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OZET

ORMAN URUNLERI ENDUSTRISINDE 5S SISTEMININ INCELENMESI
Ozge HORASAN

Diizce Universitesi
Lisansiistii Egitim Enstitiisi, Orman Endiistri Miihendisligi Anabilim Dali
Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Prof. Dr. Derya SEVIM KORKUT

Ocak 2025, 66 sayfa

Teknolojinin hiz kesmeden ilerlemesi ile birlikte insanoglunun talep ve ihtiyaglar1 da
biiyiik dl¢iide degismistir. Pazardaki yerlerini korumanin 6tesinde miisterilerin iiriin ve
hizmetlere yonelik artan taleplerine daha fazla cevap vermeyi ve siirekli 6nde olmay1
hedefleyen isletmeler, iiretimlerinde bircok yenilige basvurmak zorunda kalmistir.
Isletmeler, makine-techizat, personel, egitim vb. cesitli yatirimlarini arttirmanin yeterli
olmadiginin farkina varmis ve kalite sistemlerinin énemini kavramislardir. Ulkemizde
son 5 yilda isletmelerin giderleri o6zellikle Kiiresel Pandemi (Covid-19) siirecinde
tiretimlerin aksamasi ve ithal edilen malzemelerin doviz bazl kur artislarindan kaynakli
ithalata dayali iirlinlerde ciddi bir maliyet artis1 olmustur. Ayrica kiiresel enflasyon da
iilkemizde etkisini sert bir sekilde gostermistir. Isletmelerde maliyetler her gegen giin
hizla arttigindan karlilik oranlar1 diismiistiir. Bu nedenle isletmelerde verimlilik arttirma
calismalari normalden ¢ok daha fazla 6nem kazanmistir. Malzeme, ekipman, is giicii
gibi faktorlerin dogru bir sekilde koordine edilerek maksimum fayda saglanmasi
zorunludur. Calisma ortamindaki diizensizlikler, dagmikliklar, kirli ve yagl makine ve
ekipmanlar tretimin aksamasina, zaman kayiplarma, makine arizalarinin artmasina,
iriin kalitesinin diismesine ve hatta calisanlarin is giivenliginin olumsuz yonde
etkilenmesine yol agmaktadir. 5S sistemi uygulamalari, olast bu olumsuzluklari kolayca
kontrol altina almak ve i¢ miisteriler (¢alisanlar) i¢cin daha diizenli ve etkili bir ¢calisma
ortami saglamak amaciyla kullanilmaktadir. Bu ¢alismada siirekli gelisme felsefesi ile
faaliyet goOsteren orman Uriinleri sektdriinde tiretim yapan Ornek bir isletmede 5S
sisteminin uygulama asamalari, uygulama OnceSi ve sonrasinda isletmede goriilen
degisimler incelenerek verimliligin arttirilmasi hedeflenmistir. Calisma sonuglari, dolap
montaj hattinda gerceklestirilen iyilestirmeler sayesinde %82,99 oraninda alan kazanimi
elde edildigini gostermektedir. Ayrica, montaj siirecinde saglanan %36,79’luk zaman
tasarrufu ve giinliik tiretim miktarinda kaydedilen %59,40°1ik artis, iiretkenlik agisindan
onemli gelismelere isaret etmektedir. 5S uygulamalar1 sonucunda is¢ilik maliyetlerinde
%8.,54 oraninda bir azalma saglanmis, buna ek olarak enerji tiiketiminde %58,4
oraninda tasarruf elde edilmistir. Ayrica, tutkal kiirlenme siiresinde %800 oraninda bir
iyilesme saglanmistir. Bu bulgular, iiretim siireg¢lerinde uygulanan iyilestirmelerin
etkinligini ve stirdiirtilebilir verimlilik artiglarini gézler 6niine sermektedir.

Anahtar sozciikler: 5S Sistemi, Orman Uriinleri Endiistrisi, Verimlilik, Yalin Uretim.



ABSTRACT

INVESTIGATION OF 5S SYSTEM IN FOREST PRODUCTS INDUSTRY

Ozge HORASAN
Diizce University
Graduate School, Department of Forest Industry Engineering
Master’s Thesis
Supervisor: Prof. Dr. Derya SEVIM KORKUT

January 2025, 66 pages

With the unabated advancement of technology, the demands and needs of humanity
have also changed significantly. Aiming to respond more to the increasing demands of
customers for products and services and to be constantly ahead, beyond maintaining
their place in the market, businesses have had to resort to many innovations in their
production. Businesses have realized that increasing their various investments such as
machinery-equipment, personnel, training, etc. is not enough and have understood the
importance of quality systems. In our country, in the last 5 years, there has been a
serious cost increase in imported products due to the disruption of production and
foreign exchange-based increases in imported materials due to the expenses of
businesses, especially during the Global Pandemic (Covid-19). In addition, global
inflation has also shown its effect in our country. Since costs in businesses are
increasing rapidly every day, profitability rates have decreased. For this reason,
efficiency increase efforts in businesses have gained much more importance than usual.
It is imperative to correctly coordinate factors such as materials, equipment, and labor to
provide maximum benefit. Irregularities, clutter, dirty and oily machinery and
equipment in the work environment disrupt production, cause time losses, increase
machine failures, decrease product quality and even negatively affect the occupational
safety of employees. 5S system applications are used to easily control possible
negativities and provide a more organized and effective work environment for internal
customers (employees). In this study, it is aimed to increase productivity by examining
the application stages of the 5S system in a sample enterprise operating in the forest
products sector with the philosophy of continuous development, the changes seen in the
enterprise before and after the application. The study results show that 82.99% space
gain was achieved thanks to the improvements made in the cabinet assembly line. In
addition, the 36.79% time saving provided in the assembly process and the 59.40%
increase recorded in daily production amount indicate significant developments in terms
of productivity. As a result of 5S applications, 8.54% decrease in labor costs was
achieved, and in addition, 58.4% savings were achieved in energy consumption.
Additionally, an 800% improvement in glue cure time was achieved. These findings
demonstrate the effectiveness of the improvements implemented in production
processes and the sustainable productivity gains.

Keywords: 5S System, Forest Products Industry, Productivity, Lean Manufacturing.
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1. GIRIS

Gegmis yillara gore ivmeli olarak artis gosteren yiiksek teknoloji ¢aginda insanlarin
beklentileri de aynmi Olglide artmis, hatta zaman zaman daha fazlasi da istenerek
teknolojinin imkanlarindan daha ¢ok yararlanilmasi i¢in gelistirme caligsmalarinda
artislar goriilmektedir. isletmeler de miisterilerin artan taleplerini en hizli, en diisiik
maliyetli bir o kadar da islevsel sekilde karsilayabilmek adina geleneksel iiretim

modellerinden uzaklagmaya baslamiglardir.

Kalite kavramindan bahsederken sadece iiriin dayanikliligindan ibaret olmadigi hem
misteriler hem de isletmeler acisindan biiyiikk oOlgiide anlagilmistir. Tiim istekleri
karsilamaya calismak isletmeler acisindan zaman, maliyet, karlilik, is¢ilik, hammadde
tedarigi, lojistik, arastirma-gelistirme (Ar-Ge), iiriin-gelistirme (Ur-Ge), yenilenebilir
enerji sistemleri konular1 hakkinda verimlilik artis1 saglamak amaciyla kalite iyilestirme
tekniklerine basvurulmaktadir. Bu konudaki hedef nokta iiretim proseslerinde sifir hata

felsefesi benimsenerek, girdilerin minimum, ¢iktilarin maksimum olmasini saglamaktir.

Verimlilik arttirma c¢aligmalart 6zveri gerektiren siire¢lerden olusmaktadir. Bu
calismalarin islevselligi; tim c¢alisanlarin katilimi zorunlulugu sebebi ile calisanlara
belirli periyotlarla egitim verilerek bilinglendirilmesi, siirecin her asamasinin
denetlemelere tabi tutularak kontroliin saglanmasi, kontroller ile siire¢ verimliliginin

oOl¢iilmesi, disiplin ile siirekliligi saglanarak basar1 kazanmaktadir.

Bu calismada, orman fiiriinleri sektoriinde siirekli gelisme felsefesiyle faaliyet gdsteren
ornek bir isletmede 5S sisteminin uygulama asamalari, uygulama Oncesi ve sonrasi

isletmede goriilen degisimler incelenerek verimliligin artirilmasi amaclanmistir.

1.1. YALIN URETIiM VE TARIHCESI

Uretim ve sanayilesme sonucunda isletmeler varliklarini siirdiirebilmek ve ihtiyaclarin
karsilanmasi adina iiretim faaliyetlerinde ¢esitli yontemler izlemislerdir. Zira
globallesmis olan ve e-ticaretin yaygin olarak kullanildig1 ticaret diinyasinda

isletmelerin var oluglarint siirdiirebilmeleri, rekabet ortaminda giiclii bir profilde devam



edebilmeleri i¢in kaliteden 6diin vermeden ve amaca hizmet ederek maliyetleri en diigiik
seviyeye ¢ekmek zorundadirlar. Katki saglamayan her tiirli iiretim yontemi ve
materyallerden uzaklasmadik¢a kar elde etme diizeyleri diiser. Bu durum zaman
igerisinde isletmeleri ¢okiise siiriikkler. Tiim bunlardan uzaklagmak i¢in yalin {iretim
tekniklerine bagvurularak verimlilik artis1 elde etme yoluna gidilmelidir (Acar, Tekin ve

Alkan, 2007; Ayvaz, 2015).

Japonya’da bulunan Toyota firmasinin g¢alisanlarindan Eiji Toyoda ve Taiici Ohno
adinda iki miithendis 1950’1i yillarda yalin {iretim sisteminin baslangicini yapmislardir.
Ford firmasinda yapmis olduklar1 incelemeler sonucunda, mevcutta uygulanan kitle
iretim sisteminin (Mass production) yani az sayida ¢esitten ¢ok sayida tiretim modelinin

dezavantajli oldugu kanaatine varmislardir (Segkin, 2007).

Yalin iiretim felsefesinin ana temasi mevcut is siire¢lerinde miisterilere israftan arinmis
degerler sunmaktir (Karsiyaka ve Siit¢ii, 2019). Bu felsefenin temelinde katma deger
saglamayan israflardan vazgecilerek stok fazlaligi, gereksiz isgiicli, maliyet israfi ve

olusacak hatalarin 6nlenmesi yatmaktadir (Ayvaz, 2015; Ayvaz ve Kilig, 2016).

Yalin iiretim, miisteri odaklidir ve miikemmeliyet¢i bir yaklasimla hedefe odaklanir.
Kalite anlayisi sadece kalite kontrol bolimiiniin sorumlulugunda olmayip isletmenin
parcasi olan tiim bireyleri ilgilendiren bir husustur. Otokontrol sistemi olusturularak

hata diizeyinin minimum seviyede tutulmasi saglanir (Birakmaz, 2013; Kocakog, 2008).

Sanayi devriminden sonra iretim modellerinde iyilestirme adimlari denenmeye
baslanarak rekabet ortaminda avantaj yaratma yollarina bagvurulmustur. Zamanla
gelistirilmeye devam eden bu calismalar, faydalar1 gézlemlendik¢e diinya capinda
yaygin olarak kullanilmaya baslanmistir. Nicholas’in caligmasinda belirttigi yalin

iretimin gelisim siireci Cizelge 1.1°de gosterilmistir (Kesit, 2019).



Cizelge 1.1. Yalin iiretimin gelisim siireci (Kesit, 2019).

Gelisim Siireci Kisi/Kisiler Tarih
Degistirilebilir parcalar Eli Whitney 1850'ler
Modern makine araglarinin ortaya ¢ikmast 1860 - 1875
izim ve teknik resimlerin standartlagtirilmasi
¢ 3 Henry Ford 1860 - 1875

Tolerans degerlerinin standartlastirilmasi

Zaman etiidi kavrami

Is standartlarinin belirlenmesi Frederick Taylor 1890 - 1910

Standart islerin belirlenmesi

Zaman ve hareket etiitleri Frank ve Lillian

1890 - 1910
. Gilbreth
Siire¢ akis semalari
Montaj hatt1
Ford'un kendi yonetim felsefesini olusturmasi Henry Ford 1912 - 1926
Dikey entegrasyon
Akig yonetimi
Istatistiksel siire¢ kontrolii Joseph Jurg 1942 - 1948
o _J Edward Deming
Toplam kalite yonetimi
Tam zamaninda iiretim (JIT)
Toyota iiretim sistemi (TUS)
Stoksuz iiretim
Is ekipleri kavrami El_j_l proda 1950 - 1985
. . Taiichi Ohno
5S sistemi

Kalite gemberleri

Yetkilendirilmis is¢iler

Deger akis yonetimi

1.2. YALIN URETIiM TEMEL KAVRAMLARI

Sanayilesme basladigindan itibaren igletmeler pazarda var oluslarint devam ettirebilmek
adina stirekli rekabet halindedirler. Globallesen ticaret ortaminda firmalar giiglii
kalabilmek i¢in hammadde, iiretim ve lojistik maliyetlerini miimkiin mertebe en diislik
seviyeye getirmek i¢in alternatif yontemler gelistirmektedirler. Firmalarin kendi
becerilerine bagli olarak var oluslarini verimlilikle siirdiirebilmeleri ve biiyiimeleri i¢in

yalin iiretim felsefesini benimsemeleri gerekmektedir (Demirkir, 2008).



“Yalin olmak” elzem olmayan her seyden uzaklasmak anlamina gelmektedir. Bir baska
deyisle, sahip olunan materyallerle liizumsuz hicbir seyin elde tutulmadan en verimli
sekilde faaliyet gostermeyi ifade etmektedir (Ertiirk, 1995). Yalinlik, “yalin diisiince”,
“yalin yonetim”, “yalin organizasyon”, “yalin liretim” seklinde kategorize edilebilir.

e Yalin iiretim=> Israfsiz ve stoksuz iiretimi,

e Yalin yonetim—> Yetki / gdrev tanimi yapilmis yonetimi,

e Yalin organizasyon—> Gereksizliklerden arindirilmig fonksiyonlu organizasyonu,

e Yalin diislince=> Karmagikliklardan ve katma deger saglamayacak fikirlerden

uzaklagmayi, ifade eder.

Yalin iiretim, adindan da anlasildig1 tizere tiretim hattinda bulunan sadelik ve diizeni
bozacak her tiirlii karmasa yaratan faaliyet ya da malzemelerden uzaklasarak, miisteri
isteklerini engellemeyecek sekilde zamani, hammaddeyi, is giiciinii ve makineleri en

verimli kullanacak sekilde liretim yapma stratejisindedir.

Toyota Uretim Sistemi (TUS), ekip ve liderleriyle siireclerin standartlarina bagl
kalarak, her tiirlii gorsel ve teknolojik kontrollerle ortaya ¢ikabilecek sorunlara ¢oziim
ireterek miisteri memnuniyetini en iist diizeyde tutmay1 hedefleyen bir anlayisa sahiptir
(Harolds, 2023).

Miisteri talepleri disinda kalan ve firiine deger katmayan her tiirlii davranis israfa
sebebiyettir. Genel olarak iki tiir israftan bahsedilir. Birincisi, israfa sebep olan ancak
mevcut imkanlar dahilinde terkedilemeyecek israflardir. Ikincisi ise diisiik maliyetlerle

elimine edilebilecek olan israflardir (Kesit, 2019).

