccuiiiririnnieiiiinienese e 7
Tablo 2.2: 5S’ in Anlam ve Amaci (Lean Enstitli, 2022).....c.ccoviiiiiiiiieiieieeiesie s et see e sne e 19
Tablo 2.3: Tiirkiye’nin Mobilya Uretim, Yatirim, KKO ve Ticaret Verileri (2005-2016) (Kog ve dig.,
2007 et e bR bR E R E b £ R £ b £ R e R R e R R £ bR e bRkt ket et b et 36
Tablo 2.4: 2018-2022 Yillar1 Diinya Mobilya Sektériinde Thracat (Bin $) (Damlayict, 2024)............ 38
Tablo 2.5: Tiirkiye Geneli Ihracat (1000$) (Damlayict, 2024) ..........cccoeerreererieerereresseresisessssenns 39

Tablo 2.6: Tiirkiye Mobilya Sektériinde Thracatta Ilk 5 Ulke (2022) (Damlayic1, 2024)Hatal Yer
isareti tammlanmamus.

Tablo 2.7: Tiirkiye Mobilya Sektériinde Ithalatta 11k 5 Ulke (2022) (Damlayic1, 2024)Hatal Yer
isareti tammlanmamus.

Tablo 4.1: Personel Giyinme Odast Kazanimlari...........ccooveviiiineneienienesesesiese s e 60
Tablo 4.2: Dosemehane Kazanimlar ..............cccvoieieiiiiii ittt sre st sre e 70
Tablo 4.3: Satin Alma Depo Kazanimlar ............ccccooeiiiiiiiiiinee e 78
Tablo 4.4: Montaj Yart Mamul Depo Kazanimlar .............ccccoiiiiiiiieniiecssescseses s 91
Tablo 4.5: 5S Denetim Formu Sablonu (Lean Enstitii, 2022) .......ccccviererinieininenene e e 97
Tablo 4.6: Boliim Bazli 5S Denetim TablOoSU ......cc.evveieieiniiiie e 102

Xiii



SIMGE VE KISALTMA LIiSTESI

Kisaltmalar Aciklama

5S : Bes adet S harfi ile baslayan Japonca kelimenin kisaltilmasi ile olusmus
bir Yalin Uretim Uygulamasi

TUS : Toyota Uretim Sistemi

DAH : Deger Akis Haritalama

SMED : Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme

WoS : Web of Science

OMSIAD : Ofis Mobilya Sanayii Is Adamlar1 Dernegi

D-Mobilya :Calismanin yapildig1 ofis mobilyasi isletmesi

TiM : Tiirkiye Ihracatcilar Meclisi

iso : Istanbul Sanayi Odas1

YOMSAD : MDF ve Yonga Levha Sanayicileri Dernegi

Xiv



OZET

YUKSEK LiSANS TEZI
ORNEK BIR OFiS MOBILYASI iSLETMESINDE YALIN URETIM UYGULAMASI
Merve TAHTA

Istanbul Universitesi-Cerrahpasa
Lisansiistii Egitim Enstitiisii
Orman Endiistri Miithendisligi Anabilim Dah

Orman Endiistri Miihendisligi, Tezli Yiiksek Lisans Programi

Damisman : Dr. Ogr. Uyesi Emel OZTURK

Bu tez ¢aligmasinda, bir aile sirketi olan ofis mobilyas1 isletmesinin kronik sorunlarinin ¢ézimii
icin aldig1 yalin danmismanlik siireci aktarilmaktadir. Bu uzun siirecin ilk adim1 olarak firmada
yalin iiretim tekniklerinden 5S araci kullanilmistir. 5S tekniginin kullanilmasina danigmanlik
stirecinde yapilan 6n goriismelerdeki soru-cevap teknigi ile karar verilmistir. Tezde sunulan
sekiz ayr1 boliimiin 5S adimlart detayli olarak aktarilmis ve Oncesi-sonrasi gorselleri ile
sunulmustur. Caligmada 5S uygulamasinin yaninda Asakai Toplantilar1 ve Sar1 Palet
uygulamalarma da yer verilmistir. 5S adimlari, Asakai Toplantilar1 ve Sar1 Palet
uygulamalarmin isletmeye ve siirece katkisi aktarilmistir. Uygulamanin her bir boliimdeki
etkisi, bireysel ve ekip olarak yansimasi, firmaya sagladigi maddi kazang, olusturulan yeni
fabrika diizeni ve kazandirilan bakis agisi, yapilan ¢alismalarin olumlu sonuglara ulagtigini
gostermektedir. Ofis mobilyas: fabrikasinda yalin {iretim uygulamalari sonucunda, personel
icin uygun kosullar1 saglayan 3 ayr1 giyinme odast olusturulmus, yapilan diizenlemeler
sonucunda calisan motivasyonunda artis saglanmis, depoda malzeme arama ile gecen siirede
toplam 63 dakika kazang saglanmis, toplam 716 adet kirmiz etiketli {iriin ayiklanmis ve toplam
271,24 m? alan kazanc1 saglanmistir. Bu ¢alismanin basta mobilya endiistrisi olmak iizere tiim
Tiirkiye orman triinleri endistrisindeki isletmelerde yalin iiretim felsefesinin uygulanabilirligi
ve uygulama adimlarina dair literatiire katkida bulunmasi amaglanmistir. 5S faaliyetlerinin
detayl1 aktarim1 ve ofis mobilyasi tireticisi kokli bir firmada uygulamali olarak sunulmasinin
yan: sira Sar1 Palet uygulamasi ile de 6zgiinliik tasimaktadir.

Mart 2025, 150. sayfa.
Anahtar kelimeler: Yalin Uretim, Yalin Diisiince, 5S, Mobilya, Ofis
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ABSTRACT

Ph.D. THESIS

LEAN PRODUCTION APPLICATION IN AN EXAMPLE OFFICE
FURNITURE BUSINESS

Merve TAHTA

Istanbul University-Cerrahpasa
Institute of Graduate Studies
Department of Forest Industry Engineering
Forest Industrial Engineering, Thesis Masters’s Program

Supervisor : Assoc. Prof. Dr. Emel OZTURK

This thesis presents the lean consultancy process undertaken by a family-owned office furniture
company to address its chronic operational problems. As the first step in this long-term
initiative, the 5S techniqgue—one of the lean manufacturing tools—was implemented. The
decision to apply the 5S method was made based on a question-and-answer approach during
preliminary interviews conducted as part of the consultancy process. The thesis details the
implementation of the 5S steps across eight different sections of the company, supplemented
with before-and-after visuals. In addition to 5S practices, Asakai meetings and the Yellow Pallet
application were also implemented and discussed. The contributions of the 5S steps, Asakali
meetings, and the Yellow Pallet application to the company and its operations are presented.
The results reflect the individual and team-level impacts of the applications, the financial gains
for the company, the newly established factory layout, and the shift in perspective among
staff—all indicating that the efforts yielded positive outcomes. As a result of lean
manufacturing implementations in the office furniture factory, three new dressing rooms were
created to ensure suitable conditions for employees, staff motivation increased following

organizational improvements, a total of 63 minutes were saved in material search time in the
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warehouse, 716 red-tagged items were eliminated, and a space gain of 271.24 m? was achieved.
This study aims to contribute to the literature on the applicability and implementation steps of
the lean production philosophy, especially in the furniture industry and more broadly in the
Turkish forest products sector. In addition to a detailed presentation of the 5S practices in a
well-established office furniture manufacturing company, the integration of the Yellow Pallet
application adds a unique aspect to the study.

March 2025, 150 pages.

Keywords: Lean Manufacturing, Lean Thinking, 5S, Furniture, Office
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1. GIRIS

Yalin tiretim, Womack ve arkadaglarinin 1996 tarihinde, Taiichi Ohno ile baslayan
Toyota Tarzi iiretimin sonucu olarak “yalin diislinceyi tanitma” amaci ile kaleme aldig1 “Yalin
Diisiince” kitabi ile baglamig bir yonetim felsefesidir.

Yalin diisiince, uygulandigi ilk sektor olan otomotiv sektoriinden baglayarak faydasini
kanitlamis ve giiniimiizde hala ¢ok tercih edilen bir yonetim ve gelisim uygulamasi olarak yerini
almstir.

Ozellikle iiretim sektoriinde tercih edilen yalin {iretimin yadsinamaz faydalari
Tiirkiye’deki yoneticiler ve beyaz yakali ¢alisanlarca da farkina varilmis gerek kisiler gerek
damismanlik firmalari bu ynetim bi¢iminin uygulanmas: i¢in dnciiliik etmislerdir. Insana saygi
duyan yaklagimiyla “yalin diisiince”; siddetli rekabet baskis1 altindaki giliniimiiz insaninin is
hayatindaki “sayginlik ve itibar kaygisina” da bir karsilik vermektedir.

Ancak yalin iiretim Tiirkiye’de uygulaniyor ve hem faydasi hem uygulandigi alandaki
kisi ve kurumlara kazandirdig: verim agikc¢a gdzleniyor olmasina ragmen; tilkemizdeki kisi ve
kurumlarin, yalin iiretim uygulamasindan elde ettikleri veriler hakkindaki paylasimlari oldukga
azdir. Tirkiye literatiiriinde, yalin iiretim uygulamasindan en ¢ok verimin saglanabilecegi
alanlardan biri olan “orman endiistri alaninda” dahi yalin diisiince ve uygulama sonuglari
hakkinda ¢ok az veriye ulagilabilmektedir. Halbuki bu enformasyon ¢aginda, teknolojiyi ve
insan aklin1 birlestirerek ergonomik ve verimli bir yap1 olusturmay1 hedefleyen “yalin iretim”
felsefesini daha ¢ok insanin bilmesinde ve benimsemesinde fayda vardir.

Bu yiiksek lisans tezi, alandaki boslugun giderilmesine katki sunmak, farkli disiplinden
Ogrenci ve egitimcilere, gelisim i¢in arastirma igine giren ¢alisan ve yoneticilere faydali bir
kaynak olmas1 amaciyla bir yalin iiretim aract olan 5S° 1 yogunlukta kullanarak yazilmigstir.

Tez’in akis1 su sekildedir: “Kavramsal Cerceve” kisminda yalin iiretim ve orman
iriinleri sektorii hakkinda bilgilendirme yapilmaktadir. Burada yalin iiretimin tarihsel siireci,
yalin liretim teknikleri ve orman iiriinleri sektoriiniin mevcut durumu hakkinda detayl1 anlatim
yapilmaktadir. “Yontem” kisminda tezin uygulandigi firma hakkinda genel bilgiler verilirken
tezde uygulanan 5S yalin {iretim tekniginin tercih edilme yontemi de aktarilmistir, “Bulgular”

kisminda firmada 5S tekniginin uygulandig1 sekiz farkli boliim ayr1 ayri ele alinmisg ve 5S



teknigi ile birlikte kullanilan Asakai Toplantilar ile Sar1 Palet Uygulamasi hakkinda yapilan
calismalar detayli olarak sunulmustur. “Tartisma” kisminda tezin literatiirdeki ¢aligmalarla
arasindaki iliski sunulurken, “Sonu¢ ve Oneriler” kisminda ise firmada yapilan ¢alismalarin
sagladig1 faydalarin sonuglari paylasilmaktadir. Ayrica yalin {iretimi uygulayan yahut
uygulamak isteyen kisi ve kurumlara, yalin iiretim hakkinda bilgilenmek isteyen 6grenci ve
ilgililere tavsiyelerde bulunulmustur. Son olarak “Ekler” bagligi altinda tezin hazirlandigi

firma tanitilmistir.



2. KAVRAMSAL CERCEVE

2.1. YALIN URETIM KAVRAMI VE TARIHCESI

Yalin iiretimi anlamak, yalin diisiinmeyi anlamaktan ge¢mektedir. “Yalin” {izerine
etraflica arastirma yapmak ve bilgi toplamak, ortaya yalin faaliyetler koyabilmek i¢in yeterli
degildir. Ancak yalin diisiince felsefesini kavramis bir yonetici, ¢alisan, uygulayici, 6grenci ve
ilgili yalin tiretimi ger¢ekten yalin bir sekilde uygulayabilir (Kato, 1973’ e atfen Smalley, 2000).

“Yalin bakis agisinda, miisterinin goziinde deger yaratmayan her sey israf olarak
nitelendirilmektedir. Yalin, siirekli iyilesmenin uzun vadeli ve daima gelisen bir yontemidir.
Yalin’m 6zii: “Israfi yok et, yiikselen degere odaklan, her seyi daha hizli yap ve miisteriyi
memnun etmek i¢in ¢abalamaya devam et.” (Cox ve dig., 2010).

Miisteri memnuniyeti amaciyla yalin diisiince, tiretime entegre edilmis ve boylece
tiretim, revize edilmistir. Bu sayede maliyetin azaltilmasi, kaliteli {iriinlerin artmasi, hatalarin
ve stoklarin en aza indirilmesi saglanmistir. Yalin doniisiimle israf olarak nitelendirilen
faaliyetler ortadan kaldirilmis ve yalinlagsmis fabrikalarin maliyetlerinin yalinlasmamis
fabrikalarinkine gore daha az olmasi saglanmistir (Cantas ve dig., 2017).

Yalin diisiincenin asil amaci, “deger yaratma siirecinde ‘degeri’ kesintisiz akitarak
miisteriye hizla ulastirmak™ oldugundan deger zincirine bir biitiin olarak bakilmalidir. Yalin
diisiinceyle tasarimdan sevkiyata kadar tiim iiretim ve hizmet asamalarinda her cesit israfin
sonlandirilmasi ve boylelikle maliyetler diiserken miisteri memnuniyetinin ve firma karinin
yiikselmesi hedeflenmektedir. Bu zincir, tiim sektdr ve faaliyetlere yayildiginda toplumsal
zenginligi artiracaktir (Kulag, 2005).

Yalin diisiincenin ortaya ¢ikmasinda en biiyiik katkisi olan kisi, bir endiistri miithendisi
olan Taiichi Ohno’ dur. Ohno, 1912 yilinda Cin’de dogmustur. Endiistri alaninda aldigi
egitimin ardindan Ohno, Jidoka’ nin (otonomasyon) temellerinin atildigi ve TPS (Toyota
Uretim Sistemi) iginde problem ¢dzme tekniginin gelistirildigi “Toyoda Tekstil ve Iplik
Fabrikasi’nda” ¢alismustir.

Sakichi Toyoda kurucusu oldugu Toyota Iplik ve Dokuma fabrikasinda bir ipligin

koptugunu tespit ettiginde duran bir dokuma tezgahi icat etti ve bu kusurlu malzemelerin



olugmasini engelledi. Daha sonra ise birden fazla makineyi bir kisinin ¢alistiracagi bir dokuma
tezgahi olusturdu (Kato, 1973 e atfen Smalley, 2000).

Ohno 1945 yilinda Toyoda Motor Company’ de {iretim departmaninin basina gegmistir.
Bu sirketin sahibi, Iplik Fabrikasi’nin sahibi olan Sakichi Toyoda’ nin oglu Kiichiro Toyoda’
dir. Kiichiro babasinin iplik fabrikasindaki tiretim yontemini otomobil iiretimine entegre etmis,
otomatik tiretim durdurma sistemini de yine iplik fabrikasindan almistir. Ayrica Kiichiro, stok
ile tiretim yapmay1 dogru bulmamuis ve “Just In Time” (JIT, tam zamaninda iiretim) prensibinin
temellerini atmastir.

Ohno, Kore Savasi’nin ardindan Amerika’ya giderek “genchi gembutsu” (yerinde
ziyaret etmek ve gozlemlemek) yapmis ve siipermarketlerde uygun goriilen yontemleri otomotiv
endiistrisine uyarlamaya ¢aligmistir. Boylelikle Ohno, diinya ¢apinda devrim niteliginde olan
“Kanban Sistemi” nin (siire¢ ya da tiretim yonetmek igin kullanilan bir teknik) Kurucusu
olmustur (Van Vilet, 2017).

Taichii Ohno sistemi, bir is merkezini sik sik bir par¢ayi liretmekten digerini liretmeye
geemeye zorlamaktaydi. Bu gecisler her defasinda uzun set up zamanlarina ihtiya¢ duyuyordu.
[k denemelerde akim faydasinda dnemli bir diisiis vardi ve bu nedenle Ohno biiyiik bir direngle
karsilastyordu. Hatta Ohno’ nun sistemi 1940-1960 arasinda “igren¢ Ohno sistemi” olarak

aniliyordu. Fakat Ohno kararlilik ve vizyonundan vazge¢cmedi (Goldratt, 2020).

Toyota Uretim Sistemi (TUS), miisterilerin ne zaman ve hangi miktarda iiretim
istediklerini dikkate alarak gereksiz stoklardan tamamen kurtulmaktir. Zira eskide kalmis ve
hantal bir iiretim bigiminin neticesi olan “stok” israftir. Toyota Uretim Sistemi’nde iiretim
asamalar1 kanban kartlari ile belirlenmekte ve yalnizca bir sonraki asama icin gereken miktar
ve zamana uygun sekilde liretim yapilmaktadir. Bu mantik sadece iiretim yapan firmalar i¢in
degil ayn1 zamanda tedarikgi firmalar i¢in de gegerlidir (Yalin Zirve Kongresi, 2004; Batumlu
2021).

Toyota’nin is yapmadaki temel yaklasimi “siirekli iyilestirme (kaizen)” ve “insana
sayg1” basliklar altinda toplanir. Uyelerine ise su ilkeleri dgretir:

e Diinya karmasik ve belirsizliklerle dolu, bu nedenle bildiklerinin bir siir1 oldugunu
kabul et.
e Yanitlar1 bulmak icin Gemba’ ya git ve test et.

e Sonucu olumsuz olan her deneyin bir ders oldugunu fark et (Jeffrey K. Lier 2004).



Toyota, yalin diisiince sistemini ilk defa kullanarak yalin diisiincenin gelisiminde énemli bir
paya sahip olmustur. Yalin diisiince; dogusu, fark edilmesi ve gelisimi uzun stire alsa da hak
ettigi degere ulasmistir (Batumlu, 2021).

Tiim bu gelismelerin neticesinde, 1950’11 yillardan itibaren motorlu ara¢ iiretiminde
Japon fireticilerin pay1 artarken Amerika’nin pay1 diigmeye baslamistir. 1980-1985 yillar
arasinda otomotiv sektorii sponsorlugunda yiiriitiilen diinya 6l¢egindeki kiyaslama c¢alismasi,
bunun bir tesadiif olmadigini; Japon iireticilerin tiim performans gostergelerinde Amerikal1 ve
Avrupali rakiplerinden 6nde oldugunu gostermistir. Uygulandigi alanda performanslar1 olumlu
etkileyen, israftan arindirilmig bu dretim sistemi igin “yalin” terimi ilk kez; “Diinyay1
Degistiren Makine” adli kitapta yayimlanan arastirma sonuglarinda kullanilmistir. “Diinyay1
Degistiren Makine adl1 kitabimizin tanitimi i¢in diinya seyahatine ¢ikmistik. Bu seyahatteki
amacimiz kitle iiretimi ile liretime saplanmis ydnetici, c¢alisan ve yatirimcilara; miisteri
iligkilerini, tedarik zincirini, iiriin gelistirmeyi ve liretimi organize etmeyi yonetecek bir yol olan
yalin tiretimden bahsetmekti. Yalin tiretim giderek daha az ile daha ¢ok yapmay1 hedefliyordu.”
(Womack ve dig., 1996).

Toyota, ylizyilin ortalarinda Dogu’da bir devrim yaparken Bati ancak 1980’lerde yalin
iretim sisteminin ve felsefesinin farkina varmistir. Basta Ford olmak iizere bir¢ok firma bu yeni
sistemi 6grenmeye ve uygulamaya caligmistir. Sistem 1990’larda iyice hizlanmis ve Avrupa’ya
sigramistir. Nihayet sistem, Lean Enterprise Institute’ niin kurucusu James Womack ve
arkadaglar1 tarafindan incelenerek “Yalin Diisiince” isimli kitapla Ogrenilebilir ve
tekrarlanabilir bir yaklasim olarak sunulmustur. Ohno asil hedefini su sekilde agiklamistir:
“Tum yaptigimiz miisteri siparisinden nakit paranin alindig1 ana kadar olan zaman ¢izgisini

kisaltmaktir.” (Goldratt, 2020).

Hedef: En Yuksek Kalite, En Dugik Maliyet, En Kisa Akys Suresi

Tam Zamaninda JIT) Jidoka

Heljunka Standartlagtinimisg I Kaizen

Sekil 2.1: Toyota tiretim sistemi evi (Lean, 2016)



Sekil 2.1° deki TUS Evi’ nin catisinda yer alan dort temel amag su sekildedir:
e Miisteriye diinya standartlar1 dogrultusunda kalite ve hizmet sunmak
e Saygi, gliven ve is birligine dayali olarak ¢alisanlar1 gelistirmek
e Israflar1 yok ederek maliyeti azaltmak ve kar arttirmak
e Pazar talebine esnek liretim standartlar1 olusturmak

Ayrica Toyota Uretim Sistemi, iiretim calisanlarinin sirket hedeflerine ulasmada katkida
bulunabilecekleri dort ana alan belirtir (Kato, 1973 e atfen Smalley, 2000). Bunlar:

e Standartlar

e Problem ¢6zme

o lyilestirme

e Ekip calismalardir.

[k derlemesi 1973 yilinda yapilan, Isao Kato tarafindan diizenlenen, Art Smalley’ in daha
kisa bir versiyonunu 2000 yilinda Ingilizce olarak diizenledigi ve internet sitesinden paylastigi
TPS El Kitab1’ nda sdyle bir s6z yer almaktadir: “Bugiin en 1yi olan yontemlerin bir giin modas1
gececek. Felsefemiz sabit kalacak fakat yontemlerimiz stirekli gelisecek.” (Kato, 1973’ e atfen
Smalley, 2000). Buradan Toyota’ nin énem verdigi seyin aslinda yalin diisiinme oldugunu,
kisilerin yalin diislinceyi temel alarak sayisiz yoOntemle basariya ulasabileceklerini

anlayabilmekteyiz.

eKaliteli Girtiinler
eDiisiik maliyetler
eTam zamaninda teslimat

*Gurur N\

eMotivasyon
eUcretler
*Prim
eistihdam
eGiivenlik

AN

eYatinm getirisi
*Gurur
eGiivenlik

Sekil 2.2: Toyota iiretim sistemi faydalar1 (Kato, 1973’ e atfen Smalley, 2000)



“Toyota Uretim Sistemi sonucunda miisterilerinize kaliteli iiriinii diisiik fiyatla tam
zamaninda sevk edebilir, calisanlariniza motivasyon, ikramiyeler, is giicii ve is giivenligi
saglayabilir, yatirnmcilariniza ise yatirimlarinin doniisiinii verebilir, sirketinize giivenlerini

artirabilir ve sizinle kar ortakliginin gururunu yasatabilirsiniz.” (Kato, 1973’ e atfen Smalley,

2000).

Tablo 2.1: Yalin disiincenin evrimi (Hines ve dig., 2004)

Asamalar 1980 — 1990 1990 — 1990 1990 Ortalar1 — 2000+ Deger
Farkindahk Ortalan Kalite 2000 Kalite, Sistemi
Maliyet &
Teslimat
Literatiir Uretim Alam En Iyi Uygulama Deger Akist Sistem
Temasi Uygulamalarimin Hareketi, Diisiincesi, Yalin Seviyesinde
Yayilmasi Kiyaslama ve Isletme, Tedarik Yetenek
Taklit Zincirinde Is
Birligi
Odak Noktasi Tam Zamaninda Maliyet, Egitim Akist Deger ve
(JIT) Teknikleri, ve Tanitim, Desteklemek icin Maliyet,
Maliyet Toplam Kalite Maliyet ve Siire¢ Taktikten
Yonetimi (TQM), | Bazlh Yaklasim Stratejiye,
Siire¢ Yeniden Tedarik Zinciri
Yapilandirma ile Entegrasyon
Ana s Siireci Uretim, Sadece Uretim ve Siparis Karsilama | Siparis Karsilama
Uretim Alam Malzeme ve Yeni Uriin
Y Onetimi Gelistirme gibi
Entegre Siiregler
Sanayi Sektorii | Otomotiv —Ara¢ | Otomotiv — Arag Genellikle Diistik ve Yiiksek
Montaj1 ve Parca Montaji | Tekrarli Uretime | Hacimli Uretim,
Odaklanan Genel Hizmet
Uretim Sektdriine
Genisleme
Ana Katki Shingo (1981, Womack ve Lamming (1993), | Bateman (2000),
Saglayanlar 1988), digerleri (1990), MacBeth ve Hines ve Taylor
Schonberger Hammer (1990), | Ferguson (1994), | (2000), Holweg
(1982, 1986), Stalk ve Hout Womack ve Jones ve Pil (2001),
Monden (1983), (1990), Harrison (1994, 1996), Abbas ve
Ohno (1988), (1992), Andersen | Rother ve Shook | digerleri (2001),
Mather (1988) Consulting (1993, (1998) Hines ve
1994) digerleri (2002)

Yalin iiretim terimini ilk kez kullanan “Diinyay1r Degistiren Makine” adli kitapla
vurgulanana kadar, Batili imalatgilarin yalin tiretime ilgisi oldukga sinirliydi (Womack ve dig.,
1990; Hines ve dig., 2004). 1990’ a kadar yalin iiretimin temel zayifliklari, otomotiv iiretimine
dayandirilmasi ve talep degisikliklerinin nasil ele alinacagi konusundaki bosluklardi. 1990’larin
basinda “kaliteye odaklanma” basladi, 1990’larin sonunda kalite, maliyet ve teslimatin 6nem

kazanmastyla 2000’ den itibaren “kaliteye odaklanma” evrilerek “miisteri degerine” gecti.



1990’larin ortalarinda yalin ve tedarik zinciri arasindaki baglanti “¢ekme” ile fabrikanin
siirlart disina tagindi (Hines ve dig., 2004).

“Yalin; tiretkenligi iyilestirmek, teslim siirelerini kisaltmak, operasyon maliyetlerini
diisiirmek, tiriin kalitesini ylikseltmek, calisanlara is giivenligi ve yliksek motivasyon saglamak
amaciyla kitle liretimi ile zanaat¢1 iiretimin en iyi yanlarini birlestiren bir modeldir.” (Lier,
2004).

“Yalin Diislince” basliginda agiklandigi iizere yalin diisiince bir felsefedir ve bu felsefe,
onu uyguladiginiz mekan ya da duruma gore adlandirilabilir. Yalin diisiince, diizen ve verimi
artirmak amaciyla uygulanan bir siire¢ yonetimi oldugundan bilhassa iiretim alaninda ¢okca

kullanilmaktadir. Yalin diisiince, iiretimde kullanildiginda “yalin iiretim” ismini almaktadir.

Jeffrey K. Lier, “Toyota Tarz1” isimli kitabinda (2021); kendisinin 35 yillik aragtirmalari
sonucu olusturdugu ve dort kategoriye ayirdigr 14 ilkeden bahsetmektedir. Sekil 2.3’te bu
dortlii model ve 14 ilke goriilmektedir.

« Stirekli akig \

* Cekme

« Seviyelendirme

« Standartlastirilmis
siiregler

« Tasarimda kalite-Yerinde
kalite

» Gorsel kontrol
« insanlari ve siiregleri

Felsefe destekleyen teknoloji

 Uzun vadeli sistem
odakl1 diigtinme

Bilimsel -
Diisiinme
Problem .
@bzme Insanlar ~

* Lider yetistirme

+ Insanlar1 ve
ekipleri gelistirme

* Deger zinciriyle
partnerlik

o J

* Derinlemesine gozlem ve
tekrarli 6grenme (PUKO)

* Amaglar1 hizalama

* Cesur strateji, biiyiik
sigramalar ve kii¢iik adimlar

Sekil 2.3: Dortlii model ve 14 ilke (Lier, 2004)

Lier 6nce “Toyota Uretim Sistemi’nde insamin yerini, TUS’ e neden ihtiyag
duyuldugunu ve Toyota’nin iiretim sistemini” ¢ok iy1 kavramis; akabinde, ilk baskisin1 2004’

te yaymmladig1 kitabi Toyota Tarzi’nda “Toyota’nin iiretim sistemini” detayli sekilde



aktarmistir. Lier’in kitabi, tipki Womack ve arkadaslarinin “Yalin Diisiince” isimli kitab1 gibi,
yalin liretim konusunda bir ders kitab1 ve kilavuz gorevi gormiistiir. Lier, Toyota Tarzi’'ndan
sonra, Toyota’nin insan odakli ve “daha az ile daha ¢ogu ortaya ¢ikaran” iiretim felsefesini her
yantyla aktarmak i¢in on bir kitap daha yazmistir. Her ne kadar yalin sistemi yani TUS’ ii
uygulamak icin gereken ilkeler, adimlar ve araglar belliyse de TUS’ te esas istenen “insanlarin
diistinmesi” dir. Dortlii modelinde ve 14 ilkesinde insana sik¢a vurgu yapan Lier’in deyisiyle,
bir bakima “diisiince {iretim sistemi” olan TUS, fikirlerinizi, hayallerinizi ve dolayisiyla sizi
onemser. Ciinkii elinde harika boyalar, her ¢esit firga ve bos bir tuval olsa bile o tuvali nasil

dolduracagi yalnizca insanin diisiince ve hayal giicline kalacaktir (Lier, 2014).

