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ETiK BEYANI

Tez Yazim Kurallarina uygun olarak hazirladigim bu tez calismasinda; tez iginde
sundugum verileri, bilgileri ve dokiimanlar1 akademik ve etik kurallar ¢er¢evesinde elde
ettigimi, tlim bilgi, belge, degerlendirme ve sonuglar1 bilimsel etik ve ahlak kurallarina
uygun olarak sundugumu, tez ¢aligmasinda yararlandigim eserlerin tiimiine uygun atifta
bulunarak kaynak gosterdigimi, kullanilan verilerde herhangi bir degisiklik yapmadigimi,
bu tezde sundugum ¢alismanin 6zglin oldugunu, bildirir, aksi bir durumda aleyhime

dogabilecek tiim hak kayiplarini kabullendigimi beyan ederim.

Sule OKUR



OZET

ISLETME ANA BILIM DALI

YALIN URETIMDE 58S UYGULAMALARI; BIR IMALAT iISLETMESINDE
UYGULAMA

SULE OKUR

Yalin {iretim, bir isletmenin organizasyon yapisinin sadelestirilmesini, gereksiz ve verim
saglamayan proseslerin ortadan kaldirilmasini ve miisteri beklentilerine daha iyi cevap
verebilmeyi ifade etmektedir. Yalin iiretimin diger amaci var olan organizasyonu daha verimli bir
hale doniistiiriilmesini saglamak, organizasyona yaln yonetim faaliyetlerini uygulayip
iyilestirmeler yaparak ve en 6nemlisi israflar1 ortadan kaldirarak isletmeyi daha {iretken ve verimli
hale getirmeyi amaclamaktadir. Yalin yonetim Israfi degere doniistirmeyi amaglayan ve
verimliligi, kaliteyi gelistiren bir yontemdir. Calismanin ilk dort bolimiinde yalin iretim
kavramlar1 ve tanimlari, yalin iiretim tarihi, yalin iiretim teknikleri ve yalin diigiince tanimlanmig
ve acgiklanmistir. Besinci béliim olan Bir Imalat Isletmesinde Yalin Uretim 5S Uygulamasi
bolimiinde 6nce uygulamanin yapildigi imalat isletmesi ve buradaki mevcut isleyisten
bahsedilmis, sonra daha oOnceki boliimlerde agiklanmis olan teorik bilgilerin uygulamasi
anlatilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yalin iiretim, Yalin iiretim teknikleri, 5S, Imalat isletmesinde yalin iiretim.



ABSTRACT

DEPARTMENT OF BUSINESS ADMINISTRATION

5S APPLICATIONS IN LEAN MANUFACTURING; APPLICATION IN A
MANUFACTURING ENTERPRISE

SULE OKUR

Lean production refers to the simplification of the organizational structure of an enterprise, the
elimination of unnecessary and inefficient processes and the ability to better respond to customer
expectations. The other goal of lean production is to make the existing organization more
efficient, to make the organization more efficient, to implement lean management activities to the
organization by making improvements and, most importantly, to make the enterprise more
productive and efficient by eliminating waste. Lean management is a method that aims to convert
waste into value and improves efficiency and quality. In the first three sections of the study, the
concepts and definitions of lean production, the history of lean production, lean production
techniques and lean thinking are defined and explained. Although it is not a Manufacturing
Enterprise, which is the fourth part, in the Lean Manufacturing 5S Application section, first the
Manufacturing enterprise where the application was made and the current functioning here were
mentioned, then the previous.

Key Words : Lean manufacturing, Lean manufacturing techniques, 5S, Lean manufacturing a
manufacturing enterprise
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1. GIRIS

Giiniimiiz rekabet kosullarinda firmalarin pazarda biiyiiyebilmeleri ve pazardaki yerlerini
koruyabilmeleri i¢in miisteri isteklerine en kisa zamanda cevap verebilmeleri ve ayrica bu
istekleri iyi kalitede ve diisiik maliyette tiretebilmeleri gerekmektedir. Firmalarin bu zorlu
siirecte ayakta kalabilmeleri i¢in yalin iiretim, isletmenin o anki mevcut sistemin sorunlarini
ortaya ¢ikaran ve bu sorunlara karsi ¢6ziim iireten, tedbir alan gelecek i¢in her zaman
miikemmeli hedefleyen, siirekli gelisim i¢in ¢abalayan, yalin prensipleri, yonetim diigiincesini,
iiretim tekniklerini iyilestiren ve yalin tiretim ilkelerini icermektedir. Diger taraftan yalin tiretim
araglarindan biri olan 5S metodolojisi ise ¢alisma ortaminda sistematik diizenin saglanmasi ve

stirdliriilmesi amaciyla kullanilmaktadir.