Toyota Motor Corporation onursal baskam Fujio Cho’ya gore israf, “Uriine deger
katmak i¢in mutlaka gerekli olan asgari miktardaki ekipman, malzeme, yer ve is¢ilik
zamani disindaki her sey.” olarak ifade edilmistir. Toyota heniiz kurulmamisken Henry
Ford; insan, makine ve malzemelerin liretim periyodu i¢inde verimlilik oraninin %25’in
altinda kaldigini tespit ederek verimi diisiiren israf unsurlari tizerine ¢oziimler bulmakla

ugrasmistir (Kesit, 2019).

Taiichi Ohno, TUS’ii kurarken 7 israf belirlemistir. Liker, The Toyota Way’de sekizinci
israftan, Hakan Cengiz ise Verimlilik Savaglari kitabinda dokuzuncu israftan
bahsetmistir. Bu israflar (Kesit, 2019);

1. Fazla iiretimden kaynaklanan israf,

2. Beklemeden kaynaklanan israf,



Tasimadan kaynaklanan israf,
Gereksiz islemden kaynaklanan israf,
Fazla stoktan kaynaklanan israf,
Gereksiz hareketten kaynaklanan israf,
Hurda ve tamirden kaynaklanan israf,

Calisanlarin tecriibelerinin kullanilmamasindan kaynaklanan israf,

© © N o 0o bk~ o

Gizli lavabo ihtiyacindan kaynaklanan israf, seklindedir.

1.3. YALIN URETIM TEKNIiKLERIi

Klasik {iretim anlayisina sahip olan isletmelerde yalin iiretim faaliyetleri benimsenerek
uygulandig: takdirde katedilen yol ve sonuglari isletme agisindan oldukga biiyiik 6nem
arz etmektedir (Pekin ve Cil, 2015). Bu boliimde bazi yalin {iretim teknikleri hakkinda

bilgi verilmistir.

1.3.1. Tek Parc¢a Akis (One-Pieceflow)

Tek parga akisi (One-Pieceflow), Japon miihendis Taiici Ohno’nun Ford {iretim sistemi
tizerinde yaptigi caligmalar sonucunda, bir bant sisteminin kurularak arabalarin yan stok
olusturmadan ve beklemeden bir prosesten digerine teker teker ilerleyerek son noktaya
ulagmasi lizerine ortaya ¢ikarmis oldugu bir kavramdir. Ohno, bu akis modelinin tiim
fabrika iretim hatt1 igerisinde uygulanmasi durumunda fazla stoklamalarin en aza
indirilebilecegini savunmus ve bunu gergeklige kavusturmustur. Tek parca akisi
uygulamasinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli konulardan biri makine arizalardir.
Makinelerden birinin arizalanmas1 halinde daha sonra devam edecek olan hattin durmasi

tek parca akis uygulamasinin bir dezavantaj1 olarak goze ¢arpmaktadir (Baglan, 2017).

1.3.2. Bir Dakikada Kalip Degisimi (SMED)

Ingilizce “Single Minute Exchange of Dies” (SMED) olarak adlandirilan “Bir Dakikada
Kalip Degisimi”, iiretimde bir 6nceki ve bir sonraki {iriin i¢in kullanilan kalibi bir
dakikada degistirilecek hale getirerek verimsizlikleri indirmeye yarayan bir tekniktir. Bu
teknik sayesinde kalip degisimi i¢in harcanan zaman azalacak, dolayistyla makinenin
kullanim orani ve iiretilecek {liriin miktar1 artacaktir. Ayrica, iiretim planlarindaki ani

degisikliklere daha hizli cevap verilerek fazla stok yapilmasinin da 6niine gecilmektedir

(Seremet, 2019).



SMED uygulamasinda, bir sonraki islem baslamadan 6nce, gerekli islemlerin bir 6nceki

prosesin devam ederken yapiliyor olmasi gerekmektedir.

1.3.3. Poka-Yoke

1960’11 yillarda Japonya’da gelistirilmis olan kalite kontrol sistemi, hatalarin tespitinin
yapilarak onlenmesini ifade eder. Japonca’da farkinda olmadan yapilan hata “poka” ve
bu hatalarin 6nlenmesi ise “yoke” anlamina gelmektedir. Bu uygulamanin asil amaci,
istatistiksel proses kontrolii (Statistical process control-SPC) ve 6l¢iim sistemi analizi
(Measurement system analysis-MSA) gibi istatistiksel kontrollerin hatalar1 tespit etmede
yararli olmalarina ragmen, hatalarin ortadan kaldirilmasi konusunda tam anlamiyla
basarili olamamalaridir. Poka-Yoke ya da Jidoka (otonomasyon), tam bu noktada hata

onleyici mekanizmalar olarak karsimiza ¢ikmaktadir (Yilmaz, 2012).

Poka-Yoke yontemleri, Onlemeye ve bulmaya yonelik olarak iki kisimda
incelenmektedir. Onlemeye yonelik Poka-Yoke, hatalar ortaya ¢gikmadan 6nce en uygun
yontemlerle onlemeyi amaglarken; bulmaya yonelik Poka-Yoke ise hata olustuktan
sonra hataya sebebiyet veren unsurlarin tespit edilerek tekrarin Oniine geg¢ilmesini

amagclamaktadir (Bay ve Cicek, 2007).

Buradaki asil amac, hatayr olusmadan once oOnleyebilecek teknikler kullanabilmektir.

Poka-Yoke teknikleri hatasiz iiretim noktasinda kullanilacak etkili yontemlerden biridir.

1.3.4. 5S Sistemi

Isletmeler miisterilerine en iyi hizmeti sunma amaci ile dncelikli olarak siireglerdeki
kayiplarmn Oniine gecebilecek faaliyetlere yonelmeleri gerekmektedir. Uriine veya
hizmete katki saglamayan her tiirlii faaliyet kayip olarak nitelendirilmektedir. Kayiplari
ortadan kaldirmak i¢in yalin felsefeyi hedef alarak 5S sistemi uygulamalarindan destek

alinmaktadir (Teplicka, Hurna ve Senova, 2021).

5S sistemi, isletmelerde israflarin en aza indirilerek iiretim ve calisanlarin verimliligini
arttirmay1 amaglayan, temizlik ve diizeni esas alan bir Japon felsefesidir (Baglan, 2017).
Japonca bas harfleri “S” ile baslayan Seiri (Smiflandirma), Seiton (Diizenleme), Seiso
(Temizlik), Seiketsu (Standartlastirma), Shitsuke (Egitim ve Disiplin) olmak {izere 5
asamada uygulanan bir yontemdir (Sevim Korkut, Cakicier, Erdinler, Ulay ve Dogan,

2009). 5S sistemini olusturan 5 asama Sekil 1.1’de gosterilmistir.
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Sekil 1.1. 5S sisteminin uygulama asamalart.

5S sistemi, tiretim siireglerine hizmet etmenin yani sira gevresel kosullara da fayda
saglamaktadir. Isletmelerde atik siireclerini ve enerji ydnetimini iyilestirmede
verimliligi artiracak uygulamalar igin tercih edilebilir (Viranda, Sari, Suryoputro ve
Setiawan, 2020).

5S sistemi, isletmelerde yonetimsel eksikliklerin ve hatalarin giderilerek daha etkin ve
kontrol edilebilir organizasyon yapisini saglamaktadir. Ayrica, egitim ve ddiillendirme
sistemleriyle ¢aligsanlarin siirece dahil edilmesi saglanarak bireysel motivasyon artislar

gortlebilir (Thapa, Gupta ve Qureshi, 2020).

58S sisteminin amaglarindan biri de net ve giivenilir bir ¢alisma ortami olugturmaktir. Bu
sayede her calisan, etiketli ve tanimlanmis depolama alanlarindan malzemelere ve
ekipmanlara kolay bir sekilde erisebilir ve neyin nerede oldugu hakkinda fikir birligine
varabilir. Devam eden iretim siireclerinde ise faaliyetlerin islevselligi yonetim

tarafindan titizlikle analiz edilebilir (Filip ve Marascu-Klein, 2015).

Son yillarda isletmeler, her seyin belirli yerlerde ve diizenli bir sekilde bulunmasinin
giivenlik unsurunun 6nemli bir noktasi oldugunu gérmiisler ve 5S’in bes adimina ek
olarak, stirekli iyilestirme felsefesine gore kapsamini genigleterek sisteme 6.S “Safety”
(glivenlik) asamasini da eklemislerdir (Kilig, 2016; Cukurluéz, Birgéren, Yalginkaya ve

Orcanli, 2020).

58S sistemine ek olarak 6S’in amaci, ¢alisanlarin risk olusturabilecek her tiirlii unsurdan

uzak tutuldugu giivenli bir ¢alisma ortaminda calismalarini saglamaktir. Uriin kalitesini
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arttirirken ¢alisan giivenligini de koruyacak yontemler gelistirerek hem isletmenin
performansini hem de genel kalitesini artirmanin temelini olusturur. Sistemin 6S olarak
anilmasi ile birlikte giivenlik konusu 6nemli bir kiiltiir olarak 6ne ¢ikmaktadir (Misiurek
ve Misiurek, 2020). Bu kiltiiriin isletmelerde bir standart haline gelebilmesi igin
calisanlara yonelik tesvik edici ve motivasyon arttirici faaliyetlerle biitlinlestirilmesi bir

ihtiyac olarak algilanmalidir (Soltaninejad, Fardhosseini ve Kim, 2021).

5S sisteminin asamalar1 su sekilde 6zetlenebilir;
1.3.4.1. Smflandirma (Seiri)

Siniflandirma ile ¢alisilan alanda bulunan tim o6geler “kesinlikle gerekli”, “belki
gerekebilir’ ve “gereksiz” seklinde gruplandirilir (Aksu, 2013). Bu gruplandirma
sayesinde; malzemelerin yerlestirilmesi hususunda en gerekli olanlarinin ¢alisma alam
icerisinde en yakin, kismen gerekli olanlarinin biraz daha uzaga, gereksiz olanlarinin ise

alandan tamamen kaldirilmasi agisindan degerlendirilmesi yapilir (Bektasg, 2010).

5S sistemi ilk olarak c¢alisma alaninda bulunan tiim makine, techizat, malzeme ve el
aletlerinin kullanim siklig1 tespiti yapilarak ihtiya¢ siralamasi dahilinde calisanin
calisma alaninda en kisa siirede erisecegi konumlandirmanin siniflandirilmasi adimi ile
baslar (Tekin, Arslandere, Etlioglu ve Tekin, 2018). Siiflandirma islemine baslanirken
(Abdulmaged, 2009):

e (Calisma ortaminda kirlilige sebep olan malzemeler,

e Zeminlerde c¢alisana engel olusturacak kablo ya da boru gibi is kazasina sebep

olacak malzemeler,

e Zeminde el aleti gibi malzemelerin bulunma durumu,

e Alandaki tiim malzemelerin gereklilik durumunun tespiti,

e Siniflandirilan malzemelerin etiketlenerek tanimlanmis olan konumlarinda olup

olmadiklar1 kontrol edilmelidir.

Siniflandirilan malzemelerin degerlendirilmesi hususu da onemlidir. Baska c¢alisma
alanlarinda kullanilabilecek malzemeler iiretimin gerek duyulan farkli alanlarina sevk
edilebilir, kullanilamayacak durumda olanlar ise hurda, satis ya da geri doniigiime
verilmesi secenekleri ile degerlendirilmek iizere ayrilir. Bu sayede ¢alisma alaninda

sadelestirme anlayis1 hakim olacaktir (Cakirkaya ve Acar, 2016; Etleg, 2017).



Siniflandirma ile siireglerdeki temel gereksinimler 6n plana ¢ikarilir ve {iriine ya da
hizmete katki saglamayan ya da katki saglayacak durumlar1 engelleyen her tiirlii faaliyet
tyilestirilir. Kategorilere ayrilan malzemeler, zaman kayiplarin1 en aza indirerek
yapilacak olan isi engellemeyecek, gereksiz malzemeleri ortadan kaldiracak ve amaca
en iyi hizmet edecek sekilde tasarlanmali ve yerlestirilmelidir (Sanchez, Revuelta,

Gomez-Cabrera ve Salazar, 2023).
1.3.4.2. Diizenleme (Seiton)

Gerekli ve gereksiz olan tiim malzeme ve ekipmanlar ayiklanip, kendi aralarinda
smiflandirilip diizenleme i¢in hazir hale getirildikten sonra, 5S sisteminin ikinci agamasi
olan diizenleme asamasi devreye alinmaktadir. Diizenleme asamasinin asil amaci, her
malzemenin kendine ait yerlerinin belirlenmesi ve her daim ayni yerden Kolaylikla
erisilebilmesini saglamaktir. Malzemelerin yer belirlemeleri yapilirken is saghigi ve
giivenligi (ISG) gereklilikleri gbz oniine almarak agir ve biiyiik boyutlu malzemeler
yere yakin bolgelere, hafif ve kiigiik boyutlu malzemeler ise iist bolgelere numara,

simge ya da renklendirme yontemleri kullanilarak yerlestirilmelidir (Filiz, 2008).

Bir baska deyisle diizenleme, ¢alisanlarin kullanim sikliklar1 g6z oniine alinarak en hizli
erisim saglayacaklar1 konumlamalar1 yapma asamasidir. Malzeme kullanicilar1 yine
kendileri oldugu i¢in, her calisan bu konuda 6zverili olmalidir. Calisanlarin dikkat
etmesi gereken bir diger konu ise kimyasallarin 6zenli bir sekilde depolanmasi ve
forklift yollari, yiiriiyiis yollar1 ve acil durum giizergahlarinda engel veya tehlike

olusturabilecek her tiirlii davranistan kaginilmasidir (Korkmaz, 2016; Etleg, 2017).

En verimli sekilde planlanan depolama alanlarinin olusturulmasi ile calisanlarin
malzeme aramakla kaybettigi zaman tasarrufu saglanacak, hem atik agisindan hem de
ziyaretciler acisindan goz alict bir goriintii olusturularak kayiplarin  ortadan

kaldirilmasina hizmet edilecektir (Seremet, 2019).

Diizenleme isleminin sonunda; malzemelerin konumlarinin dogrulugu, erisimlerinin
kolaylik durumu, kullanim sonrasinda tanimlanan yerlere birakilmasinin durumu, yerine
birakilmayan malzemelerin c¢alisanlar tarafindan fark edilmesi durumu sorgulanarak

sistemin islevselligi kontrol edilmelidir (Kaymakci, 2012).
1.3.4.3. Temizlik (Seiso)

Temizlik asamasi, caligma alaninda gerekli ve gereksiz malzemelerin ayiklanip

konumlandirilacak alanlart belirlendikten sonra malzemelerin etkin kullanimlar i¢in

9



ortamda kirlilige sebebiyet olusturacak her tiirli kir, toz, pislik, yabancit madde ve
benzerlerinin uzaklastirilmas: faaliyetidir. Temizlik asamasi i¢in c¢alisma ortaminda
sorumlu kisiler belirlenerek, temizligin ne sekilde ve ne siklikta yapilacag talimat

haline getirilerek denetlenir (Abdulmaged, 2009).