Yalin Uretim’ de siklikla yedi biiyiik israftan s6z edilir. Giiniimiizde bu yedi biiyiik

israfa, sekizinci bir israf kaynadi olarak “potansiyeli degerlendirilemeyen ¢alisanlar”

eklenmistir.
R - ‘ Bekleme
uretim \
Potansiyeli degerlendirilemeyen Gereksiz tasima
calisanlar veya aktarma
Fazladan veya yanlis
Kusurlar islem
Gereksiz Asirt

hareket _ stok

Sekil 2.4: Sekiz biiytik israf (Lier, 2004)

Toyota; yalin liretim yontemini uygulayarak 2002 yilimin ilk yarisini bir dnceki yila
kiyasla %90 artis gostererek kapatmistir. Diinyadaki ekonomik buhranin aksine sasirtici
bicimde ilerlemesini siirdiiren ve bdylelikle tiim dikkatleri yalin iiretimin {izerine ¢eken Toyota,
tim diinyaya yalin kavraminin ne anlama geldigini gostermistir (Kennedy, 2003; Batumiu,
2021).
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Etkilerin %80’ i, etkenlerin %20’ sinden kaynaklanir. Sirketler genellikle %80°lik kisma
odaklanir ve bu oran1 arttirmak i¢in ¢aligmalar yaparlar. Oysaki %20’lik kisim %80’lik kism1
etkilemeye devam ettikce arttirilmaya ¢alisilan kisimdan verim alinamaz. Bu nedenle yapilmasi
gereken %20’lik dilimi iyilestirmektir. Clinkii bu dilim israflar1 barindirir ve israflar1 azaltmak
veya yok etmek biiylik dilimi arttirmaniza yardimci olur. Bunun i¢in ise yalin iiretim ve benzeri
liretim yonetim sistemleri kullanilir. Yalin tiretim israflarin yok edilmesi konusunda en ¢ok

fayda saglayan sistemlerden biridir (Lean Enstitii, 2022).

Giliniimiiz rekabet ortaminda isletmeler her gegen giin daha talepkar olan alicilara hizmet
vermektedir. Isletmeler varliklarini siirdiirebilmek icin miisterilerinin iyi kalite, diisiik fiyat ve
kisa teslim siiresi beklentilerini hizla karsilayabilmeli, daha fazla ¢esit iiriinden daha kiiglik
miktarlarda verilen ve anlik olarak degisebilen siparislere uyum saglamalidir. 1990’11 yillarin
pazarinda gegerli olan “ne iretirsem satarim ve gecikirsem miisteri bekler” anlayisi yok
olmustur. Artik her eksiginizde yerinizi alacak yerel ve uluslararasi bir¢ok rakip firma
bulunmaktadir. Kisiye dzel iiriinlerin hizli ve diisiik maliyetle iiretilebilmesi gereklidir. Uriin
omrii kisalmaktadir ve bu da UR-GE siiresinin kisaltilmasini1 zorunlu kilmistir. Uriin kalitesi
artik milyonda hata diizeyleri ile dl¢lilmektedir ve bu siki kalite kriterleri kontrol ve tamir
yontemleriyle karsilanamaz. Yapilmasi gereken tasarimdan baslayarak tek seferde dogru
tiretecek hale getirmektir. Siki rekabet fiyatlar1 diisiirmektedir ve maliyetler azaltilmadigi
stirece bu diisiik fiyatlarla rekabette 6ne gecilemez. Ayni zamanda yapilan isleri en kisa siirede

paraya doniistiirmek gerekir ve bu toplam akis siiresinin kisaltilmasi ile saglanir (Kulag, 2005).

Kitle {iretim sistemi bugiin yasanan problemlerin ta kendisidir. Is béliimlerinin detaylt
olmasinin sonucu olarak insanlar tek bir iiriiniin tek bir isini yapabilmek i¢in yetistirirler.
Ekipmanlar bilyliik hacimli iiretim yapmak i¢in tasarlanmistir ve buna bagli olarak model
degistirme stireleri de olduk¢a uzundur. Bu durumlarda iiriin ¢esitliligi, teslim siiresi, tiretim
planlamas1 ve miisteri talebindeki degisime yonelik esneklige izin vermemektedir. Yalin
yaklagim sistemin biitiinlinli gérmesini saglayacak ortak bir dil olusturur. Firmalarin ¢ogu
miisterinin siparisini degistirmesinden sikayet eder fakat bu giliniimiiziin gergegidir. Bu
esnekligi nasil kazanacagimiza odaklanmak gerekmektedir. Yalin yaklagim bu esneklik i¢in bir

anahtardir (Kulag, 2005).

Eliyahu M. Goldratt ve Jeff Cox tarafindan yazilan “Amag¢” isimli kitabin 1994 yilinda

yayimlanan ilk baskisinin 6n s6ziinde “Bu kitap kendi sektoriinde daha iyi olabilmek i¢in ne
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yapmast gerektigini anlamaya calisan insanlarla ilgilidir. Bu insanlar, sorunlarint mantikli
cercevesinde ve istikrarli bir sekilde diisiiniir, davranislar1 ve sonuglar1 arasindaki neden-sonug
iliskisini tespit edebilir duruma gelir. Bu siire¢ icerisinde de isletmelerini basarili kilan temel
ilkeleri bulur. Eger dogru ilkeleri bulur, anlar ve uygularsaniz herkesle rekabet edebilir hale
gelirsiniz.” ifadeleri gegmektedir.

Uretkenlik, bir seyi amaci dogrultusunda gergeklestirmektir, bu nedenle amacin ne
oldugunu bilmiyorsaniz iiretkenlik de bir anlam tasimaz.

Isletmeler igin amag, yatirim getirisini ve nakit akisin1 es zamanli artirarak net kar
yiikseltmek, bunun neticesinde para yapmaktir. Bir diger deyisle amag, isletme giderlerini ve
stoklar1 azaltirken akim faydasini arttirmaktir (Goldratt ve Cox, 2020). Bunu saglayabilmek
icin de yalin iiretim gibi iiretim ve yOnetim sistemleri kullanilir.

Toyota’nin basarisi siiphesiz Toyota Uretim Sistemi’ ne (TUS) atfedilir. 2003-2008
yillar1 arasinda Toyota’'nin satislardan net kar1 sektdr ortalamasindan %70 daha fazlaydi. Bu
veri gdz oniine alindiginda tiim Japonya’nin Yalin Uretim uygulamis ya da uyguluyor olmasi
beklenecektir. Fakat Japonya’ da yalnizca imalatgilarin yaklasik %20’ si yalin1 uygulamaktadir.
Bu diisiik oranin nedeni firmalarin yalin1 uygulamaktan imtina etmeleri degil, uygulamay1
deneyip basarisiz olmalaridir. Basarisizliklarin nedeni ise “Ohno’ nun akis1 iyilestirme ¢abasi”
yerine “maliyet tasarrufuna” yonelmeleridir. Ohno kismi verimsizlikleri hiikiimsiiz kilar ve
biitiine odaklanir. Bu da Toyota Uretim Sistemi’ni daima daha basarili kilmistir. Ayrica her
imalat firmasi yalin uygulamaya elverisli olmadig1 gibi her yalin uygulamasi yapan firma yalin

iiretim yapiyor demek de degildir (Goldratt, 2020).

Ford ve Ohno akis zamaninin kisaltiminin daha etkin operasyonlara yol actigini
kanitlad1 (Goldratt, 2020). 5S uygulanan bdliimlerde israfin ayiklanmasi ve boliimlerin
planlanan yerlesim sekline gore diizenlenmesi akis zamanini kisaltmaktadir, bu da daha verimli

operasyonlarin olusmasini saglamaktadir.

2.2. YALIN URETIM SISTEMININ TEMEL PRENSIPLERI

James Womack ve arkadaslari, “Yalin Diisiince” kitabiyla insanlara yalin felsefesini
benimsetmek istemistir. Yalin diislinceyi benimsemek i¢in ilk etapta “yalin diislince ilkelerini”
anlamak gerekir. “Uzun c¢alismalar ve gozlemler sonucunda yalin diisiincenin bes ilke ile
Ozetlenebilecegine karar verdik: Degeri belirleyin, her iirlin i¢in deger akisini tanimlayin,

degerin kesintisiz akmasini saglaymn, miisterinin iireticiden degeri ¢ekmesini saglayin ve
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miikemmelligi arayin. Ilkeleri anlayip onlar1 birbiri ile iliskilendirmeyi becerebilen yoneticiler

ve liderler yalin teknikleri uygulamayi ve siirekliligi saglayabilirler.” (Womack ve dig, 1996).

Yalin
Diisiince

Sekil 2.5: Yalin ilkeler (Batumlu, 2021)

2.2.1. Deger Yaratmak

Yalin ilkeler’ in ilki ve en Onemlisi, “degeri belirlemek” tir. Deger, miisterinin
karsiliginda para 6demeyi kabul edecegi her seyden olusmaktadir. Yalin iiretimde deger disinda
kalan her sey, “israf” yani “muda” dir. Bu sebeple deger belirlenirken 6nce israflar bulunur,
sonra israflar liretim alanindan ¢ikartilir; bu islemlerden geriye kalan kisim ise “deger” dir.
Womack, “Yalin Diisiince” kitabinda muda i¢in “Kaynak harcayan fakat deger saglamayan
herhangi bir faaliyet.” demistir. “Diizeltilmesi gereken hatalar, gereksiz hareketler ve tagimalar,
stoklar1 dolduran fakat ihtiyag duyulmayan mal yiginlari, gereksiz islemler, iiretim ve hizmeti
saglayacak calisanlarin beklemesi, miisteri talebi ve ihtiyacin1 karsilamaktan uzak mal ve
hizmetler mudalardan yalmizca birkacidir. Muda her yerdedir ama herkes onu goéremez.”
(Womack ve dig, 1996).

Mudalar1 tespit ettikten sonra onu alandan c¢ikartmali ve elinizde kalan degeri
tanimlamalisiniz. Degeri belirledikten sonra atilacak en o6nemli adim, degeri dogru
tanimlamaktir. Aksi takdirde bir muda daha olusturmus olursunuz. Ciinkii miisterinin talep
etmedigi, ihtiya¢ duymadigi ve karsiliginda size para 6demedigi her sey yanlig bir hizmet ve
dogru bir liriin dogurabilir. Bu ise “muda” dir. “Muda; kaynaklar1 yani paray1, zamani, enerjiyi,
malzemeyi yiyip bitiren fakat deger yaratmayan her seydir. Ve muda genellikle goriinmezdir

¢linkii onu fazlaca kanitksamigizdir.” (Cox ve dig., 2010)
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Deger kavrami, miisteri tarafindan belirlenen, satis fiyat1 ve pazar talebine yansiyan
iiriiniin i¢sel degerine karsilik gelmektedir (Womack ve dig., 1991; Batumlu 2021).

Deger, yalin diisiincenin baslangi¢ noktasidir ve degeri tiretici yaratsa da nihai miisteri
tarafindan tanimlanabilir. Bu nedenle yapilmasi gereken miisteri perspektifinden bakarak
yeniden diisiinmektir. Degeri “miisterinin ihtiyaglarini belli zamanda ve belli bir fiyattan
karsilayan belli bir iiriin ya da hizmet” cinsinden ifade etmek gerekmektedir (Kulag, 2005).

Degeri yaratan firmalar, degeri tanimlarken kendi ihtiyaglarini géz 6niinde bulundurur.
Degerin dogru belirlenmesi icin miisteriyle iletisime gececek yeni iletisim bigimleri
gelistirilebilmelidir. Yalin diislincenin basarisi, yeni miisteri ve satis firsatlarini hizla bulma
yeteneginin gelismesine baglidir. Bunu yapmanim en iyi yolu da degeri net bir sekilde

tanimlamaktir (Batumlu,2021).

2.2.2. Deger Akisi

Degeri tanimladiktan bir sonraki adim, her {iriin bazi i¢in deger akisini belirlemektir.
Deger akisi, belirli bir iirlinti elde etmek i¢in gerekli olan eylemler dizisi olup “sorun ¢dzme,
siirecteki bilgi yonetimi ve fiziksel doniistiirme” seklindeki ii¢ kritik fonksiyon/gérev
araciligryla basarilir.

Deger akisi, ham maddenin nihai {irline doniismesinden son kullaniciya ulagsmasina
kadar olan tiim asamalar1 icerdigi icin inanilmaz boyutlarda israf barindirir. Uretimde iig tip
aktivite vardir:

1. Miisterinin istedigi yonde doniisiim saglayan aktiviteler

2. Miister1 agisindan anlami1 olmadig1 i¢cin deger yaratmayan fakat isin yapilabilmesi i¢in

zorunlu olan aktiviteler

3. Deger yaratmayan ve kaginilabilir aktiviteler

Deger akist incelendiginde yukarida bahsi gecen {i¢ aktivitenin, “zamanin ve

kaynaklarin ¢ogunu” tiikettigi goriiliir (Kulag, 2005).

2.2.3. Siirekli Akis

Deger tanimlandiktan ve deger akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geriye deger
yaratan asamalar kalir. Eger bu asamalar siirekli akis halinde gerceklestirilebilirse onemli
miktarda tasarruf imkani dogacaktir. Zira siirekli akisi saglayan isletmelerde iiretkenlik ve
kalite diizeyinde ciddi sigramalar yaganmaktadir. Misteriye istemedigi trtinlerin itilmesi
yerine, miisterinin kendi istedigi iirtinii bizzat kendisinin ¢ekmesi saglandiginda pek ¢ok israf

kaynagi da ortadan kalkacaktir. Stirekli akis uygulandiginda; iiretim, gelistirme ve siparis alma
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gibi zahmetli adimlar ¢ok kisa slirede tamamlanabilir hale gelecektir. Bu sayede isletmeler;
miisterilerinin gercekten istedigi seyi tam zamaninda tasarlayabilme, planlayabilme ve
iiretebilme imkanina eriseceg§inden en kritik mesele olan “talep edilen seyin daha

nitelikli/kaliteli liretilmesine” odaklanabileceklerdir (Kulag, 2005).

2.2.4. Cekme

Cekme ilkesi, deger’ in miisteri tarafindan kaynagindan ¢ekilmesini 6ngoriir. Cekme,
miisterinin istedigi ana kadar higbir sekilde {iriin ya da hizmet iiretilmemesi anlamina gelir.
Nihai miisteri belli bir {iriinii talep eder, {liriiniin iiretilmesi i¢in her agama bir 6nceki agamadan
gelen taleple baglidir. Cekme uygulandiginda stoklara gerek kalmaz; hurda, fire ve talep
dalgalanmalar1 engellenir, her {iriin her tiirlii kombinasyonda {iretilebilir ve iiretim hatt1 talep
degisimlerine aninda uyum saglayabilir. Cekme sistemi firmalar arasi deger akisinda

uygulandiginda ise daha da 6nem kazanir (Kulag, 2005).

2.2.5. Miikemmellik

Miikemmellik yolunda PUKO (Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem al) ¢evrimi
kullanilmaktadir. Yalin iiretimdeki PUKO déngiisiiniin, toplam kalite yonetim sistemlerindeki
PUKO déngiisii yaklasimindan farki: “problemin tekrarini hizli bicimde énlemesidir.” Ciinkii
sistem siirekli akistadir ve problem olustugu anda fark edilebilir (Kulag, 2005).

Basit bir calisma diizeniyle kurulmus bir isletmede; makine ve ara¢ gerecglerin nasil

konumlandigi, hizli bir akig siirdiirebilmek agisindan ¢ok 6nemlidir (Batumlu, 2021).

2.3. YALIN URETIM TEKNIKLERi

Bir par¢anin ham madde olarak igeri girmesinden tamamlanmus tiriin olarak fabrikadan
¢ikmasina kadar gegen siirede dort unsur 6nem tagimaktadir (Goldratt ve Cox, 2020):
e Ayar siiresi: Parcanin islenmek i¢in bekledigi kaynagin hazirlanma stiresi
e Islenme siiresi: Par¢anin degerli bir bi¢im almasi
e Kuyrukta gecen zaman: Parcanin, kaynakta baska bir parca islem goérmekte
oldugundan beklemesi
e Bekleme siiresi: Parganin, bagka bir par¢anin hazir olmamasi nedeniyle monte
olmay1 beklemesi
Yalin iiretim; bir {istte sozii gecen siireleri azaltmak veya elimine etmek suretiyle,

vadettigi kazanimlar1 sunabilmek icin “yalin iiretim araclarini” kullanir. Baglica yalin iiretim
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teknikleri; 5S, Kaizen, Kanban, Deger Akis Haritalama (DAH), Poke-Yoke, SMED ve Tam

Zamaninda Uretim’dir.

2.3.1.5S

Insanlar yasamlarinin biiyiik bir kismmi ¢alisma ortaminda gecirmektedirler. Bu
nedenle is yerinin verimli kullanilabilmesi igin temel beklentiler saglanmalidir. Is yerindeki
diizensizlikler, gereksiz malzemeler, istenilen bilgiye ulasmadaki gecikmeler is yerinin verimli

kullanilmasini engelledigi i¢in ortadan kaldirilmasi gereken etkenlerdir (Gersil, 2017).

Yalin iiretimin en temel araglarindan biri olan 58S, bir 6rgiitlenme ydntemidir. Is yerini
yonetme, israfi yok ederek verimi ve kaliteyi artirma, is akisini gelistirme ve uygunsuzluklari
azaltmay1 hedefler. Bunun i¢in en iist seviyeden en alt seviyeye kadar herkesin bu ilkelere

inanmasi ve destek vermesi gerekmektedir (Gersil, 2017).
Liker Toyota Tarzi kitabinda (2021) 5S adimlarini su sekilde agiklamistir:
1. Seiri-Ayikla: Gerekli olanlari tut ve gereksiz olanlari at
2. Seiton-Diizenle: Her seyin bir yeri olsun

3. Seiso-Temizle: Kaliteye zarar verebilecek ya da makineye hasar verebilecek hatalar

oncesinde anormallikleri agi8a ¢ikar
4. Seiketsu-Standartlastir: Ilk {i¢ adim1 korumak icin prosediirler gelistir
5. Shitsuke-Disiplin: istikrar1 korumak igin siirekli iyilestirme sagla

5S uygulanacak alanda deger katan emek i¢in gerekli olan ile az kullanilan ya da hig
kullanilmayani ayiklanir. Az kullanilan ya da hi¢ kullanilmayan malzemelere kirmizi etiket
yapistirilir ve ¢alisma alanindan ¢ikartilir. Daha sonra devamli olarak kullanilan her sey i¢in
daimi bir yer belirlenir ve her giin temiz kalmasi saglanacak sekilde temizligi yapilir. Her seyin

yerinin belli olmasini saglamak ve anormallikleri fark edebilmek i¢in gorsellik kullanilir (Liker,
2021).

5S’1 olusturan ana asamalar ile bunlara ait denetim ozellikleri su sekilde 6zetlenebilir

(Gersil, 2017):
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1. Seiri- Ayiklama: Caligma alaninda siirekli ihtiya¢ duyulmayan malzeme, ekipman ve el
aletlerinin anlik ihtiyaca gore smiflandirilarak ¢alisma alanindan uzaklastirilmasidir. ilk
simiflandirmanin iyi yapilmasit diger asamalar i¢in c¢ok Onemlidir. Calisanlarin

sikayetleri azalacak ve kendi aralarindaki iletisim hizla artacaktir. Sonucunda da

verimlilik ve {iriin kalitesi yiikselecektir, zaman daha etkili kullanilacaktir.

Kart
degerlendirme ve
tasnif yontemleri
gergeklestirilir

Kirmizi etiket
degerlendirmesi
gergeklestirilir.

Malzeme tasnif
yontemleri

Mevcut durum
tespit edilir.

Sekil 2.6: Ayiklama adimi agsamalart

Kirmiz1 etiket, ¢alisma alaninda yer alan demirbaslar, makineler, stoklar vb. malzeme ve
takimlarin {izerine takilan ve o malzemenin miktar ve kullanim sikligini belirten etikettir.
“Takilacak pargalar i¢in ihtiyacim var m1? Var ise, ne miktar ve siklikta? Var ise, ilgili yerde
duruyor mu?” sorularina gereksinim duyulacaktir. Kirmizi etiketi ¢ikarilmamig malzemeler ayr1
bir alana alinarak fotograflanir, kullanilabilecek olanlar is yerinin diger birimlerinin bilgisine
sunulur. En son yapilan tasniften sonra, malzemelerin; satisi, bagka birimde degerlendirilmesi,
personele/yan sanayiye satist ve/veya kurumlara hibesi gerceklestirilir. 1.asamanin
denetlenmesi 6ncesinde proje ekiplerinin katildig1 programsiz saha ziyaretleri diizenlenir, elde

edinilen tim gozlemler ilgili yoneticilige bildirilerek bir denetleme programi olusturulur.

2. Seiton- Diizen: Calisma alaninda siirekli ihtiya¢ duyulan ekipman, demirbas vb.
malzemelerin bulunmasini ve kullanilmasini kolaylastirmak i¢in yapilan diizenleme
isleridir. Planlanan iyilestirme projesi, her tiirlii ekipman ve demirbaslari kapsar. Is i¢in
kullanilacak gereci en fazla 30 saniyede bulabilmek en 6énemli 6lgiittiir. 2. asamanin

denetlemesinde tanimlanma, adresleme ve isaretleme sistematigi gergeklestirilir.
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3. Seiso- Temizlik: Calisma alanlarinda ve makinelerde ¢evre, iiretim ve makine kaynakli
her tiirlii kirliligin temizlenmesi ve bu halin korunmasidir. Temizlik ayn1 zamanda duyu
organlar1 sayesinde yapilan bir kontroldiir. Bu nedenle olusabilecek hatalar 6dnceden
tespit edilebilir. Bu asamada; temizlik haritas1 olusturulur, her ¢alisan i¢in sorumluluk
bolgesi belirlenir, temizlik standartlari olusturulur, temizlik dolab1 yapilir, temizlenmesi
zor kisimlar ve kirlilik nedenleri belirlenir, temizlik kontrolii ile sorunlu bolgeler tespit

edilir ve temizlik kontrol listesi olusturulur. 3.asamanin denetlenmesinde uygulama ile

Saglanir
J
N
Kayit Ve Kontrol
Sistemi Kurulur
y,

ilgili konularda basili formlardan yararlanilir.

Alanlarin Renk Ve
Numara Ile Ayrimi
Yapilir

N E—

_ Diizenleme
Oncesinde Ilgili
Bolgede Mutlaka
Temizlik Yapilir

N E—

Diizenleme Faaliyeti
Gergeklestirilir

Sekil 2.7: Diizenleme adimi 6ncesi asamalari
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Sekil 2.8: PUKO déngiisii

Seiketsu-Standartlastir: Bu son agamada kurallara bagliligin aliskanlik hali almasi igin

faaliyetler gelistirilir ve siireklilik saglanir. Herkes her an ¢aligma alanini ve ekipmanini

denetlemek ve yeni katilanlara gerekli egitim verilmek zorundadir.

Shitsuke- Disiplin: Disiplin asamasinda ¢alisanlarda ve firmada siirdiiriilebilirligi

sagladigi i¢in en Onemli asamadir. Aksi takdirde uygulananlar sadece ge¢miste kalir ve

israflara israf eklenmis olur.

kiiltiriinii 6zendirecek ozellikler asagidaki gibi 6zetlenebilir (Gersil, 2017):

Halkla iliskiler boyutunda: 5S biilteni, afisler, sloganlar, rozetler.

Iyilestirme boyutunda: dneri/fikir {iretme yaris1, isyeri ile yapilabilecek geziler, 5S giinii

diizenlemek.

Calisanlarin bir toplant1 salonunda deneyimlerini ¢alisma arkadaslarina ve iist kademeye
anlatmalarina olanak verilerek bir prestij elde etmeleri saglanmalidir. 5S galigmalarinin bir stiire
sonra ilgi odag1 olma 6zelliginde azalma olursa ¢aliganlarin motivasyonuna yonelik takdir ve
odiil disiiniilebilir. 5S asamalar1 disaridan zorlama ile degil kendiliginden ve c¢alisanlarin

arzularindan kaynaklanan dogal davraniglarin yansimasi seklinde olmalidir. Bu nedenle, 5S
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e Degerlendirme boyutunda: {ist diizey yoneticilerinin ziyaretleri, sorun uyari listeleri ile

0diil duyurulari

Tablo 2.2’ de 5S’ in adimlari, tanimlari, bu adimlarin uygulanmasiyla saglanacak faydalari

ve adimlar1 uygularken dikkat edilmesi gerekenler goriilmektedir.

Tablo 2.2: 5S’ in anlam ve amac1 (Lean Enstitii, 2022)

Kavramlar Tanimlar Hedeflenen Aktivitenin Aktivitenin
Durum Piif Noktasi Kokii
Aylrma (Seiri) Gerekli ve gereksiz Mantigin kavranmasi Gereksiz olanlarin
olan nesnelerin (dogru ve yanlis karar ortadan kaldirilmasi.
gruplanip gereksiz verilebilmesi). Gereksiz Kirlige sebep olan

L . | Gruplandirma yonetimi.
olanlarin ortadan durumun giderilmesi ve kaynagin 6nlenmesi
kaldirilmasidir kokene dayanan diizen
olusumu.
) ) Rahat bir ¢alisma
v e Gerekli oldugu zaman Temiz ve rahat bir diizen
Diizgiin

) ) ortami ve ekipman
gerekli olan seyin, sahas1 olusturmak.

. . . ’ . i durumu. Arama .
Yerlestlrme gerekli olan miktarda Fonksiyonellik, verimlilik ccini ol Fonksiyonel saklama.
igini ortadan
. ulasilabilecek sekilde ve konfor artirmak. Arama
(Seiton) o o kaldiracak
yerlestirilmesi. isini ortadan kaldirmak.
¢Oziimler.

Fonksiyon ve ihtiyaglara Seiso' nun verimlilik
Coplerin ve yabanct uygun temizleme. Ekipman

kazandirmast. ) )
0 ng g ) ) . Temizlestirme
Temizlik (SeISO) nesnelerin ortadan ve araglarin diizenli Ekipman ve I
aaliyetleri.
kaldirilmasidir. denetlenmesi. Temizlige aletlerin diizenli
6zen gosterme aligkanhig. denetimi.
o ) Gozle yapilacak
Seiri, Seiton, Seiso’ ssi dartl . Kontrolleri
'in standartlagtirilmasi ve ontrollerin
Standartlastlrma nun tam anlamiyla . o Standartlastirma
| yonetim standartlarinin sisteminin faalivetleri
1 yapilmasini ve aaliyetleri.
(SEI ketSU) olusturulup korunmasi. olusturulmasi ve
tekrarlanmasini saglar.
hizli uygulanmasi.
L Karar verilen konunun Herkesin katilimiyla Karar verilenlerin
Disi pl In uygulanmasi ve uygulanabilecek aligkanlik | siirekli gelistirilmesi Tertipli bir ¢alisma
(Sh itsu ke) aliskanlik olusturmak. Ts disiplinine ve bir aligkanlik aliskanlig1.
kazanilmasidir. onem vermek. haline getirilmesi.

Yalin sistemler 5S’ i plirilizsiiz bir akis1 saglamak i¢in kullanirlar. Problemleri goriiniir

hale getirerek stirekli iyilestirme siirecinin bir parcasi olurlar (Liker, 2021).
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2.3.2. Kaizen

Japonca bir kelime olan Kaizen, siirekli iyilestirme anlamina gelmektedir. Kaizen
felsefesi, hangi alanda olursa olsun yapilan is ve islemlerin siirekli iyilestirilmesi gerektigini
soyler (Imai, 1994:3 atfen Hacthasanoglu, 2014). lyilestirmeler ise “kaizen” ve “yenilik” olarak
ikiye ayrilabilir. Siirekli ¢abalar sonucu mevcut durumda goriilen kiigiik iyilesmeler kaizen
olarak ifade edilirken; teknoloji ve yeni araglarla yapilan biiylik yatirimlar sonucu mevcut
durumun kokten degisimi ise yenilik olarak ifade edilmektedir (Imai, 1994:7 atfen
Hacihasanoglu, 2014).