Yalin iiretim ¢aligma ortaminda iiretken ve gerekli olmayan faaliyetleri, aktiviteleri azaltmay1
amaglayan ve tiim diinya sirketleri tarafindan uygulanan strateji ve girisimdir. Yalin iiretim
kiiciik miktarlarda iiretim yaparak taleplere cevap verir. Uriin ve iiretimde sifir hata ilkesini

benimser.

Yalin tiretimden daha genis kapsamli bahsedilecek olursa, 2. diinya savasindan sonra Japonlarin
icinde bulunduklar1 ekonomik sartlarda ortaya ¢cikmis bir diisiincedir. Savastan kaynakli isgiicii
ve sermaye yetersizligi bas gosterince Japonya, varligini devam ettirebilmesi i¢in var olan
kaynaklarimi en diisiik maliyetle kullanmay1 6grenmistir. Yalin iiretim bir diisiince felsefesi

olarak ortaya ¢ikmistir ve ¢ikisinda bu tiir 6nemli ihtiyaglar 6nemli bir yer tutmustur.

Yalin iiretim, israflar1 ortadan kaldiran ve bunu var olan sisteme devamli hale getiren biitiinsel
yaklagim bi¢imidir. Yalin liretim, deger katmayan her seyi israf olarak tanimlamistir. Biitiin
diinya sirketleri ekonomik krizinden kendini koruyabilmek i¢in yalin yonetime biiylik 6nem

vermektedir.

Yalin iiretimin tekniklerinden olan 5S metodu rahat ve kullanish, temiz, etkili bir ¢alisma
ortami olusturmak i¢in yalin yonetim siire¢lerinden olan siirekli iyilestirme araglarindan biridir.
5S yontemi; ayiklama, diizenleme, temizleme, standartlastirma ve disiplin olmak tizere 5 temel

uygulama faaliyetlerini kapsamaktadir (Falkowski ve Kitowski, 2013).

5S metodu bu siniflandirmalarla birlikte “emniyet” ve “giivenlik” ¢calismada eklenmektedir. 5S
metodu zeminde ve c¢aligma ortaminda sagladig: sistematik diizen ile yalin iiretim sisteminin

diger tekniklerinin uygulamalarinda katki saglamistir (Cakirkaya ve Acar, 2016).
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Birgok yalin {retim uygulamasinda ve iyilestirme ¢alismasinda 5S uygulamalarinin
Onemsenmemesi veya yeteri kadar 6nem verilmemesi, soz konusu c¢alismalarin etkinliginin
kisitlanmasina neden olacaktir. Bu nedenle, 5S uygulamasmin iiretim tekniklerine olan

katkisinin ortaya konmasi gerekmektedir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Sektorde lider olan bir¢ok sirket, istenen sonuglara ulasabilmek icin yalin iiretim ve israf

tanimlama ve israf azaltma teknikleri (WRT) uygulamaktadir.

Bu ¢alismada yalin iiretim sisteminin ilkeleri ve kullanilan yalin teknikleri, diisiincesi, ilkeleri
ve kullanilan yalin teknikleri ele alinmistir. Calismanin ilk {i¢ boliimiinde yalin tiretimin tarihi,
yalin tiretim kavrammin tanimlari, yalin diisiince, yalin iiretim teknikleri farkli bakis agilariyla

tanimlanmis ve acgiklanmistir.

Dordiincii boliim daha onceki boliimlerde agiklanmis olan tiim teorik bilgilerin bir imalat
isletmesinde uygulanmasi asamasini kapsamaktadir. Ve galismanin son boliimiinde ise imalat

isletmesinde 5S uygulamasinin sonuglari ve ¢dziim Onerileri sunulmustur.
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2. YALIN URETIM

Bu boliimde yalin {iretimin tanimi, tarihgesi, ilkeleri ve yalin iretimde 7 temel israf

konularindan bahsedilecektir.

2.1 Yalin Uretim Nedir?

Yalin diistincenin, temel ve en ana amaci israfi ortadan kaldirmaktir. Yalin diisiince kavrami
Japoncada “Mudo” olarak ifade edilen israfa kars1 5nlem almay1 hedef edinir. Israf ise deger
yaratmayan fakat durmadan kaynak harcayan bir faaliyeti olarak nitelendirilir. Uretim
asamasinda diizeltilmesi gereken hatalar, gereksiz iiretilen maddeler ve bunlardan olusan
gereksiz stoklar, gereksiz islem faaliyetleri ve zamaninda is yapilmamasi, miisterilerin
ihtiyaglarindan ve beklentilerinden uzak iiriin iiretilmesi gibi iiretim hatalarindan kaynakli

yapilan israflardir (Womack ve Jones, 2003: 23).

Yalin diisiince fikrinin liretim sistemine uygulanmasi ile beraber sistemdeki israflar azalir. Bu
durum sadece firmanin karlilik oranini etkilemez; ayni1 zamanda rekabet giiciinii, firmanin daha
az maliyetle daha kaliteli iiriin {iretip miisterinin istek ve ihtiya¢larini en iyi kalitede daha az

maliyet ile karsilamasini saglar (Womack ve Jones, 2003: 23).