Isletmelerde temizlik konusunun bir kiiltiir haline gelebilmesi i¢in her calisanm,
sorumlulugu dahilinde bulunan alanlarda belirlenen kosullarda ortamdaki her tiirlii
iiretimle alakasi olmayan gereksiz atiklar1 alandan uzaklastirip geri doniisiim kutularina
sevk etmesi gerekmektedir. Bu durum, aligkanlik haline getirildigi takdirde hem isletme
icerisinde yapilacak olan rutin denetimlere hazirlikli olunur, hem de bireysel ¢alisma

alanlarinda kendilerine ¢ok daha diizenli ortam kosullar1 saglanir (Kaymakci, 2012).

Calisanlarin temizlik konusunda titiz davranmalar1 makine bakim siirelerinin ve
periyotlarin azalmasinda, rutin temizlik siirelerinin azalmasinda, el aletlerinin daha uzun
stire kullanilmasinda, is kazalarimin 6nlenmesinde, c¢alisan sagliginin korunmasinda
olduk¢a faydali ve onemlidir. Temizlik ve diizen konusu, c¢alisanlarin sadece is
yerlerinde degil, giinlik yasamlarinda da bireysel sorumluluk bilinci olusturarak

toplumsal kazanimlar saglar (Abdulmaged, 2009).
1.3.4.4. Standartlastirma (Seiketsu)

Standartlastirma, diizenlenmis olan alanlarin temizlik protokolleri olusturulduktan sonra
caligmalarin gorsel kontroller ile birlikte 5S uygulamasinin ilk {i¢ adiminin rutin hale
getirilerek devamliligini olusturma faaliyetlerini kapsamaktadir. Stiirekli olarak
kullanilmakta olan makine ve techizatlarin tiretim faaliyetlerinde aksamalari,
bozulmalar1 ve yipranma oranlarini en aza indirmek isletmeye daha uzun siire fayda
saglayacaktir. Standartlagtirma islemi ile tiim asamalarda zaman ve is glicii israfi

azaltilarak verimlilik artig1 saglamak kolaylagtirilmaktadir (Kaymakci, 2012).

Calisma alaninda renk belirtegleri ile tanimlamalar yapilarak, bunlarin ne anlama
geldigini aciklayan standart kurallar ve kontrol mekanizmasi olusturulmaktadir. Bunun

icin kullanilan bazi yontemler;

e 5S Kontrol gizelgelerinin olusturulmasi,
e Uretim hattinda yer tanimlamalar1 ve yon ¢izgileri hazirlanmasi,
e Yangin dolaplar1 ve yangin tiiplerinin yer tanimlamalarmin ve levhalarinin

hazirlanmasi,
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e (Calisan makinelerde sorumlu personel disinda girilmesi yasak olan bdlgelere
uyarici ve paravanlarin yerlestirilmesi,

e Atik kutular1 ve ¢Op kutularinin renklendirilerek yer tanimlamalarinin yapilmasi,

e Uretimde kullanilan ISG agisindan énem arz eden ilk yardim cantalar1 ve goz
duglarinin  goriiniir, kolay erisilebilir ve hijyenine dikkat edilecek sekilde
yerlestirilmesi,

e Temizlik ve diizen kontrol ¢izelgelerinin konumlandirilmasi,

e Makine ve techizatlarin calisma durumlar1 hakkinda wuyar1 levhalariin
bulundurulmasi (galistyor, arizali, bakimda, kullanim dis1, vb. gibi) (Kaymakci,
2012).

5S sistemi g¢alismalarinin iglevselligini kaybetmemesi ve hattin eski haline geri
donmemesi amaciyla yeni sistemin devamliligr ilk ii¢ adimin kurallan titizlikle takip
edilerek yiiriitilmelidir (Aksu, 2013). Bu asamada uygulanacak tiim kurallar egitimler

ile desteklenerek ¢aligsanlara 5S kiiltiiriniin pekistirilmesi saglanir (Terli, 2009).
1.3.4.5. Egitim ve Disiplin (Shitsuke)

Eski aligkanliklarin unutulmasi, yeni aligkanliklarin benimsenmesi i¢in belirli noktalarin
kural haline getirilmesi gerekir. Bu noktalarin uygulanabilir olmasi i¢in 5S adimlarindan
olan disiplin ilkesine ihtiya¢ duyulur (Yiikselen Kaya, 2019). Yapilan tiim uygulamalar;
5S calismalarina dahil olan katilimcilarin almis olduklar egitimler, ddiiller ve caligmaya
tesvik edici tiim motivasyon arttiric1 faaliyetleri igermektedir. Bu sayede g¢alismalarin
performans diizeyleri de Ol¢giilerek daha ileriye tasmabilecek fikirler gelistirilmelidir
(Seckin, 2007).

Calisan tiim katilimcilarin, islerin ne sekilde yiiriitiilecegine dair kisisel sorumluluk
kazanarak sisteme nasil dahil olacaklarina dair uygulanabilecek bazi adimlar asagidaki

gibidir (Kaymaketi, 2012).

e Temizlik c¢alismalariin tim katilimcilara asilanmasi ve aliskanlik haline
getirilmesi,

e Diizenli periyotlarla istisare toplantilar1 diizenlenerek siire¢ isleyisinin analiz
edilmesi,

e Bireylerin calismalara katilim seviyelerinin 6lgiilmesi,

e ISG agisindan tatbikatlar ile olas1 durumlarda ¢alisanlarin davranis sekillerinin

gozlemlenmesi ve 5S sisteminin bir parc¢asi haline getirilmesi,
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e Yapilacak olan her degisimin yoOneticilere Onceden bildirilmesi ve
degerlendirilmesi,

e ISG ekipmanlarinin ayr1 bir boyutta sisteme dahil edilmesi,

e Fark edilen her tiirlii artitk zamanlarin farkli faaliyetler ile degerlendirilmesinin

saglanmasi.

5S sistemi uygulayan isletmelerde kalite sistemlerinde yapilan revizyonlar sonucunda,
yalin iiretim sisteminin énemli ve islevsel bir uygulama olmasinin yan1 sira verimlilik
artiglarinin  gozle goriiliir diizeyde arttigr gliniimiize kadar yapilmis olan bilimsel
caligmalarda gortilmektedir. Sektor ayirmaksizin her isletmeye uygulanabilir olmasi 5S
sistemini cazip kilmaktadir. Sadece igletmelerin faaliyet durumlarina gore uygulama
bi¢imlerinde farkliliklar goriilebilir. 5S sistemi sadece iiretim verimligini amaglayan
temizlik ve diizen sistemi anlamina gelmemektedir. Ayni zamanda bir felsefe ve
farkindalik uygulamasidir. Tiim katilimcilarda bireysel farkindalik olusturmaktadir.
Bireylerin is yerleri diginda, giinliik hayatlarinda kendi yasam alanlarinda da

uygulayabilecekleri bir yontemdir (Seremet, 2019).

58S sistemi, kurallara ve disipline uyulmasi durumunda, isletmeler igin temizlik ve diizen
acisindan oldukcga siirdiiriilebilir bir uygulama yontemidir (Topbas, 2019; Dagdelen,
2020).

Egitim ve denetimlerle 5S uygulamalarinin tiim katilimeilar tarafindan her zaman

siirdiiriilmesi saglanmalidir (Oner, 2019; Dagdelen, 2020).

Isletmelerde temizlik ve diizen ile birlikte ergonomik calisma ortami saglayan 5S

uygulamalarinin kazanimlar1 asagidaki gibidir;

e ISG agisindan olusacak tiim riskleri kolaylikla gérebilmeyi ve énlem alabilmeyi
saglar,

e Sifir hata ile iiretime zemin hazirlanarak, kaliteli ve verimli liretim yapilmasini
saglar,

e (alisanlarin sisteme dahil olmalarinda moral ve motivasyon arttirilmasini saglar,

e Daha tertipli ve sistemli hazirlanmis olan is yerlerinde, ¢caligmay1 daha da keyifli
hale getirmeyi saglar,

e (alisanlarin motivasyonunu diislirecek unsurlarin ortadan kaldirilmasi sonucunda,
calisanlarin diger c¢alisma arkadaslar1 ile iletisimlerinin daha olumlu olarak

kuvvetlenmesini saglar,
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e Kullanilan calisma ortaminda alan kazanimi saglanarak, baska yatirimlar icin
degerlendirilmesine zemin hazirlar,

e Isletmenin pazardaki rekabet giiciiniin artmasini saglar,

e Uriin ve iscilik maliyetlerinde verimlilik saglar,

e Hatali iiretim yapilmasina ve hurda iiriin iiretilmesine engel olur,

e Temizlik i¢in harcanan zamanlar en aza indirilir,

o Gereksiz hareketleri en aza indirerek, calisanin giin igerisinde yapmasi gereken
isleri daha az yorgunluk ile tamamlamasina olanak saglar,

e Makinelerde olusacak olan arizalarin 6nceden kontrol altina alinabilmesine olanak
saglayarak bakim maliyetlerinin en aza indirilmesine yardimei olur,

e Kullanilan makine ve techizatlarin isletmeye daha uzun siire hizmet edebilmesini
saglar (Cakirkaya ve Acar, 2016; Tekin, Arslandere, Etlioglu ve Tekin, 2018).

e Daha net ve anlagilir bir tiretim hatt1 olusturur,

e Uretim siireclerinden kaynaklanan atiklarin azaltilmasma ve atik ydnetim
stirecinin iyilestirilmesine olanak tanir,

e Temizlik ve diizen ile olusturulan yalin iiretim hattinda glivenli bir ¢aligma ortami
olusturarak, verimlilik artis1 ve disiplinin ciddiyetle yiiriitiilmesini saglar,

e Sorunlarin kisa siirede tespit edilerek ¢oziim yollar1 bulmay: kolaylastirir (Filip ve

Marascu-Klein, 2015).
1.3.5. Toplam Verimli Bakim

Yalin iretim tekniklerinden bir digeri olan toplam verimli bakim (TVB) felsefesi,
adindan da anlasilacagi ilizere bakim c¢alismalarinin tiimiinii kapsayarak verimliligi
arttirmak amaciyla Japonlar tarafindan uygulanmaya ve gelistirilmeye baslanan ve

giiniimiize kadar tercih edilen bir sistemdir (Filiz, 2008; Dagdelen, 2020).

TVB, ekip calismasi gerektiren bir yontemdir. Sadece operatére bagli olmayan bu
yontem, siireci koordine etmek i¢in bakim birimi, miihendislik birimi ve yonetim
birimini igerir. TVB, bakim siireclerine ek olarak, toplam kalite yonetimi ve yalin
tiretim felsefesine zemin hazirlayarak siire¢lerdeki kayiplarin en aza indirilmesinde rol

oynamaktadir (Gorener ve Yenen, 2007).

TVB, iretim siireclerinin en yiiksek performans ile gerceklestirilebilecegi bakim
yonetimini de kapsayan bir anlayistir. Calisanlar, kendi ekipmanlarinin diizeltici ve

Onleyici faaliyetleri ile birlikte otonom bakim yontemini benimseyerek siirecin
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tyilestirilmesine dahil olur, arizalari, duruslar1 ve kayiplar1 en aza indirir. Elde edilecek
en verimli iiretim modelinde, takt zamani hakkinda bilgi sahibi olmanin, ekipman
Omriinii uzatmanin, arizalar1 ve duruslar1 en aza indirmenin, sifir hataya ve sifir kazaya

yaklasmanin 6niinii agar (Agustiady ve Cudney, 2018).

TVB, isletmelerde iiretim faaliyetlerinden sorumlu olan en alt kademeden en iist
kademeye kadar herkesin dahil oldugu, en verimli iiretim sartlarina ulasmak amaciyla
tiim makine ve ekipmanlarin bakim yontemlerinin ne zaman, hangi periyotta ve hangi
sorumlular tarafindan takip edilecegini kontrol altina alan bakim ydnetim sistemidir
(Gorener, 2012; Dagdelen, 2020). Cizelge 1.2°de bakim yontemlerinin ilgili yillara gore
gelisim siirecleri gosterilmistir (Sevim Korkut, 2005).

Cizelge 1.2. Bakim yontemlerinin gelisim siireci (Sevim Korkut, 2005).

Donem Gelisim Siireci
Ariza oldugunda bakim 1950 yilina kadar gegerliligini stirdlirmiistiir.
Koruyucu bakim 1950 yilindan itibaren uygulamaya gegilmistir.
Verimli bakim 1960’11 yillarda koruyucu bakimin yerini almistir.
Toplam verimli bakim 197011 yillarda uygulanmaya baglanmustir.
Kestirimci bakim 1980’11 yillarda uygulanmaya baglanmusgtir.

1.3.6. Tam Zamammnda Uretim

Tam zamaninda iretim sistemi (Just in Time-JIT) ilk olarak Japonya’da ortaya
cikmistir. Sifir stok, maksimum kalite ve minimum maliyet anlayisin1 benimseyen bir
yalin {retim felsefesidir (Giiler, 2021). Bu felsefenin uygulanmasi durumunda
isletmelerde miisteri isteklerine zamaninda cevap verilebilmekte ve liretim sirasinda
kalitenin 6n planda tutulmasi ile maliyet minimizasyonu saglanabilmektedir (Atabey,

2019).

JIT, minimum stok ile beklenilen zamanda ve Onceden adreslenmis olan konumda
olmasimi saglar. JIT sisteminin; sifir hata, sifir stok, sifir hazirhik zamani ve sifir parga

tasima olmak tizere dort temel hedefi bulunmaktadir.

Sifir Hata: Uretimde olusan hatalar zaman, malzeme ve is giicii israfina sebep
oldugundan dolayr tam zamaninda iiretim sistemi bu israflar1 bertaraf etme
hedefindedir. Kalite agisindan da sifir hataya erisebilmenin yolu JIT sisteminin iiretime

entegre edilmesi ile saglanacaktir (Akdamar, 2014).
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Sifir Stok: Diinya niifusunun hizla artmasi sebebiyle kaynaklarin ekonomik
degerlendirilmesi gerekmektedir. Israftan uzak, az parcali gruplar halinde, ne
zamanindan Once ne de zamanindan sonra iiretim prensipleri uygulanarak sifir stok

amacina erisilebilir (Akdamar, 2014).

Sifir Hazirlik Zamani: Uretim hattinda en biiyiik israflardan biri makinelerin hazirlanma
siirecinden kaynaklanan bekleme siireleridir. Is akislar1 diizenlenerek makine bekleme
stirelerinin kisaltilmasi sayesinde bu israftan uzaklasilabilir. Tam zamaninda iiretim
tekniginin amaci bekleme siiresi olmadan {iiretim yapmak oldugundan, makinelerin
teknolojilerinin son sistem olmast Onemlidir. Bilgisayar sistemli makineler tercih
edildigi takdirde hazirlik siireleri kisalacagindan dolayr hazirlik siirelerinin de

azaltilmasina yardimer olur (Akdamar, 2014).

Sifir Parca Tagima: Uretimde montaj islemleri bir sonraki asamaya gecene kadar zaman
ve is gilicii kayiplart yan1 sira genel olarak deger katmayan islemler igerir. Bu asamada
en sik karsilagilan durumlar; gereksiz adim atmalar, malzeme kontrolleri, malzeme
arama siireleri ve malzeme tasimalaridir. Par¢a tasimalarinin en az seviyeye gelebilmesi
icin iretim hattinda geleneksel {iiretim yerlesim planlar1 yerine iiriin stiline gore

kolaylastirilmis malzeme tasima sistemleri tercih edilebilir (Akdamar, 2014).