Kaizen ile igyerlerinde israflarin siirekli iyilestirmelerle sifirlanmasi ve saglik, giivenlik,

cevre konularindaki olumsuzluklarin iyilestirilmesi amaglanmaktadir (Lean Enstitii, 2023).

Kaizen, siirece yonelik, miisteri tatmini temelli, bilgi aligverisi saglayarak siirekli
gelisimi hedefleyen bir ¢abadir. Kaizen felsefesinde problemlere onlar1 kalict olarak ¢ozecek
¢ozlimler bulmak gerekmektedir. Aksi halde o sorunlarla tekrar karsilasilacaktir. Kaizen toplam
kalite yonetimi ilkelerinden biridir ve isletmeleri canli tutarak calisan motivasyonunu artirir.
Personellerin birbirine olan baghligini, isletmeye karsi aidiyet duygusunu artirir, boliimler
arasinda etkili iletisim saglar ve problemlerin ¢oziilmesi sonucu isletmenin hedeflerinin

gerceklestirilmesini saglar (Agin, 2020).

Siparigler
zamaninda

yetismiyor .//

Yeterince satg
yok

Hatali Grtinler, misteri
iadeleri

Miisteri siparigini
stirekli degistiriyor

Stoklari
koyacak yer —
yok S

Rakiplerin
driinleri bizde
yok

~ /Kar marji
7\dLJELiyor

Maliyetler
\\/Uksek

Sekil 2.9: Firmalarin en ¢ok karsilagtigi problemler (Lean Enstitii, 2023)

Sekil 2.9’da firmalarin en gok karsilastigi problemler 6rneklendirilmistir. Bu problemlerin
¢oOziilebilmesi i¢in kisiler sogukkanli, tarafsiz, sorumluluk bilinci yiiksek ve olumlu bakis

acisina sahip olmalidir (Lean Enstitii, 2023).
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Yalin felsefe ile problem ¢6zmede Kaizen yaklagimina gore; tek bir biiyiik problem yoktur,
pek cok kiiciik problem vardir (Lean Enstitii, 2023). Bu nedenle siirekli iyilestirme anlamina
gelen Kaizen uygulamasinda biiyiik problemlerin ardindaki kok nedene inilir ve her bir kiigiik

problem tek tek iyilestirilerek ¢6zlime ulasilir.

Miusteri Gun“_]k Hat Top. Calisanlar
Kalite raporlari — A
Sikayet , talep onerl
Qcb Bireysel Oneri
: . performansi, e
Sirket strateji ve problemler L
hedefleri b Uygun oneri
'{ PROBLEMIN TESPITI / KONU SECIMI
) Minferit / Kolay . - Tekrarlayan / sistemle ilgili / Zor .
%Sistem DeBisikligi yilestirme
_ lyilestirme Proje Ekibi Kaizen Proje Ekibi
Kok sebep analizi ] Ekip ¢alismasi Ekip ¢alismasi
fve kargi dnlem Beyaz yaka — uzman Agirhkh mavi yaka
Hizh uvgu|ama BL]VUk boyutlu de§|$lkllkler
.Once - sonra kaizenleri | Kaikaku Odaklanmis Kaizen

Sekil 2.10: Kaizen tiirleri (Lean Enstitii, 2023)

En sik kullanilan Kaizen tiirleri Once-Sonra Kaizenleri ve Odaklanmis Kaizenler’ dir.
Kiiciik problemler i¢in Once-Sonra Kaizenleri kullanilirken, daha biiyiik problemler igin

Odaklanmis Kaizenler kullanilmaktadir (Lean Enstitii, 2023).

Kaizen Oncesi Kaizen Sonrasi
is parcalarini l )
sarmak icin ’ is parcalarini
o ini
plastik torbalar i?-“f‘ ;Ia::;rtl;(ktlfrlgalar
\ ‘8 is pargas: w |

B
konveydr .
= =) =7

Sekil 2.11: Once-sonra kaizen 6rnegi (Lean Enstitii, 2023)

Problemlerin ¢6ziimii i¢in kullanilan yontemlerden bazilar1 asagida yer almaktadir (Lean

Enstiti, 2023):
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e Neden Neden Analizi (5N): Hatanin kok nedenine ulagincaya kadar 5 defa Neden?

Sorusu sorulur.

e Balikk Kilgig1i Yontemi (Sebep-Sonu¢ Analizi): Ishikawa Diyagrami olarak da
tanimlanmaktadir. Sorunun olugsmasina etki eden sebeplerin sistematik bir sekilde ele
alinmasini saglar. Karmasik problemlerin ¢6zliimii ve mevcut durumun analizinde etkili

bir aragtir.

e Beyin Firtinasi: Sorunun yasayan ekibin bir araya gelerek, konu disina ¢ikmadan,
elestirip yargilamadan, su¢lama yapmadan sorunu ve ¢6zlimii siralamasi. Daha sonra oy

birligi ile ¢6ziime karar vermesidir.
e Genchi Genbutsu: Hatanin olustugu yere giderek hatayi burada incelemektir.

e Pareto Diyagrami: 80-20 Kurali olarak da bilinir. Sorunlarin 80’ inin sebeplerin 20’

sinden kaynaklandig1 belirtilir. Bu nedenle 6nemli olan1 ayirt etmek i¢in kullanilir.

2.3.3. Deger Akis Haritalama (DAH)-Value Stream Mapping (VSM)

Yalin tiretimin temel prensipleri icerisinde ilk sirada yer alan deger, miisterinin para
O6demeyi kabul ettigi ve sistemden israflar atildiginda geriye kalan seydir. Degeri bulmak i¢in
yapilan isin mevcut durum haritasi olusturulur. Daha sonra mevcut durum haritasinda yer alan
israflar1 ortadan kaldirarak degeri artirmak i¢in gelecek durum haritas1 olusturulur. Israflar1 yok

etmek veya minimize etmek i¢in ise diger yalin iiretim teknikleri kullanilir.

Deger Akis Haritalama’ da mevcut durum ve gelecek durum haritalarini olusturmak i¢in

Sekil 2.12°de gosterilen semboller kullanilmaktadir.
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Sekil 2.12: Deger akis haritalama’ da kullanilan semboller (Sevgili ve dig, 2019 atfen Kara, 2024)

Deger Akis Haritas1 i¢in Oncelikle bir iirlin veya iriin ailesi seg¢ilir. Bu iiriin ya da
ailesine ait deger akisi, hammadde temininden miisteri teslim asamasina kadar ki tiim siireci
kapsar. Mevcut durum tespit edilip islendikten sonra yalin bakis agisiyla siirecler tek tek
incelenir ve iyilestirme noktalar1 belirlenir. Daha sonra ise gelecek durum haritas1 olusturulur.
Son adim da gelecek duruma ulagmak i¢in yapilmasi gerekenler planlanarak bir uygulama plani

hazirlanir (Sevgili ve dig, 2019).
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Sekil 2.13: Mevcut durum deger akis haritas1 6rnegi (Sevgili ve dig, 2019 atfen Kara, 2024)
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Sekil 2.14: Gelecek durum deger akis haritas1 6rnegi (Sevgili ve dig, 2019 atfen Kara, 2024)
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2.3.4. Kanban

Kanban, iiretimde talebe gore liretimin ve stok seviyelerinin yonetimi igin gorsel kartlar

veya isaretlerin kullanilmasidir (Erdem, 2024). Bu sayede tam zamaninda iiretimin

saglanmasina ve stok seviyelerinin minimize edilmesine fayda saglar.

Kanban stok yonetimini degil, stoklarin ortadan kaldirilmasini konu edinir. Miisteriyi

talebi ile ¢alisan itme sistemi yerine, miisterinin talebi ¢ekmesini saglayan ¢ekme sistemi ile

ilerler (Liker, 2005 atfen Sar1, 2017).

Sistemin belkemigi olarak tanimlanan Kanban, tiim iiretim siire¢lerini igeren Kanban

kartlariyla fabrika i¢i bilgilendirme yaparak zamaninda ve dogru bir sekilde tiretim yapilmasini

saglar (Ohno, 1998 atfen Sari, 2017).

Kanban sisteminin diizgiin ¢alismas1 i¢in bes kural bulunmaktadir:

1.

Bir sonraki iiretim siireci, bir onceki siiregten gerekli parcalar1 gerekli miktarda ve

gereken zamanda temin etmelidir.

Bir onceki liretim prosesi, bir sonraki prosesin aldigi miktara gore tiretim yapmalidir ve

kanbanlarin gelis sirasina gore iiretim yapilmalidir.
Arizali pargalar asla bir sonraki liretime gitmemelidir.
Kanban kartlarinin sayist minimumda tutulmalidir.

Talepteki kiigiik dalgalanmalara yanit olarak {iretim oranlarini ayarlamak icin kanban

kullanilmalidir (Orbak ve dig., 2005 atfen Kara, 2024).
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Sekil 2.15: Kanban ¢aligsma Sistemi (Bage1, 2006 atfen Kara, 2024)

Sekil 2.15°te Kanban calisma sistemi anlatilmaktadir. Ik operasyonda belirli zamanda
veya belirli liretim miktarlarinda iiretim Kanbanlar1 kanban kutusuna ¢ekilir. Kartlar paletlere
monte edilir. Kanban kutusundaki kartlarin sirasina gore iiretim yapilir. Pargalar ve kanbanlar
beraber hareket eder. Parcanin iiretimi tamamlaninca, parcalar ve Kanbani A depolama yerine
yerlestirilir. Boylece bir sonraki siirecin malzemecisi herhangi bir zamanda ¢ekme sistemini

gerceklestirebilir (Kara, 2024).

2.3.5. Poke-Yoke

Poke-yoke, hata 6nleme anlamina gelen Japonya bir kelimedir. Poke-yoke bir siirecte
ya da sistemde hatalarin olusmasini engellemek ya da erkenden tespit etmek i¢in kullanilir.
Amag liretimdeki hatalar1 ortadan kaldirarak iirlinde kaliteyi artirmaktir. Burada hata olustuktan

sonra hatay1 bulmak degil hata olmadan 6nce onu engellemek hedeflenir (Erozan ve dig., 2023

atfen Kara, 2024).

Japonca “poka” yani hata ve “yokeru” yani onlemek anlamina gelen kelimelerden
tiiretilen hatay1r 6nlemek anlamina gelen Poke-Yoke kaliteyi artirmak icin kullanilan bir yalin
iretim teknigidir. Bu sistem hatalar1t hemen tanimlayarak diizeltme firsati sunar boylece hata
olusmadan 6nlem alinir. Bu da iiriinde ve hizmette kaliteyi artirir. Sonug¢ olarak isletme

giderlerinin azalmasina ve miisteri memnuniyetinin artmasina yardimci olur. Bu nedenle Poke-
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Yoke yalin iiretimin 6nemli araclarindan biridir (Zerenler ve Karaboga, 2014 atfen Erdem,

2024).
Poke-Y oke aracinin {i¢ temel ilkesi bulunur (Arslandere ve Tekin, 2017 atfen Erdem, 2024):

1. Durdurma (Shutdown): Bir hatanin tespit edilmesi durumunda otomatik olarak sistemi

durdurmayn igerir.

2. Denetim (Check): Ozel kontrol mekanizmalar1 ya da cihazlar kullanilarak yapilan isin

dogrulugu kontrol edilir.

3. Ikaz (Warning): Hatanin tespitinde sesli veya gorsel uyarilar kullanilarak operatdriin

uyarilmasi ve hizli miidahale edilmesi saglanir

2.3.6. SMED (Single Minute Exchange of Dies-Tekli Dakikalarda Kalip Degisimi)

Hizli degisen miisteri taleplerine karsi sistemin hizli adaptasyonunu saglamak i¢in
kullanilan bir ara¢ olan SMED, bir parti tiretimden digerine gecerken gereken hazirlik siiresini
kisaltir ve gecisi hizlandirir. Daha kisa hazirlik siireleri sayesinde iiretilen parti miktarlar
azalirken, cesitlilik artmaktadir. Kiiglik partilerin tercih edilmesiyle stok maliyetleri ve birim
maliyetler diiser, miisteri isteklerine hizli cevap verme ve tliretimdeki hatalar1 daha hizli tespit
etme avantaji saglanir. Kalip degisimi nedeniyle olusan israfi minimize ederek faaliyetlerin

daha etkili hale gelmesi saglanir (Akyurt ve Eren, 2019 atfen Unal ve dig, 2024).

SMED, 195011 yillarda Shigeo Shingo tarafindan gelistirilen bir yalin iiretim aracidir.
Uretim hatlarida izl degisiklik yaparak hizla degisen miisteri taleplerine cevap verme imkani
sunar. Esnek lretim sistemlerine geciste en biiylik engellerden biri uzun ayar siireleridir. Bu
ayar siirelerinin kisaltilmasinda ise SMED uygulamasi kullanilir (Celik, 2019 atfen Unal ve dig,

2024). SMED yonteminde hazirlik iglemlerti;

1. Igayar faaliyetleri: Makine ¢alismadi81 zaman gerceklestirilen ve iiretimi yavaslattiklari

icin minimize edilmesi gerekenler

2. Dis ayar faaliyetleri: Makine ¢alisirken yapilan iglemler olarak iki ana kategoriye ayrilir

(Shingo, 1980 atfen Unal ve dig., 2024).
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SMED yonteminde, i¢ ayar siirecinin dig ayara doniistiiriilmesi ve dis ayar siirelerinin
iyilestirilmesine odaklanilir. SMED uygulamalar1 bes baglikta toplanmaktadir (Shingo, 1985
atfen Unal ve dig., 2024):

1. Mevcut durumun analiz edilmesi

2. 1¢ ve dis ayar adimlarinin ayristirilmasi

3. I¢ayar adimlarmin dis ayara doniistiiriilmesi
4. Ayar prosediirlerinin iyilestirilmesi

5. Operasyon verimliliginin degerlendirilmesi

Baslangigian Asama 1, Asama 2, Asama 3.
dmeeki asama; g fe we dis ayarlarin T¢ ayarlarin das Avar adimlarimm
ve diy ayarlar ayrgtrimas ayarn detayh
ayrigtmlmamasg dimiighiiriilmesa diizenlenmes

L P g - »

[ Jous Ayar igemleri
I:ll; Ayar Iglemleri

Sekil 2.16: SMED yéntemi adimlar1 (Kaya, 2023 atfen Unal ve dig., 2024)
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2.3.7. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Tam zamaninda iiretim sistemi (JIT-Just In Time), siirekli gelisimi amaglayan gereksiz
islemleri ortada kaldiran ve miisteri tatminine odaklanan bir sistemdir. Bu sistemde {iretim
miisteri beklentileri dogrultusunda baslatilir, hammadde ve malzemeler gerektigi anda
isletmeye gelir boylece sifir veya ¢ok diisiik stok seviyeleri ile ¢alisilir (Altinbay, 2006 atfen
Hacihasanoglu, 2014).

Yalin iiretim araglarindan her birinin yaklasimi farkli olsa dahi hepsinde nihai amag,
isletmenin verimliligine, siirekliligine ve karliligina katki saglamaktir. Bu durum sifir stok ve

sifir israf anlayisindaki tam zamaninda iiretim i¢inde gecerlidir (Ogiing ve Dogru, 2017).

Gerekli triinleri, gereken zamanda, gereken miktarda, gereken yerde ve en yiiksek
kalitede iiretmek anlamina gelen Tam Zamaninda Uretim sistemi, sermaye, ekipman ve isgiicii
kaynaklarmin kullanimini optimize etmek i¢in uygulanir. JIT felsefesi ideal bir is hedefi olarak
Ozetlenebilir. JIT’1n amaci, tretim sistemindeki tiretkenligi etkileyen, miisterilere gereksiz
maliyetler yiikleyen ya da sirketin rekabet giiclinii tehdit eden her seyi yok etmektir (Savas,
2003 atfen Kara, 2024).

Tam zamaninda iiretimin amaglari sunlardir (Tase¢1, 2010 atfen Kara, 2024):
1. Optimum kalite, maliyet ve iiretim i¢in sistem olusturmak

2. Uriinlerin imalatinda ve tasariminda kaynak tiiketimini minimize etmek
3. Miisterinin isteklerine zamaninda karsilik vermek

4. Tedarikgiler ile agik ve giivene dayali bir iligki kurmak

5. Genel iiretim sistemini iyilestirmek icin ¢alisanlar gelistirmek

2.3.8. ASAKAI Toplantilar:

Yapilan calismalarin izlenmesi, kazanimlarin siirdiiriilmesi ve Kaizen ortaminin devam
etmesi i¢in son asama olarak sabah toplantilar1 anlamina gelen Asakai Toplantilar
yapilmaktadir. Asakai, her giin ayakta yapilan 15-30 dakika araliginda siiren bir toplantidir.
Kilit performans gostergeleri (KPI) gézden gegirilir (Aydemir ve dig., 2021).
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Asakai Toplantisi, her sabah genellikle 8:00-9:00 saatleri arasinda tiim ekip {iyelerinin
katilimiyla yapilan kisa ve 6z bir toplantidir. Toplanti, genellikle iiretim alaninda ya da tim
calisanlarin gorebilecegi bir bolgede gerceklestirilir. Asakai Toplantisi’nin temel amaci, bir
onceki gliniin performansini1 gézden gegirmek, o giin i¢in hedefleri belirlemek ve olasi sorunlari

erkenden tespit ederek ¢oziim liretmektir (Yalinmodel, 2025).

2.4. YALIN URETIiM KONUSUNDA YAPILAN CALISMALARA DAIR LITERATUR
ARASTIRMALARI

“Geert Hofstede’ nin kiiltiirlin alt1 boyutuna bakarak gerceklestirdigi aragtirmasindan
yararlanarak™ Tiirk kiiltiiriinlin Toyota ilkelerine uyum becerisine bakan Jeffrey K. Lier su
sonuca ulagsmustir: “Tiirk insan1 uzun vadeli diisiinmede listenin yukarisinda olan Japonya kadar
iyi degildir fakat ABD’ ye kiyasla daha iyidir. Bireysellik konusunda ABD en bireysel iilke
iken Tiirkiye’ deki insanlar biz kavraminin énemli oldugunu diisiinmektedir bu nedenle aile ya
da organizasyonlar onlar i¢in dnemlidir. Gli¢ mesafesi Japonya’ da ¢ok biiyiikken, ABD’ de
insanlar giice kars1 isyankardir. Tiirkiye’ de ise yonetici, patron kavramlari 6nemli oldugundan
verilen gorevler riayet edilmektedir. Maskiilen toplumlar hedef odaklidir ve hem Japonya hem
de ABD maskiilen bir toplumdur, Tiirkiye ise feminen bir yapiya sahip, bu nedenle Tiirkiye’ de
birbirine sayg1 ve is birligi onemlidir. Belirsizlikten kacinma noktasinda Japonya ¢ok kontrolcii
ve riskten kagmakta; ABD riskten ¢ekinmiyor, Tiirkiye ise Japonya gibi kurallara ve kanunlara
ithtiya¢ duymakta. Son olarak istekleri frenlememe konusunda ABD listenin iist siralarinda,
Tirkiye ve Japonya ise listede alt siralarda, bu da disiplinli bir is yeri olugsmasina katki
saglamakta. Sonug olarak bu alt1 boyuta bakarak Toyota Uretim Sistemi’ nin Tiirkiye’ de hayata
gecirilmesinin ABD’ den daha kolay oldugu anlagilmaktadir. Tiirkiye’ deki Toyota fabrikasinin

basarili olmasinin bir nedeni de bu olabilir.” (Lier, 2004).

Cantas ve dig., 2017 yilinda yazdign “1991-2015 Yillar1 Arasinda Yalin Uretim
Alaninda Yaymlanmis Makale Calismalarinin Literatiir Taramasi ve Igerik Analizi” adli
makalelerinde, Yalin Uretim alaninda ¢ok fazla calisma olmasima ragmen literatiir taramasi
olarak yeterli diizeyde ¢alisma olmadigini vurgulamistir. Giiniimiizde yalin iiretimle alakali
hala doygunluk seviyesine ulasmamis ¢aligmalarin ve alanlarin olduguna deginen Cantas ve
dig., 2017 “yalin iiretim ile ilgili makalelerin 2006 yilindan sonra hiz kazandigin1” belirtmistir.
Yaptiklar1 birliktelik kuramina gore ise; yalin {iretim ile alakali makalelerde en fazla {i¢ tane

yalin aracin birlikte kullanildigini ve “5S, malzeme akisi, heijunka, JIT, hazirlik siirelerinin
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azaltilmasi1 (SMED), deger akis haritalama, JIDOKA ve kanban” araclariin hi¢bir makalede
timii birlikte kullanilmadigini gostermistir. Bunun ise yalin iiretimin basarisin1 diisliren

sebeplerden biri oldugunu belirtmislerdir.

Gersil (2017) Sanem Plastik’ te uyguladigi 5S calismalar1 sonucunda; is yeri diizeni
calisan motivasyonunu artirmig, operatdrler kendilerine verilen tiretim hedeflerine ulasmus,
kesme prosesindeki darbogaz agilmis, paketlemede calisan sayisi azaltilmis, 190 mt? alan
kazanci saglanmuis, ara stok sifirlanmis, 17 dok arabasi kullanilmayacagindan satisa ¢ikartilmais,

hazirlik stiresi diisiiriilmiis, tek parca akis saglanmis, kesme kapasitesi artirilmistir.

Batumlu’ nun 2021 yilinda yayimlamis oldugu “Klasik Yontemden Yalin Yonetime
Gegis: Nitel Bir Arastirma” isimli yliksek lisans tezinde lokum firmasinda soru-cevap yontemi
sonucu yalin dretim faaliyetlerine 5S araci kullanarak baglamaya karar vermistir. Personelin
gelisimini saglayan sistemlerle, egitimler ve israfi 6nleyebilme yetenegi paralel olarak gelisim
gostermektedir. Yalin liretim uygulamalarina baglandiktan sonra alinan “5S ve Problem C6zme
egitimleri” sonrasi ¢alisanlar israflar1 daha kolay fark edebilmis ve bu konuda aksiyon almaya
baslamistir. 5S uygulamalan sirasinda yapilan faaliyetler ¢alisanlarin fikirleri ve caligsmalari
dogrultusunda gerceklesmistir. Yalin diislincedeki en onemli noktalardan birisi de israfi
azaltarak organizasyon karini artirmak ve sirketler arasindaki rekabet artisindan dolay1 miisteri

memnuniyeti ve bagiin kuvvetlenmesinin saglanmasidir.

Alp ve Akalin 2022 yilinda yaymlamis olduklar1 “Yalin Yonetim Alaninda Yiirtitiilen
Lisansiistii Tezlerin Bibliyometrik Analizi” calismasinda ise; 1996-2022 yillar1 arasinda
YOKTEZ’ de yaymlamis 86 tezi incelemistir. Anabilim dalina gore 56 adet calisma ile en fazla
tez, Isletme Anabilim dalindan ¢ikmistir. En ¢ok kullanilan anahtar kelimelerde ise “Yalin
{iretim” birinci siray1 alirken “5S” hi¢ bulunmamaktadir. Fakat 5S ile baglantili olan “Israf”

kelimesi anahtar kelimler i¢inde yer almaktadir.

Ozdagoglu ve dig. 2022 yilinda yazdigi “Web of Science Siizgecinden Yalin Uretim
Aragtirma Portfoyii: Nereden Baglamaliy1z?” makalesinde belirttigi iizere, literatiirde Yalin
Uretim ile alakali genis bir portfdyle karsilasilmaktadir. 17 Haziran 2021 tarihine kadar WoS
tizerinden yayinlanan makalelerde Lean Producti ve Lean Manufactur basliklari altinda 3944
adet dokiimana ulasilmistir. Bilimetrik Olgeklerden olan H-endeskine gore yalin {iretim
literatiiriniin WoS veritabanina gore degeri 95 olarak Olciilmiistiir. Degerin yiiksek olmasi

alanda yapilan calismalarin hacmine isaret etmektedir. Makaleler farkli iilkelerden
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arastirmacilar tarafindan yayinlansa da en ¢ok kullanilan dil %95,26 oranla ingilizce olmustur.
Yalin Uretim hakkinda literatiire en fazla katki saglayan iilke ABD iken, Tiirkiye 46 makale ile
13. sirada yer almaktadir. Arastirma alanlarina gore ise Tiirkiye’ de Yalin Uretim anlayis1 ile
en fazla makale, miihendislik alaninda yazilmistir. Giris kisminda bahsedildigi gibi yalin iiretim
h-endeksi oldukga yiiksek olan bir konu olmasina karsin Tiirk¢e kaynaklarda gereken degeri

gorememis gerek 5S gerek orman sektdrleri alanlarinda ¢ok fazla veri sunamamustir.

Aktas (2023), Bursa Biiyliksehir Belediyesinde yapilmis olan yalin ¢alismalarda 4 fazda
24 yalin ekip olusturulmus ve ekipler yaptiklar1 ¢alismalar1 periyodik olarak genel sekretere
sunarak basarilari dogrulusunda 6diillendirilmistir. Bu da birbirini destekleyen ekip tiyelerini

artirmig ve siireclerin iyilesmesine katki saglamistir.

2.5. TURKIYE ORMAN URUNLERI ENDUSTRISI

Tiirkiye orman trilinleri endiistrisi ahsap ve ahsap esasli malzemelerin kullanim

alanlarinin artmasiyla 6nemli endiistri dallarindan biri haline gelmistir.

ISO 500 (2022) verilerine gore Tiirkiye nin 500 biiyiik sanayi kurulusu igerisinde yer

alan orman iirtinleri firmalar1 su sekildedir:
27. sirada: Yildiz Entegre Agag¢ San. ve Tic. A.S
41. sirada: Kastamonu Entegre Agac San. ve Tic. A.S
86. sirada: Modern Oluklu Mukavva Ambalaj San. ve Tic. A.S
88. sirada: Modern Karton San. ve Tic. A.S
241. sirada: Korozo Ambalaj San. ve Tic. A.S
251. sirada: Camsan Entegre Agac¢ San. ve Tic. A.S
286. sirada: Kronospan Orman Uriinleri San. ve Tic. A.S
357. sirada: Camsan Ordu Agac¢ San. ve Tic. A.S
361. sirada: ANKUTSAN Antalya Kutu Sanayi Oluklu Mukavva Kagit Ticaret A.S

389. sirada: Kipas Kagit Sanayi Isletmeleri A.S
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471. sirada: Teverpan MDF Levha San. ve Tic. A.S

27. sirada yer alan Yildiz Entegre firmasi en biiylik 50 sanayi sirketi arasindadir.
Diinya’da ise orman iiriinleri sektdriinde ilk 10 sirket icerisindedir. ISO istatistiklerine gdre
2000 yilindan beri her yil ilk 500 biiyiik firma arasinda yer almistir. 41. sirada yer alan
Kastamonu Entegre firmasi su anda sektoriinde Tirkiye’de birinci, Avrupa’da dordiincii,
diinyada yedinci siradadir. 251. sirada yer alan Camsan Entegre Aga¢ Sanayi ve Ticaret A.S,
ise Tiirkiye’de MDF, MDFLAM ve Laminat Parke iiriinlerinin iiretimini ilk defa gerceklestiren
firmadir (YOMSAD, 2025).

MDF ve Yonga Levha Sanayicileri Dernegi (YOMSAD) kayitlarina gére Sekil 2.17°de
goriilecegi lizere Tiirkiye’de 10 adet MDF tesisi, 5 adet MDF-Yonga Levha-OSB tesisi, 10
adette Yonga Levha-OSB tesisi yer almaktadir. YOMSAD iiyeleri 2022 yilinda 6 milyar dolar
ithracat saglamistir (YOMSAD, 2025).

2.5.1. Tiirkiye Mobilya Endiistrisi

2000-2014 donemi i¢in Tiirkiye’nin mobilya ihracatinda net ihracat¢1 yani ihrag edilen
mallarin degerinin ithal edilen mallarin degerinden daha yiiksek oldugu bir iilke oldugu
gosterilmistir. Son 20 yilda Tiirkiye mobilya iiretiminde ve ihracatinda hizli gelismeler yasamis
fakat modern tasarimli mobilya iiretiminde yeterince ilerleyememistir. Kiiresel pazarda Tiirk
mobilyasinin payinin artmasi igin, liretimde markalagma, tasarim ve AR-GE faaliyetlerine
oncelik verilmesi gerekmektedir. Pazar cesitliligine gidilmesi, sektorde etkin bir tedarik ve

pazarlama sisteminin olugmasi da gereklidir (Bashimov, 2017).