JIT ile elde edilebilecek faydalar1 6zetleyecek olursak (Demirkir, 2008);
e Daha az alan ihtiyaci,
e Tekrar islemin ortadan kaldirilmasi,
e Imalat artisi,
e Maliyetlerin azaltilmas1 (hammadde, is¢ilik, hurda, vb.),
e Problem ¢ozme tekniklerinin gelistirilmesi,
e Uretim zamanlarmnin azaltilmas,
e Israflarin azaltilmasi (zaman, yer, malzeme, stok, is giicii, vb.),
e Makine verimliligi artisi,

e Miisteri memnuniyeti artigidir.
1.3.7. Kanban

Tam zamaninda tiretimin bir alt sistemi olan Kanban, ¢ok ¢esitli iiriin yelpazesine sahip
ve c¢oklu iiretim sistemleri ile faaliyet gosteren isletmelerde malzemelerin hangi tagima
araglar1 ve yontemleri ile hangi noktalara, hangi periyotlar ile sevk edilecegini

diizenleyen, tiretim verimliligi agisindan en 6nemli metotlardan biridir (Kesit, 2019).
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Kanban, bilgi sistemi islevini gormekle beraber ayn1 zamanda bir malzeme planlama ve

kontrol sistemi olma 6zelligini de tagimaktadir (Atabey, 2019).
Kanban’in tiretim sistemine katkilar1 asagidaki gibi siralanabilir (Demirkir, 2008);

e Ayrica stok yonetimine gerek duyulmaz.

e Dogru bilgiye kisa siirede erisilir.

e Kontroliin gorsel yapilabilirligi kolaylasir.

e Uretim israflar1 miimkiin oldugunca azaltilir ya da engellenir.

e (Calisana bireysel sorumluluklar verilir.

e Operasyonel siirecler ve ara stok siiregleri birlikte koordine edilebilir.

e Uretimde yapilan degisikliklere kisa siirede adapte olma imkani tanur.

1.3.8. Siirekli Iyilestirme (Kaizen)

Kalite sistemine katkilariyla bilinen Japonlar tarafindan olusturulan Kaizen, siirekli
iyilestirme anlamina gelmektedir. Beyaz yaka ve mavi yakanin katilimlariyla minimum
biitgelerle mevcutta olan sistemlerin daha ileriye taginmasi amaciyla siireglerin devamli
olarak gelistirilmesini kapsar. Bu uygulama, is yasami ag¢isindan faydali olmakla
kalmayip giinliik yasantida da hayat kalitesini arttrmak i¢in de uygulanabilir bir
sistemdir. Japonlar bu uygulamay1 hayatlarinin bir pargasi haline getirdiklerinden dolay1

basarilar1 daha da artmustir (Kesit, 2019).

Yalin tretimin asil amaci, alisilagelmis olan sistemlere bagli kalmadan verimliligi
aksatacak tiim kayiplarin tespit edilerek ortadan kaldirilmasiyla birlikte faaliyetlerin
devamli aktif kalmasmi saglamaktir. Isletmeler, iiretimin her asamasinda verimlilik
artiginin diizenli ve siirekli sistemler gelistirmekle ve yalin iiretim uygulamalarini tercih

etmekle saglanacaklarini bildikleri i¢in bu tekniklere bagvurmaktadirlar (Yilmaz, 2012).

1.4. ORMAN URUNLERI SEKTORU

Insanoglu varolusundan beri dogal kaynaklardan faydalanarak yasamini siirdiirmeye
devam etmistir. Giinlimiizde teknoloji yiiksek hizda ilerlemis olsa dahi orman
varliklarmin kullanimi giinlimiize kadar gelmeyi basarmistir. Dogalligi, insan sagligi
acisindan yararliligi, dayanikliligi, estetik goriiniimii, dogada kendiliginden yetiserek

kolay erisilebilir hammadde olmas1 sebebi ile orman iiriinleri hala tercih edilmektedir.
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Orman trilinleri sektorii, her biyiikliikkte binlerce igletmenin faaliyet gdsterdigi imalat
endiistrisinin bir alt sektdriidiir (Y1ldirim, 2006). Imalat sanayi yapisi icerisinde birincil
ve ikincil imalat sanayi gruplari adi altinda faaliyet gostermektedir. Birincil imalat
sanayisinin, kereste ve parke sektorii, kaplama ve kontrplak, yonga ve lif levha
endiistrisi ana basliklar1 altinda, odunu dogrudan hammadde olarak kullanan alt
sektdrlere ayrildig: goriilmektedir. ikincil imalat sanayi grubu ise, birincil imalat sanayi
grubunun {iriinlerini hammadde olarak kullanan mobilya, dograma, ahsap parke,
prefabrik ev, palet, ambalajlama vb. sanayi gruplarindan olusmaktadir (Kara, Sahin,

Bekar ve Kayacan, 2019).

Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK) kayitlaria gore 2023 yilinda; agag iiriinleri ve mantar
imalat1 sektoriinde 11.893 isletme ve 70.115 ¢alisan, mobilya imalati sektoriinde 27.014
isletme ve 178.212 calisan, kagit ve kagit {irlinleri imalat1 sektoriinde 3.932 isletme ve
70.191 c¢alisan istihdam edilmektedir. Orman {iriinleri sanayi sektoriinde toplam 42.839
isletme faaliyet gostermekte ve bu isletmelerde toplam 318.518 c¢alisan istihdam
edilmektedir (SGK, 2025).

SGK 2023 yil1 verilerine gore; Diizce ili orman iiriinleri sektoriinde toplam 328 isletme
faaliyet gostermekte ve bu isletmelerde toplam 4.496 calisan istihdam edilmektedir.
Sektorel dagilim incelendiginde ise; agag¢ Uriinleri ve mantar imalati sektoriinde 157
isletme ve 2125 ¢alisan, mobilya imalat1 sektdriinde 165 isletme ve 2281 calisan, kagit
ve kagit lriinleri imalati sektdriinde 6 isletme ve 90 calisan istihdam edilmektedir

(SGK, 2025).

Orman firtinleri sektoriiniin Tiirkiye acisindan 6nemi, 2013-2023 yillar1 arasinda Aralik
aylarma ait Tiirkiye Istatistik Kurumu (TUIK) tarafindan paylasilan istatistiksel
verilerden yararlanarak olusturulan Tiirkiye Ihracat¢ilar Meclisi (TIM) tarafindan
hazirlanan veri tablosu incelenerek Tiirkiye’de en fazla ihracat yapan ilk 10 Sektor
arasinda Mobilya, Kagit ve Orman Uriinleri Sektorii verileri Cizelge 1.3’te gosterilerek

vurgulanmistir (TIM, 2024).
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Cizelge 1.3. 2013-2023 yillar1 arasinda Tiirkiye’de en fazla ihracat yapan ilk 10 sektor

(TIM, 2024).
Tiirkiye'de En Fazla ihracat Yapan ilk 10 Sektor

SR 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023

(BinS) ARALIK | ARALTK | ARALIK | ARALJK | ARALIK | ARALIK | ARALIK | ARALIK | ARALIK | ARALIK | ARALIK
Otomotiv Endiistrisi 1764315 1.780927( 1840792 2347.551 2.490.844| 2.473.262| 2.543.731| 2.799.028| 2963.769| 3.156.839| 3.176.275
Kimyevi Maddeler ve Mamulleni 1.598.616| 1420709 1269.762( 1282128 1.367.631| 1.513.510| 1.811.303| 1.799.736| 2484.044| 2703341 2.712.331
Hazirgiyim ve Konfeksiyon 1.421.633| 1372215 1393469 1339.353| 1440335 1.306.997| 1.331.673| 1.661.882| 1.809.627| 1.700.022| 145.727
Gelik 1.187.128| 1.187.018| 766.536| 937.693| 1.165.012| 1.462.327| 1.126.975| 1.383260| 2273.115| 1.330.548 1.355.230
Elektrik Elektronik ve Hizmet 1.113465 1.147586( 9041.732( 951704 1.096.260| 960.026| 977.915| 1.221.536| 1324.998| 1.492.008 1.442.065
Tekstl ve Hammaddelen 661.634| 674119 628.747| 646938  G93.861 623.208| 398257 760597 933219 798.3504)  T4.347
Hububat=.Bald1§'aI: Yagh To v 672.113| 652885 542893 616.713| 562.648| 507.880|  €28.845) 770362 0952.702| 1124775 1.140.968
Manmllen
Demir ve Demir Dist Metaller 572363 587.852| 506.845 492911 625.053| 632.953| 672.827| 820334| 1227940 1.098.126| 955.374
Makine ve Aksamiart 570617 556415 5050100 493577  605.011 664.266) T2.072)  834.560| 036.954| 1020368 992.646
Agag Maniilleri ve Omman Urinler 430.800) 411125  340250| 354.800|  448.022|  458.789| 524.008) 574235 T14.586%| 757.963| 676.003*

*Cizelge 1.3.de yer alan verilerde en fazla ihracat yapan ilk 10 sektor verilerinde 2021 yilinda
aga¢ mamulleri ve orman tiriinleri sektorii yerine miicevher sektorii yer almakta, 2023 yilinda
ise savunma sanayi sektorii yer almaktadir. 2021 ve 2023 Aralik ay: ihracat verileri tablosuna
aga¢ mamulleri ve orman tirtinleri sektorii en fazla ihracat yapan sektorler arasina girememis
olsa da miicevher sektorii ve savunma sanayi sektorii hakkinda veri paylasimi yapimanustir.

Orman tirtinleri sektorii birgok sektdre ara Uriinler saglamaktadir. Bu iiriinlerin kullanim
alanlarinin genis olmasi nedeni ile ormanlar; ekonomik biiyiime ve istthdama katkida
rol oynamaktadir. Ayrica tarim, enerji ve su gibi temel sektorlerin devamliligim

saglayarak ekosistemin temelini olusturmaktadir (Anonim, 2025).

Aga¢c ve orman irilinlerine olan ilgi ve tiikketimin artisi sonucunda ormancilik
faaliyetlerinde stirdiirebilirlik ve izlenebilirlik saglamak amaci ile sertifikasyon
uygulamasina ihtiya¢ duyulmustur. Bu sertifikasyon uygulamalar1 ile ormanlarin
yetistirilmesinden {iretilen {irlinlerin kullanim asamalarina kadar genis kapsamda
caligmalar yapilmaktadir. Birlesmis Milletler tarafindan 2030 yilina kadar 17 adet
siirdiiriilebilir kalkinma amaci belirlenmistir. Bu amaglar icerisinde orman firiinleri de
yer almakta olup, bu hususta, karasal ekosistemlerin siirdiiriilebilir kullanimini
korumak, geri olusturmak ve tesvik etmek, ormanlari siirdiiriilebilir bir sekilde
yonetmek, c¢ollesmeyle miicadele etmek ve arazi bozulmasini ve biyolojik cesitlilik

kaybini durdurmak konular1 6nceliklendirilmistir (Anonim, 2025).
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2. MATERYAL VE YONTEM

2.1. MATERYAL
2.1.1. 5S Sisteminin Uygulandig isletme Hakkinda Bilgi

Secilmis olan 6rnek isletme, 2003 yilinda Diizce ilinde kurulmus olup hostes dolaplari,
ayirma duvarlari, kaplamali parcalar, sofor yatma yeri, taban tahtalari, mutfak {initeleri,
tirmanma rampasi, ambulans dolaplari, karavan dolaplar1 gibi ahsap icerikli {iriinleri

6000 m? kapal1 alanda iireterek otomotiv ana sanayiye faaliyetini siirdiirmektedir.

25000
B |

20000

15000 //:
10000 | [

[ Aylrma7'

Duvari | |

m2022| 7937 2072 2192 | 31960 6006 26 4837 |
m2023| 9086 [ 2414 [ 6260 | 32167 3078 | 4530 33 4310

R T T = 3
Kaplama Dolap Ahsap ’ SAEE Rampa | Musamba |Stor Perde [Pileli Perde| Karavan Diger

Sekil 2.1. 2022 ve 2023 yillarinda iiriinlere gore yillik iiretim miktarlari.

Yillik siparis miktarlar1 incelendiginde; 2023 yili i¢in toplamda 76.551 adet iiriin
tretilmistir. Bu triinlerin yiizdesel dagilimlari; %11,9 ayirma duvari, %3 kaplamali
parcalar, %8 dolap, %42 ahsap parcalar, %2,8 sofér yatma yeri, %4 rampa, %6
musamba, %§8,5 stor perde, %7,8 pileli perde, %S5,7 diger {riinler olarak
gerceklestirilmistir.

Isletmede 2023 yilina ait giincel calisan sayisi; 10’u miihendis olmak iizere 41 idari

personel, 54’ iiretim personeli olmak iizere toplamda 95 kisidir.

Tesis siirekli gelisme felsefesini benimseyip teknolojide son sistemleri takip ederek
{iretim sistemine entegre etmektedir. Ilaveten, sifir atik belgesi almaya hak kazanarak ve
yenilenebilir enerji sistemi olan giines enerji santrali (GES) kurulumu yaparak g¢evre

dostu bir isletme oldugu Sekil 2.2° de goriilmektedir.
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Sekil 2.2. GES panelleri.

Isletme otomotiv ana sanayiye iiriin iiretmesi sebebiyle kalite sistemi gerekliliklerine
oldukca 6nem vermekte olup, kalite gereksinimlerini giincel tutarak her gegen giin daha
da ilerleme kaydetmektedir. Isletmenin sahip oldugu kalite belgeleri Cizelge 2.1°de yer

almaktadir.

Cizelge 2.1. Isletmenin sahip oldugu kalite belgeleri ve gegerlilik tarihleri.

Belge Adi Gegerlilik Siiresi
IATF 16949: 2016 Otomotiv Kalite Yonetim Sistemi 2027
1SO 14001: 2015 Cevre Yonetim Sistemi Standardi 2027
ISO 45001: 2018 s Saglig1 ve Giivenligi Yonetim Sistemi Standardi 2026
ISO 9001: 2015 Kalite Yonetim Sistemi Standardi 2027

Isletme bu belgelere ilaveten, ISO 27001 Bilgi Giivenligi Standard: gerekliliklerini

uygulamakta olup heniiz sertifikalandirilmasi yapilmamustir.

2.1.2. Tsletmenin 5S Sistemine Bakis A¢isi

“Son teknoloji” ve “cevre dostu iiretim” anlayisina sahip isletme, miisteri ihtiyaglarina
yonelik en kisa siirede ve kalite odakli iiretim yaparak aynm1 zamanda calisanlarin
memnuniyet diizeyini de maksimum seviyede tutmaya biiyiik bir 6zveri gostermektedir.
Bu baglamda hem miisterilere hem de ¢alisanlarina daha iyi kosullar sunarak yiiksek

motivasyonla ¢aligsmalarda insan verimliligini ilk basta hedef almaktadir.
2.1.2.1. Yoneticilerin Bakis A¢ist

Isletme, artan rekabet ortaminda miisterilere en kisa siirede ve en iyi seviyede yanit

vermektedir. Birim zamanda maksimum {iretim yapilabilmesi, israfin minimize
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edilmesi, stok miktarlarinin azaltilmasi, is kazalariin miimkiinse hi¢ olmamasi, iiriin
giivenliginin saglanmasi, atitk miktarlar1 ve firelerin minimum diizeye indirilmesi,
malzeme ve arag¢ kayiplarinin 6nlenmesi, daha temiz, daha diizenli ve daha ergonomik
ortam kosullarinin saglanmasi gibi maddeler i¢in verimlilik arttirnmi adina yapilacak
olan her tiirlii faaliyete 6nem vererek yapilacak olan bu ¢alismay1 desteklemektedirler.
Isletmede, belirtilen hususlarin en diisiik maliyetle ¢dziimlenmesi ve siirekliligin devam

ettirilmesi ana hedef olarak belirtilmistir.
2.1.2.2. Calisanlarin Bakis Acisi

5S sisteminin isletmeye entegre edilmesi sadece iist yonetimin uygulamaya hazir
olmasiyla tek basina yeterli degildir. Siirecin saglikli ilerleyebilmesi adina tiim
calisanlarin katilimi esastir. Uretim ¢alisanlar1 arasinda mevcut diizenin degisimine
sicak bakmayan, sistemin islevselligi konusunda endise duyan personellerin oldugu
gozlenmigstir. Calisanlara ara egitimler diizenlenerek sistemin amaci ve islevselligi
detayli bir sekilde anlatilmis ve itirazlarin 6niine gegilmeye ¢alisilmistir. Ust ydnetimin
de onay1 ile basarili olan ¢alisma gruplarina belirli periyotlarla haftalik ve aylik olmak
lizere kontrol saglanarak basari armas: &diilii verilmistir. Odiil sisteminin, ¢alisanlarin

motivasyonunda 6nemli bir etken oldugu da gériilmiistiir.
2.1.3. Tsletmede 5S Sisteminin Uygulanmasina Basvurulma Sebepleri

Isletmede kalite sistemi prosediirleri titizlikle yiiriitiilmektedir ve miisteri memnuniyeti
konusunda iist diizey geri doniisler alarak faaliyetini siirdiirmektedir. Ancak, iiriin
gamini ve miisteri portfOyiinii zaman igerisinde arttirmasi sonucunda iiretim hattinda
stirekli olarak makine yatirimi yapilmistir. Bu duruma bagli olarak iiretim hattindaki
alan kullaniminda revizyon ihtiyac1t dogmustur. Boliimler arasinda alan kullaniminda

diizensizlikler olusmasi neticesinde;

e (alisanlarin zaman kayiplarinin oldugu,

e Motivasyonlarinda diisiislerin yasandigi,

e (alisma ortamlarinda ergonomik ortam kosullarinin azalmis oldugu,

¢ Birim zamanda iiretilen tirlin miktarlarinin yeterli olmadig,

e Her ne kadar temizlik konusuna dikkat edilse de yapilan temizlik ve diizenin
gbze goriiniir olmadigi,

e Kalip ve aparatlarin, revizyon yapilmasina ragmen eskilerin hala tiretim alaninda

bulundugu,
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e Bolliimler arasinda ¢ok fazla dolap ve depolama oldugu, ancak bu alanlarin ¢ok

atil kaldigi tespit edilmistir.

Isletme iist yonetimi 5S sistemi uygulamas: ile gereksiz depolamalari ve kullanilmayan
her tiirli el aleti, kalip ve aparatlar1 alandan uzaklastirarak, yalin tiretim felsefesiyle
sade, islevsel ve daha verimli, israftan ve kayiplardan uzak bir dretim hatti

olusturulmasini hedeflemistir.

2.2. YONTEM

Bu c¢alismada literatiirde yapilmis calismalardan (Bektas, 2010; Keles, Giirsoy, Tantekin
Celik, 2013; Ozyériik ve Kiitiik, 2014; Ozgetin, 2017; Tekin ve ark., 2018; Karsiyaka ve
Stitgti, 2019; Yagl, 2022) yararlanilarak 5S sistemi adimlari uygulanmistir. Calisma
Diizce’de orman firtinleri endiistrisi sektoriinde faaliyet gdsteren ornek bir isletmede

uygulanmstir.

Beyaz yaka ve mavi yaka ic¢in bilgilendirme sunumu yapilarak farkindalik
kazandirilmistir. Yapilan bilgilendirme sonrasinda iiretim alaninda ihtiyag diizeyi goz
Oniine aliarak pilot bolge olarak idari bina ofisi se¢ilmis ve devaminda dolap montaj

alaninda calismaya dahil edilecek ¢alisma ekipleri olusturulmustur.

Calisma alani olarak belirlenen “Dolap Montaj Alaninda”, 5S sisteminin adimlarindan
ilk olarak smiflandirma adimi i¢in alanda kullanilan arag-gere¢ ve tiim malzemelerin
thtiya¢ durumlar1 analiz edilmis olup, gerekli ve gereksiz malzemelerin ayristirilmasi

saglanmustir.

Ikinci adim olan diizenleme igin ayiklamasi yapilmis olan her tiirlii arac-gere¢ ve
malzemeler kullanim sikliklar1 belirlenerek depolama alanlarina ihtiya¢ durumlarima
gore yerlestirilmistir. Yerlestirilen her arag-gere¢ ve malzeme i¢in yer tanimlamalar1 ve
etiketlemeleri yapilarak, kullanildiktan sonra tekrar ayni yerlere konumlandirilabilmesi
saglanmistir. Bu sayede arag-gere¢ ve malzemelerin kaybolmas: durumunda fark
edilmesi kolaylastirilmistir. Uretim alaninda gerekliligi elzem olmayan dolap, raf ve
masa gibi biiyilk boyutlu esyalar alandan uzaklastirilmistir. Dolap montaji is akis
semasi, yapilan zaman etiidii ¢alismalar1 baz alinarak calisma tezgahlarinin diizeni

yeniden olusturulmustur.
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5S sisteminin {iglincli asamasi olan “Temizlik asamasi”, Siniflandirma ve diizenleme
olan ilk iki asamasi ile malzemelerin ayiklanarak diizenli bir yerlesiminden sonra
caligma alaninin temizliginin sikligi, sorumlular1 ve talimatlari, olusturulan temizlik
takip cizelgesi ile kontrol altina alinmistir. Calisma alanina ayrica kendi bolgesine has
olarak 5S temizlik aract yerlestirilerek yer belirlemesi yapilmistir. Temizlik
malzemelerinin yerleri de bu ara¢ iizerinde tanimlandigindan dolayr malzemelerin

kaybolmasinin ya da ait olmadiklar1 yerlere birakilmasinin 6niine ge¢ilmistir.

Bu ii¢ asamanin tamamlanmasinin ardindan stirekliliginin saglanabilmesi adina 6nceden
belirlenen alan sorumlularinin belirlenmis olan periyotlarda kontrolii takip ¢izelgeleri ile

saglanmis olup standardizasyonu gerceklestirilmistir.

Ihtiya¢ duyuldugu anlarda sistem hakkinda egitimler verilerek sistemin etkin

yiirlitiilmesi belli bir disiplin altina alinmistir.

Caligmada 5S sisteminin her asamasi kontrol edilerek puantaj sistemi ile aymn lider
calisan1 belirlenip, isletme igerisinde aym 5S lideri armasi1 almaya hak kazanacagi ve
motivasyon artirimi saglanacagi sekilde siireg ilerlemesi saglanmistir. Calisma alaninda
calisanlarin en ¢ok goz temasinda bulunabilecedi noktalar belirlenip hatirlatict “5S

Slogan Gorselleri” ve “5S El Kitab1” yerlestirilmistir.

Calismanin isletme agisindan olumlu ve olumsuz sonuglari, 5S sistemi uygulama oncesi

ve sonrasi gorselleri karsilastirilarak sonug verileri elde edilmistir.

2.3. ARASTIRMANIN SINIRLILIKLARI

Bu ¢alisma, Diizce ilinde orman firiinleri sanayinde faaliyet gdsteren isletme 6zelinde

elde edilen sonuglarla siirlidir.
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3. BULGULAR VE TARTISMA

Hazirlanan tez ¢alismasi iki asamada gergeklestirilmistir. Calismanin  birinci

asamasinda, calisma yapilan isletmede ofis ortaminda 5S uygulamasi pilot c¢alisma

olarak baslatilmistir. Pilot uygulamasi sonucunda ofis ortamindaki 5S uygulamasindan

elde edilen sonuglar daha detayli uygulamanin yapilmasinin gerekliligini gostermistir.

Pilot uygulamasi sonucunda elde edilen bazi1 sonuglar sunlardir (Horasan ve Sevim

Korkut, 2024);

Gereksiz ve yer kaplayan esyalar ofis ortamindan uzaklastirilarak daha ferah bir
alan olusturulmustur.

Farkli renklerde kullanilan klasérlerin ayiklanarak tek renk klasor kullanilmasi
gorsel olarak daha standart goriiniime kavusturulmustur. Karmasik goriinti
engellenmistir.

Klasor etiketlerinde revizyon yapilmasi sonucunda caliganlarin isimleri yerine
sicil numaralant yazilarak “Kisisel Verileri Koruma Kanunu” gerekliligi olan
kigisel bilgilerin gizlenmesi saglanarak insan kaynaklart departmani personeli
disinda {igiincii kisilerin bilgilere erismesinin oniine gecilmistir.

Sicil numaralan etiketlenmis olan 6zlik klasorleri sicil numaralar1 kiigiikten
bliylige dogru siralanarak dolaplara yerlestirilmesi sonucunda klasorlere erisme
stiresi azaltilmigtir.

Ozliikk klasorleri igine diizensiz yerlestirilmis evraklarda ihtiyag duyuldugu
zamanda istenilen evraga ulagsmak zaman alan bir durum iken, 5S uygulamasi
sayesinde klasor kapagina standart olarak hazirlanmis olan kapak sayfasi
sayesinde evraklar her klasorde ayni sirada yer aldigi i¢in daha kisa siirede
erisim saglanmuistir.

Daha diizenli ve temiz bir ofis ortami olusturulmasi neticesinde ofis
calisanlarinin motivasyonunun artmasi saglanmistir.

Dikkat dagitict unsurlarin ortadan kaldirilmasi sonucunda birim ¢aliganlarinin
islerine daha i1yi odaklanmasi saglanmis olup, rutinde kullandiklar1 evraklarda

hata yapma oranlarinda da diisiisler gozlemlenmistir.
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e Ekip calismalarinda uyum diizeyinde artis saglanarak calisanlarin kendi fikir ve
Onerilerini 0zgiirce sunabilecegi bir platform olusmasi saglanmistir. Bu sayede
personeller fikirlerin degerlendirmeye alindigimi goérdiikce Onemsendiklerini
hissederek 6zgiivenlerinin artmasi saglanmustir.

e Gorsel olarak isletme disindan gelecek olan kisilerin de begenisini kazanacagi
ortam kosullar1 saglanmustir.

e Bu calismada ofis icin yapilan 5S prosediirleri i¢in herhangi bir ek maliyet

olusturmadan yapilmis olmasi en biiyiik avantajlardan biri olmustur.

Bu sonuglardan yola ¢ikarak 5S uygulamasi isletmenin Dolap Montaj Alani’nda

uygulanmis ve sonuglari asagida paylasiimistir.

3.1. DOLAP MONTAJ ALANININ FAALIYET DURUMU

Isletmede tiim hat incelenip degerlendirildikten sonra 5S sistemi uygulamasina en gok
ihtiyag duyulan bolgenin dolap montaji alan1 olduguna karar verilerek c¢alisma

yapilmustir.

Sehirlerarasi otobiislerin i¢inde kullanilacak olan dolaplar, miisterinin belirlemis oldugu
tasarrma gore gelen teknik resimler iizerinden iiretilmektedir. Ozel siparisler disinda

standart kabul edilen 7 tip dolap tiretimi yapilmaktadir.

Montajlanacak olan dolap pargalari dolap montaj hattina gelmeden once orta
yogunluklu lif levha (medium density fiberboard-MDF) ya da kontrplak ana malzeme
olacak sekilde her iki ylizeyi laminat kapli, bir yiizeyi laminat bir yiizeyi folyo kapl ya
da her iki yiizeyi de folyo kapl olarak hazirlanmaktadir. Montaj i¢in kullanilan ahsap
igerikli dolap pargalart Sekil 3.1, Sekil 3.2 ve Sekil 3.3°te gosterilmistir.
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Sekil 3.1. Her iki yiizeyi laminat kapli levha.

- \s >

Sekil 3.2. Bir yiizeyi laminat, diger ylizeyi folyo kapli levha.

Sekil 3.3. Her iki yiizeyi folyo kapli levha.
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Uretim hattinda dolap montaji dncesinde montaji yapilacak olan parcalarin is akist

baslica;

Uretim

Uretim planlama biriminin miisteriden gelen siparislerin miktar ve termin
stirelerini degerlendirerek, belirlenmis olan iirlin agaci listesindeki gerekli
malzemeleri depo stoklarindan kontroliinii saglayip yeterli 6lgiide malzeme
oldugunu teyit etmesi sonucu is emri olusturmasi ile iiretim siireci baglatilir.
Kurumsal kaynak planlamas: (Enterprise resource planning-ERP) sistemi
tizerinden baslatilan is emri ile siparis adedine gore belirlenen sayidaki MDF
plakalarinin yiizeylerine laminat preslenerek CNC makinesine yonlendirilir.
CNC makinesinde miisteriden gelen datalarin son revizyona gore kayith
oldugu kontrol edilerek kesim planlarinda bulunan ilgili dolap pargalarinin
kesimi ve delik gerekli olan pargalarda delik delme islemleri yapilir.

Kesimi yapilmis olan parcalarda kenar ylizeyleri freze islemi yapilarak
capaklar1 temizlenir.

Raf olarak kullanilacak olan dolap parcalarinda kenar bantlama islemi yapilir.
Yiizeyinde folyo adi verilen malzeme kullanilacaksa vakum pres makinesi
hattina yonlendirilerek folyo kapli dolap parcalar iiretilir.

Hostes dolap kapaklar1 biikiimlii parcalar olmasindan dolay1 3 adet kontrplak
frekans pres makinesinde 6zel bir kalip sayesinde biikiimlii hale getirilir.
Hazirlanan dolap pargalari; kalite kontrol birimlerinin onayindan sonra, depo
birimi tarafindan ilgili miktarda hazirlanmis olan yardimci malzemeler ve
birlestirme elemanlar ile birlikte montaj1 yapilmak i{izere dolap montaj hattina

sevki gerceklestirilir.

hattinda hazirlanan parcalar dolap montaji hattina geldikten sonra yapilan

islemler;

Kenar boyas1 gereken parcalarin boyanmasi,

Tutkal ile birlestirilecek parcalarin tutkallanarak hazirlanmasi,

Kenar polivinil kloriir (PVC) bandi gerektiren pargalara, kenar bantlama islemi
yapilmasi,

Kilit kullanilan dolap kapaklarinda folyolu kisimlara kilit yuvasi agilmasz,
Tutkalla birlestirilen parcalarda tutkal artig1 temizleme,

Zimpara gereken parcalarda kenar zimparalama,
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e Sarjli matkap ve el aletleri yardimiyla montajlama islemi,

e Montaj1 tamamlanan dolabin temizlenmesi,

o Kalite kontrol ve etiketleme iglemi,

e Ambalajlama ve paketleme islemi,

e Paketlenen ve etiketlenen firiinlerin palet tizerine yerlestirilerek lojistik
boliimiine sevk edilmesi islemi sonrasinda miisteri ile anlasilmis olan lojistik

firmasina telim edilerek sevkiyat isleminin baslatilmasi seklindedir.