Tablo 2.3’te Tiirkiye’nin 2005-2016 yillar icerisindeki iiretim ve yalitim degerleri ile
ticari goriiniimii yer almaktadir. Mobilya sektoriiniin kapasite kullanim orani yillara gore inis
cikis gostermekle birlikte ortalama %70 civardadir. Uretim degeri ve yatirimlarla kademeli
olarak biiyliyerek siirekli artig gostermistir. Mobilya endiistrisi ticari dengenin pozitif oldugu

nadir endiistrilerdendir (Kog¢ ve dig., 2017).
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Sekil 2.17: Tiirkiye’deki orman tirtinleri tesisleri (YOMSAD, 2025)



Tablo 2.3: Tirkiye’nin mobilya tiretim, yatirim, KKO ve ticaret verileri (2005-2016) (Kog ve dig.,
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2017)
Yillar Uretim Yatirnmlar | Mobilya Ihracat Ithalat
Degeri (Milyon Imalat Degeri Degeri
(Milyon TL) Sanayi (Milyon $) | (Milyon $)
TL) K.K.O (%)
2005 715 389
2006 7,322 772 71,6 799 540
2007 8,150 642 70,9 1,082 712
2008 9,811 445 68,5 1,387 776
2009 8,436 429 66,9 1,198 568
2010 10,486 662 70,4 1,415 738
2011 14,074 826 72,6 1,658 941
2012 15,963 903 69,8 1,899 817
2013 714 2,237 969
2014 2,290 942
2015 2,256 851
2016 2,234 606

Kog ve dig., 2017°de ISO, 2015°te yaymnlanan mobilya sektoriine ait bir SWOT analizi
paylasilmistir. Analizde yer alan giiclii ve zayif yonler ile firsatlar ve tehditlerin bazilar1 Sekil

2.18’de yer almaktadir:
SWOT Analizi sonras1 11 stratejik hedef belirlenmistir. Bu hedefler agagida yer almaktadir:
1. Yerli hammadde olanaklariin gelistirilmesi
2. Yan sanayinin gelistirilmesi
3. Organize sanayi bolgelerinde toplulagsma
4. s ve galisma sartlarinin iyilestirilmesi
5. Tasarim ile iiriin geligtirme kapasitesinin artirtlmasi ve markalagsma
6. 2023 yilinda 10 milyar dolar ihracat yapilmasi

7. Finansman ve sermaye olanaklarinin artirilmasi



8. Kiiciik ve orta dlgekli firmalarin kapasitelerinin gelistirilmesi
9. Mesleki egitimin iyilestirilmesi ve nitelikli isgiicli agiginin kapatilmast
10. Haksiz rekabetin ve kayit diginin 6nlenmesi

11. Test, 6l¢me, laboratuvar ve standart alt yapisinin giiclendirilmesi (Kog ve dig., 2017).

Sekil 2.18: Mobilya sektoriinde SWOT analizi (Kog ve dig., 2017)
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Tablo 2.4’te 2018-2022 yillar1 arasinda diinya mobilya sektoriinde ihracat verileri yer

almaktadir.

Tablo 2.4: 2018-2022 yillar1 diinya mobilya sektdriinde ihracat (Bin $) (Damlayici, 2024)

Thracat Cin Meksika | Almanya Italya Vietnam | Tiirkiye
Rakamlan
2018 96,416,994 | 10,597,580 | 18,628,722 | 14,651,205 | 7,418,417 3,130,600
2019 99,063,088 | 10,296,644 | 17,861,644 | 13,994,740 | 9,487,582 3,868,865
2020 109,366,915 | 9,112,154 16,494,955 | 12,653,666 | 11,982,026 | 3,897,049
2021 139,481,266 | 11,065,214 | 19,473,946 | 15,874,595 | 13,833,399 | 4,788,354
2022 130,893,407 | 12,783,517 | 18,396,944 | 17,171,077 | 10,712,256 | 5,260,727

Tablo 2.4°te goriilecegi gibi Cin diinya pazarinda ihracatta 6nemli bir gii¢ olarak yerini
almaktadir. Cin tek basina diinyadaki tiim mobilya ihracatinin %41,3 gibi bir oranina katki
sunmaktadir. Tiirkiye ise %1,7 oranina sahiptir ve diinya mobilya ihracatinda 11. sirada yer

almaktadir (Damlayici, 2024).

Tiirkiye’de mobilya sektorii birgok ilde faaliyet gostermektedir. Bu iller arasinda
Istanbul nemli bir bolgedir. TUIK verilerine gore istihdam ve sirket sayis1 bakimindan Ankara
Istanbul'dan sonra ikinci sirada yer almaktadir. Istihdam agisindan Ankara’y:r Bursa-Inegol
bolgesi takip etmektedir. Thracat dagiliminda ise Bursa-inegél bolgesi Kayseri ve Istanbul’un
ardindan iigiincii sirada yer almaktadir. Yine TUIK verilerine gére Kayseri’de istihdam orani
11,5 calisan ile iilke ortalamasinin {lizerinde yer almaktadir. Bu da biiyilik 6lgekli isletmeleri
ceken bir bolge olmasina neden olmaktadir. Istihdam agisindan Kayseri’yi izmir’in Karabaglar
ve Kisikkdy bolgeleri takip etmektedir. Yeni evlerin insasi, gelir artist, isletmelerin kurulmasi
ve biiylimesi, ofis otomasyon sistemlerinin entegrasyonu ve istthdam oranlarindaki artis ofis

mobilyalarina olan talep tlizerinde dnemli bir etki yaratmaktadir (Damlayici, 2024).

Tablo 2.5’te Ocak-Aralik 2022 déneminde tiim sektordeki toplam ihracat degerinin bir

onceki yila gore %12,9 oraninda artis gosterdigi ve 254 milyar dolara ulastig1 goriilmektedir.
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Tarim, sanayi ve madencilik sektorleri bir 6nceki yillara gore kayda deger bir artis gostermistir.
Mobilya, Kagit ve Orman Uriinleri ise bir énceki yilin ihracatina gore %20,8’lik bir artis ile
8,44 milyar dolara ulagmistir. Tiirkiye’nin 254,2 milyar dolarlik toplam ihracatina %3,3’lik
oranla katki saglamistir. Ayrica tabloda Tiirkiye Ihracat¢ilar Meclisi (TIM) verilerine de yer
verilmistir. TIM, iilke ihracatinin %89,1°lik kismim gerceklestirmektedir.

Tablo 2.5: Tiirkiye geneli ihracat (1000$) (Damlayici, 2024)

Sektorler 2020-2021 2021-2022 Degisim Pay (22) (%)
(°22/°21)
L Tarim 29,705,558 34,246,492 15,3 13,5
Mobilya, Kagit 6,989,164 8,440,766 20,8 3,3
ve Orman
Uriinleri
I1.Sanayi 170,799,481 185,880,772 8,8 73,1
I11.Madencilik 5,927,697 6,469,002 9,1 2,5
Toplam 206,432,736 226,596,266 9,8 89,1
(TIM*)
Genel ihracat 225,214,458 254,209,535 12,9 100,0
Toplam

Asagida yer alan Tablo 2.6’da Tiirkiye mobilya sektoriiniin ihracatinda yer alan ilk 5
tilke gosterilmektedir. 2022 yilinda mobilya ihracatinda ilk beste Irak, Almanya, ABD, Fransa
ve Israil yer almaktadir. Mobilya sektérii tabloda belirtilen ihracat rakamlari ile dis ticaret
fazlasi verilmesinde 6nemli bir rol oynamaktadir (Tablo 2.6). Ayrica veriler incelendiginde
Almanya, Fransa ve Israil ihracatinda bir 6nceki yila gore artism s6z konusu oldugu
goriilmektedir. Ulke bazli incelendiginde ise Irak pazara yakinlik ve hacim olarak istikrarl
biiyiimesi ile birincil mobilya ihracat hedefi olarak goziikmektedir. ABD, Fransa, Ingiltere,
Libya gibi Oonemli pazarlara da mobilya ihracati yapilirken; COVID-19 salgini, komsu
ilkelerdeki siyasi sorunlar, tasarim odakli tiretim yontemlerinin sinirli kullanimi gibi sorunlar
istenilen ihracat seviyelerine ulagilmasi oniinde engeller olusturmustur. Bunun yaninda kii¢iik
ve orta Olcekli firmalarin finansman zorluklari, uluslararasi pazarlar hakkindaki bilgi eksikligi

ithracat konusunda 6nemli engellerdir (Damlayici, 2024).



40

Tablo 2.6: Tirkiye mobilya sektoriinde ihracatta ilk 5 tilke (2022) (Damlayici, 2024)

Deger (10009)
2021 2022 % Deger
Irak 555,319 540,772 -3
Almanya 450,582 504,821 12
ABD 331,793 297,371 -10
Fransa 233,020 237,298 2
Israil 217,325 229,988 6
Toplam: Diinya 4,788,354 5,260,727 10

Ithalattaki ilk 5 iilke ise Tablo 2.7 te gosterilmektedir.

Tablo 2.7: Tirkiye mobilya sektoriinde ithalatta ilk 5 iilke (2022) (Damlayici, 2024)

Deger (10008) 2022-2021 Yih
2021 2022 Degisim %

Cin 224,082 246,520 10
Italya 102,521 100,036 -2
Almanya 76,503 90,493 18
Polonya 59,925 77,100 29
ABD 25,923 39,747 53
Toplam: Diinya 796,706 906,033 14

Mobilya ihracatinda bir onceki yila gore %10’luk bir artis saglanirken, mobilya
ithalatinda %14’liik bir artis yaganmistir. Bu artisin nedeni olarak ise; iiretim i¢in gerekli ara
iiriin ve hammadde talebi olarak gosterilebilir. Cin mobilya ithalatinin baslica kaynagi olurken,
Tirkiye pazarini teknolojik gelismeleri ve yenilik¢i tiriinleri ile dogrudan etkilemektedir. Cin’in
246 milyon dolar1 asan ithalatini 100 milyon dolarla Italya takip etmektedir. ithal edilen baslica
iriin kategorileri ise sunlardir; oturma mobilyalar: i¢in ¢esitli bilesenler, alternatif ahsap ve

metal mobilyalar, metal ve ahsap ¢erceveli dolgulu-dolgusuz oturma mobilyalar1 (Damlayici,

2024).
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2.5.2. Ofis Mobilyasimin Tiirkiye Mobilya Endiistrisindeki Yeri

Tiirkiye’de ofis mobilyas1 sektorii 194011 yillardan sonra gelismeye baslamis ve 1960’1
yillarda Tiirk bankacilik sektoriiniin gelismesi ile hiz kazanmistir. 1980lerde ithal edilerek
karsilanan ofis mobilyas1 ihtiyaci, 19901 yillarda yerli iireticilerin yeniden yapilanmasina
neden olmustur. Gelismeye agik olan ofis mobilyasi sektoriinde, rekabette 199011 yillardan
itibaren artmaya baslanmistir. Bu artan rekabet icerisinde ayakta kalmak i¢in miisteri odakli

diistinmek zorunluluk haline gelmistir (Cevik, 2011).

Sanayi ve Is Adamlar1 Dernegi (OMSIAD) verilerine gore; son 12 ay Tiirkiye ihracati
253 milyar 481 milyon USD iken, Kasim 2022 ay1 ofis mobilya ihracati ise 174 milyon USD’dir
(OMSIAD, 2022).

Cevik’in 2011 yilinda yaptig1 “Konjoint Analizi ile Ofis Mobilyas1 Tiiketicilerinin
Tercihlerinin Belirlenmesi” ¢alismasinda ofis mobilyasinda en 6nemli kriterler malzeme
kalitesi ve uygulanan is¢iliktir. Ancak tiiketiciler malzeme ve iscilik harcanan iiriinleri pek
tercih etmemektedir. Bunun sebebinin bu tip iriinleri kullanimda ve tasimada zorluk
olusturacaginin diisiiniilmesidir. Yine malzeme ve is¢ilik fiyat1 artirdigi i¢in bunun disindaki
tiriinler daha ¢ok tercih edilmektedir. Diger onemli faktor ise servis ve garantidir. Ofis
mobilyasi sektoriinde nakliye, montaj, kusurlu iiriinde sorun giderme, miisteri iligkileri
hususlar1 biiyiilk 6nem arz etmektedir. Bunun yaninda ofis mobilyasi firmasinin kesif ve
projelendirme hizmeti, iiriiniin kullanma kilavuzu, garanti belgesi, ilicretsiz nakliye ve montaj
hizmetleri olmas1 da gerekmektedir. Bu nedenle bu hizmetlerin mutlaka gézden gegirilmesi ve
tyilestirilmesi gerekmektedir. Bir diger 6nemli faktor ise markadir. Ofis mobilyasinda markanin
ticlincii sirada yer almasinin nedeni ise markalasma siirecinin heniiz tamamlanmamis olmasidir.
Ciinkii ofis mobilyas1 firmalarinin miisterileri kamu kurum ve kuruluslaridir. Dordiincii siradaki
onemli faktor tasarim ve uygunluktur. Farklilasan ve tasarimlarini tescilleten firmalar pazarda
avantaj elde edilebilecektir. Bir diger faktor olan fiyat ise ofis mobilyas: miisterisinin gelir
seviyeleri yiiksek ve kariyer sahibi kisiler olmasidir. Bunun disindaki grup ise iirliniin temel
fonksiyonu ile ilgilenir. Fiyat-performans iliskisine bakar, islevsel ve ucuz iiriinlere yonelirler.
Yonetici grubu i¢in marka degeri olan, pahali iirlinler segilirken, diger ¢alisanlar i¢in ucuz ve
ithtiyaclari karsilayan tirtinler segilir. Son olarak 6nemli kriterlerden biri de teslim siiresidir. Ofis
mobilyas1 miisterileri artik iirlinlerinin 3-10 giin igerisinde ellerinde olmasin1 beklemektedir.
Bu nedenle erken teslim siireleri tiiketiciler tarafindan 6nemsenen bir durum olmaktadir (Cevik,

2011).
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2.5.3. Ofis Mobilyas1 Hakkinda Yapilan Calismalar

20. ylizy1ilin sonlarina dogru beyaz yakali ¢aligsan sayisindaki artis ofis kavramini ve ofis
mobilyaciligin1 giindeme getirmistir. Isten alinan verimin artmas: ve calisma kosullarinim
iyilesmesinin gerekliligini fark eden isverenler ofis mobilyalarinin gelisimini desteklediler.
Yiiksek teknolojinin yaninda zevkli tasarimlarinin da yer aldigi ofis mobilyalar1 firmalar i¢in

prestij unsuru haline gelmistir (Y1lmaz, 2005).

D-Mobilyanin kurucusu Adem YILMAZ 2005 yilinda yayinladigi “Diinden Bugiine

Mobilya Tasarimi ve Teknolojisi” adl1 kitabinda gegmisten giiniimiize mobilyay1 anlatmistir.

Sekil 2.19: Diinden bugiine mobilya tasarimi ve teknolojisi kitab1 (Y1lmaz, 2005)

Kitapta yer alan “Tiirkiye’ de mobilya” ve “ofis mobilyas1” basliklarinda ise sunlari

aktarmstir:

“Tiirkiye’ de yonga levha 1957-1958 yillari arasinda iiretilmistir.
Tiirkive 1960°li yillarin ortalarinda mobilya endiistrisinde disa
bagimliliktan biiyiik oranda kurtulmusken, 1970°li yillarda i¢ mimari
ve dekorasyona talep artti. Bu da mobilya D-Mobilyalarinin sayisinin
artmasina sebep oldu. 1960°l yillarda Elka Panel ve Mobilya D-
Mobilyas: sektorde bir¢ok ilki gerceklestirdi ve delikli, deliksiz akustik
paneller ve panel kapi konusunda sektoriin aranilan ismi oldu. 1985-

1986 yillart arasinda ¢ek-yatlar iiretilmeye baslandi ve biiyiik bir ilgi
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gordii. 1986 yilinda Kelebek Mobilya kontrplak iiretti. Tiirkiye’ de
mobilya uzun bir siire kiiciik olgekli birimlerde etkinlik gésterirken, ilk
sanayilesme adimlarint Tepe Mobilya atti. Ayrica 1980°li yillardan
itibaren kaplama mobilyalar iiretilmeye baslanmistir. Bu ise el is¢iligi
yvogun olan mobilya iglerinin azalmasina sebebiyet vermistir. 2000
vilinda mobilya sanayinin Tiirkiye’ nin toplam imalat sanayisindeki
payt ise yalmzca %1’ dir. Onemli mobilya iiretim bélgeleri ise;

Istanbul, Izmir, Adana, Bursa, Eskisehir ve Kayseri’ dir.”

“Tiirkiye’ de ofis mobilyast iiretimine 1940-1950°li yillarda
baslanmis ve ozellikle 1950-1970°li yillarda ahsabin giderek
pahalilasmasi nedeniyle metal agirlikli ofis mobilyalar: iiretilmistir.
1980°li yillarda laminat Tiirkiye’ ye geldi. 1960l yillarin basinda ofis
mobilyast yalnizca masa, koltuk, dosya dolabi demekti. Ayni yillarda
ham madde eksikligi had safhada oldugu i¢in malzeme olarak; sac,
aliiminyum kulplar, suni deri, yuvarlak profil borular gibi malzemeler
kullaniliyordu. Teknoloji yetersizdi, standart yoktu, satis yontemleri

ilkeldi, imalathaneler iiretim i¢cin uygun sartlarda degildi.”

Yilmaz’n kitabinda bahsettigi, 1960’11 yillarda ahsabin pahalilagmas1 nedeniyle metal
agirliklt ofis mobilyalarina 6rnek olarak Sekil 2.20°de ¢elik mobilya agirlikli bir ofis fotografi

yer almaktadir. Sekil 2.21°de ise ahsap tablali masa 6rnegi yer almaktadir.

Sekil 2.20: 1960’11 yillarin ¢elik mobilya agirlikli agik ofis 6rnegi (Yilmaz, 2005)
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Sekil 2.21: Masis firmasi tarafindan Akbank’a {iretilmis ahgap tablali masa (Y1ilmaz, 2005)

“1980°li yillarda ticaretin gelismesi, ozel sirketlerin ve
bankalarin kurulusu ofis mobilyasi talebini de arttirdi. 1998 yilinda
OMSIAD-Ofis Mobilya Sanayii Is Adamlart Dernegi’ nin kurulmasiyla
ofis mobilyas: sektoriinde gelismeler meydana geldi. Onceleri yan
sanayi yetersizligi nedeniyle tasarim konusu bir sorun teskil etmekteydi.
Bu nedenle yurt disindan tasarimlar satin alinmaya baslanmisti. Daha
sonra Tiirk Ofis Mobilyaciligi, énemli Tiirk tasarimcilarin ofis
mobilyasi tasarimlariyla hem Tiirkiye’ de hem de diinyada ortaya
koyduklar: basarilarla adindan séz ettirdi. Teknoloji ve teknik eleman

1

sorununu ¢ozen firmalar rekabet edebilir diizeye ulast.

Sekil 2.22: Biilent APAKDUMAN’ 1n Delta modeli ¢alisma masasi (Y1lmaz, 2005)
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Yine “Diinden Bugiine Mobilya Tasarimi ve Teknolojisi” Kitabinda Korgelik
firmasindan Ahmet BAYKARA, Sekil 2.22°de 6rnegi bulunan Delta Masa Gruplari igin
Korgelik hatta belki de Tiirkiye tarihinin en ¢ok satan ofis mobilyasi masasi oldugunu iddia

etmistir.

“Universiteler ve sektordeki firmalar: bulusturan tasarim
yvarigsmalart diizenlenerek sektore katki saglanmaya ¢alisimigtir

(Yilmaz, 2005).”

Sekil 2.23: D-Mobilya tasarim yarismasinda jiiri iiyeleri Tanju OZELGIN, Alpay ER, Can YALMAN,
Hillya TURGUT projeleri incelerken (Yilmaz, 2005)

Ayrica Adem YILMAZ, “mobilya sektoriiniin tekstil ve otomotivden sonra Tiirkiye’ nin
iciincli biiyiik sektorii haline gelebilecek bir potansiyelde oldugunu” belirtmistir. Yilmaz
mobilya sektdriiniin gelisimi ile yakindan ilgilenmis ve bir tasarim yarismasi da diizenlemistir,

Sekil 2.23’te tasarim yarismasinda jiiri iiyelerinin tasarimlari inceledigi bir an gosterilmektedir.

D- mobilya fabrika miidiirii Erding UZUNHAN, Dogtas, Yatas, B&T gibi firmalarda
kazandig1 20 yillik deneyimden sonra Tiirkiye’ de ofis mobilyasinin durumu hakkinda su

tespitlerde bulunmustur:

“Tiirkiye’ de ofis mobilyast pandemiden 6nce ve pandemiden
sonra olarak ikiye ayrilabilir. Pandemiden once workstation ve agik
ofisler on planda iken pandemiden sonra evden c¢aliysma oraninin
artmasiyla birlikte home office c¢alismaya wuygun mobilyalarin

tiretiminde artis yasandi. Kitapliklar ve enerji kaynakli masalarda talep
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artarken, evde ¢alisanlarin ¢alisma ortamlarinda aradiklart konfor ev
mobilyas tireticilerini home office mobilya tiretmeye sevk etti. Ayrica
gen¢ odast mobilyalart uzaktan ¢alisma hayatina uyum saglayacak
sekilde tasarimlarini degistirdi. Sonug olarak; ofis mobilyast tireticileri
icin ofis giderleri diigserken ev mobilyast iireticilerinin de ofis mobilyast

sektoriine dahil olmast rekabeti arttird.”
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3. YONTEM

3.1. ARASTIRMANIN AMACI

Bu caligma ile bir ofis mobilyas1 fabrikasinda gergeklestirilen iyilestirme ¢alismalarinin
mobilya sektoriine kaynak olusturmasi amaglanmaktadir. Fabrikada uygulamasi yapilan
¢alismanin sonuglarinin, isletmelerin planlama, AR-GE, iiretim ve satis - pazarlama birimlerine
kaynak olusturmast; boylece sadece bir bilimsel arastirma tezi olmakla kalmayip, 6zel sektore
ve kamuya da bilgi aktarma islevini yerine getirmesi amaclanmaktadir. Sektérde faaliyet
gosteren firmalar, farkli demografik 6zelliklere sahip mobilya tiiketicileri neyi, nasil, hangi
derecelerde tercih ettikleri hususlarinda bilgi sahibi olarak, tiretimlerini, satis & pazarlama alt

yapilarmi bu veriler dogrultusunda daha saglikli sekillendirebileceklerdir.

Uygulama, iiretim merkezi Istanbul Catalca’da bulunan bir ofis mobilyasi iiretim
tesisinde / fabrikasinda D-Mobilya’da gerceklestirilmistir. Ofis mobilyalari iireticisi isletmede
gerceklestirilen yalin yonetim tekniklerinin uygulamalari sonucunda alinan iiretim verilerinin
islenmesi ve sonuglar ele alinacaktir. Tezin amaci, yalin tiretim teknikleri uygulamalarinin
orman triinleri sektoriinlin oncii tiretim tesislerindeki uygulama siire¢lerinin ve elde edilen

sonuclarin incelenmesi ve sektore fayda saglayacak sekilde sunulmasidir.

Uygulamada isletmede baslayan ve uzun vadeli bir siire¢ olan yalin tekniklerin
uygulama siirecinin anlatilmas1 amaglanmistir. Yalin tekniklerin hangi ihtiyaglardan kaynakli
tercih edildigi, karar verme siireci, uygulamaya baslangi¢ asamalari, bu siirecte karsilagilan

problemler, siirecin gelisimi ele alinarak aktarilacaktir.

Yalin liretim gilinlimiizde en c¢ok tercih edilen iliretim ve yonetim sistemlerinden biri
olmasina ragmen hem Tiirk¢e hem yabanci literatiirde firmalarin yalin tiretim uygulamalarini
paylastig1 kaynaklar kisitl yer almaktadir. Bu ¢aligma ile 6zellikle orman tiriinleri sektoriindeki
bu agigin giderilmesi, Ogrenciler, isletme sahipleri ve arastirmacilar i¢in fayda saglamasi
amaclanmigtir. Orman {iriinleri sektorii Tiirkiye ihracatinda ve istthdam saglama konusunda
onemli bir yer almistir. Bu sektorii iyilestirmek ve gelistirmek i¢in yalin liretimin faydasi ortaya

konularak 6rnek teskil etmesi hedeflenmistir.
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3.2. ARASTIRMANIN KAPSAMI

Bu ¢alisma Tiirkiye’de ofis mobilyasi sektoriinde ilk dortte yer alan bir ofis mobilyasi
firmasinin  (D-Mobilya) Istanbul’da olan fabrikasinda, 2022-2025 yillar1 arasinda
hazirlanmistir. Calisma, fabrikanin yemekhane {istli, montaj hatti, déseme hane, kompresor
odasi, panel hatti, demirhane, satin alma ve iskelet hane olmak iizere sekiz boliimde
uygulanmuistir. Sekil 3.1°de fabrikada ¢calismanin uygulandigi boliimler ok ile gosterilmektedir.
Satin alma depo, montaj yar1 mamul deposu, panel hatti, dosemehane ve yemekhane iistli

boliimlerinden elde edilen sayisal verilere bulgular kisminda yer verilmistir.

Montaj

Iskelethane

Satin Alama Depo Panel Hatt

Kompresor Alami Demirhane

Yemekhane Usto

Doseme
hane

Sekil 3.1: D-Mobilya’da 5S uygulanan boliimlerin kroki tizerinde gosterimi

Arastirma kapsaminda yogunlukla olarak yalin {retim araglarindan 5S teknigi

kullanilmistir. 58 ile birlikte Asakai Toplantilar1 ve Sar1 Palet Uygulamasi da uygulanmigtir.

Bulgular kisminda yapilan hesaplamalarda 2024 yil1 asgari licreti baz alinarak yapilan

ticretlendirme ile saatlik ¢alisan ticreti belirlenmistir.

3.2.1. Uygulamammn Yapildigi Uretim Tesisi Hakkinda Genel Bilgiler

1972 yilinda kurulan ve Tiirkiye’ nin sayili ofis mobilya imalatgilari icerisinde yer alan
D-Mobilya; 20000 m? kapali alanda “hastane, okul, yurt ve ofis” mobilyalar1 iiretmektedir.
Beyaz ve mavi yaka olmak iizere toplam 104 ¢alisan1 bulunan D-Mobilya, kendi tasarimi olan

standart {rlinlerin yani sira miisteri talebine gore de proje bazinda tasarim ve iiretim
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yapmaktadir. Fabrikada; “panel hatti, montaj hatti, marangozhane, iskelethane, désemehane,
toz boya, cilahane, demirhane ve sevkiyat” olmak iizere 9 iiretim boliimii bulunmaktadir. Is
akisina gore tiretim rotasi ve sekli degiskenlik gostermektedir.

1972 yilinda sektore giren D-Mobilya, halihazirda sektérdeki oncii ve kokli firmalar
arasinda yerini almaktadir. D-Mobilyay1 sektorde 6ncii yapan temel sey; “kisiye 6zel tasarim
ve Uretim, Urlinde adet, 6l¢ii, malzeme smirsizligi, talep edilen tarihte nakliye, teslimat ve
montaj” dahil olmak {izere miisterilerine sundugu sinirsiz hizmettir. Montaj hizmetini, kendi
dis montaj elemanlar1 araciligiyla ve titizlikle saglayan D-Mobilya; miisteriye kendini 6zel
hissettiren ve miisteri memnuniyetini esas alan bir liretim ve yonetim anlayisina sahiptir.

Aile isletmesi olarak kurulan fabrikanin gelisim siirecini soyle anlatabiliriz: 1980’ li
yillarda isletmenin kurucusu Adem YILMAZ’ 1n baba meslegine donmesiyle birlikte, 20.000
m? yiiz l¢iime sahip bir araziye, D-Mobilya’ nin iiretim tesisi insa edilmistir. Adem YILMAZ’
m 2018 yilinda vefat etmesinden sonra, oncesinde finans ve ithalat ihracat ydneticisi
pozisyonunda bulunan esi Ayse Nur YILMAZ, D-Mobilya yoneticiligini tistlenmistir. Adem
YILMAZ ve esi Ayse Nur YILMAZ’ n tecriibe ve gayretleriyle ivme ve taninirlik kazanan D-
Mobilya, 2022’ nin Aralik ayindan beri yonetimi ikinci jenerasyona devretme siirecindedir.