3.2. DOLAP MONTAJ ALANINDA 5S SISTEMi UYGULAMASI

5S sistemi, temizlik ve diizen gorselligi a¢isindan dikkat c¢eken bir uygulama
oldugundan uygulamaya baglamadan 6nce dolap montaj alaninin gorseli kayit altina
alimmistir. Calisma alaninin 5S uygulamasina baslamadan onceki gorseli Sekil 3.4’te

gosterilmistir.

Sekil 3.4. Dolap montaj alaninin 5S Sistemi uygulamasindan 6nceki durumu.

Dolap montaj alaninin 5S kapsaminda uygulanan c¢aligmalar sonucunda olusturulan yeni

halinin gorseline diizenleme faaliyetleri kisminda Sekil 3.30°da yer verilmistir.
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Isletmenin genel durumu istisare edilerek ydnetim olarak 5S sistemi uygulamasina
dolap montaj hattinda baglama karar1 alindiktan sonra, sistemin kontrolii, izlenebilirligi
ve denetimi agisindan 5S organizasyonu olusturulmustur. Organizasyon yapis1 Sekil
3.5’te gosterildigi lizere; 5S lideri Onderliginde, planlama-kalite-tiretim-lojistik
birimlerinin koordinasyonu ile yapilan ve yapilacak olan ¢aligsmalarin {ist yonetim ve
danigsman ile paylasan bir yapidir. Buradaki asil amag, ¢alismada denetleme kismi igin
farkli birimlerden c¢alisanlarin farkli bakis acgilari ile sistemin gelistirilmeye agik
olmasmi saglamaktir. Zira, 5S sistemi c¢alisanlarin tam katilimim1 gerektiren bir

uygulamadir.

5 S SISTEMI ORGANIZASYON
YAPISI

v v v
UST
YONETIM

5 S LIDERI DANISMAN

v 1 v

KONTROL
MODERATOR sOzcUu VE
DENETIM

v

UYELER

= Planlama
= Kalite

»  Lojistik
= Uretim

Sekil 3.5. 58 sistemi organizasyon yapist.

Organizasyon yapist olusturulduktan sonra ilgili kisilere goérev dagilimi yapilmis olup
calisma plani olusturulmustur. Calisma planina gore sorumlu kisilerin yapmis oldugu
calismalar haftalik periyotlarda toplantilar diizenlenerek termin tarihlerine riayet

edilerek ¢alisma maddelerinin ilerleyisi hakkinda disiplin saglanmas1 amaglanmistir.

Caligma baglamadan once 5S sistemi uygulamalarinda gorev alacak tiim katilimcilara
5S sisteminin ne anlama geldigi, sistem uygulamasinin amaglari, uygulama sonrasi
isletmenin elde edecegi kazanimlar, calismada dikkat edilecek hususlar gibi ana
icerikler hakkinda bilgilendirme egitimi verilerek katilim sertifikasi verilmistir. Sekil

3.6°da 58S bilgilendirme egitimi gorseli yer almaktadir.
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Sekil 3.6. 5S sistemi bilgilendirme toplantisi ve egitimi.

Bilgilendirme egitimi sonrasinda, uygulamaya baslamadan 6nce dolap montaj alanina
ait hat diizeni Sekil 3.7°de gosterilmistir. 200 m? + 6n hazirlik alana sahip bolgede atil

kalan ¢ok fazla alan oldugu agik¢a goriilmektedir.
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Sekil 3.7. 5S uygulama oncesi hat diizeni.
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Iyilestirme ¢alismalar1 sonucunda olusan yeni yerlesim plam Sekil 3.8’de gdsterilmistir.
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Sekil 3.8. 5S uygulama sonrasi hat diizeni.

32



Dolap montaj alaninda 5S Oncesinde iist kata ¢ikmaya yarayan merdiven sokiilerek
alanda daha ferah bir ortam elde edilmistir. Oncesi ve sonras1 gorselleri Sekil 3.9 ve

3.10°da gosterilmistir.

Sekil 3.10. 5S sonrasinda montaj alanindan kaldirilan merdivensiz durum.

3.2.1. Simiflandirma (Seiri)

5S sisteminin ilk asamasi olan siniflandirma adimi i¢in se¢ilmis olan dolap montaj
alaninda, halihazirda olan tiim ekipmanlar, el aletleri, birlestirme elemanlari, montaj

malzemeleri, yardimci elemanlar, depolama alanlar1 ve tezgahlar detayli olarak
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incelenerek kullanim sikliklari, olmazsa olmazlar, gerekli olanlar, gerekli olmayanlar
irdelenerek alanda gergekten bulunmasi gerektigi diizeylere gore karar verilerek
siniflandirma adimmi yapilmistir. Gereklilik durumuna karar verilebilmesi igin

malzemelerin kullanim sikliklar1 belirlenmistir (Cizelge 3.1).

Cizelge 3.1. Malzeme kullanim siklig1 tablosu.

KULLANIM SIKLIGI (GUN BAZINDA)

MALZEMELER KULLANIM

OLMAYAN
CEKIC +
PLASTIK CEKIC
TORNAVIDA
PENSE +
SARLI MATKAP
MATKAP UGLARI +
ANAHT AR CESITLERI T
UTu
FALCATA +
Biz

RENDE TIGI

MAKAS
CIRCIR. ANAHTAR

TEMIZLIK MALZEMELERI
BALONLU NAYLON
BOYA

BOYA FIRCASI

1KEZ 2KEZ 3KEZ 4KEZ |5KEZ VE UZERI

Kullanim sikliklarina gore siniflandirilan malzemeler hakkinda dolap montaj alaninda
bulunmasi gereken ve alandan uzaklastirilacak malzemelere karar verilmistir. Calisma
alaninda bulunmamas1 gereken malzeme ya da ara¢ gerecler hakkinda ise, iiretimin
farkl1 alanlarinda kullanabilecek olanlar gerekli goriilen alanlara sevk edilmistir.
Kullanim 6mrii tamamlanmis olan ara¢ gerecler imha edilmis, kullanilabilir olup gerekli
olmayan malzemeler ise hurdaciya satilarak elde edilen gelir farkli alanlarda
degerlendirilmek iizere ayrilmistir. Alandan uzaklastirilan bazi esya ve malzemelerin

gorselleri Sekil 3.11°de gosterilmistir.
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Sekil 3.11. Dolap montaj alanindan uzaklagtirilan baz1 esya ve malzemelerin gorselleri.

3.2.2. Diizenleme (Seiton)

Siniflandirma isleminde ayiklanan malzemeler, sistemin ikinci asamasi olan diizenleme
icin hazir duruma getirilmistir. Diizenleme isleminde kullanim sikliklarina bakilarak
gereksiz adimlarin en aza indirilmesinin ve ergonomik ¢aligma sisteminin goz Oniinde
bulundurulmasi ile birlikte el aletleri ve ara¢ gereclerin depolama alanlar1 tasarlanmastir.
Tasarlanan depolama tinitelerine yerlestirilecek olan malzemeler igin yer tanimlamalari
etiketlemeler ile belirlenerek yerlestirilmesi saglanmistir. Sekil 3.12°de 5S Oncesinde
malzemelerin yerlesim durumu ve Sekil 3.13’te 5S’ten sonra simiflandirilmis olan

malzemelerin etiketlenerek depolandig raflar goriilmektedir.

Sekil 3.12. 5S uygulamasindan 6nce malzemelerin yerlesim durumu.
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Sekil 3.13. 5S uygulamasindan sonra siniflandirilan malzemelerin yerlesim durumu.

Mevcuttaki calisma ortaminda 5S calismasindan onceki durumunda Sekil 3.14°te
goriildiigii tizere, yar1 mamullerin hareketli arabalar tizerinde ya da tezgah arkasinda

kalan alanlarda bulunmakta oldugu gortilmiistiir.

Sekil 3.14. 5S 6ncesi yart mamul bekleme sekli.

Burada montaj i¢in kullanilacak olan yar1 mamul pargalar ¢alisanin inisiyatifine kalmas,
parcalarin hasar gérme ve kaybolma ihtimali gbz Oniine alinarak, tanimsiz ve diizensiz
olarak goriintii olugmasi sebeplerine dayanarak, 5S’in diizenleme adiminda tezgah arkasi
alanlarin kaldirilip yerine yar1 mamul rafi tasarlanmasina karar verilmistir. Sekil 3.15°te
gorildiigli gibi montaj icin kullanilacak olan dolap parcalar igin etiketli ve tanimh

olacak sekilde yart mamul bekleme rafi tasarlanarak parcalar 6zenle yerlestirilmistir.
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Sekil 3.15. 5S sonrasi yart mamul bekleme raflart.

Tasarlanmis olan dolap montaj tertibatlarinin hemen arkasina yerlestirilen yart mamul
bekleme rafinin en biiyiik avantaji, ¢alisanin montaj siirecinde kullanacagi her parcanin
yerli yerinde olmas1 sayesinde parcalarda eksiklik varsa hemen fark edebilmesi, pargaya
en kisa siirede erigebilmesi, pargalarin hasar gormesi ihtimalinin Oniine gecilmesi,

gereksiz adimlardan vazgegilmesi seklindedir.

Dolap montaj hattinda dolaplarin montaj islemlerinde goriilen en zahmetli durumlardan
biri iskence metodunun uygulaniyor olmasidir. Dolap yan plakalarinin tutkallandiktan
sonra kiirlenme stirecinde her defasinda iskenceler ile sikilip ¢aligma alaninda bulunan
paletlerin iizerine birakilarak bekletilmesi sebebi ile ilgili ¢alisanlarin siirekli olarak
ellegleme yaptig1 tespit edilmistir. Ayrica, bekleme siiresinin uzun olmasindan dolayi
malzemelerin bekleme siirecinde kapladigi alan da rahatsiz edici bir alan israfi
olusturmustur. Sekil 3.16°da dolaplarda uygulanan igkence yontemi kullanilarak dolap

montajinin 58S sistemi uygulamasindan 6nceki goriiniimii yer almaktadir.
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Sekil 3.16. Dolap montaj tertibati diizenlenmeden dnce uygulanan igkence ile montaj

islemi.

Iskence sisteminin ortadan tamamen kaldirilabilmesi i¢in dolap tiplerine uygun sekilde
montaj islemlerinin tek bir tertibat iizerinde yapilabilmesi amaci ile pistonlu ve

zamanlayici sistem kurularak; zaman, malzeme, alan, isgiicli israfinin Oniine geg¢ilmistir.

Sekil 3.17. Dolap montaj tertibat1 diizenlendikten sonra iskencesiz montaj

islemi.

Sekil 3.17°de gosterilen dolap montaj tertibati tasarlanirken, dolap montajinda
belirlenen standart siireyi takip edebilmek amaciyla yerlestirilen sayacta, silire bitiminde
sesli uyar1 sistemi bulunarak galisanin is takibini kolaylastirmistir. Bu tertibata ayrica,

ISG kurallarina riayet edilerek tertibat calistirilirken kullanicinin elinin sikismasini
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onlemek amaciyla ¢ift el ile ¢alistirma butonlar1 yerlestirilmistir. Bu butonlar iki adet

yesil bir adet kirmiz1 olacak sekilde goriilmektedir.

Dolap montaji i¢in hazirlanan bombeli kapaklarin, 5S uygulamasi oncesi gerekli
katmanlarin tutkallanarak bombe verilmesi i¢in iskenceler ile sikilip gerekli siire
bekletildikten sonra montaja hazir hale getirilmekte oldugu goriilmiistiir. Sekil 3.18’de
iskence yardimi ile bombe verilen dolap kapagmin gorseli yer almaktadir. Iskence
yontemi ile hazirlanan dolap kapaklarinda ayrica bir tutkal temizligi islemi

gerekmektedir.

Sekil 3.18. 5S 6ncesi bombeli dolap kapaklarinin iskence yontemi ile hazirlanmasi.

Bombeli kapaklarin iskence yontemi ile hazirlanmasi islemi incelendiginde tespit edilen

olumsuz durumlar;

e Kapaklarin mevcutta agirligmin yani sira 10 adet iskence kullanilmasi
sonucunda malzeme agirligi daha da artis gostermektedir. Bu durum sonucunda
islemi yapan personelin her kapagin hazirlanmasinda agir malzemeyi tezgahtan
yere indirmesinin ergonomi ve ISG agisindan istenmeyen bir asama oldugu
goriilmiistiir.

e iskenceler ile sikilan kapaklarin tutkal kiirlenme siiresi beklenirken kapaklarin
alanda bekletilmesi esnasinda proses alanin israfina sebebiyet vermektedir.

e Iskenceli halde bekletilen kapaklar ayrica gorsel acidan gz yorucu ve kalabalik

bir goriintiiye neden olmaktadir.

Tespit edilen bu hususlar1 bertaraf etmek amaci ile dolap pargalarinin birlestirilmesini
kolaylastiran tertibatlar ile ayn1 mantikla ¢alisacak sekilde kapak hazirlama tertibati

tasarlanmistir. Sekil 3.19°da kapak olusturma tertibatinin gorseli yer almaktadir.
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Sekil 3.19. Dolap kapagi olusturma tertibati.

Tasarlanan dolap kapagi olusturma tertibati sayesinde;

Personel her defasinda agir malzeme indirip kaldirma zorunlulugundan
kurtarilmistir. Daha ergonomik ve ISG kurallari ile &rtiisen is adimi saglanmustir.
Kapak olusturmada kullanilan igkencelerden vazgegilmesi sonucunda is giicli
azaltilmasi saglanmistir.

Iskenceli halde zeminde paletler iizerinde bekletilen kapaklar ile olusan alan
israfi engellenmistir.

Gorsel agidan daha ferah ¢alisma alani olusturulmustur.

Tertibat iizerine yerlestirilen basing; manometre ve sesli ikaz zamanlayici sayag
sayesinde, kapaklarin olusturulmasinda esit basing uygulanarak standart siire
icerisinde kapak tiretiminin de standartlastirilmasi saglanmaistir.

Tertibatin galisma prensibi olarak basingli piston gorev yapmasidan dolay1 ISG
acisindan personelin is kazasina ugramamasi diislintilerek cift el buton sistemi

yerlestirilmistir.

Diizenleme islemleri yapilirken yalin liretim tekniklerinden 5S sistemine destek olmak

iizere kanban sisteminden de yararlanilmistir. Kanban sistemine gore, dolap montajinda

gerekli olan birlestirme elemanlarinin listeleri c¢ikarilarak malzemelerin kullanim

sikliklarina gore listelenerek gruplara ayrilmistir. Kanban rafi olusturulurken kag cesit

malzeme kullanildigina bakilarak ka¢ raf ve ka¢ adet malzeme kutusu gerektigi

saptanmistir. Sonrasinda, tasarlanmis olan kanban rafi, dolap montaji liretim alanina

dolap montaj tertibatlarina en yakin ve en etkili kullanim saglayacak olan yer
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belirlemesi yapilarak konumlandirilmigtir. Kanban rafina yerlestirilen her malzeme
kutusunun iizerine malzeme kodu ve igeriginin yer aldigt malzeme etiketleri
yapistirtlmistir (Sekil 3.20). Etiketlenen kanban kutulari, kanban rafi iizerinde yer
tanimlamasi yapilarak kutularin her daim ayn1 yerde olmasini kolaylagtirmistir. Onceden
belirlenmis miktarlarda malzemeler kutulara yerlestirilip, c¢alisanin montaj islemine
gecerken planlamadan gelen ihtiya¢ dogrultusunda malzemeleri alir ve montaj islemini
gerceklestirir. Kanban rafindaki kutularda malzemeler bittigi anda ¢alisan kanban etiketi
ile belirtegleyerek bos kutu veya kutularin depo tarafindan beslenmesi i¢in malzeme
dolum rafina birakir. Bos kutunun yerine bir arkasinda dolu halde bulunan kutu yerlesir
ve depo tarafindan teslim alinan kutular yine ilgili yerlere yerlestirilerek malzeme
beslemesi devamli olarak takip edilir. Bu sayede alanda ihtiyagtan fazla malzeme
bulunmasinin oniine gegilerek, malzemelerin ihtiyag karsilayacak olglide hi¢ bitmemis

olmasi saglanmaktadir. Ayrica, malzeme bekleme siirelerinin 6niine gecilmistir.

Sekil 3.20. Kanban ctiketleri.

Sekil 3.21°de kanban rafinin gorseli bulunmaktadir. Bu gorselde kanban rafinin solunda
bulunan beyaz raf, bos kalan kutular1 depo biriminin fark ederek kutuyu teslim alip
doldurmalar1 i¢in eklenmis olan raftir. Depo gorevlileri kanban kutularina malzemelerin
besleme siirecinde “Ilk Giren Ilk Cikar- First in first out-FIFO” prensibine gore hareket
etmektedirler.
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Sekil 3.21. Kanban rafi.

Dolap montajinda kullanilmak iizere olusturulan kanban rafindaki malzemeler dolap
montaj tertibatinin hemen yaninda bulunan kii¢clik bir raf tasarimi sayesinde erigim
kolaylig1 saglanmistir. 5S uygulamalarindan 6nce Sekil 3.22°de gdsterilen malzeme
takim arabalar1 kullanilmakta idi. Malzeme takim arabalarinin kendi {izerinde bolmeleri
olmasina ragmen zaman zaman karisikliklarin oldugu ve diizensiz bir sekilde

kullanildig1 gézlemlenmistir.

Sekil 3.22. 5S dncesi malzeme takim arabasi 6rnegi.
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Calisma alaninda yer kaplamasi ve tek bir amaca hizmet etmesi sebebiyle malzeme
takim arabasi yerine Sekil 3.23’te gorseli yer alan hem dolap montaj1 i¢in kullanilan
birlestirme elemanlarinin ve el aletlerinin kendilerine ait bdlmelere yerlestirilecegi hem
de dolap kapaklarinin dikey vaziyette teker teker hasar gormeden yerlestirilebilecegi

cekmeceli raf tasarlanmistir.

Sekil 3.23. Dolap kapagi rafi ve birlestirme elemanlari i¢cin bélmeli ¢ekmece 6rnegi.

Cekig, ¢ift basli Ingiliz anahtar1 ve tornavidalar igin kendine ait sekil oyuntusu yapilarak

kullanim sonrasinda yine ayni1 yerlerine birakilmasi saglanmaigtir.

Diizenleme islemi agisindan yapilan bir diger iyilestirme ise hava hortumlarinin
konumunun degistirilmesi hakkindaki uygulamadir. 5S uygulamasi Oncesinde hava
hortumlart Sekil 3.24’te goriildiighi lizere duvardan tezgahlara uzanacak sekilde iken,
hava hortumlar1 kullanilmadigi durumlarda gorseldeki gibi yerlerde is kazalarma

sebebiyet verecek sekilde ve diizensiz bir goriintiiye sebep olmaktaydi.

Sekil 3.24. Hava tabancalarinin 5S 6ncesi durumu.
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Calisanlara kullanim zorlugu, is kazalarina sebebiyet verecegi ihtimali ve gorsel
cirkinlik olusturmasi sebebi ile hava hortumlari tavandan hat ¢ekilerek c¢alisma
alanlarina tavandan gelecek sekilde sistem kurulmustur. Bu sayede 5S uygulamasi ile
onceki diizende tespit edilen uygunsuzluklarin Oniine gegilmistir. 5S sonrasinda bu
goriintli Sekil 3.25’te goriildiigi gibi tavandan mavi renkte goriinen 2 boru hatti

cekilerek yeni hava hortumu sistemi devreye alinmistir.

Sekil 3.25. Hava tabancalarinin 5S sonrasi durumu.

58S faaliyetleri kapsaminda yeni bir hava tabancalar1 hatt1 olusturulduktan sonra, ¢aligma
tezgahlarina havadan sarkan hortumlar beklentileri kargilayacak sekilde montaj hattina
konumlandirilmistir. Ancak, kullanim esnasinda isi biten hava tabanca hortumlarinin
zemine dogru uzanabildigi ya da ¢aligma tezgahlarinin iizerine birakildig: Sekil 3.25°te
goriilmektedir. Buna istinaden tekrar revizyon yapilarak tavandan tezgaha sarkan hava
hortumlarmin yerlere dogru inmemesi i¢in turuncu renkte goriinen kancali askilar monte
edilmistir. Bu sayede kullanim sonrasinda hava hortumlar1 ilgili kancalara takilarak
daha diizenli ve ergonomik bir kullanim sekline getirilmistir. Tekrar iyilestirilen hava

hortumu sisteminin durumu Sekil 3.26°da turuncu renkli sarkitlar olarak goriilmektedir.
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Sekil 3.26. Hava tabanca sisteminin 5S sonrasindaki tekrar iyilestirilmis durumu.

Dolaplarin ambalajlama islemi incelendiginde, 5S 6ncesinde montaji biten dolap {iriinii
temizleme islemine tabi tutulduktan sonra, stre¢ film rulosu dolap etrafinda
dondiiriilerek sarilmakta oldugu goriilmiistiir. Stre¢ film sarma isleminin ortalama
olarak 60 saniye kadar zaman aldigi, zaman etiidii verilerinde tespit edilmistir.
Ambalajlama isleminin 5S 6ncesindeki gorseli (stre¢ film ile kaplanmakta oldugu) Sekil

3.27°te gosterilmigtir.

Sekil 3.27. Hostes dolaplarinin ambalajlama yonteminin 5S 6ncesi durumu.

Oldukga biiylik bir zaman kaybi yasanmasi sebebi ile Sekil 3.28’de gorseli bulunan

dayanikli hazir naylonlar miisteri onay1 alinarak siire¢ iyilestirmesi gerceklestirilmistir.
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5S sonrasinda yapilan bu ambalajlama yontemi ile ortalama 12 saniyede ambalajlama

islemi kolaylikla yapilabilir hale getirilmistir. Bu sayede ambalajlama isleminde %80

stire kazanci saglanmistir.

Sekil 3.28. Hostes dolaplarinin ambalajlama yonteminin 5SS sonrast durumu.

Diizenleme faaliyetleri sonucunda dolap montaj1 hattinda olusturulan yeni is akis semasi

Sekil 3.29°da gosterilmistir.
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Sekil 3.29. 58 sonrast dolap montaj hattinin yeni is akis semasi.

5S calismasinda diizenleme adimi uygulamalarinin sonucunda olusan dolap montaj

alaninin 58S sonrasindaki durumu Sekil 3.30°da yer almaktadir.
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Sekil 3.30. Dolap montaj alaninin 58S sistemi uygulamasindan sonraki durumu.

3.2.3. Temizlik (Seiso)

5S c¢alismalarmin tiglincii asamasi olan temizlik islemleri igin Oncelikle kullanilan arag
gereclerin 5S uygulamasi Oncesinde liretim sahasinin hemen hemen her boliimiinde
Sekil 3.31°de goriildiigii lizere kenar kuytu koselerde tanimsiz ve diizensiz olarak
bulundugu goriilmiistiir. Temizlik ara¢ gereglerin bu durumda zaman zaman kaybolmasi
ya da olmasi gerekli yerlerden ¢ok daha farkli yerlerde bulunabiliyor olmasi nedeniyle
tanimlamalar1 yapilmis ve yeri belirli olan temizlik panosunun olmasi gerektigine karar

verilmistir.

Sekil 3.31. Temizlik ara¢ gereglerinin 5S 6ncesi durumu.
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Sekil 3.32°de goriildiigl lizere herkesin anlayabilecegi ve tanimli olan alanlara ilgili
temizlik malzemesinin tekrar birakilmasini saglayacak temizlik panolari hazirlanmistir.
Bu sayede temizlik ara¢ gereclerinin farkli alanlara gelisi glizel birakilmasi onlenerek,
olmast gereken yerlere birakilmaya baglanmistir. Ayrica, ara¢ gerecler yerlerine
birakilmadig: takdirde alanda calisanlarin ilgili temizlik gerecinin yerinde olmadigini
fark edebilir hale gelmesi saglanmistir. Bu sayede calisanlar yerinde olmayan gereci

bularak ait oldugu yerine konmasi egilimine girmeye baslamistir.
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Sekil 3.32. Temizlik ara¢ gereglerinin 5S sonrast durumu.

3.2.4. Standartlastirma (Seiketsu)

Siiflandirma, diizenleme ve temizlik asamalar1 i¢in yapilan tim calismalar ile elde
edilen kazanimlarin devamlilig1 agisindan en 6nemli kabul géren asama 5S sisteminin
dordiincii asamasi olan standartlastirma adimidir. Standartlastirma ile ilk ii¢ asamanin

kontrol asamasi1 saglanmaktadir.

Bu asama i¢in kontrol mekanizmasi o6ncelikli olarak ¢alisanlarin otokontrol bilincinin
islevsel hale getirilmesi ile dnem arz etmektedir. Yapilacak olan isin ilk sorumlulari
kendilerine diisen gorevleri ne kadar dogru ve tekrar tekrar kontrol edilmesine gerek
birakmayacak sekilde yaparlarsa, bir iist kontrol mekanizmasina o kadar az gerek

duyulur.
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Standartlastirmanin en biiyiilk amaci, siire¢ igerisinde godzlemlenen tiim durumlarin
Ogrenilmis ders niteliginde kayit altina alinarak verimlilige katki saglayan, yapilmasi
gereken tiim asamalarin devamliligin rutinlesmesini  saglamaktir. Katma deger
saglamayan ve siireci aksatan tiim davranislarin tekrarindan uzaklagilmasi ve 5S
uygulamasindan oOnceki eski durumuna doniilmemesi i¢in kontrol mekanizmasi ile

sureci devam ettirmektir.

Burada iki durum séz konusudur. Birincisi, isin birincil sorumlularinin otokontrol
bilincini canli tutmaktir. Tkincisi ise, iist birimlerin her ihtimale kars1 siirecin sadece ilk
sorumlularin inisiyatifine birakmadan, belirlenmis olan rutin kontrollerini aksatmadan

ciddiyetle takip etmesidir.

3.2.5. Egitim ve Disiplin (Shitsuke)

5S sisteminin son asamasi olan disiplin, egitimlerle desteklenecek olan bir asama
oldugundan dolay1 egitim ve disiplin adimi1 olarak birlikte anilmaktadir. Bu asamada,
calisanlarin motivasyonunu ve sisteme olan ilgilerini arttirmak ic¢in aylik bazda
belirlenmis olan kriterler dogrultusunda hazirlanan Cizelge 3.2’de gosterilen tabloda
kontrollere gore puan verilerek ay bazinda “Ayin 5S Lideri” secilmistir ve Sekil 3.33°de

goriilen “Ayin 5S Lideri” armasi yakalarina takilmistir.
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Cizelge 3.2. Ay 58S lideri belirleme tablosu.

AYLIK 5S LiDERIi BELIRLEME TABLOSU

Tarih

Form No
Revizyon No :

PERSONEL

KRITER

EKiM
PUAN

KASIM
PUAN

ARALIK
PUAN

OCAK
PUAN

SUBAT
PUAN

MART
PUAN

NiSAN
PUAN

MAYIS HAZIRAN
PUAN PUAN

A...F.....

El aletleri ve malzemeleri yerinden alma ve yerine birakma

El aletleri ve malzemeleri kayiplarinin 6niine gegme hassasiyeti
Gunlik ortam temizligi

Zamani verimli kullanma konusunda hassasiyet

TOPLAM

M.... Guureeee

El aletleri ve malzemeleri yerinden alma ve yerine birakma

El aletleri ve malzemeleri kayiplarinin 6niine gegme hassasiyeti
Gunlik ortam temizligi
Zamani verimli kullanma konusunda hassasiyet

TOPLAM

El aletleri ve malzemeleri yerinden alma ve yerine birakma

El aletleri ve malzemeleri kayiplarinin 6niine gegme hassasiyeti
Gunlik ortam temizligi

Zamani verimli kullanma konusunda hassasiyet

TOPLAM

E..Y..

El aletleri ve malzemeleri yerinden alma ve yerine birakma

El aletleri ve malzemeleri kayiplarinin 6niine gegme hassasiyeti
Gunlik ortam temizligi

Zamani verimli kullanma konusunda hassasiyet

TOPLAM

AY BAZINDA 55 LIDERi

PUANLAMA DEGER TANIMI

1

ulblwiN

HAZIRLAYAN
OZGE HORASAN
Sireg Gelistirme Yonet
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Sekil 3.33. Ayin “5S Lideri” armasi.

Ay 58 lideri segilen ve 6diil armasi takilan liderler (Sekil 3.34) iiretim sahasinda diger
boliimlerde calisanlarin ilerleyen zamanlarda bu sekilde bir uygulama ile basarilarinin
gorilinlir olacagini diisiinmeye baslamasinin yani sira kendi béliimleri i¢in de 5S
uygulamasi yapilarak daha temiz daha diizenli daha ergonomik bir ¢alisma ortamina

sahip olma ihtiyaclar1 hakkinda farkindalik kazandirilmigtir.

Sekil 3.34. “Ayin 5S Lideri” segilen personeller.

5S sisteminin igletmenin bir kiiltiirii oldugu farkindaligini arttirmak ve aslinda gorev
olarak degil, giinliik hayatlarinda bu diizenin bir rutin haline getirilmesini saglayarak
calisanlarin kendi ortam kosullarinin etkin kullanima hazir olmasinin kendi ¢abalariyla
olacaginin bilincini asillamak adina isletmenin en ¢ok gozle goriiliir noktalarina

ornekleri Sekil 3.35te goriildiigii lizere 5S slogan ve posterleri yerlestirilmistir.
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iYi BiR CALISMA ORTAMIiGIN

58 KIRMIZI CiZGiMizZ

Sekil 3.35. 5S slogan ve posterleri.

Tiim ¢alisanlara 5S sistemi hakkinda egitim verilmesinin yaninda uygulama alani olan
dolap montaj alanina ilgili ¢alisanlarin bilgilerini taze tutmasi agisindan hatirlatici temel
bilgilerin oldugu 5S el kitab1 hazirlanarak kolay erisilebilir bir noktaya birakilmistir.
Hazirlanan 58 el kitab1 Sekil 3.36°da gosterilmistir.

Sekil 3.36. 5S el kitabi.

Isletmede genel olarak tiim personelin ISG kurallarma uymalar1 konusunda rutine
alinmis olan dogal afet tatbikatlari, ilk yardim egitimleri, tek nokta egitimleri, kalite
egitimleri, kisisel gelisim ve diger hususlarda bilgilendirme egitimleri verilmektedir.