D-Mobilya yalnizca 2022 yili igerisinde; 100’ e yakin miisteriye hizmet vermis, 31732
adet iirlin liretmis, 5 farkl tilkeye mobilya ve dosemeli tiriin sevk etmistir. 2023 yilinda Amerika
pazarina girmeye karar veren D-Mobilya, Amerika pazarinda faaliyete baslamistir.

Sekil 3.2> de D-Mobilya’nin tarihsel gelisim siireci anlatilmaktadir. Firmanin
merkezinden iletilen satis siparisleri fabrikada bulunan teknik ofis boliimiinde imalat ¢izimleri
haline getirilmektedir. Olusturulan imalat ¢izimleri {iriinlin i1slem goérecegi boliimlere is emri
olarak aktarilir. Boliim ustabasilar1 ve liretim sorumlularinin onayindan gegen iiriinler sevkiyat
alanima gelerek sevke hazir hale getirilir. Daha sonra miisteri talebi teslim tarihinde D-
Mobilya’nin kendi montaj ekibi tarafindan {riinlerin kurulumu yapilarak {riinler teslim edilir.
Tiim bu siireglerin igerisindeki israflar yok edilerek verimin artirilmasi i¢in firma 2022 yilinda

bir yalin danismanlik firmasi ile anlagmustir.



50

1940-1950°li y1llarda tahta arabalar, kagni arabalar1 ve tren raylari ile basland1

1972 yilinda, Istanbul'da ahsap mobilyalar ve rabita isleri ile devam etti

1988 yili Ekim ayinda Adem YILMAZ ve Ayse Nur YILMAZ tarafindan
Istanbul Ayazaga'da tekrar faaliyet gosterdi

1990 yilinda Harbiye Istanbul'da showroom
acild1 ve ilk renkli mobilyalar satiga sunuldu

Italyan ortaklar ile Tiirkiye'deki ilk panel sistemi iiretimi ve polipropilenden sirt ve yiikseklik
ayarli caligma sandalyelerinin ithalati sonras1 1994 yilinda Istanbul Catalca'daki fabrikanin
kurulumu gergeklesti

2022 yilinda kurumsallasma ve Yalin
Uretim'e gegis siirecine girildi

2022 yili igerisinde; 100°e yakin miisteriye hizmetverilirken, 31732 adet {iriin Giretimi, 5
iilkeye mobilya ve dosemeli tiriin sevki gergeklestirildi

2023 Amerika pazarina giris i¢in adim
atildi

20.000 m? kapali alana sahip fabrikada, beyaz ve mavi yaka olmak iizere toplam 104 ¢alisan ile “hastane, okul, yurt ve ofis”
mobilyalari tiretimi yapilmaktadir.

Kendi tasarimi olan standart iiriinlerin yan1 sira miisteri talebine gore de proje bazinda tasarim ve iiretim saglamaktadir.

Panel Hatt1, montaj hatti, marangozhane, iskelethane, dosemehane, toz boya, cilahane,
demirhane ve sevkiyat” olmak tizere 9 iiretim bolimi bulunmaktadir.

Kisiye 6zel tasarim ve {iretim, tiriinde adet, 0l¢li, malzeme sinirsizligy, talep edilen tarihte nakliye, teslimat ve montaj dahil
olmak iizere miisterilerine sundugu sinirsiz hizmet

Montaj hizmetini, kendi dis montaj elemanlar araciligiyla ve titizlikle saglamak
Miisteriye kendini 6zel hissettiren ve miisteri memnuniyetini esas alan bir iiretim ve yonetim anlayisi

Sekil 3.2: D-Mobilya firmasina ait kurulustan bugiine zaman ¢izelgesi (Tahta,2025)
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3.2.2. Neden 5S?

D-Mobilya’nin danigmanlik hizmeti alma karar1 sonrast danigsmanlik firmasimin
caligmalara bagladigi ilk adim toplantilar yapmak olmustur. Yapilan toplantilar ve yoneticiler,
idari personeller ve bolim sorumlulariyla yapilan birkag¢ hafta siiren ve soru-cevap teknigi
kullanilarak yapilan 6n gorlismelerde sorulan sorular ve verilen cevaplar sonrasinda fabrikada

yalin tiretim ¢alismalarina 5S uygulamasiyla baslanmistir.

Toplamda 16 6n goriisme yapilmis ve On goriismelerde asagidaki sorular sorulmustur.

Cevaplar derleme yapilarak yazilmistir.
1. Yasanan genel problemler nelerdir?

Satin alinan ham madde ve aksesuarlarin zamaninda veya dogru ve kaliteli olarak tiretim
hattina ulagmamasi, liretim hattinin verimsiz bir akisa sahip olmasi ve liretim planinin
etkin olmamasi nedeniyle iiretimin aksamasi, ham madde ve aksesuar depolarinin
diizensiz ve yetersiz olmasi nedeniyle stogun takip edilememesi ve aranan malzemelerin
bulunmasinda zaman kaybedilmesi, yine montaj hattinda yari mamul iirtinlerin dagimik
ve etiketsiz istiflenmesi sebebiyle parga aramaya uzun vakit harcanmasi, fabrika ve
tiretim boliimlerinin yanlis konumlanmasi, bazi boliimlerde kalifiye ¢alisan eksikligi
yasanmasi, planli durus ve bakimlarin olmamasi nedeniyle makinelerin siirekli
arizalanmasi ve liretim planinda sarkma yasanmasi, satis tarafindan iletilen siparislerin
igeriginin ve temin tarihlerinin siirekli degismesi, iiretilen tirlinlerde kirik, ¢izik gibi
kalite problemleri yasanmasi, iiretilen iirlin ve yart mamuller i¢in depolama alaninin

yetersiz olmasi genel problemlerdir.
2. 1s yapis seklinizi agiklayiiz. Bu isi yapmak icin hangi adimlar1 izlemektesiniz?

Fabrikada dokuz boliim bir arada yer almaktadir ve her birinin is akis1 farklidir. Sekil

3.3.’te fabrikanin genel is akis1 goriilmektedir.
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Sekil 3.3: D-Mobilya fabrika is akis1 (Tahta, 2023)
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3. Biriirlin ya da ¢alisanlarinizin basarisi i¢in hangi kriterlere bakmaktasiniz?

Uriiniin {iretimi ya da calisanin basaris1 igin izlenen 6zel bir prosediir yok ise de sirket
kiltirti geregi dikkat edilen bazi hususlar vardir. Calisanlarin uzun yillardir sirket
blinyesinde olmalar1 hem sirket sahiplerinin hem de devamli miisterilerin beklentilerine
vakif olmalarin1 saglamakta, hafizada biriken bu bilgiyle iiriinlerin kalite standartlarina
karar verilmektedir. Boylece 1. cevapta sayilan sorunlara ragmen, istedigi iiriinii miisteriye

zamaninda ulastirmak miimkiin olmaktadir. Sorunlar, genellikle siirecte ortaya ¢ikmaktadir.

Firma sahipleri, ¢alisanlarin basarisi igin ¢esitli egitimler vermekte ve sektorle ilgili
fuarlara caliganlartyla birlikte katilarak gelisimleri i¢in ¢abalamaktadir. Bunun yaninda
ustabagilar1 da kendi boliimlerinde gorev alan c¢alisanlart iki aylik deneme siirecinde

gbzlemlemekte ve calisanlarin ise, is yerine olan fayda ve entegrasyonlarini 6lgmektedir.

4. Makine takip cizelgeniz var mi? Bir makinede iirlin iiretirken hangi adimlar

izlemektesiniz?

Makine takip ¢izelgesi yoktur. Bir makinede hangi iirlinlin nasil iiretilecegine dair

teknik personel ve boliim sorumlularinin bilgi ve deneyimi kullanilmaktadir.
5. Yasanan kalite problemleri nelerdir?

Firmada kalite kontrol birimi yoktur. Bu nedenle kalite, ¢alisanlar, ustabasilari, iiretim
miithendisleri ve idari personel tarafindan kontrol edilir. Tecriibeye dayali olarak
kalitesizligi kabul gérmiis tiriin hakkinda ustabasilarina ya da idari personele bilgi verilir

ve lirliniin fabrikadan ¢ikmasi onlenir.

Genellikle aynmi tarz kalite problemleri yasanmaktadir. En sik karsilasilan kalite
problemleri ise personel kaynakli ¢izilen, kirtlan malzemelerdir. Bunun disinda cila,
temizlik, montaj problemleri ile de karsilasilabilmektedir. Unutulan veya kaybolan

tirtin/malzeme problemleri de mevcuttur.
6. Makine bazinda bakim yaparken hangi adimlar1 izlemektesiniz?

Makine bakimlar1 iki sekilde yapilmaktadir. Bunlardan biri i¢ bakim iken digeri

disaridan bakimdir. i¢ bakim1 makineden sorumlu usta yapmaktadir. Disaridan bakimin
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gerektigi zamanlarda ise ilgili usta; ya satin alma departmanindan servis/bakim

talebinde bulunulmasini talep eder. Usta, bakim1 belgeleyerek arsivlendirir.
Calisanlarin is ve makine bilgileri nasildir?

Kalifiye eleman sikintist yasanmaktadir. Belirli makineler belirli ustalarin
sorumlulugundadir. Bu ustalar disinda makineleri kullanabilen ikinci kisiler oldukga
azdir. Bu nedenle islerin aksamamasi adina ustabasilar1 iyi bir planlama yapmak
durumundadir. Bu kisiler i¢in yillik veya 6zel izinlere de is yogunluguna gore karar
verilmektedir. Fakat hangi ustanin hangi makine ve is konusunda bilgili oldugu ancak
tecriibe ve is deneyimi kazandikca netlik kazanabilmektedir. Bunu bastan belirleyen

somut bir uygulama yoktur.
Calisanlarin yetkinlikleri nasildir?

Ustabasilar1 ve idari kadro; ¢alisanlar1 aynm1 ortamda calisarak kazandiklari deneyim
sayesinde yetkinlik bazinda ayirabilmektedir. Bunun ayrimi i¢in herhangi bir uygulama
bulunmamaktadir. Bir 6nceki maddede de belirtildigi gibi giiniimiiz sorunu olan kalifiye
eleman eksikligi s6z konusudur. Buna ragmen D-Mobilya, tek kiside olsa ihtiyac

duyulan her alanda isinde uzmanlagmis en az bir ¢alisana sahiptir.

Yalin danisman, yukaridaki sorular ve verilen cevaplar vasitasiyla tespit edilen
eksikliklerin ve sorunlarin giderilmesi i¢in firmada oncelikle 5S adimlarmin

uygulanmasina karar vermistir.

Firmada, 5S tekniginin yani sira Asakai Toplantilar1 ve Sar1 Palet Uygulamasi

yapilmistir.
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4. BULGULAR

4.1. FIRMADA 5S UYGULAMA ALANLARI

Firmada 5S adiminin uygulanmasi i¢in on dokuz alan belirlenmis ve bu alanlar
uygulanabilirlik diizeyi ve ihtiya¢lar dogrultusunda dnceliklendirilmistir. 5S faaliyetlerinin tiim
adimlarin1 tamamlayan tek bir boliim (Kompresor odasi) varken, alt1 boliimde 5S faaliyetleri
baslamamistir. Tezde ise faaliyetlerin basladigi on ii¢ boliimden sekizine yer verilmistir.
Fabrikada 5S’ in ilk adim1 olan “ayiklama/kirmizi etiketleme” igslemine 23.02.2023 tarihinde

baslanmustir.

Firma, 20.000 m? kapali alana sahip olsa da alanin dogru ve verimli kullanilamays1, atil
malzemeler, uzun zamandir stokta bekleyen ve degerlendirilmeyen {iriinler nedeniyle ciddi bir

depolama ve yerlesme sorunu mevcuttur.
5S uygulamalari su siralama ile gerceklestirilmektedir:

1. Her boliim 6zelinde 5S Panosu hazirlanmistir. Panoda 5S Proje Ekibi, 5S Puanli Denetleme,
Aksiyon ve Uygulama Plani, 5S Kontrol Formlari, 1.Adim: Ayiklama-Seiri, 2.Adim:
Diizenleme-Seiton, 3.Adim: Temizleme-Seiso, 4. Adim: Standartlastirma-Seiketsu ve 5.Adim:

Disiplin-Shitsuke yer almaktadir.

Sekil 4.1: 5S pano 6rnegi (Tahta, 2023)
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2.Her boliimde 5S uygulamalarini yonetecek ve uygulayacak kisiler belirlenerek 5S ekibi
olusturulur. Daha sonra 5S lideri ve 5S ekibi ile boliim 6zelinde aksiyon plani hazirlanir.

Aksiyon planindaki tarihlere gore boliimlerde 5S adimlar1 uygulanmaya baslanir.
3.Her adimdan 6nce ve sonra alanin fotografi ¢ekilir.
4.Alandan ayiklama yapilan kirmiz etiketli tirinler boliimden ¢ikartilir.

5.Kirmizi etiketli tirlinler boliimden ¢ikarildiktan sonra boliimde olmasi gereken yerlesim plani

dogrultusunda diizenleme yaplir.
6.Diizenleme sonrasi temizlik adim1 uygulanir.

7.Planlanan c¢alisma seklinin uygulanabilmesi igin isaretleme, prosediirler, talimatlar

kullanilarak standartlagtirma adimi uygulanir.

8.Uygulanan adimlarin korunabilmesi ve siirdiirebilir hale gelmesi i¢in kontrol formlar1 ve

denetlemeler kullanilarak “disipline et” adimi1 uygulanar.

5S Lideri
5S Ekip | 5S Ekip
Uyesi Uyesi
5S Ekip | 5S Ekip
Uyesi Uyesi
5SBolim | | 5SBolim | 5SBslim | 5SBélim [ 5SBslam | [ 5SBslim 55 Bélim | 55 Bélim
Sorumlusu, |Sorumlusu' |Sorumlusu |Sorumlusu' [Sorumlusu |Sorumlusu/ |Sorumlusu| |Sorumlusu

Sekil 4.2: 5S uygulamalar1 igin gorev dagilimi 6rnegi (Tahta, 2023)

Sekil 4.2°de 5S uygulamasi i¢in yapilan gérev tanimi goriilmektedir. 5S Lideri boliimlerdeki

boliimlerin 5S sorumlular ile birlikte ¢alisarak aksiyon adimlarini uygular.

aksiyonlar1 takip edebilmek i¢in ekip tiyeleri ile caligir. Lider ve ekip tiyeleri uygulamanin yapilacag
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Sekil 4.3: Boliimler ve bulunduklar 5S adimlari (Tahta, 2023)

D-Mobilya’da fabrikadan 6rnekler sunulan sekiz boliimden yalnizca biri (Kompresor
odas1) 5S adimlarin1 tamamlayarak 5. adima ulasmistir. Geri kalan yedi boliimden dordii
(dosemehane, montaj, satin alma depo, panel hatt1) 3, 4 ve 5. adimi beraber uygularken, {igii
(yemekhane tistii ve demirhane) ise 4. ve 5. adimi1 uygulamaktadir. Boliimler biiyiik oldugundan
ve yapilacak islemler zaman aldigindan bir boliimde ayni anda birkag adimi uygulamak

mumkindiir.

4.1.1. Yemekhane Ustii 5S Uygulamasi
Fabrikada dagmik sekilde konumlandirilan ve yetersiz olan giyinme odalari igin orta
noktada yer alan yemekhanenin tist katinda personel giyinme odalar1 olusturulmustur. Boylece

58S c¢aligmalarina ilk olarak personel konforu odakli bir ¢aligma ile baglanmistir.

4.1.1.1. Ayiklama ve Onarim Siireci
Kirmiz1 Etiketleme: Giyinme odasi alanindan ayiklanan kirmizi etiketli iirlinler belirlenen

ayrigtirma alanina taginmistir.

Tadilat Islemleri: Tavandaki akmalar ve bozuk pencereler onarildi. Camlara mahremiyet
saglamak amaciyla cam filmleri yapistirildi. Aydinlatmalar degistirilip ¢ogaltildi. Duvarlar

boyandi, kapilar tamir edilip yeniden boyandi.

Ozel Tasarim Dolaplar: Calisan ihtiyaclarma gore tasarlanan dolaplar, numune iiretimi
yapilarak calisan onayina sunulmustur. Kisiye 6zel dolaplarda elektronik kilit sistemi

kullanilarak giivenlik saglanmistir.
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4.1.1.2. Kirnuzi Etiketli Uriinlerin Degerlendirilmesi
Fabrikada gerceklestirilen 5S c¢alismalart sirasinda ayrilan kirmizi etiketli iirlinler, geri

doniisiim ve yeniden kullanim prensipleri dogrultusunda degerlendirilmistir.

Cilahane Uygulamasi: Bir miisteri i¢in daha 6nce iiretilmis ve fazlasi elde kalmis bir boya

rengi, personel giyinme odasi kapilarinin boyanmasinda kullanilmaistir.

Satin Alma Uygulamasi: Daha 6nce bir miisteri i¢in alinmis ve fazlasi elde kalmis olan kapi

kulplari, giyinme odasindaki kapilarin kulplar1 olarak degerlendirilmistir.

Panel Hatt1 Uygulamasi: Miisteri konsept degisikligi nedeniyle elde kalan bankolar giyinme

odasinda bank olarak revize edilerek kullanilmigtir.

Dosemehane Uygulamasi: Bank iizerindeki minderler, bir miisteri i¢in satin alinan ve fazlasi

elde kalan kumaslardan hazirlanmistir.

1= B
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Sekil 4.4: Personel giyinme odasi alan1 5S uygulama oncesi (Tahta, 2023)

Sekil 4.5: Personel giyinme odasi alani diizenleme 5S uygulamasi Sonrasi (Tahta, 2023)
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4.1.1.3. Kullanim Kolaylig1 ve Siireklilik

Diizenlemenin siirdiiriilebilirligi i¢in temizlik plani olusturulmus ve personellere
kullanim talimatlar1 paylasilmigtir. Her dolaba numara ve isim etiketleri yapistirilarak
kullanicilarin dolaplarini kolayca bulmalari saglanmistir. Hangi personelin hangi boliimde
calistiginin ayrimi icin etiketler, boliimlerin renkleri kullanilarak hazirlanmistir: Ornegin; panel

hatti-yesil, montaj hatti-kirmizi, sevkiyat-mavi.

Sekil 4.6: Personel giyinme odasi alan1 standartlagtirma Sonrasi (Tahta, 2023)

4.1.1.4. Kazanimlar
Giyinme odas1 diizenlemesi sonucunda kirmizi etiketli iiriinlerden 319 iiriin ayiklanarak

ilgili bolgelere tasinmistir. Bu silirecte yemekhane {ist katinda yeni bir diizen olusturulmus
personel giyinme odasi, erkek idari giyinme odasi, kadin giyinme odasi1 ve bir adet bos oda

kazanilmastir.
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Bu caligmalar sonucunda toplamda 120 m? alan kazanilmistir.

Fabrikanin bir¢ok alaninda giyinme dolaplart mevcuttu bu giyinme dolaplari tiretim
alanlarindan kaldirilarak Yemekhane iistiindeki personel giyinme odalar1 olusturuldu. Boylece
hem bu alanlar iiretime kazandirilmis oldu hem de kullanilmayan atil durumdaki yemekhane

ustil kullanima kazandirildi.

Tablo 4.1°de panel hattindan 6rneklendirerek iiretime kazandirilan bir alan i¢in

hesaplama yapilmistir.

Tablo 4.1: Personel giyinme odas1 kazanimlar1

Panel hattinda yer alan dolap sayis1 10 Adet

1 adet dolabin metre karesi 0,4*0,8=0,32 m?

Panel hattindaki dolaplarin alandan 10*0,32= 3,2 m?

cikartilmasiyla kazanilan ve tiretime dahil

edilen alan

Uretime dahil edilen alanin ortalama kira 1 m? alanin kira bedeli yaklasik 550 §,

bedeli Uretime dahil edilen alan 3,2 m?,
550$*3,2 m?=1760 $ m?

Atil durumdan kullanilabilir hale getirilen Personel giyinme alani ile kazanilan 120 m?

personel giyinme odasinin ortalama kira alan,

degeri 1 m? alanin kira bedeli yaklasik 550 $,

550$*120 m?=1760 $ m?

4.1.2. Dosemehane 5S

Boliimde, uzun siiredir kullanilmayan ham madde ve yari mamuller, {liretim siireci
tamamlanmis olmasina ragmen alandan ¢ikartilmayan bitmis {riinler, giincel iiretimlerde
kullanilamayan kumas bobinleri, daginik ¢ekmeceler ve dolaplar bulunmaktaydi. Sekil 4.7'de
goriildiigii gibi, 5S uygulamasi oncesinde kumas bobinlerinde kullanilmayan kumaslar yer

almakta ve vidalar devrilme riski yiiksek, erisimi zor bir noktada muhafaza edilmekteydi.

4.1.2.1. Ayitklama ve Diizenleme Calismalart
Bobinlerde bulunan kullanilmayan kumaglar ayiklanarak alandan ¢ikartilmis ve

dosemehane alaninda yer kazanimi saglanmistir. Bosalan bobinlere giincel iiriinlerde kullanilan

kumaslar yerlestirilmistir. Bu sayede stokta kalan kumaslar goriiniir hale getirilmis, ilgisiz
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yerlerde muhafaza edilen kumaslar diizenlenmistir. Bosalan bobin raflarindan biri, kartelalarin
astlmasi i¢in kullanilmigtir. Daha 6nce ii¢ ayr1 askida istiflenen kartelalar tek bir alanda ve

duvarda konumlandirilarak alan kazanci saglanmistir.

Sekil 4.7: Kumas alan1 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2023)

Sekil 4.7° de goriilecegi iizere 5S Oncesinde duvardaki kumas bobinlerinde giincel
tirtinlerde kullanilmayan kumaslar yer almaktadir. Montaj malzemeleri ise ulasilmasi zor ve

devrilme ihtimali yiiksek bir noktada depolanmaktadir.

Sekil 4.8: Kumas alan1 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2023)

Tezgah Arkasi1 Diizenlemeleri: Tezgah arkasindaki raf sisteminde yar1 mamuller, bitmis

iirlinler, alet edevatlar ve aksesuarlar karigik bir sekilde depolaniyordu. 5S uygulamasi ile:
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o Ihtiya¢ dis1 iiriinler ayiklanarak alandan ¢ikarilmis, geriye kalan iiriinler icin diizenli

depolama alanlar1 olusturulmustur.

o Alet edevatlar, montaj malzemeleri ve aksesuarlar kaizen kopiikleri kullanilarak belirli
bir diizen i¢erisinde yerlestirilmistir. Bu sayede her iiriin i¢in ayr1 bir alan olusturulmus,

eksik pargalarin tespiti kolaylagsmistir.

o Raflarn alt kismindaki aksesuar kutulart ham madde depolama alanina tagmmustir.

Sekil 4.10: Doseme tezgahi 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2023)
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Sekil 4.13: Montaj malzemeleri ve alet edevatlarin 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2023)
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Sekil 4.15: Montaj malzemeleri depolama alan1 standartlagtirma 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2023)
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Sekil 4.17: Désemehane stok alan1 6ncesi fotografi (Tahta, 2023)

Keson Uygulamasi: Tezgah arkasinda ve altinda bulunan ¢ok sayida, islevsiz dolap ve raflar
yerine her calisana Ozel, hareketli kesonlar tasarlanmistir. Bu kesonlar, hafif ve tekerlekli
yapilar1 ile ergonomik bir kullanim sunmakta ve kaizen kopiikleri ile i¢ diizenlemeler

standartlastirilmaktadir.

Kisisel esyalarin muhafaza edilmemesi igin gerekli kurallar belirlenmis, tezgahlarin kullanim

alan1 genisletilmistir.
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Sekil 4.18: Kisiye ozel ¢caligma kesonlar1 (Tahta, 2024)

Kalip ve Kesim Alam1 Diizenlemeleri: Kesim tezgahlar1 alaninda, diizensiz ve isimsiz sekilde
bulunan kaliplar: ayiklama sonrasi gruplandirilarak kalip askilarina yerlestirilmis, askilarin
tizerine etiketlikler eklenerek kaliplarin hangi iste kullanilacagi belirtilmis ve askiliklar

tekerlekli hale getirilerek esnek bir kullanim saglanmuistir.
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Sekil 4.20: Kalip alan1 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)
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Sekil 4.21: Kalip alan1 standartlastirma 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

4.1.2.2. Temizlik ve Siirdiiriilebilirlik
Boliim ig¢in bir temizlik formu olusturularak her personelin sorumlu oldugu alanlar

belirlenmistir. Temizlik kontrol formu ve 5S denetimleri ile diizenin devamlilig
saglanmaktadir. Siiplirge ve faraslar icin ortak bir depolama alani olusturulmus, diizenli bir

goriiniim elde edilmistir.

Sekil 4.22: Siingerleme alani1 temizlik 6ncesi (Tahta, 2024)

Burada, diger alanlardaki olumsuzluklara ek olarak is giivenligi riski de tagimaktadir.
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Sekil 4.23: Siingerleme alan1 temizlik sonrasi (Tahta, 2024)

Boliimde yapilan diizenlemeler sonrast bu alandaki is giivenligi riskine karsi elektrik

panosu kapag1 tamir edilmis ve pano Oniine yalitim halist yerlestirilmistir.

Sekil 4.24: Temizlik alan1 (Tahta, 2024)
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4.1.2.3. Kazanimlar
Alandan 99 adet kirmiz etiketli iiriin ¢ikartilmastir.

54,24 m? alan kazanimi saglanmistir.

Dosemehanede eski durumda montaj malzemeleri i¢in depo alani yoktu bunun yerine bir¢cok
alanda depolanan montaj malzemeleri vardi. Ayrica neyin nerede oldugu belli degildi. Malzeme

aramakla kaybedilen zaman ve bu sirada tiretimden ¢alinan zaman s6z konusuydu.
Eski durumda malzeme aramakla gecen ortalama zaman: 10 dakika

Bir dosemehane ¢alisanin saatlik calisma ticreti: 75,56 TL (Not: Hesaplamalarda asgari tlicret

baz alinmistir)

Tablo 4.2: Désemehane kazanimlar

Malzeme aramakla kaybedilen is¢ilik igin Dosemehanede ¢alisan sayisi: 6
O0denen maliyet Giinde bir defa malzeme aramak igin ayrilan
zaman: 10 dk

Bir kisinin 10 dk {irtin aramasi: 12,59 TL
kaybedilen is¢ilik icin 6denen licret
6 kisinin i¢in: 12,59*10= 125,9 TL (Bir giin

i¢in en az 6denen is¢ilik maliyeti)

Malzeme aramakla yasanan {iretim kayb1 10 dk boyunca bir dosemehane caligani 3
sandalye montaji yapabilmekte

6 dosemehane calisani: 6*3= 18 sandalye
montaj1 yapmakta

1 sandalye satis fiyat1 ortalama 1500 TL

18 sandalye iiretiminden yasanan kayip
nedeniyle: 18*1500= 27000 TL girdi kayb1
vardir.

Toplam kayip 125,9+27000= 27125,9 TL

Yeni durumda ise, ortak bir montaj malzemesi depolama alan1 ve hammadde depolama
alan1 olusturulmustur. Bu alanlar etiketlenerek malzeme aramakla gecen zaman 2 dk ya

distiriilmiistiir. Bu durumda tiretime kazandirilan zaman: 8 dakika 6 dosemehane ¢alisani igin:
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8*6= 18 dk iiretime kazandirilmis olur. 18 dk siirede 5,4 sandalye montaj1 yapilir; elde edilen
kar 5,4*1500= 81000 TL olur.

4.1.3. Kompresor Odasi 5S Uygulamasi

Alanda yapilan 5S uygulamalari sonucunda agagidaki diizenlemeler gerceklestirilmistir:

Sekil 4.25: Kompresor odasi 5S uygulama éncesi (Tahta, 2023)

4.1.3.1. Ayiklama Calismalari

Alandaki gereksiz triinler ayiklanmig, kullanilmayan ve hasarli esyalar alandan

cikarilmistir.

Kap1 Onarimi ve Boyama: Hasar goren kapi onarilmis ve dikkat cekici bir goriiniim elde

etmesi i¢in boyanmustir.

Zemin Diizenlemeleri: Zemin temizlenmis ve boyanarak daha diizenli bir goriiniim

saglanmustir.

Makine Bakimi: Alandaki makinelerin bakimlar1 yapilmis ve makinelerin diizgiin ¢aligmasini

saglamak i¢in gerekli dnlemler alinmistir.
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Talimatlar ve Kontrol Formlari: Makinelerin kullanimiyla ilgili talimatlar ve kontrol

formlar1 alanda uygun sekilde asilmistir.