Sekil 3.37°de deprem ve yangin tatbikati gorseli yer almaktadir. Calisanlarin olasi
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deprem ve yangin durumlarinda can giivenliklerini koruyarak en kisa siirede c¢alisma
alanini nasil terk etmeleri gerektigi ve yasanan acil durumlarda miidahale etme
yontemleri aktarilmis olup dikkat etmeleri gereken hususlar da vurgulanarak biling

kazandirilmstir.

Sekil 3.37. Deprem ve yangin tatbikati.

Dogal afetler disinda {iretim alaninda yasanilan is kazalar1 ya da istenmeyen durumlarin
tekrar yaganmamasi i¢in ilgili ve gerekli goriilen kisiler i¢in tek nokta egitimleri (Sekil
3.38) verilerek yasanan olayda soruna sebep olan durumlar anlatilarak bilinglendirme

saglanmaktadir.

Sekil 3.38. ISG tek nokta egitimi.

Calisanlarin iiretim sahasinda ya da giinliik hayatlarinda saglik personelleri gelene kadar
acil miidahale gerektirecek konularda birbirlerine yardimci olabilmelerini saglayacak ilk
yardim konular1 hakkinda ISG uzmani tarafindan bilgilendirme egitimi (Sekil 3.39)

verilerek bilinglendirilmistir.
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Sekil 3.39. Ilk yardim bilgilendirme egitimi.

3.3. 5S SISTEMi UYGULAMASI iLE ELDE EDIiLEN KAZANIMLAR

58S sistemi uygulama oncesinde segilen 6rnek alanin mevcut durumu hakkinda calisma
alani, yerlesim diizeni, malzeme ve ekipmanlarin konumlari, seri olarak montaji
yapilmakta olan dolaplarin mevcut diizendeki zaman etiitleri 5S sistemi asamalari

uygulandiktan sonra karsilastirilarak degerlendirilmistir.

Degerlendirme sonucunda isletmenin 5S ¢aligmalari ile elde edilen kazanimlar dncesi ve

sonrasi verileri Cizelge 3.3 te gosterilerek yorumlanmustir.
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Cizelge 3.3. 5S Oncesi ve sonrasi degerlendirme tablosu.

5S Oncesi ve Sonrasi Degerlendirme Tablosu

No| 5S Adim Uygulama 58 5S Kazanim
Oncesi Sonrasi
Dolap montajinda kullanilan el aletleri ve
1 | Simflandirma birlgstirrll..e elemanlarini arama siiresi 17 14 %17,65
(saniye/giin)
2 | Diizenleme | Dolap montaji i¢in kullanilan alan (m?) 147 25 %82,99
3 | Diizenleme | Asma kata ¢ikilan merdivenin 0 12 12 m?
kaldirilmasi sonucu kazanilan alan (m?)
4 | Dizenleme | Taktzamani (dk) 51 32 %25,49
5 | Diizenleme | Dolap montaji i¢in harcanan siire 3074 1943 936,79
(sn/adet)
6 Diizenleme | Dolap iiretim miktari (adet/giin) 28,23 45 9059,40
Dolap iiretiminde birim dolapta malzeme 0
7 | Diizenleme | kullanimi (tutkal miktar1 gr/adet) 14,85 10 %632,66
. Tutkal tiirii degisimine istinaden
8| D 1 818 0
NG kiirlenme siiresi (dk/adet) -0 20 %800,00
2 Usta +
9 | Diizenleme | Dolap iiretimi iscilik maliyeti 3 Usta 1 Uretim %8,54
Calisani
10 | Diizenleme | Dolap tretim alani i¢in enerji kullanimi 6480 2700 %58 34
(kw/giin) ’
11 Temizlik Bitmig dolabin ambalajlama siiresi 60 12 %8000
(sn/adet) '
12 Temizlik Dolap iiretiminde dolap temizlik siiresi 7 4 %42 86
(dk/adet) ’
ol Dolap montaj alaninin temizlik siiresi
13|  Temizlik P ) 9
(dk/adet) 12 10 %16,67

Siniflandirma adimi kapsaminda elde edilen veri degerlendirildiginde;

e Dolap montaji i¢in kullanilan el aletleri ve birlestirme elemanlarina erisme siiresi
saniye/giin cinsinden 6l¢iildiiglinde 5S 6ncesinde 17 saniye zaman harcanirken,

%17,65’lik bir siire kazanimi

5S sonrasinda 14 saniyeye diisiiriilerek

saglanmustir.

Diizenleme adimi1 kapsaminda elde edilen veriler degerlendirildiginde;

¢ Dolap montaj1 i¢in kullanilan alan m? cinsinden 6l¢iildiiglinde, 5S dncesinde 147

m? ¢alisma alani kullanilirken, 5S sonrasinda 25 m? alanda faaliyet gostermeye

baslamas1 sonucunda %82,99 oraninda alan kazanmmmi saglanmistir. Onceden

kullanilmakta olan dolap montaj alanindan elde edilen alan kazanimu, ilerleyen
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zamanlarda makine yatirirmi yapilmasi durumunda kullanilmak {izere rezerve
alan olarak ayrilmistir.

5S Oncesinde dolap montaji i¢in kullanilan alanda iist kata ¢ikan merdiven
bulunmaktaydi. Caligma kapsaminda alanda 12 m? yer kaplayan merdiven
alandan kaldirilarak alan kazanimi saglanmustir.

Takt zamanm1 5S Oncesinde 51 dakika iken, 5S sonrasinda 32 dakika olarak
Olclilmiistiir. Takt zamani i¢in kazanim %25,49 olarak elde edilmistir.

Dolap montaj1 i¢in harcanan siire 5S 6ncesinde 3074 saniye iken, 5S sonrasinda
1943 saniyeye diigiiriilerek, %36,79 kazanim elde edilmistir. Buradaki en 6nemli
faktor tasarlanan dolap tertibatindan kaynaklanmaktadir.

Giinlik montajlanan dolap miktar1 5S Oncesi ve sonrasi karsilastirildiginda, 5S
oncesinde 28,23 adet iiretim yapilirken, 5S sonrasinda 45 adete c¢ikarilarak
iretim miktarinda %59,40’11k iiretim artis1 elde edilmistir.

Dolap montaji i¢in dolap basina kullanilan tutkal miktar1 5S Oncesinde 14,85
gram kullanilirken, 5S sonrasinda 10 grama dusiiriilerek %32,66°1ik tutkal
kullaniminda tasarruf saglanmistir.

5S oncesinde kullanilan tutkal tiirtindeki kiirlenme siiresi 180 dakika iken, yeni
kullanilan tutkal tiirlinde kiirlenme stiresi 20 dakikaya diisiiriilmiistir.

Iscilik maliyeti acisindan bakildiginda 5S 6ncesinde dolap montaji islemleri icin
3 usta calismakta iken, 5S sonrasinda 2 usta ve 1 iiretim eleman1 ¢alistirilmistir.
Iscilik maliyeti acisindan %8,54’liik diisiis saptanmistr.

Dolap montaj1 i¢in harcanan enerji konusunda 5S Oncesi faaliyet gdsterilen
alanda Ol¢iilen enerji miktar1 6480 kW/giin iken, 5S sonrasinda yeni faaliyet
alaninda harcanan enerji miktart 2700 kW/giin olarak hesaplanmakla birlikte

%58,34’1liik enerji tasarrufu saglanmustir.

Temizlik adimi1 kapsaminda elde edilen veriler degerlendirildiginde;

Montaj islemi tamamlanan dolaplarin 5S 6ncesindeki ambalajlama yontemi ile
her bir dolap i¢in harcanan siire 60 saniye iken, 5S sonrasinda yeni ambalajlama
yontemi ile 12 saniyeye diisiiriilerek %80 siire kazanimi elde edilmistir.

Montajlanan dolaplarin ambalajlama 6ncesinde temizligi ig¢in harcanan siire 5S
oncesinde 7 dakika iken, 5S sonrasinda 4 dakikaya diisiiriilerek %42,86’11k

zaman tasarrufu elde edilmistir.
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e Dolap montaj alaninin temizligi i¢in harcanan silireye bakildiginda ise, 5S
oncesinde kullanilan montaj alaninin temizligi 12 dakikadan, 5S sonrasinda
kullanilan yeni montaj alanmin temizligi 10 dakika olarak Olciilmiistiir. Alan

temizligi i¢in harcanan siirede %16,67’lik kazanim saglanmistir.
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4. SONUCLAR VE ONERILER

Bu calismada otomotiv sektoriine ahsap igerikli {iriinler iireten orman {iriinleri
endiistrisinde faaliyet gosteren 6rnek bir isletmede, dolap montaj hattinda yalin iiretim
teknigi araglarindan biri olan 5S sisteminin adimlari sistematik olarak uygulanmistir.
Dolap montaj hatti igerisinde israfa sebebiyet veren her unsur analiz edilerck aksama ve
kayiplara sebep olan etkenler bertaraf edilmistir. Oncelikli olarak, ISG kurallar1 goz
oniinde bulundurularak, zaman kayiplar1, is kayiplari, malzeme kayiplari, maliyet
kayiplari, kalite kayiplar1 gibi konularda iyilestirmelerin saglanmasi ve ¢alisanlar igin
daha konforlu ve ergonomik bir ¢aligma alani olusturularak 5S sisteminin verimlilige

olan etki diizeyinin 6l¢iilmesi hedeflenmistir.

Calismalara baslamadan Once ilk olarak {ist yonetim ile on goriisme yapilarak 5S
sisteminin amaci, isletmeye, ¢alisanlara ve tiretime saglayacagi katkilar hakkinda bilgi
verilmis, isletmenin mevcut durumu istisare edilmistir. Belirlenen dolap montaj hattinin
caligma Oncesinde mevcut durum fotograflari ¢ekilerek iyilestirme yapilmasi gereken
konular iizerinde detayli incelemeler ve gozlemler kaleme alinmistir. Calismaya tiim
calisanlarin dahil edilmesi ana prensip olmasindan 6tiirii ¢alisanlara 5S sistemi hakkinda

biling kazandirici faaliyetlerde bulunulmus ve zincirin halkasi olmalar1 saglanmistir.

Calisma baslangicinda dolap montaj boliimii ¢alisanlarindan uygulamanin uzun soluklu
olmayacagi, ne yapilirsa yapilsin diizenin tekrar bozulacagi, kendilerine gore diizenlemis
olduklar1 arag, gerecler ve el aletlerinin yerlerinin degismesi durumunda islerinin
aksayacag1 hakkinda baz itirazlar gdzlemlenmistir. Onlem olarak alanda en goriilebilir
noktalara hatirlatict “5S Posterleri” eklenerek calisanlarin uygulamaya odaklanmalari
saglanmistir. Haftalik alan kontrolii sayesinde ay igerisinde en yliksek verimi saglayan
personele “Ayin 5S Lideri Armas1” 6diilii takilip motivasyon yiiksekligi elde edilmistir.

Bu sayede uygulamanin stirekliligi etkili olarak devam etmistir.

Calisma silirecinde zaman zaman yasanan fikir ayriliklar1 ve aksamalar igin belirli
sikliklarla iist yonetim ve 5S ekibi ile birlikte toplantilar yapilarak sorunlarin ¢oziimii
i¢in problem ¢dzme tekniklerinden biri olan balik kilgig1 yontemine bagvurularak ¢6ziim

yollar1 belirlenmistir.
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5S sistemi uygulamasi ile elde edilen kazanimlar degerlendirildiginde; birim giinde
montajlanan dolap miktar1 5S dncesinde 28,23 adet iken, 5S sonrasinda birim giinde 45
adet tretilerek %159,40’lik dolap iiretim miktarinda artis olmustur. Buna ek olarak
yapilan bir diger iyilestirme faaliyeti olan dolap montaj1 i¢in kullanilan tutkal tiirlinde
yapilan degisiklige istinaden tutkal kiirlenme siiresinde oldukg¢a goze ¢arpan bir kazanim
elde edilmistir. 5S Oncesinde kullanilan tutkal tiiriindeki kiirlenme siiresi 180 dakika
iken, yeni kullanilan tutkal tiirtinde kiirlenme siiresi 20 dakikaya diisiiriilmiistiir. Calisma
ortaminin daha diizenli ve titizlikle kullanimina istinaden ortam temizligi geregi ve
temizlik i¢in harcanan zamanda 5S oncesinde 7 dakika iken, 5S sonrasinda 4 dakikaya

kadar diistiriilerek temizlik konusunda %42,86’1ik zaman kazanimi saglanmistir.

5S sistemi uygulama alani1 olarak segilen dolap montaj alaninda ¢aligmalar verimlilik
artinmi acisindan fayda saglamistir. Hat diizenlemesinden sonra is paylasimi degiserek
ustalik gerektirmeyen islerde ustabasilarinin ¢alismasinin oniine gegilmis, ihtiyagtan
fazla goriilen personeller farkli hatlara yonlendirilmistir. Bu durum sonucunda iiretim

is¢ilik maliyetinde %8,54°liik bir azalma saglanmistir.

Montaj siirecindeki zaman kazanimlar1 sonucunda aylik bazda alinan siparislerde termin
siirelerinden 6nce dolap montajlarinin tamamlanmasi, ¢alisanlara baska hatlarda destek
olarak ¢alisma imkani yaratmistir. Ancak diger hatlarda makine yatirimi ihtiyaci oldugu
goriilmiistiir. Isletmenin mevcut makinelerin disinda ek olarak lazer kesim makinesi ve 5
Eksen CNC ihtiyac1 oldugu bilgisi iist yonetime sunularak makine yatirimi yapilmasi
durumunda dolap montaji hattinda kazanilan siirenin degerlendirilmesi ve montaj
siirecini besleyen malzemelerin kesim islemlerinin tamamlanmasina adim atilarak
isletmenin biiylimesi hususunda fayda saglayacagi sebebiyle tavsiyede bulunulmustur.
Ek olarak bu calismada firma kazanimlari iist yonetim tarafindan kabul gérmiis olup
zaman igerisinde liretimin diger alanlarinda da kaizen felsefesi ile uygulanmak iizere
verimlilik arttirma ¢alismalarinin devam ettirilerek daha ileriye tasima konusunda

hemfikir olmuslardir.

Calisma yapilan Ornek isletmede yalin iiretim tekniklerinden olan 5S uygulamasi
yapilirken sadece 5S uygulamasi ile kisith kalinmamistir. Verimliligin daha da etkin
sonuglar verebilmesi i¢in 5S uygulamasina destekleyici olarak kanban, tek parca akis,

kaizen, tam zamaninda iiretim, poka-yoke teknikleri de entegre edilmistir.
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Farkli sektorlerde ve farkli yapilardaki isletmelerin kendi kosullari dogrultusunda
uyguladig iyilestirme ve verimlilik konusunda bir¢ok 5S calismasinin (Bektas, 2010;
Keles, Giirsoy, Tantekin Celik, 2013; Ozyériik ve Kiitiik, 2014; Ozgetin, 2017; Tekin,
Arslandere, Etlioglu ve Tekin, 2018; Karsiyaka ve Siitcii, 2019; Yikselen Kaya, 2019;
Yagli, 2022) oldugu goriilmiistiir. Ana amaci ayni olan ancak sektorden sektdre gore
uygulamalarda farklilik gosteren 5S faaliyetlerinin sonuglari literatiir ¢aligmalarinda
goriilmektedir. Bu calismada da elde edilen kazanimlarin daha sonra yapilacak olan 5S
ve iyilestirme faaliyetleri agisindan yol gdsterici ve fayda saglayici nitelikte olmasina

0zen gosterilmistir.
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