Yeni Dolap: Daha once “demirhane boliimii 5S uygulamasinda” kirmizi etiketli iiriin olarak
ayrilan bir dolap, alana tasimnarak makine pargalarinin depolanmasi igin kullanilmak iizere

yerlestirilmistir.

Sekil 4.26: Kompresor odasi 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2023)



73

4.1.3.2. Kazanimlar
Alandan 17 adet kirmiz etiketli iiriin ¢ikartilmistir.
8 m? alan kazanimi saglanmustir.

4.1.4. Satin Alma SS Uygulamasi

Satin alma deposu, iiretimin baslamasi ve malzeme planlamasi agisindan kritik bir
alandir ve iiretimin hem kalitesini hem de hizinmi etkileyebilir. 5.1.4 baslig1 altinda belirtilen
satin alma deposu, aksesuar deposunu da kapsamaktadir. Firmanin satin alma deposuyla ilgili
dile getirdigi problemler arasinda depo alaninin yetersizligi, biiyiik projeler i¢in uygun alan
bulunamamasi, numunelerin kaybolmasi ve kolayca bulunamamasi gibi sorunlar yer
almaktadir. Firma, miisteriye 6zel projeler gelistirdigi i¢in yalnizca bir kez kullanilan kenar
bantlar1 gibi malzemeler depoya kaldirildiginda raflar1 isgal etmekte ve bu durum, giincel
projelerde kullanilacak kenar bantlari i¢in alan bulmada zorluklara yol agmaktadir. Sekil
4.27°de, giincel projelerde kullanilacak kenar bantlarinin paletlerle daginik bir sekilde depoda
yer aldig1 goriilmektedir.

Sekil 4.27: Kenar bandi depolama 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2023)
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Sekil 4.28: Kenar bandi stok alani 5S uygulama oncesi (Tahta, 2023)

Kenar Bantlarinin Diizenlenmesi: ilk adim olarak, eski projelerden kalan kenar bantlari
“tekrar kullanilma ihtimali yiiksek olanlar” ve “satisa bildirilecekler” seklinde iki gruba ayrildi.
Ardindan, mevcut projelerde kullanilacak kenar bantlarinin depolanabilmesi i¢in "PVC Agac1"
ad1 verilen depolama alanlar iretildi. Sekil 4.29°da PVC Agaglart gosterilmektedir. PVC
Agaglar1' n daki kenar bantlari, numaralandirilarak isimlendirildi. Bu numaralandirma ve
isimlendirmeye gore bir kenar bandi haritasi olusturuldu ve depo girisine asildi. Bu diizenleme

sayesinde, bantlar kolayca bulunabilir hale geldi.

Sekil 4.29: Kenar bandi stok alan1 5S uygulama sonrasi-PVC agaglari (Tahta, 2024)
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Sekil 4.30: Kenar bandi stok alani sonrasi-PVC agaglari (Tahta, 2024)

Montaj Grubu Malzemeleri Diizenlemesi: Depoda, montaj grubu malzemeleri i¢in daha
once “U” seklinde bir alan bulunmaktaydi ve bu alan, herkesin kullanimina agik oldugundan
daginik ve karmasik bir hal aliyordu. Stok takibi de olduk¢a zordu. Montaj grubu malzemeleri
icin kullanilan bu alan iptal edilerek, yerine Sekil 4.32°deki yeni bir depolama alani olusturuldu.
Yeni depolama alaninda, dolabin alt kismi1 depolama igin, iist kismi1 ise montaj malzemelerinin
hazirlanmasi i¢in tezgah olarak kullanilmaya baslandi. Cekmecelerdeki her montaj malzemesi
etiketlendi ve montaj personeli, iiriinleri daha kolay bulmaya basladi. Bu diizenleme, montaj
malzemelerinin hazirlanma siiresini 1-2 saatten 30-40 dakikaya indirdi. Ayrica, etiketleme
sayesinde depo gorevlisi malzeme stoklarimi kolayca kontrol edebildi. Depoya giris ¢ikislar

kapatildi ve montaj malzemeleri depo gorevlisi tarafindan hazirlandi.

Sekil 4.31: Montaj grubu stok alan1 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2023)
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Sekil 4.32: Montaj grubu stok alan1 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

Prizlik ve Mentese Gruplarimin Diizenlenmesi: Daha once kullanigsiz bir sekilde
depolanan prizlik ve mentese grubu iiriinler, yeni diizenlemede goriiniir ve ulasilabilir bir alana
yerlestirildi. Sekil 4.33’te, daginik, karanlik ve dar bir alanda yapilan ayiklama ile gereksiz veya
baska alanlara ait olan tiim triinler alandan ¢ikarildi. Bu islemle, depoda mevcut malzemeler
icin verimli depolama alanlar1 olusturuldu ve gelecekteki malzemeler i¢in alan kazanci
sagland1. Sekil 4.34°te ise, depodaki genislik ve ferahlik net bir sekilde goriilmektedir. Depo,

boyanmis ve aydinlatmalar degistirilmistir, bdylece daha ferah bir caligma ortami saglanmistir.

Sekil 4.33: Mentese grubu stok alani ncesi-sonrasi (Tahta, 2024)

4.1.4.1. Temizlik ve Diizen Siirekliligi
Ayrica, depo alaninin diizenli tutulabilmesi i¢in temizlik formlar1 olusturuldu ve bu formlar

araciligiyla temizlik ve diizen kontrolleri yapilmaktadir. Bu sayede, yapilan 5S ¢alismalariin

devamlilig1 saglanmistir.
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Sekil 4.34: Satin alma 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2024)

Sekil 4.35: Satin alma 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

4.1.4.2. Kazanumlar
126 adet kirmizi etiketli {iriin alandan ¢ikarildi.

25 m? alan kazanc1 saglandi.

Depodaki malzemeler i¢in daha kullanislt alanlar olusturuldu ve yeni gelecek malzemeler i¢in

de alan kazanildi.

Eski durumda satin alma depoda montaj malzemeleri daginik bir alanda karmasik bir sekilde
ve etiketsiz olarak istifleniyordu. Hangi iiriinden nerede, ne kadar oldugu bilinmemekteydi. Bu
da is¢ilik ve zaman kayiplarina neden olmaktaydi. Ayrica depodaki malzemelerin tanimli
olmayis1 depo gorevlisinin montaj kolisi hazirlamasini zorlastirdig1 igin depo gorevlisi ve

montaj personeli birlikte montaj kolisi hazirlamaktaydi.



Tablo 4.3: Satin alma depo kazanimlar
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Montaj kolisi hazirlamak i¢in kaybedilen
is¢ilik maliyeti

Ortalama bir montaj kolisi hazirlamak igin

harcanan zaman 2 saattir
Giinde ortalama 3 montaj kolisi hazirlanmaktadir.

3 montaj kolisi hazirlamak i¢in harcanan zaman

3*2= 6 saat

Iki calisan igin saatlik asgari iicret: 75,56%*2=
151,12 TL dir.

2 kisi i¢in giinde 3 montaj kolisi hazirlamak i¢in
kaybedilen is¢ilik maliyeti= 151,12*2*3= 906,72
TL olur

Montaj  personelinin ~ montaj  kolisi

hazirlamastyla olusan iiretim kaybi

Montaj personeli bu iki saati iiretim yaparak

gecirseydi, iki saatte 8 kesonun montajint

yapabilirdi
Bir kesonun satis fiyati ortalama 3000 TL

6 saatte: 8*3000*6= 144000 TL kayiptan soz
edilebilir

Toplam kayip

144000+906,72= 144906,72 TL

Depodaki diizenleme ile saglanan kazang

Bir depo personelinin li¢ montaj kolisi i¢in dort
bucuk saati geri kazanilmistir, bu da 340,02 TL
dir.

Bir montaj personelinin {i¢ montaj kolisi i¢in 6
saati geri kazanilmistir, bu 6 saatte Uretilen 24
kesonun satis fiyati ortalama: 24*3000= 72000
TL dir.

72000+340,02= 72340,02 TL kazang saglanmis

olur
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4.1.5. Demirhane 5S Uygulamasi

4.1.5.1. Demirhane Boliimii — Giyinme Odast ve Depolama Alant Diizenlemeleri

Sekil 4.36’da yer alan demirhane giyinme odasi, Oncesinde verimsiz ve diizensizdi.
Personellerin daha temiz ve konforlu bir giyinme odasina sahip olabilmesi i¢in bu alan tamamen
degistirilmistir. Giyinme odasi; demirhane, toz boya ve cilahane gibi boliimlerde calisan
personellerin ihtiyaglarma gore yeniden tasarlanmistir. Oncesinde, giyinme odas1 yalmizca

demirhane ¢alisanlar i¢in bile yetersizdi ve temiz kiyafetler dolaba, kirli kiyafetler ise askilara

asilmakta, bu da hijyen ve mahremiyet sorunlarina yol aciyordu.

Sekil 4.36: Demirhane personel giyinme odas1 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2023)

Sekil 4.37: Demirhane giyinme alan1 5S uygulama oncesi (Tahta, 2023)
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Yeni diizenleme ile her ¢alisan i¢in elektronik kilitli dolaplar iiretilmis, bu dolaplar kirli
ve temiz kiyafetler igin ayr1 olarak tasarlanmigtir. Bu diizenleme, ¢alisanlarin hijyen
ithtiyaglarim1  karsilamis ve mahremiyetlerini saglamistir. Ayrica, Temizlik Formlari

hazirlanarak, yapilan calismalarin siirekliligi saglanmistir.

Sekil 4.38: Demirhane-toz boya-cilahane giyinme odasi 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

Sekil 4.39: Demirhane-toz boya-cilahane giyinme odasi1 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

Sekil 4.40°da, demirhane kalip alaninda yapilan kirmizi etiketleme sonucu

kullanilmayacak kaliplar alandan ¢ikarilmis, bu sayede alan kazanci saglanmistir. Kazanilan
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alan, demirhane, toz boya ve cilahane calisanlar1 i¢in giyinme odasi olarak kullanilmaistir.
Ayrica, kaliplar tek tek denenerek, ihtiya¢ duyulabilecek kaliplar ayristirilmis ve makine
arkasina yerlestirilen raflarda diizenli bir sekilde depolanmistir. Bu diizenleme, kaliplarin

makinelerle daha yakin konumda olmasini saglayarak {iretim siireclerinde zaman kaybini

azaltmistir. Raflar etiketlenerek kaliplarin yerinin daha kolay bulunmasi saglanmistir.

e i

Sekil 4.40: Demirhane-toz boya-cilahane giyinme alani i¢in kullanilacak kalip alan1 6ncesi (Tahta,
2024)

Sekil 4.41: Demirhane-toz boya-cilahane giyinme alani i¢in kullanilacak kalip alan1 (Tahta, 2024)
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Sekil 4.43: Demirhane yeni kalip alan1 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

Depolama Alani Diizenlemeleri: Sekil 4.44°de goriildiigii iizere, pres alaninda tiretilen
tiriinler makinelerin Onlerinde istiflenerek {iretim alanini daraltmaktaydi. Ayni sekilde, bitmis
tiriinler malzeme dolabinin Oniine istiflenerek dolabin kullanimi engelleniyordu. Bu da hem
tiretim alanin1 daraltmakta hem de malzeme depolama alanlarim1 verimsiz kullanmaya yol

acmaktaydi.

Sekil 4.44: Demirhane pres alan1 6ncesi-sonrasi (Tahta, 2024)
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Bu diizenlemeyi takiben, makine ve dolap dnlerindeki {iriin istifleri kaldirildi, kullanim
dist makinelerden uyar1 yazilari asildi ve arizali makine tamir edilerek tekrar kullanima agildi.
Sekil 4.44°de goriildiigli gibi, dolap yerine genisleyen alana iki ayri1 dolap yerlestirilmis ve
dolap igleri diizenlenmistir. Bu diizenlemelerle hem alan verimli kullanilmaya baslanmis hem

de tiretim siirecinde zaman kayb1 6nlenmistir.

i
ot 4/ " W‘““"‘

Sekil 4.46: Demirhane yari mamul stok alanlari 6ncesi-sonrasi (Tahta, 2024)
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Sekil 4.46 (devam)

Sekil 4.47: Demirhane boliimii 6ncesi-sonrasi (Tahta, 2024)

4.1.5.2. Standartlastirma Asamasi

Demirhane boliimii, ayiklama, diizenleme ve temizlik asamalarindan sonra standartlastirma
asamasina ge¢mistir. Sekil 4.48’de goriilecegi tizere, boliimdeki sorumlularin isim ve
fotograflarinin yer aldig1 levhalar asilarak, boliimlerin sorumlulari belirlenmistir. Ayrica, zemin
boyamalartyla “yaya yolu” ve “forklift bekleme alan1” isaretlemeleri yapilmistir. Atik geri

dontisiim kutulart yerlestirilerek, atiklarin diizenli bir sekilde toplanmasi saglanmastir.

Sekil 4.48: Demirhane bolimi 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)
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Sekil 4.49: Demirhane boliimt 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)
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Sekil 4.50: Demirhane temizlik alani 6ncesi-sonrasi (Tahta, 2024)

[lk fotograftaki gibi dagimik ve ayak altinda duran siipiirge ve faraslar ulasimin rahat ve

bulunmasinin kolay olacagi bir alanda duvara asilacak sekilde muhafaza edilmeye baslandi.

MARANGOZH
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Sekil 4.51: Akis zamaninin Kisaltilmasina 6rnek bir uygulama (Tahta, 2024)

Ornegin daha nce marangozhane boliimii igerisinde yer alan kulp kesme alam daha sonra
demirhane boliimiine dahil edilmis ve demirhane is akisina eklenmistir. Boylece daha once
montaj elemani tarafindan marangozhanede kesilen ve toz boya boliimiine gotiiriilen kulplar
simdi toz boyanin yaninda yer alan demirhanede ekstra bir elemana ihtiya¢ duymadan kesilerek
toz boyaya aktarilmaktadir. Bu da akis zamanini kisaltarak daha etkin bir operasyon

saglamaktadir.
4.1.5.3. Kazanimlar

Alandan 108 adet kirmiz1 etiketli {iriin ¢ikartilmig ve 17 m? alan kazanci saglanmastir.
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4.1.6. iskelethane 5S Uygulamasi

Iskence yontemi ile iiretilen iiriinlerin, koltuk ve puf iskeletlerinin ve banklarin iiretildigi
Iskelethane béliimiinde, toz, talas ve atil pargalar olusmaktadir. Sekil 4.52, Sekil 4.53 ve Sekil
4.54’te goriilecegi iizere, alanda yapilan ayiklama adiminin ardindan diizenleme adimina

gecilmistir.

4.1.6.1. Ayiklama ve Diizenleme

Diizenleme islemiyle, ihtiya¢ duyulan alet ve edevatlar ile montaj malzemeleri, tezgaha
yakin konumdaki panolara yerlestirilmistir. Ayrica, bicaklar makinelere yakin konumdaki
panolara yerlestirilmistir. Uriinler icin iiretilen iskelet parcalar: ise daha &nce yerlerde ya da
Iskelethane' nin herhangi bir alaninda kiimelenmis halde bulunurken, diizenleme sonrasi raflara

yerlestirilmis ve etiketlenmistir.

Sekil 4.52: iskelethane 5S uygulama dncesi-sonras1 (Tahta, 2024)
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Sekil 4.54: Iskelethane 5S uygulama éncesi-sonrasi (Tahta, 2024)

4.1.6.2. Standartlastirma

Bir sonraki agsamada, raflara "maksimum ve minimum" isaretlerinin yerlestirilmesi

planlanmakta olup, bu sayede stok takibi saglanacaktir.

4.1.6.3. Kazanimlar

Alandan 9 adet kirmizi etiketli {irlin ¢ikartilmis ve 12 m? alan kazanci saglanmistir.

4.1.7. Montaj Hatt1 5SS Uygulamasi

Montaj hatti, Ti¢ adet yar1t mamul deposuna sahiptir. Bu depolar, ihaleli isler i¢in ayrilmis
olup her biri farkli projeler i¢in kullanilmaktadir. Ancak depo diizenine yeterince vakit
ayrilmadigindan, iriinler karismakta ve adet ya da Olglilerine gore diizenlenmeden

depolanmaktadir.
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4.1.7.1. Ayiklama ve Diizenleme
Montaj hattinda 5S uygulandiktan sonra, depodaki ihtiya¢ duyulmayan {iirtinler ayiklanmis

ve alandaki diger iki projeye ait yar1 mamuller kendi depolarina taginmistir. Depodaki raflar,
tirtinlerin adetleri ve Olgiileri dikkate alinarak revize edilmistir. Bu diizenleme sayesinde,

depoya daha fazla yart mamul yerlestirilmis ve depo disinda yart mamul kalmasi1 engellenmistir.

Raflarin iizerine, tirlinlere ait kodlar yapistirilarak montajcilarin, montaj yapacaklari {iriine
ait parcalart kolayca bulmalari saglanmistir. Onceden, deponun verimli kullanilmamasi
nedeniyle saatler silirebilen ve bazen yeniden iiretime yol agan “iirlin arama islemi” artik
dakikalar iginde tamamlanmaktadir. Bu sayede, yart mamullerin stok takibi de daha kolay hale

gelmistir.

Stok takibi daha kolay hale getirilmis, raflara diizenli yerlestirilen {irtinler ile depodaki kaos

Onlenmistir.

Sekil 4.55: Montaj hatt1 yar1t mamul depo 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2024)
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Sekil 4.56: Montaj hatt1 yar1 mamul depo 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

4.1.7.2. Standartlastirma
Depo zemini, yaya yolu i¢in boyanarak iiretim alandaki yaya yolu diizeni depoda

da devam ettirilmistir.

4.1.7.3. Kazanumlar
6 adet kirmizi etiketli {irlin ¢ikartilmistir.

5 m? alan kazanci saglanmigtir.

Eski diizende montaj1 yapilacak yart mamuller montaj hatti, montaj hatt1 yar1 mamul
depolari, sevkiyat depo alan1 olmak iizere ¢esitli alanlarda daginik ve karmasik bir bigimde
muhafaza edilmekteydi. Bu da alanda 1 saati bulan arayislara ve hatta kaybolan, zarar goren

tirtinlere sebebiyet vermekteydi.



91

Yeni diizende yart mamul deposu revize edilerek {iriin {iriin ayrildi ve etiketlendirildi.
Panel hattindan gelen yart mamul paleti dogrudan kendisine ait depoya teslim edildi, depodaki
montaj personeli iiriinii ilgili raflara yerlestirdi. Ilgili {iriiniin montajin1 yapacak personel
yalnizca etiketteki kodu takip ederek iiriine 2 dk icerisinde ulasabildi. Daha 6nce {iriinii aramak,
transpalet bulup triinii tezgdha ¢ekmek ve daha sonra iiretim icin tezgaha tasimak gibi

asamalarla 1 saati bulan islem simdi 5 dakikaya indirilmis oldu.

Tablo 4.4: Montaj yart mamul depo kazanimlar

Montaj yar1 mamul deposu diizeni oncesi | Bir ¢alisanin saatlik {icreti: 75,56 TL
yasanan kayip
Bir saatte iiretilebilecek yiiksek dolap adedi: 4

Bir yliksek dolabin satis fiyati ortalama: 5000
TL

4*5000= 20000 TL

20000+75,56=20075,56 TL kayip

Montaj yar1t mamul deposu diizeni sonrasi | Bir saatte 4 yiiksek dolap iireten bir ¢alisan ile

saglanan kazang 20000 TL kar edilmis olur.

Tablo 4.4’te montaj yar1 mamul deposu diizeni sonrasi saglanan kazan¢ alaninda
yalnizca bir calisan i¢in giinde bir defa 1 saatlik bir malzeme arayis1 diistiniilerek hesaplama
yapilmistir. Montaj hattinda 13 g¢alisanin, 3 farkli projeye ait deponun ve yaklasik 230 adet

farkl1 tirtiniin oldugu diisiiniiliirse hesaplama ¢ok daha yiiksek ¢ikacaktir.

4.1.8. Panel Hatt1 5S Uygulamasi

Panel hatt1, iiretimin baglangi¢ noktasi olup, bu alanda ¢esitli sorunlar yagsanmaktadir. Plaka
depo alanmin yetersizligi, yarim kalan plakalarin ve iiretim sonrasi ortaya ¢ikan firelerin
degerlendirilmeden {iretim alanindaki raylarda istiflenmesi, makinelerin sik arizalanmasi
sonucu iiretim duruslarinin meydana gelmesi, alet edevat ve makine parcalarinin makinelerden

uzak ve karisik sekilde muhafaza edilmesi gibi problemler bulunmaktadir. Ayrica, personel
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giyinme dolaplar1 ile makine dolaplarinin ayr1 ayri c¢ok fazla yer isgal etmesi, alanin

verimliligini olumsuz etkilemektedir.

4.1.8.1. Ayiklama ve Diizenleme

Plaka ve Kenar Bandi Alani: Plaka alani, yapilan ayiklama islemiyle diizenlenmis ve plakalar
tiretim alan1 diginda bulunan plaka deposuna taginmistir. Alanin duvarlari onarilarak boyanmais,

bdylece alanda i gilivenligi riski azaltilmistir. Ayrica yalnizca iiretim planina uygun sekilde

plaka tasinmasi saglanarak forklift ve yaya hareket esnekligi kazandirilmistir.

Sekil 4.57: Panel hatt: plaka alan1 5S uygulama 6ncesi (Tahta, 2024)

Sekil 4.58: Panel hatt1 plaka alan1 5S uygulama sonrasi (Tahta, 2024)

Panel hattinda bulunan iki kenar band1 makinesinin yanina, satin alma deposundaki
PVC Agaclarindan daha kiigiik boyutlarda kenar bantlar1 yerlestirilmistir. Bu diizenleme ile

makineler etrafindaki alan daha verimli kullanilmistir.
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Sekil 4.59: Laminat alan1 5S uygulama oncesi-sonrasi (Tahta, 2024)

Personel Giyinme ve Makine Dolaplar1 Diizenlemeleri: Personel giyinme odasinin
yetersizligi nedeniyle alanda fazla yer isgal eden dolaplar kaldirilmistir. Bunun yerine, panel
hattinin ihtiyaglarina gore tasarlanan ve {iretilen makine dolaplar1 yerlestirilmistir. Her
makinenin basinda yer alacak dolaplar disinda, ortak kullanim igin kilitli dolaplar {iretilmistir.
Makinelerden uzak alanlarda konumlandirilan ve hareket israfina neden olan dolaplar,

makinelerle yakin, ulasilabilir ve kullanish alanlara taginmistir.

Kaizen kopiikleri kullanilarak dolaplardaki ¢ekmeceler diizenlenmis ve her bir ¢ekmeceye
icindekileri gosterir etiketler yapistirilmistir. Bir sonraki asamada, her ¢gekmeceye ve dolaba
icerdigi Urlinlere ait gorseller yapistirilacak, boylece montaj malzemelerinin veya alet edevatin

bulunmasi daha kolay ve hizli hale getirilecektir.
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Sekil 4.61: Panel hatt1 ortak makine dolaplari (Tahta, 2024)
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Sekil 4.61 (devam)

4.1.8.2. Standartlastirma

Standartlastirma calismalar1 kapsaminda, alanda uyar1 ve isaret levhalart asilmis,
numaralandirma ve etiketleme islemleri gerceklestirilmistir. Her makineye isim ve kod
verilerek envanter takibi yapilmaya baglanmis, temizlik formlar1 her makineye asilarak giinliik,

haftalik ve aylik bakim takibi saglanmaigstir.

Parcalarin iiretimi sirasinda kullanilan etiketlerin kaybolmasimi ve karigmasini
engellemek amaciyla her makine basina etiket depolama raflar1 yerlestirilmistir. Ayrica, hava
hortumlarinin yerlerde gezinmesini 6nlemek amaciyla 6zel bobinler iiretilmis ve hortumlarin

hareketi engellenmistir, boylece is kazasi riski ortadan kaldirilmigtir.

Sekil 4.62: Panel hatt1 standartlastirma (Tahta, 2024)
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Sekil 4.63: Panel hatt1 standartlastirma (Tahta, 2024)

Sekil 4.64: Panel hatt1 standartlagtirma (Tahta, 2024)

4.1.8.3. Kazanimlar

32 adet kirmiz1 etiketli iirlin ¢ikartilmistir.

30 m? alan kazanci saglanmustir.

4.2. 5S DENETIMLERI

5S denetimlerinde kullanilan form Tablo 4.5’ de yer almaktadir. Her hafta cuma giinii
fabrika midiirii ve 5S liderinin katilimiyla 5S uygulanan boliimlerde denetimler yapilarak
puanlar verilmis, eksikler not alinarak bir sonraki haftaya kadar diizeltilmesi i¢in geri

bildirimlerde bulunulmustur.
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Tablo 4.5: 5S denetim formu sablonu (Lean Enstitii, 2022)

Haftahk 55 Denetim Denetlenen Bolim: Ekip Lideri: Tarih:
Formu
Konm | Neye Ne 1iSve 2045 | 3023 |41 & (0 Tezpit Edilen
Bakacagz Gormeliteyiz tzeri | buolgu) | buolzu) | bolgu) | bolsu) | Tygunsuzlulk
bulzu)

1 Garaksiz Czlizma icin
unznrlar zarekli olmayan
alandan tirm onsarlar
uzaklastmld alandsn
m? nzaklagtmimah

(Alanda ilumnan
o i
vapilan igla
ilzili ve galisir
durumndadhr)

2 Alawmds bulonsw | Alanda bulonsm
tim nnsurlarm | bim onsorlarm
veri tanumb a7 | bubandukian

verler tanuml
olmal {yer
plzgizi,
atikattabala,
makine,
ekipman, &l
alatler,
malzemeler,
arabalar,
kazalar, ¢op,
hurda kutalar,
il
ekipmamlan vb.)

3 Alandaki Unzurlarn
dizenleme, yarlesini;
kullanim alma=n kolay,
akliEL ig kullanmaz
giivenlizi va kolay ve yerine
E1y={aalulusl koyma=1 kolay
dikdcate shinarak | prensiplerine
yvapilmug T Zore yapilnug

olmal.
Eullanun zikhin
va konllannn yeri
dilideate sl
olmah. [Yangn
tipd, acil dunum
akipmamlan
dahil}

4 Eullamlan Alamda
malzemelering | bubuumas;
zarf Zarekean
malzemelerin malzeme sarf

malzeme




Tablo 4.5 (devam)
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miktarlary mikiarlan
temamly 17 tzmimbly ve
girinir olmali.

] Anprmallikderin | Tiiketimi olzn
fark edibmesi unzarlarm min-
icim hlin-hiax m riktarian
zaviyalar gorsal kanirohi
temuml m? zaflavacak

zakilde tanumh
oclmaly.

] Tamrmlamalarda | Standartlarla
kollzmlan bant, | oymmbn
bova, etiket, t=mmlama
tzbalalar yintemleri
standarilara knllamilyror
wyznn mu? olmal.
{Depolar dzhil)

T Tamrnlamalarda | Etiketler dzari
kullamlan bant, | kirlenmemnis,
bova, etiketve | ywrnbmarms ve
tabelalar temiz | oloanakh; yer
v nyzan ma? | bant ve boyalan

temiz,
LR
tzbelalar
V1OrENIANTILE,
temiz ve
oloanakh olmal

] Wakina, hlzkin=,
ekipman, ekipman, tasims
tazuma arabasy, | arabalan, dolap,
dolap ve maza, raf,
forkdiftler tzzuma arabalam,
temiz, boyah, | forkdiftlerin
hazaraz m? tamumbly

standards gare
boyvaly, temiz,
hazaraz (knk
cam, dokoilmis
yiroklonk
maza, sandzlye
vh. olmamsal
Zhstergs va
ekranlara
bakalmal}

9 Mliktar, ver Cizzi, etiket,
tamimlamslanma | miktar
wynhrvor mu? tammlamalanma

uyalmasi cizzi
izerinds
dizmda
unznrlar:




Tablo 4.5 (devam)
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atikattaki tanum
va miktarlan,
uyIunsns
unzarlar, kutalar
iginde kamgkc
duran unzarlanm
olmamala,

10

Temizlik plam
war nu?

Temizlik plam;
temizlik
standards,
yontem,
periyod, Zaman,
sprumbaiuklan
Edaterir nitelikta
olmaly. Temizlik
plamnds
vardivalik-
T1llik arasmidaki
alan icin gerakhi
temizlik
tammlamalan
yapilmal

=il
sprumbaiuklan
ortak alanlar
dahil i
paylagmn
vapilnug olmal

11

wyznn mu?

Tiim tamizlik
Eareglerinin
varleri,
muiktarlar
ihtryag
oldusunds
kullambnak
lizera apikra
tamumllanmig,
hazr, kullarom
alanma yvakm ve
ulaznlabilir
olmala.

12

Calizma
alammm verler]
temnis il

Yarler temiz;
gopten, yasdan,
tazdan
anndimlng
olmala.
(Istasvan,
Koridor,
dinlenme alam,
duvar dipleri,
dolzp alilan wh.)
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13 Takarn pamosn Tiim grafilcler
standartlan var | wa bilgilar
nu? belirlermmnig
standartlara
wyzun olarsk
asilmustr (Yerd,
bilzilarin zaman
igerizi v
Thim bilziler
tarihli we
giinceldir.
14 | Takurn panolarn | Takum
va dinlenme Panglanmmn
alarmy temizlifi | Takum lideri
temizlik plam mazaidolaba ve
ile tammmnlzmmmy | dinlenme alam
mu? diizenli ve temiz
olmaly. (Daolap
icleri, masa
izeri, cebomecs
igleri v
15 Calimma alam Calisma alam
ile 1l=ili ile 1l=ili
standartlar standartlar
tamumlanimg tzmmlanmig ve
nu? Takum
panosunda
olmszl.
16 | Dokimsnlarm | Calisma
vk i alanmda
standarda bulanzn
uysun mu? doloimanlarm
{f2hgma
talimatiarn,
koatrol listeleri
vh) stamdards
wyzun
snmalrmasy,
VIDCARLANILS,
oloanakh we
temiz olmasz.
17 | Alstler va Alatlar va
muastariarm mstarlar lastik
verleri arama degizimi ve
keayviplarmn kontral
dmleyvecak vapilrken kaolay
wekilds tanarnh | wlanlmazo
nu? (Dolzp saglavacak
icleri, galze zakilde
paniolar, el alet | tanemlasmaly ve
cantalar) diizenlenmelidir,
18 | Diepo zzhalan 3 anahtar
ilk mirem ilk prensibinds;
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gikar prenzibine | 1)MNerede?
Eire { Yerler tamml
tammlanmas ve | olmal)
3 anahtar 2]Me?
preasiki (Teanslari
uyzulantyar tamumla)
olmal. 3iEac adet?
(Bolikctary Belirle)
Soralanna
CEVED
verilehilmesli
Harhamgl biri
- i |
girehilnali,
alabilmeli ve
yarite
koyabilmeli.
Aranzm arin 30
zamiya irinde
bulunabilmeli.
Blzoe ve min.
sthl miktarlan
tamumly olesal.
1% | Iz govenliziile | Iz gOvenligi igin
ilzili tammlamalar
tammlamalar var, uyuloyar ve
var i’ alanm yerlegimi
rizklerden wrsk
olmal
M | Calisma Tanirnlanan
alanmm demetimler
diizenini yvapilivar,
komumazk e zomaglan Takmmn
galistimmek icin | panosunda
tamml denstim | sargilenivor ve
zigtermi tezpit adilen
uyzulaniyar uyzunsuzluklan
mm? pOZMEYS
yoaalik
5nleml
almnryvar olmah
11 Sorumbs kgiler | Gorevlerin
Eirevlerini takibi va
dogm ve akzikleTin
aksikaiz gekilde | tamamlapman
tamamInvar
mm?

Toplam puanlar:

Degerlendirme
puani:
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2.08.2024 itibariyle yapilan Tablo 4.5’te yer alan denetim formu kullanilarak yapilan

denetimler sonucu sekiz bdliimiin denetim skoru Tablo 4.6’da gosterilmektedir.

Tablo 4.6: Bolim bazli 5S denetim tablosu

Montaj
. Hatti Satin
Tarih Yeng:sl:liliane Ko(l)ng:selsor Demirhane | Dosemehane Yari Alma II)-Iaal:ill
Mamul | Depo
Deposu
2.08.2024 88 83 88 58 56 63 75
9.08.2024 88 83 88 63 62 76 88
16.08.2024 70 83 88 74 76 74 62
23.08.2024 76 83 92 62 74 88 83
30.08.2024 76 74 83 76 62 83 83
6.09.2024 83 76 74 76 62 76 76
13.09.2024 74 88 74 74 62 76 74
20.09.2024 74 88 76 62 58 74 62
27.09.2024 88 83 83 56 75 88 88
4.10.2024 76 76 88 75 63 88 83
11.10.2024 72 88 88 63 76 83 74

Sekil 4.65°te ise Tablo 4.6 ’da yer alan boliim bazli 5S denetim tablosundaki verilerin grafigine
yer verilmistir. Grafikten de goriilecegi tizere hicbir boliimde sabit bir ilerleme olmamakta, her

hafta boliimlerde inisli-gikigh bir grafik s6z konusu olmaktadir.

Bolim Bazli 5S Denetim Grafigi

100

=@==Yemekhane Ustu =@==[Kompresor Alani
=@==Demirhane —=@-—Dosemehane
=@==Montaj Hatti Yari Mamul Deposu ==@==Satin Alma Depo
—@=—Panel Hatt

Sekil 4.65: Boliim bazli 5S denetim grafigi (Tahta, 2024)
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Yemekhane ustu

100

Sekil 4.66: Yemekhane iistii denetim grafigi (Tahta, 2024)

Sekil 4.66’da yemekhane iistiinde ii¢ hafta yiiksek puanli bir denetim skoru goriiliirken, en
diisik skor 70 puandir. Bu sonuglara bakildiginda bélimdeki 5S calismalarinda

standartlagtirma adiminin aktif olarak uygulandig1 sdylenebilmektedir.

Kompresor Alani

90

85

80
75

70

Sekil 4.67: Kompresor odasi denetim grafigi (Tahta, 2024)

Sekil 4.67°de kompresor odasi denetim grafiginde diisiik ve yliksek skorlar arasindaki fark daha
belirgin olmakla beraber en diisiik denetim skoru 74 tiir. {lk dort hafta 5S adimlarii uygularken
saglanan yiiksek skor besinci haftadan itibaren diislis gostermekte daha sonra tekrar artis

gostermektedir. Bu da skordaki diisiile beraber boliimdeki 5S ¢aligmalarina 6zen gosterildigini
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ve standartlastirma adimlarina dikkat edildigini gostermektedir. Bu sayede skorda tekrar artis

yakalanmustir.

Demirhane

100

Sekil 4.68: Demirhane denetim grafigi (Tahta, 2024)

Sekil 4.68’de demirhane boliim denetim skorundaki dalgalanmayi gosteren grafikten da
anlasilacagi tizere, dalgalanmalar ¢ok az olmakla birlikte en disiik skorlar 70 civarindadir.

Boliimde 5S adimlarina uyularak ¢aligsmalarin yapildigr anlagilmaktadir.

Dosemehane

Sekil 4.69: Désemehane denetim grafigi (Tahta, 2024)

Sekil 4.69°daki grafikte dosemehane boliimii diisiik bir denetim skoru ile baglamis ve diizenli

bir inig-¢1kis gdsteren denetimler gerceklestirmistir.



105

Montaj Hatti Yari Mamul Deposu

Sekil 4.70: Montaj hatt1 denetim grafigi (Tahta, 2024)

Sekil 4.70°te yer alan montaj hatt1 grafiginde de goriildiigii lizere dosemehane boliimiindeki
gibi diisiik bir denetim skoru ile denetimlere baglamistir. Daha sonra inisli-¢ikislt bir denetim

gerceklestirmis fakat skorunu yiikselterek denetimi sonuglandirmistir.

Satin Alma Depo

100

Sekil 4.71: Satin alma depo denetim grafigi (Tahta, 2024)

Satin alma depo grafigini gosteren Sekil 4.71°de de dnceki iki boliimde oldugu gibi diistik bir
skorla denetime baslandig1r goriilmektedir. Denetim skoru daha sonra diisiis gosterse de
denetime baglangi¢ skoruna oranla yiikseldigi goriilmektedir. Bu da bolimde 5S adimlarina

uyumun arttigini géstermektedir.
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Panel Hatti
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Sekil 4.72: Panel hatt1 denetim grafigi (Tahta, 2024)

Sekil 4.72°de panel hatt1 denetim grafiginde de dalgalanmalar devam etmektedir. Bu
dalgalanmalar boliimdeki 5S adimlarina belirli haftalar uyum saglanirken belirli haftalar
adimlarin atlandigin1  gostermektedir. Boliimler diisiik skorlarmi artirmak igin adimlar
uygulayarak denetimden basarili olmaya calismaktadir. Panel hatti grafigine bakildiginda

denetim baslangi¢ skoru ile bitis skorunun birbirine yakin oldugu goriilmektedir.

4.3. SARI PALET UYGULAMASI

Sar1 palet uygulamasi, D-Mobilya Fabrika Miidiirii yapan Erding UZUNHAN’ 1n Yalin
Diistince felsefesinden yararlanarak baslattig1 bir uygulamadir. Uygulama hatalar1 dnlemek ve
hizli1 ¢6ziim almak amaciyla yapildigindan Poke-Yoke teknigine atif yapilabilir. Endiistri
Miihendisi olan Erding UZUNHAN, calistig1 farkli mobilya firmalarinda yalin {iretim
tekniklerini uygulamistir. Calistigt mobilya firmalarinda goézlemledigi asagida siralanan
sorunlarin ¢oziilmesi ve bunlara harcanan zamani minimize etmek amaciyla sar1 palet

uygulamasini devreye almistir:

o Uretim sahasinda olusan hatalarin goriiniir olmasi

o Hata kaynaginin goriiniir olmasi

o Mavi yakaya matbu evrak doldurtma zorlugunun ¢6ziilmesi
o Mavi yakanin hatay1 tamimlamadaki eksikliginin giderilmesi

o Hatalar goriiniir kilarken departmanlar ve kisiler arasindaki iletisimin zedelenmemesi
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Paletlerde uyarici bir renk olmasi ve neredeyse kullanildig1 her alanda potansiyel tehlikelere
kars1 dikkatli olunmasi uyarisi verdiginden dolay1 sar1 renk se¢ilmistir. Sar1 palet tizerindeki
hatali/kusurlu iiriin/malzeme dikkat ¢ekmekte ve departmanlar ya da sorumlu kisiler hizla

onlem almaktadir.

Sekil 4.73: Sar1 palet uygulama 6rnegi (Tahta, 2025)

4.3.1. San Paletler Nasil Kullanilir?

Birbirine is devreden departmanlarin arasina sari paletler yerlestirilir. Seri iretim yapan
firmalar da zaman ¢ok 6nemlidir ve hatalar hem hatay1 konusurken hem de ¢6ziim i¢in aksiyon
alirken firmalara zaman kaybettirir. Personeller karsilastiklart hatali ya da diizeltilmesini
istedikleri pargalar1 palet iizerine yerlestirir. Uretim gezisi yapan iiretim miihendisleri/kalite
kontrol sefleri sar1 palet iizerindeki iirlin/malzemeleri raporlar. Sar1 palet lizerinde yer alan
malzemeler kayit altina alindiktan sonra ilgili departman olabilecek en kisa zamanda hatanin
giderilmesi i¢in ¢aligmaya baslar. Boylece personeller arasindaki iletisim zedelenmeden hatalar
islenmis olur. Hatalar1 raporlayan iiretim miihendisi/kalite kontrol sefleri boliimlere hata
atamasi yaparak her ay boliim bazli hata kayitlarini departman sorumlularina dagitir.
Departman sorumlularindan hatalara karsi kalict aksiyon plani ya da Oneriler talep eder. Gelen
oneriler degerlendirilerek ilgili departmanlarla kok neden ¢oziimii devreye alinir.

Sar1 palet uygulamasinin sagladig: faydalar su sekildedir;

o Departmanlar arasindaki iletisimin zedelenmemesi

o Gergekei hata degerlendirme yiizdesinin artmasi

o Hata skoru tutulmasi nedeniyle departmanlarin sar1 palet uygulamasini sahiplenmesi
o Uretimdeki hatalarin daha gok gériiniir olmasi

o Hatalara kars1 hizli aksiyon alinmasi

o Tekrar eden hata oraninin diismesi
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Sar1 palet uygulamas1 UZUNHAN?’ 1n i¢ kontrol i¢in yaptig1 bir ¢alisma iken D-Mobilya’da

yasanan kalite kontrol sorunlar1 nedeniyle dis kontrol skoru da tutulmustur.

[ iC KONTROL SORUNLARI DIS KONTROL SORUNLARI

| Soby sehy form can

Sekil 4.74: I¢-dis kontrol panosu (Uzunhan, 2024)

Sar1 palet uygulamasi sonucu i¢-dis kontrol panosuna islenen ve 25. Haftadan itibaren
tutulan veriler sonucu 42. Haftaya kadar sorunsuz sevkiyat giin degisimi asagidaki grafikte yer

almaktadir.
Sorunsuz sevkiyat: Miisteriden sikayet alinmadan teslim edilmis projeleri ifade etmektedir.

Boliim bazli ig-dis kontrol skorlar1 Sekil 4.74 ve Sekil 4.75°te yer almaktadir. Sekil 4.75teki
grafige gore en fazla i¢ kontrol hata skoru Teknik Ofis boliimiine aittir. D1s kontrolde ise Satis
en fazla hata skorunu tagimaktadir. Fakat i¢-dis hata skoru fabrika bilinyesinde tutuldugu icin
Satis boliimii skorun diismesinde etken olarak alinmamaktadir. Uretimde ise en fazla hatay:
Panel hatti bolimii yapmaktadir. Yine miisteriden gelen sikayetler en ¢ok Satis Boliimil

dolayistyla yasanmustir.
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Baldmler s Kontrol Ig Kontrol
Toplam Teknik Ofis =] a8
Toplam Panel 3 21
Toplam Saton Alma 3 B
Toplam Sans 19 13
Toplam Uretim Planlama 3 24
Toplam Monta) 3 2
Toplam Demirhane 2 3
Toplam Cilahans d
Toplam Gensl 2 7
Toplam Marangozhane 1
Toplam Dazemehans 3
Toplam iskelethane

Toplam Toz Boys

Toplam Sevkiyat G 6
Toplam Makliye Firmas 4 3

Sekil 4.75: I¢-dis kontrol panosu sonuglari (Uzunhan, 2024)

BOLUM BAZLI HATA SKOR GRAFIGi

48

m Dis Kontrol

n m i Kontrol

19

Sekil 4.76: Boliim bazli hata skor grafigi (Uzunhan, 2024)
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16 HAFTALIK HATASIZ GUN GRAFIGI

50

Hata Adedi

Sekil 4.77: 16 haftalik hatasiz giin grafigi (Uzunhan, 2024)

16 hafta boyunca her hata ile karsilagilan giin sifir olarak kabul edilmis ve hatasiz giin

yeniden sayilmaya baslanmgtir. Ornegin; 25. haftada baglayan hatasiz giin say1s1 50 giin sonra

sifirlanarak yeniden baglamis 2 hatasiz giinden sonra tekrar sifirlanma yasanmustir.

Belirlenen hatalar daha sonra boliim bazli olarak listelenerek Sekil 4.77°deki gibi
departmanlara dagitilmis ve ¢oziimleri talep edilmistir.

BOLUM BAZLI HATA AKSIYON PLANI

|Montaj 1 |
Birzi Mefar 1 =d maza zarar gordi.

Birgi Mefar in tools ayaklarmin pingolan kinldi icin pingo eksigi sorunu yasand

Finanzbank Tuzla 1 ad middr masas monts] siraabda zarer gordd.

i Bankasi smmatik toplanirken yan parcas kinimig

i Bankasi tabla yiizeyine montaj yapimis.

|Sekerbank Kartal Depo' nun siparisi hakkind amentajo ve satin alma eksik bilgi verdii icin tekrar gidilmesi gerekti

Sekil 4.78: Bolim bazli hata aksiyon plani (Uzunhan, 2024)
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4.4. ASAKAI TOPLANTILARI

D-Mobilya Asakai Toplantilari’na yalin iiretime gegis siirecinde baslamistir. Toplanti
formu ile baslanan toplantilara, UZUNHAN’1n firmaya katilim1 ile Asakai Panosu ile devam
edilmektedir. Boylece daha dnce 15 dakika her boliimiin Asakai formunda bahsedilen konulara
gore belirttigi bilgilerin takibi artik post-it’ler ile panoya asilarak yapilmaktadir. Bu durum daha
hizli sonug alinmasina ve konularin gozden kagmamasina fayda saglamistir. Her giin bir 6nceki
gline ait post-itler okunarak durumlar sorgulanmis ve daha sonra o giine ait aksiyonlar
hakkinda konusulmaya devam edilmistir. Dolayisiyla agik aksiyon sayisi azalarak devam edilen
sorunlarin ¢ozlilmesi hedeflenmistir. Her giin 08:30-08:45 saatleri arasinda Fabrika Miidiiri,
Uretim Planlama, Uretim Sorumlusu, Satin Alma, Panel Hatti, Montaj Hatti, Iskelethane,
Marangozhane, Désemehane, Toz Boya, Demirhane, Cila ve Sevkiyat boliim ustabasilarinin

katilimu ile gergeklesmektedir.

4.5.5S UYGULAMASI SONRASI ON GORUSME SORULARI VE CEVAPLARININ
KARSILASTIRILMASI
3.2.2. “Neden 5S?” basligi altinda firmanin ise neden yalin iiretim araglarindan 58S ile
basladig1 aktarilmisti. ilgili baslikta yer alan sorulara, 5S ¢alismalar1 sonrasi verilen cevaplar
su sekilde 6zetlenebilir:
e Satin alma deposunda yer alan malzemelerin goriinlir olmasi sayesinde, biten ya da
azalan iiriin stogu takip edilebilir oldu ve iiretim hattina ulagma siiresi kisaldi.
e Boliimlerde iiretim hattinda verimli bir akisin saglanmasina katki sunacak sekilde
diizenlemeler yapildi.
e Depolarda aranan {irlinlerin bulunmasi kolaylastirildi ve hizlandirilda.
e Montaj hattt yar1t mamul deposu, montajcinin ihtiyag duydugu {irtinleri zaman
kaybetmeksizin bulabilecegi sekilde diizenlendi ve etiketlendi.
e Makinelerde arizalarin azalmasi i¢in makine temizlik kontrol formlar1 kullanilarak
diizenli temizlik ve bakim yapildi.
e Alan kazanci sayesinde depolama alani ihtiyacinin azalmasi ve iiretim alanimin daha
verimli kullanilmas1 miimkiin oldu.
o Kalitesiz iirlinii fark etme hiz1 artt1.
e (Calisan motivasyonu ve yaraticilig1 artt.

e Yaln iiretim bakis acis1 kazandirildi.
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5. TARTISMA

Bu tez calismasi ile yalin iiretim felsefesinin mobilya endiistrisindeki uygulamalari
hakkinda literatiirdeki bir agigin kapatilmasina katki saglanmak istenmistir. Orman tirtinleri
sektoriiniin Tiirkiye ihracatinda 6nemli bir sektor olmasi, belirli bolgelerce dnemli bir istihdam
kaynagi saglamasi ve gelisimi ile bir zincir halinde hem firma sahiplerine hem g¢alisanlara hem
de yan sanayi firmalarina fayda saglayacak olmasi nedeniyle bu alanda yapilacak ¢aligsmalarda
onem arz etmektedir. Ozellikle orman iiriinleri sektdriinde yalin {iretim uygulamalarina dair gok

az veriye ulasilabildigi i¢in bu tez ¢alismasinin yapilmasina ihtiya¢ duyulmustur.

Arastirma sonuglari, 5S’in, israft azaltma ve tiretim verimliligini artirma konularinda
etkili oldugunu gostermektedir. Batumlu (2021) yalin iiretimin, israfi ortadan kaldirarak
organizasyon karini artirmayr ve miisteri memnuniyetini giiglendirmeyi hedefledigini
belirtmektedir. Bu ¢alismada, 5S uygulamalarinin ardindan yapilan iyilestirmeler sonucunda,
iiretim alanlarinda azalma ve verimlilik artis1 gibi somut kazanimlar elde edilmistir. Gersil
(2017) calismasinda, 5S uygulamalari sonucu elde edilen is yeri diizeni ve calisan
motivasyonundaki artiglar1 vurgulamaktadir. Burada da benzer sekilde, is yerindeki diizen ve
temizlik faaliyetleri, ¢alisanlarin motivasyonunu artirmis ve liretim siire¢lerinde gozle goriliir

bir iyilesme saglamistir.

Cantas ve dig., 2017 yilinda yazdigi “1991-2015 Yillar1 Arasinda Yalin Uretim
Alaninda Yaymlanmis Makale Calismalarinin Literatiir Taramas1 ve Igerik Analizi” adl
makalelerinde, Yalin Uretim alaninda ¢ok fazla calisma olmasia ragmen literatiir taramasi
olarak yeterli diizeyde ¢alisma olmadigini vurgulamistir. Glinlimiizde yalin iiretimle alakali
hala doygunluk seviyesine ulagsmamis c¢alismalarin ve alanlarin olduguna deginmistir.
Yaptiklar1 birliktelik kuramina gore ise, yalin liretim ile alakali makalelerde en fazla ii¢ tane
yalin aracin birlikte kullanildigini ve “5S, malzeme akisi, heijunka, JIT, hazirlik siirelerinin
azaltilmast (SMED), deger akis haritalama, JIDOKA ve kanban” araglarinin hi¢bir makalede
timi birlikte kullanilmadigini gostermistir. Bunun ise yalin {iretimin bagarisini diisliren
sebeplerden biri oldugunu belirtmislerdir. D-Mobilya’da hazirlanan tezde de baslangi¢ olarak

yalin iiretim araglarindan yalnizca 5S kullanilmistir. Bunlara ilave olarak Asakai Toplantilar



113

yapilmig ve Sar1 Palet Uygulamasi faaliyete gegirilmistir. Yalin {iretim araglarini kullanmak ve
etkisini gormek i¢in zamana ihtiya¢ duyuldugundan, veri toplama s6z konusu oldugu i¢in evrak
islerine dayal1 oldugundan ve is giicli gerekliliginden dolay1 yalin iiretim araglarinin bir arada
kullanimi ¢ok miimkiin olmamaktadir. Fakat yalin {iretim yontemine gecen ve uzun yillardir bu

konuda calisan bir firma literatiire bu anlamda katki saglayabilir.

Plastik sektoriinde uygulanan 5S ¢aligmalar1 sonucunda, is yeri diizeni ¢alisan
motivasyonunu artirmis, operatdrler kendilerine verilen liretim hedeflerine ulasmis, kesme
prosesindeki darbogaz acilmis, paketlemede calisan sayisi azaltilmis, 190 mt? alan kazanci
saglanmis, ara stok sifirlanmis, 17 dok arabasi kullanilmayacagindan satisa ¢ikartilmis, hazirlik
stiresi diisiliriilmiis, tek parca akis saglanmis, kesme kapasitesi artirilmistir (Gersil, 2017). D-
Mobilya’da ise personel giyinme odasi olusumu ile fabrikada iiretim alanlar1 i¢erisinde yer alan
giyinme dolaplar1 kaldirilarak alanlar iiretime katilmis; calisanlara gosterilen deger aidiyet
hissini ve motivasyonu artirmis; demirhane ve panel hattindaki hurda atik arabalarinin
ergonomi baz alinarak iiretilmesiyle hurda bosaltim islemi 10 dk. kadar az bir siireye indirilmis;
diizen ve temizlik asamalari sayesinde sorunlar gozle goriiliir hale gelmis, diizen ve
standartlastirma adimlar1 sayesinde herhangi bir {iriin arama ya da bulma ile gecirilen zaman
%80 oraninda azalmig; panel hatti, demirhane ve dosemehaneden ¢ikan kullanilmayan
makineler satim i¢in ayrilmig; 716 adet kirmizi etiketli tirlin iiretim alanlarindan uzaklastirilmais;
217.24 m? alan kazanci saglanmis; montaj malzemelerinin hazirlanmasi icin gecen zaman %50
daha az zaman alir hale gelmistir. Gersil” in 2017 yilinda yaptig1 ¢alisma seri tiretim yapan bir
firmanin sonuglarini verirken D-Mobilya hem ihaleli hem de 6zel isler yapan ve on dokuz farkli
alanda 5S c¢alismasinin yapildigi bir firmadir. Bu bakimdan daha genis kapsamda hazirlanmigtir

ve on dokuz boliimden sekizi tez icerisinde sunulmustur.

Liker Toyota Tarzi kitabinda (2021) tek parca akisin yararlarini su sekilde 6zetlemistir:
kalite katar, esneklik saglar, iiretkenligi artirir, alan tasarrufu saglar, is giivenligini artirir,
calisanlarin moralini diizeltir, stok maliyetini azaltir ve insanlarin yaraticilifinin ortaya
cikmasini saglar. D-Mobilya’da ¢alisanlar sorunlari dile getirmek konusunda baglarda ¢ekimser
bir tavir sergilemekte ve moral bozuklugu yasamakta idi. 5S uygulamalar1 sonrasi yalin
diisiincenin kattig1 bakis agisi ile sorunlarin sikdyet degil iyilestirmeler i¢in igaretler oldugu
kabul edildi. 5S uygulamalarini benimseyen c¢alisanlar adimlar1 uygularken yaptiklari
caligmalarda kendi yaraticiliklarim1 kullanmaya basladi. Demirhanede yapilan g¢alismalar

bunlara birer 6rnektir. Ayrica 5S uygulamalari sirasinda, is siireclerinin yeniden diizenlenmesi,
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tiretim hattindaki darbogazlarin ortadan kaldirilmasina yardimei olmustur. Bu baglamda, Ford
ve Ohno’ nun (2020) akis zamanini kisaltmaya dair belirttigi etkiler de bu calismayla
ortlismektedir.

Yaln iiretim avantajlar1 yaninda galisan direnci gibi dezavantajlara da sahiptir. Isletme
icerisindeki is yiikiinlin artacagimi diisiinen calisanlarin motivasyonunda diisiikliik meydana
gelebilir (Altinbay ve Sahan, 2023). Altinbay ve Sahan’ in bahsettigi gibi D-Mobilya’da
calisanlar uygulamalarin basinda heniiz egitim zamanlarinda dahi direng gostermis ve is
yiiklerinin artacagi siiphelenmislerdir. Ancak zamanla yalin iiretimi kendi islerine entegre
etmeyi basarmig ve yalin iiretimin siirdiiriilmesinin gereklerine ek bir ig yiikii olarak degil isin

dogal bir parcas1 olarak bakmaya baslamislardir.

Batumlu’ nun 2021 yilinda yayimlamis oldugu “Klasik Yontemden Yalin Yonetime
Gegis: Nitel Bir Arastirma” isimli yiiksek lisans tezinde bir lokum firmasinda soru-cevap
yontemi sonucu yalin liretim faaliyetlerine 5S araci kullanarak baglamaya karar vermistir.
Personelin gelisimini saglayan sistemlerle, egitimler ve israfi onleyebilme yetenegi paralel
olarak gelisim gostermektedir. D-Mobilya’da da yalin iiretim uygulamalarina baglandiktan
sonra alman “5S ve Problem Cozme egitimleri” sonrast ¢alisanlar israflar1 daha kolay fark
edebilmis ve bu konuda aksiyon almaya baslamistir. 5S uygulamalar1 sirasinda yapilan
faaliyetler calisanlarin fikirleri ve ¢alismalart dogrultusunda gergeklesmistir. Yalin
diisiincedeki en 6nemli noktalardan birisi de israf1 azaltarak organizasyon karini artirmak ve
sirketler arasindaki rekabet artisindan dolay1 miisteri memnuniyeti ve baginin kuvvetlenmesinin
saglanmasidir. Yapilan uygulamalar, 5S’in etkili bir baglangi¢ araci oldugunu ve
organizasyonel degisimi destekledigini ortaya koymaktadir. Bu bulgular, literatiirdeki benzer
caligmalara (Gersil, 2017; Aktas, 2023) ve yalin iiretimle ilgili genel teorilere paralel olarak,

yalin araglarin dogru ve adim adim uygulanmasi gerektigini vurgulamaktadir.

Goldratt 2020 yilinda yayinlamis oldugu makalesinde, Liker’ in The Toyota Way
kitabinda “Toyota’ nin Amerikan sirketlerine TUS’ {i dgretmek i¢in kurdugu organizasyon olan
Toyota Tedarik¢i Destek Merkezi’ nin (TSSC), yalin uygulamalarin her hat bagina en az alt1 ile
dokuz ay siirdiiglinii vurguladigini” belirtir. Bu tez ¢alismasinda da yalin araglarindan 5S bir
yildan uzun siiredir devam etmektedir. Bu nedenle firmalar yalin iiretime sistemine gegerken

onun uzun bir zaman alacagini géze alarak ve kabullenerek baslamalidir.
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Cox ve dig., 2010 yilinda yayimladiklar1 “Hiz” kitabinda “Kisitlar Teorisi, Yalin
Diisiince ve Alt1 Sigma’y1” birlestirerek degisiklikleri ve kaoslar1 yonetmeyi agiklamaya
caligmiglardir. Yoneticilerin ya da degisikleri yonetme ile ilgilenecek ¢alisanlarin 6nce
sorunlarin farkina varmasi bunu dogru tanimlamasi daha sonra ise iiretim ve yoOnetim
sistemlerini gerek tek basma gerek “Hiz” kitabindaki Orneklendirme gibi birlestirerek
kullanmay1 denemeleri gerekmektedir. Ohno’ nun séyledigi gibi, yalin bir diistinme sistemidir,
insanlara diistinmeyi 6gretir. Diisiinerek size en ¢ok fayda saglayacak sistemi veya sistemleri
kullanmay1 denemelisiniz. Bu nedenle D-Mobilya’da 5S ekipleri ¢alisanlardan olusturulmustur,
Asakai Toplantilar1 yapilarak tiim birimlerden fikirleri ve Onerileri alinmistir, Sar1 Palet
Uygulamast sonucunda bdliimlere verilen hata aksiyon formlari ile ¢0ziim Onerileri

gelistirmeleri talep edilmistir.

Istikrarsiz cevreler istikrarli cevrelere gore, iyi bir akisa sahip olduklarinda daha fazla
kazang elde etmektedirler (Goldratt, 2020). Bunun nedeni istikrarsiz ¢evrenin gelisim ve
iyilesme i¢in ¢ok daha fazla firsata sahip olmasidir. Problem varsa iyilesme ve gelisme vardir,
bakis acisini destekleyen bir sdzdiir. D-Mobilya’da istikrarli sartlara sahip olmadigi icin gelisim

ve iyilesme icin ¢ok fazla alana sahiptir.

Eliyahu M. Goldratt; bireylerin ve organizasyonlarin neyi, neye ve nasil
degistireceklerine yardimci olmak i¢in Kisitlar Teorisi’ni bulmus ve gelistirmistir (Dicleli,
2020). Kusitlar Teorisi size darbogazi buldurur. Buldugunuz darbogaz “neyi” ifade eder. Daha
sonra onu “neye” ve “nasil” donlistiireceginize karar verirsiniz. Yalin iiretimde de yalin ilkeler
ayn1 amaca hizmet etmektedir. Bu baglamda bakildiginda sirketlerin {iretim ve yonetim igin
kullandig1 kuramlarin birbirine hizmet ettigini veya baglantili oldugunu sdylemek miimkiindiir.
Goldratt’in belirttigi gibi yonetim ve iiretim sistemlerini iyilestirmek isteyen firmalar yalin
uretimle birlikte Cox ve dig. “Hiz” kitabinda 6rneklendirdigi gibi kendi sirketlerine uyum
saglayacak baska iiretim ve yonetim sistemlerini de uygulayabilir ve bunlarin entegrasyonu ile
de basariya ulasabilirler. D-Mobilya’da yalnizca yalin araglardan 5S uygulamasi kullanilmamis
fabrika midiirliniin gelistirdigi Sar1 Palet Uygulamasi1 da hayata gecirilmis ve faydalar

raporlanmistir.

Cantag 2017 yilinda yayimladig1 ¢aligmasinda Meyers’ nin 2002 yilinda yayimladigi
kitabindan yaptig1 alint1 ile baz1 devletlerin yasal diizenlemeler ile sirketleri yalinlasmaya tesvik
ettiginden bahsetmistir. Buradan yalin iiretimden goriilen ve goriilecek faydanin ne kadar

onemli oldugunu anlayabilmekteyiz. Bu tez ¢alismasinda da goriilecegi {lizere, yalin
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caligsmalarla calisan motivasyonu artmakta, iscilikten saglanan fayda ile iliretimden kazang
saglanmakta, hatalarin vurgulanabilir olmasiyla tekrar iiretimlerin oniine gegilmekte boylece
israf Onlenmektedir. Ayrica depolama alanlar1 ve iiretim alanlarindan da kazang
saglanmaktadir. Yine c¢alisanlarin bir ekip bilinci ile ¢alismasi1 ve gelisim {izerine aldiklar

egitimlerle bilinglendirilmesi eleman niteliginde artisa da neden olmaktadir.

Ozdagoglu ve dig. 2022 yilinda yazdig1 “Web of Science Siizgecinden Yalin Uretim
Aragtirma Portfoyii: Nereden Baglamaliy1z?” makalesinde belirttigi iizere, literatiirde Yalin
Uretim ile alakali genis bir portfoyle karsilasilmaktadir. Giris kisminda bahsedildigi gibi yalin
tiretim h-endeksi oldukca yiiksek olan bir konu olmasina karsin Tiirk¢e kaynaklarda gereken

degeri gérememis gerek 5S gerek orman sektorleri alanlarinda ¢ok fazla veri sunamamastir.

Bursa Biiyiiksehir Belediyesinde yapilmis olan yalin ¢alismalarda 4 fazda 24 yalin ekip
olusturulmus ve ekipler yaptiklar1 ¢alismalart periyodik olarak genel sekretere sunarak
basarilar1 dogrulusunda 6diillendirilmistir. Bu da birbirini destekleyen ekip iiyelerini artirmis
ve siireclerin iyilesmesine katki saglamistir (Aktas, 2023). D-Mobilya’da 8 farkli yalin ekip
olusturulmus ve ekiplerin yaptigi ¢aligmalar haftalik 5S Denetimleri ile kontrol edilmistir. 2024
yil1 itibariyle de kisilere ve ekiplere tesekkiir ve takdir belgeleri takdim edilmisgtir.
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6. SONUC VE ONERILER

Bu calisma, orman iiriinleri endiistrisinin 6nemli kollarindan biri olan ofis mobilyasi
tiretiminde yalin liretim uygulamalarinin etkilerinin ve isletmenin iiretim siireglerine katkisinin

tespit edilerek ortaya konmasi fikri tizerine hazirlanmistir.

Mobilya iiretimi yapan bir fabrikada 5S, ASAKAI ve Sar1 Palet uygulamalari ile elde edilen
bulgular, iiretim siireclerinde verimliligi artirmaya yonelik 6nemli iyilestirmeler saglandigini
gostermektedir. Uretim alanlarinda yapilan diizenlemeler hem is giivenligi hem de is

stireclerinin etkinligi acisindan olumlu sonugclar ortaya koymustur.

Yapilan diizenlemeler, is stireglerinin daha diizenli ve verimli bir sekilde islemesine olanak
saglamigtir. Alan kazanclari, kaybolan iscilik maliyetleri ve zaman kazanimlar1 gibi olumlu
etkiler, iiretim siireclerinde belirgin bir iyilesme sagladigini gostermektedir. Ozellikle, elde
edilen alan kazanglari ve kaybolan iscilik maliyetleri géz Oniine alindiginda, yapilan
tyilestirmeler ile elde edilen finansal kazanglarin biiyiik bir etki yarattig1 sdylenebilir. Ayrica,
calisanlarin zamanini daha verimli kullanmalari, iiretim kapasitesinin artmasina ve is
giivenliginin saglanmasina yardimci olmustur. Bu baglamda, yapilan diizenlemelerin yalnizca
fiziksel degil, ayn1 zamanda finansal ve operasyonel agidan da olduk¢a faydali oldugu sonucuna

varilabilir.

1. Yapilan diizenlemeler, c¢alisanlarin iiretim alanindan kazang¢ saglamasiyla birlikte is
gilivenligini artirmistir.

2. Uretim alaninda gereksiz iiriinlerin olmayis1, ihtiyag duyulan iiriinlerin kolay erigimini
saglamis ve zaman kaybini minimuma indirmistir.

3. Yapilan diizenlemelerle iiretim alanlar1 daha diizenli, giivenli ve verimli bir yapiya
kavusmustur.

4. Giyinme alanlarinin taginmasi ve depo diizenlemeleri, zaman kayiplarini azaltarak
finansal kazang saglamistir.

5. Is siireclerinde yalin iiretim uygulamalari, ¢alisan motivasyonunu artirmistir.

6. Bu calismalar, isletmenin siirdiiriilebilir gelisim ve iyilestirme hedeflerini

gerceklestirdigini ortaya koymaktadir.



7.

10.

11.

118

Yemekhane iistiinde yapilan diizenlemeler, onemli bir alan kazanci saglamistir.
Giyinme dolaplarinin {iretim alanlarindan kaldirilarak bu alanlarin  kullanima
kazandirilmasi, sadece fiziksel alanin artmasini saglamakla kalmamis, ayn1 zamanda
kullanilan alanin verimli bir sekilde kullanilmasin1 da miimkiin kilmistir. Giyinme
odalarinin olusturulmasi ile yaklagik 120 m?'lik bir alan elde edilmistir ve bu alanin kira
degeri yaklasik 66.000 $ olarak hesaplanmistir. Bu diizenlemeler, atil durumdaki
alanlarin etkin kullanimi ile hem alanin hem de iiretim kapasitesinin artirilmasina olanak
saglamistir. Ayrica, yapilan hesaplamalar, kazanilan bu alanin finansal degerini net bir
sekilde ortaya koymaktadir.

Dosemehane alaninda yapilan diizenlemeler, zaman kayiplarinin Snemli Olgiide
azaltilmasini saglamistir. Dosemehanede eski diizende malzeme aramak i¢in harcanan
zaman, ¢aligan basina giinde 10 dakika iken, bu siire yapilan iyilestirmelerle 2 dakikaya
disiirilmustiir. Bu, her bir ¢alisanin giinde 8 dakika kazan¢ saglamasina olanak
tanimistir. Dosemehanede yapilan iyilestirmelerin is giicli verimliligi lizerinde dnemli
bir etkisi oldugu, iscilik maliyetlerinin azalmasi ve {liretim hizinin artmasiyla net bir
sekilde gozlemlenmistir. Kaybedilen iscilik maliyetinin 27.125 TL oldugu g6z 6niine
alindiginda, yeni diizenlemelerle elde edilen 81.000 TL'lik kazang 6nemli bir iyilesmeyi
isaret etmektedir.

Satin alma depolarindaki daginik malzeme diizeni, is¢ilik ve zaman kayiplarina neden
olmaktaydi. Yeni diizenlemelerle birlikte, etiketleme ve malzeme takibi sistematik hale
getirilmis, bu sayede zaman kaybi biiyiik 6l¢iide ortadan kaldirilmistir. Eski durumda
kaybedilen is¢ilik maliyeti 906,72 TL iken, yeni diizenlemelerle bu kayiplarin yerine
72.340,02 TL’lik bir kazang elde edilmistir.

Montaj hattindaki yar1t mamuller, daginik bir sekilde depolanmakta ve bu da zaman
kaybina yol agmaktaydi. Yart mamul iirtinlerin dogru sekilde etiketlenmesi ve depolarda
diizenlenmesi, triinlerin kolayca erisilebilir olmasini saglamistir. Bu diizenlemelerle,
tirlinlere ulagsmak i¢in harcanan zaman 1 saatte 5 dakikaya diisiiriilmiistiir. Bu da tiretim
stirecinde onemli bir zaman kazanci saglamistir. Bu zaman kaybi dikkate alindiginda,
bir ¢alisanin gilinde 1 saatlik arayis1 yerine 20000 TL'lik bir kazang saglanmistir. Ayrica,
13 montaj personeli ve yaklasik 230 farkli iiriin ile hesaplandiginda, elde edilen zaman
kazanci ¢cok daha yiiksek olacaktir.

Satin alma depolarindaki daginik malzeme diizeni, is¢ilik ve zaman kayiplarina neden

olmaktaydi. Eski diizende, malzeme aramak ve montaj kolisi hazirlamak gibi siiregler
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zaman aliyordu ve bu da iiretim siirecini olumsuz etkilemekteydi. Yeni diizenlemelerle
birlikte, etiketleme ve malzeme takibi sistematik hale getirilmis, bu sayede zaman kayb1
bliyiik ol¢iide ortadan kaldirilmistir. Eski durumda kaybedilen is¢ilik maliyeti 906,72
TL iken, yeni diizenlemelerle bu kayiplarin yerine 72.340,02 TL’lik bir kazang elde
edilmistir. Ayrica, montaj personelinin ve depo gorevlisinin zamaninin verimli
kullanilmast sayesinde, iiretim siiresi kisalmis ve daha fazla iiriin iiretilmistir. Bu
diizenleme, maliyetleri diisiirlip verimliligi artirarak tlretim siirecine biiyiik katki
saglamistir.

12. Alan kazanglari, kaybolan is¢ilik maliyetleri ve zaman kazanimlart gibi olumlu etkiler,
tiretim siireglerinde belirgin bir iyilesme sagladigini1 gostermektedir.

13. Yalin iiretimin, insan odakl1 bir tiretim sistemi oldugu, ¢alisanlarin siirece dahil edilmesi
ve liderlik vasiflarina sahip idari kadrolarin varligi ile desteklenmesi gerektigi

gorilmiistir.

D-Mobilya ikinci jenerasyon yoneticilerinden Efe YILMAZ, yalin iiretimin otomasyon
sistemlerini kurabilmek i¢in veri toplama ve sunma konusunda iyi bir yontem oldugunu, en
biiylik firmalarin dahi israfi azaltmak i¢in ¢aba igerisinde oldugunu belirterek igletmelere
ontimiizdeki 5 yil igerisinde yOnetim ve lretim sistemleri ilizerine egilmelerini tavsiye

etmektedir.

D-Mobilya kurucularindan Ayse Nur YILMAZ ise, fabrikasinda ¢ok uzun yillardir ¢alisan
kisilerin oldugunu ve her birinin kendi aligkanliklar1 oldugunu ve bunu degistirmek konusunda
onyargilt olduklarinmi belirterek isletme sahiplerinin kararli bir durus sergilemeleri gerektigini
onermektedir. YILMAZ, ¢alisanlarin gelenekgi fakat iyi niyetli oldugunu bu nedenle gerekli

egitimler ve yol gosterici faaliyetlerle basariya ulagilabilecegini belirtmektedir.

D-Mobilya’ya yalin iiretim danigsmanligi veren Hakan KAFKASYALI yalin iiretimin
diinyanin her yerinde tiim calisanlarla birlikte yapilan bir uygulama oldugunu belirtmis,
danmigmanlik firmasinmn kurucusu Hakan AKGUL ise insanlarla degil, problemlere kars1 tepki

gosterilmesi gerektigini vurgulamistir.

Yalin Uretim sonrast idari kadro bir lider ile ilerlemenin, ekip ruhu ile calismanin ihtiyacini
hissetmis ve yalin iiretimin yoneticiler, beyaz yaka ve mavi yaka arasindaki bir ortaklik

oldugunun farkina vararak is birligi icerisinde ¢aligmanin yollarin1 kesfetmistir. Siirecin uzun
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ve yorucu oldugu bu sistemde Onemli olan {i¢ nokta oldugunu gdérmekte olduklarim

belirtmislerdir. Bunlar:
e Firma sahiplerinin kararli ve mantikli durusu
e idari kadronun liderlik vasiflari tastyan kisilerden olusmasi
e (Calisanlarin yalin diisiinceyi kavramasi i¢in ¢alismalar ve organizasyonlar yapilmasi

Yalin iiretim bu uzun ve zaman gerektiren bir uygulamadir. Bir¢cok farkli duygu ve
diisiinceyi yasamak kisi ve kurumlar1 vazgegmeye degil ilerlemeye gotiirdiigiinde basarili

gerceklesmis olur.
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EKLER

EK -1 BIR OFiS MOBILYASI ISLETMESININ GELIiSiM OYKUSU*
ISLETMEYE DAIR GENEL BIiLGILER

30 yil boyunca esi Adem YILMAZ’ a destek vererek beraber calisan Ayse Nur
YILMAZ, sirketin kurulus hikayesini ve gelismeleri su sozlerle aktarmaktadir:

“1940-1950°1i yillarda esim Adem’ in babasi ve dedesi, tahta arabalar, kagni arabalari
ve tren raylari traversleri iiretirlermis. Sonrasinda Istanbul’ a gelerek ahsap mobilyalar ve rabita
isleri yapmaya baglayan kaymnpederim, 1972 yilinda bu sirketi (D-Mobilya) kurmus.
Kayimnpederim yaklasik 7 yil boyunca ahsap mobilyalar yapip sattiktan sonra, yasadigi saglik
sorunlart nedeniyle sirketi kapatmak durumunda kalmis. O vakitlerde esim Adem, gazetecilik
meslegini icra etmekteymis. Biz evlendikten sonra, 1988 senesinde, turizm sektoriinde
caligmakta olan esime ‘Neden babanin igini yeniden kurmuyorsun?’ diye sordum. Benim bu
yondeki 1srarlarim neticesinde esim, sirketi yeniden kurmaya ikna oldu. Boylece, 1988
senesinin Ekim ayinda sirket yeniden faaliyete gecti.

Ayazaga’da biiyiikk bir ahsap atdlyesi ve kiraladigimiz bir metal fabrikasi ile
triinlerimizi Uretmeye basladik. 1990 senesinde Harbiye’ de bir Showroom tuttuk. O
zamanlarda bir Showroom tutmak ¢ok maliyetli bir isti. Tiirkiye’ de heniiz renkli mobilya
kavrami yokken biz, ilk renkli mobilyalari iirettik. Italya’ da ki ortak firmamuz ile Tiirkiye’ de
ilk panel sistemlerini iiretmeye basladik. italya’ dan “polipropilenden sirt ve yiikseklik ayarli
calisma sandalyelerini” ithal ettik. Boylelikle yillar iginde biiyiiyerek ilerledik ve 1994
senesinde Istanbul Catalca’daki fabrikamizi1 kurduk.

Ben Italyan Lisesi’ nde okudum; o zamanlardan beri sanata ilgiliydim. Esim Adem’ in
mobilya bilgisiyle benim sanata yatkinligim birlesince girdik. Esim ¢ok ¢aligkandi, onun
tiretimle ilgilenmesi benim ise finansal konularla ilgilenmem aramizda giizel bir is boliimii
saglamisti. Ikimiz de birbirimizin alanma girmezdik. Ben firmanin Kurugesme’deki
merkezinde ¢alisirken esim fabrikada ¢alisirdi. Benim hesaplarla iliskim ¢ok iyiydi, Adem’ in
ise insanlarla iliskisi ¢ok iyiydi. Adem’ in vefatindan sonra iistlendigim sorumluluklarla ben
hem hesaplarla hem insanlarla iligkisi iyi olan birine doniistiim. Burast benim i¢in bir ev,

buradaki tiim ¢aliganlar ise ailem oldu.”
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ISLETMENIN YALIN URETIME GECIS SURECI

D-Mobilya’nin 2022 yilmin Aralik aymnda ikinci jenerasyonun yonetim siireglerinde
aktif rol oynamasi ile alinan ilk karar, “aile sirketinden kurumsal sirkete ge¢is” i¢in ¢alismalara
baslanmasi olmustur. Alinan ikinci karar ise sistematik kurumsallagma ve iiretim verimliligini
artirmayr hedeflemek olup, bunun i¢in “yalin {retim” sistemine ge¢cmek olmustur.
Kurulusundan beri miisteri memnuniyetini esas alan D-Mobilya buna ilaveten “daha verimli bir
iiretim, daha etkin bir liretim alani, ¢alisan memnuniyetinin daha fazla artirilmasi, daha yiiksek
kalite ve diinya pazarina agilma” hedefleri dogrultusunda adim atmustir.

Ikinci jenerasyondan Ece YILMAZ; “yalin iiretim” igin genis kapsamli bir arastirma
yapmis, yalin liretim ile c¢alisan firmalar1 gozlemlemis ve firmalarla yaptig1 goriismeler
neticesinde “aile firmasinin hedefledikleri yere gelmesi i¢cin” bu alandaki en 1yi uygulaticilardan
olan Lean Enstitii Danismanlik Sirketi ile bir sozlesme imzalamistir. Ece Hanim, D-
Mobilya’nin yalin iiretim siirecine gegisini ve nedenlerini su sekilde anlatmaktadir:

“D-Mobilya; tiretimde bir¢ok problemin ¢iktig1 ve ne yazik ki bu problemlerin bazen
miisterilere de yansidigi, dolayisiyla operasyonel siire¢lerde ‘verimlilik ve kar’ kaybinin
yasandigi bir yerdi. Kendi i¢inde bir sistemi vardi fakat bu sistemin eksiklikleri nedeniyle siireg,
keyifli ve akici olmaktan ziyade yorucu ilerlemekteydi.

Uretim tarafindaki isleyiste baz1 problemler fark ettim. Bu problemlerin ¢dziimlerini
arastirirken “Yalin 6 Sigma” ile karsilasttm. Bu sistemin mobilya sektoriinde nasil
uygulandigina dair pek ¢ok arastirma yaptim fakat ne yazik ki yeterli veriye ulasamadim. Is
hayatindan bir¢ok kisiyle, liretimde tespit ettigim sorunlarin ¢oziimiinii istisare ettim. Onlarin
degindigi hususlar, “endiistriyel tasarim ve i¢ mimarlik” egitimlerimin {lizerine is hayati ve
tiretim sektoriinde kendimi gelistirmem gereken noktalar: fark etmemi sagladi. Bu vesileyle
cok sayida, birbirinden farkli alanda egitim almaya basladim. Bu egitimlerden birinde, yalin
iiretim ile tanistim.

Aragtirmalarimi ve istisarelerimi siirdiirdiim. Nihayet; yaklasik ti¢ yildir yalin liretim
uygulamakta olan ve bizim su anda danismanlik almakta oldugumuz D-Mobilya ile ¢alisan bir
tanidiZimiz bize, “Sizin tek ilaciniz yalin iiretim.” dedi. Biz de boylece, Aralik 2022” de yalin
iiretime gegmeye karar verdik.”

Ikinci jenerasyon olarak yonetimi Ece YILMAZ ile paylasan ve ihracat siireclerinde
aktif rol oynayan Efe YILMAZ ise bu siireci su sozlerle aktarmaktadir:

“Ben Amerika’ da Business Management and Entrepreneurship Minor bdliimiinii

okudum. Amerika’ da 6 aylik zorunlu bir stajimiz oluyor ve tiim bu siiregte okula gitmek yerine
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tam zamanli ¢alisma gergeklestiriyoruz. Stajlarimdan biri muhasebe alanindaydi ve SAP
tizerinden veri isleme sonucu analiz yapmaktaydim. “Veri” ile ilk burada tanistim ve verinin
Oonemini kavradim. Bir sonraki stajimi, danigmanlik alaninda biiylik dortten birinde yaptim.
Burada miisteri firmalara, veri analizi yaparak yatirim konusunda yol gosteriyorduk.
Danigsmanlik veren sirketin kendine has bir siireci vardi. Bu sayesinde, yalin iiretim uygulayan
ya da yalin iiretime gegen firmalarla tanistim. Yani daha iiniversite okurken yalin iiretimden
haberdardim.

3 yildir yalin iiretim uygulamakta olan ve su anda damismanlik aldigimiz firma ile
calisan bir tanidigimiz bize, yalin liretime gegcmemizi ve “Toyota” basta olmak iizere bu alanda
bilinen Toyota Tarz1 ve Yalin Diisilince kitaplarini 6nerdi.

Danismanlik firmasindaki ¢alismalarimdan 6grendiklerim, aile dostumuzun anlatimlari
ve yaptigimiz arastirmalar neticesinde yalin iiretimin tiretim alanindaki problemlerimize tatmin
edici bir ¢oziim sunacagina ikna olduk. Ablam Ece YILMAZ bu konuda bizlere onciiliik etti ve
Lean Enstitii ile anlasip yalin iiretime gegis siirecine girmis olduk.”

Sirketteki konumunu ikinci jenerasyonla paylasan ve inovatif yaklagimiyla yeni
yontemlere destek veren Ayse Nur YILMAZ ise yalin {iretime gegis siirecini su sozlerle ifade
etmektedir:

“Esim Adem’ in ve benim yOnetim seklimiz, insana giiven ilkesine dayanmaktaydi. Bu
da tretimdeki hatalarin ve kayiplarin 6l¢iilemez olmasina yol agiyordu. Burast kontrol
mekanizmasinin diisiik oldugu bir yerdi. Adem’ in vefati sonrasi 2018 krizi ve hemen
arkasindan pandemi bas gosterdi. Haliyle islerimizde bir kiigiilme meydana geldi. Pandemiden
sonra, 2021 Eylil itibariyle hem personel alimi hem is yogunlugu igerisine girdik. Ancak bu
hizli alimlar, alaninda yetkin olmayan personel ve yoneticilerden kaynakli biiyiik bir
karmasayla sonuglandi.

Ben her zaman yeniliklere ve gelisime acik biriydim. Aligkanliklar1 degistirmek pek
kolay olmasa da D-Mobilya’ daki aksakliklarin farkindaydim ve diizeltmek igin bir seyler
yapmak istiyordum. Benden sonra bu sirketi devam ettirmeyi ve bilyiitmeyi hedefleyen
cocuklarimin yolunu agmam gerekiyordu. Hem aile dostumuzun kendi yalin siirecleri
hakkindaki anlatt ve tavsiyeleri hem de g¢ocuklarimin yalin iiretim alaninda okuduklar
kitaplardan ve kizim Ece’ nin bu alanda aldig1 egitimlerden olumlu bir kanaate ulagsmalari
neticesinde ben, bu sistemin faydasina ikna oldum. Bu gegis siirecinin uzun zaman alacagini ve

sabirli olmak gerektigini pekala biliyordum. Ancak bu sirkete gerek ben ve esim gerekse burada



128

calisanlar Oyle ¢ok emek verdik ki sirketimizin artitk daha yenilik¢i, daha gelismis ve

stirdiiriilebilir bir yontemle ilerlemesi gerekiyor.”

YALIN URETIM SURECLERI HAKKINDA CALISANLARIN DUSUNCELERI

35 yil gibi hatir1 sayilir bir gegmisi bulunan, sektorde giivenilirligi ve miisterilerine
gosterdigi degerle bilinen ve uzun yillardir ayni ¢aligsanlarla ilerleyen D-Mobilya; kendine
mahsus bir kiiltlire sahiptir. Bir aile sirketi olmasinin yaninda calisanlarinin kemik kadrodan
olusmasinin da etkisiyle D-Mobilya’ da birtakim aliskanliklarin yerlesmesi kag¢inilmaz
olmustur. Bu kendine has kiiltiir ve aliskanliklar, D-Mobilya’nin sektérde 6nemli bir konuma
gelmesini saglamig ise de ayni kiiltlir ve aligkanliklar zaman zaman yeniliklerin ve gelisimin
oniinde bir engel teskil edebilmektedir.

D-Mobilya’nin 104 kisiden olusan giincel ¢alisan kadrosunun %11’ i, 20 yili askin
stiredir bu kadrodadir. S6zii gecen kemik kadro, isinde ustalagmig, ¢oziimcii, miisteriyi iyi
tanimalar1 sayesinde {irliniin bizzat miisteri talebi dogrultusunda tiretilmesine ve D-Mobilya’nin
ylirlittigli projelerin basariyla sonu¢lanmasina destek olabilen ¢alisanlardan olusmaktadir. Aile
bilincine sahip olan bu kadro, sirkete aidiyet duygusu beslemekte ve isleriyle ilgili yiiksek
sorumluluk duymaktadir. Bu durumun sirkete sagladigi katki yadsinamaz.

Ancak bu kiiltlir ve aligkanliklarin yalniz iyi taraflarina odaklanacak olursaniz gelisim
ve iyilesme igin yeterince ¢aba sarf etme ihtiyaci duymazsiniz. D-Mobilya’nin ikinci nesil
yoneticileri “yalin iretim” sayesinde, sirketlerindeki “gelismesi gereken ve buna a¢ik” yanlarin
farkina vardi. Fakat yalin tiretim, uygulandig: sirketteki tiim calisanlari kapsayan bir yonetim
ve Uretim sistemi oldugundan calisanlarin da ayni farkindalia ulagmasi gerekmekteydi.
Halbuki simdiye kadar uyguladiklar1 yontemlerle hem burada hem baska firmalarda pek ¢ok
basar1 deneyimlemis ve bilgi edinmis olan D-Mobilya ¢alisanlarinin, daha 6nce faydasina bizzat

sahit olmadiklar1 “yalin iiretim” sistemine olumsuz bir 6n yargilar1 bulunmaktaydi.
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