Yalin diisiince, iiretim yaparken minimum ekipman, minimum ¢aba ve minimum zamanda,
minimum maliyetle kaliteli lirlinleri miisterilerin istekleri ve tatminleri yoniinde onlara en 1y1

sekilde sunmasidir (Womack ve Jones, 2003: 23).

Yalin iiretim, isletmelerin miikemmelligi en kisa zamanda, en ucuz iiretim ve hizmeti, en az
kaynakla ve en az israf ile miisterilerin talepleri yoniinde nasil ve ne tiir bir hizmet ile
karsilayabiliriz sorusuna karsilik ortaya c¢ikmustir. Yalin iiretimin temel felsefesi yalin
diistincedir, isletme icerisinde israfa neden olan ve kaynak tiiketen yanlis uygulamalari, yanlis

islemleri tespit edip ortadan kaldirmak i¢in gerekli 6nlemler almay1 amag edinir (Okur, 1997).

Yalin tiretimin diger sistemlerden neden daha iistiin oldugu konusunda, yalin {iretim israfi en
aza indirerek iiretkenligi maksimum diizeye ¢ikartan bir metodolojidir. Yalin {iretim sanayi
orgiitlenmesine yeni bir devrim getirmistir. Yalin lretim kendine 6zgii metodolojiye ve
faaliyetlere sahip olmas1 agisindan diger iiretim sistemlerinden keskin bir sekilde ayrilir. Yalin
iretimin temel ve ana prensibi liretimde bosa yapilan, gereksiz goriilen ve iirline herhangi bir
deger katmayan tiim gereksiz faaliyetlerin ortadan kaldirilmasi i¢in geren tiim Onlemlerin
alinmasidir. Hi¢ kuskusuz, yalin iiretimi yalin iiretim yapan en 6nemli etkenlerden biri, {iretim

olayina kazandirdig1 6zgiin niteliklerdir. Ancak iinlii Japon uzmanlar Shingo ve Monden'in de
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vurguladiklart gibi, yalin liretimin g6z ardi edilmeyecek kadar 6nemli bir baska boyutu daha
vardir ki sistemin temel dayanagi aslinda bu boyutunda gizlidir. O da yalin iiretimin, i¢inde yer
alan her kesimi, aktorii, ya da tarafi ayni anda memnun etmesi, kitle tiretiminin tersine, herkesin

kazanmasini saglayabilecek giiglii bir potansiyele sahip olmasidir (Womack vd., 1990:13).

Yalin iiretim, Womack ve Jones’e gore yapilmasi gerekli goriilen faaliyetlerden olusan bir
biitiin ve siiregten ibarettir. Bu faaliyetler ise literatiirde yalin ilkeler baslig1 altinda yer almistir.

(Womack ve Jones, 2003: 12). Bu faaliyetler asagida belirtilmistir:

e Miisteri i¢cin uygun fiyatlh olup, sirket i¢in ise yiiksek kar yaratmak. (Deger)

e Bir iirlinlin deger zincirini tanimlamak, israfi ve iyilestirme yontemlerini belirlemek,
iiriiniin bilgi ve malzeme akisini analiz etme siirecini kapsar. (Deger Akis1)

e Uretim siirecindeki kesintiyi énlemek ve iiretim faaliyetlerinin uyumlu ve siirekli akis
halinde olmasini saglamak. (Akis)

e Uriine talep olmadan higbir seyin satin alinmadigi ve yapilmadigi ¢ekme sistemi
yaratmak. (Cekme)

e Deger akist boyunca israfa neden olan faaliyetleri bulup ve 6nlem alip daima

miilkemmellik i¢in ¢aba harcamak. (Miikkemmellik) (Sms Tork, 2023)

Yalin iiretim literatiire bakildiginda pek ¢ok ismi bulunmaktadir. Yalin tiretimin diger bir adi
ise “Tam zamaninda iiretim (TZU)” ve “Stoksuz iiretimdir”. Aslinda iki ismin de tasidig1 ana
felsefe, israflar1 engellemek ve kaliteyi arttirmaktir. Tam zamaninda iiretim, zaman ve kaynak
kaybinin onlendigi iste siirekli verimliligi amag edinen strateji ve faaliyetler biitiiniidiir. Tam
zamaninda iiretimin ana felsefesi en az maliyet ile yiiksek miisteri memnuniyetini saglayacak

tyilestirmelerini hedef edinir (Emiroglu, 2014).

TZU, miisterilerin istegi gdz 6niinde bulundurularak, malzemelerin satmn almip istenildigi kadar
iretim yapan envanter kontrol sistemidir. Bu bilgiden de anlasilacag {izere istenilen zamanda
{iretim yapmak ana fikirdir. TZU, iste gerekli verimliligi artirarak, israflar yok ederek, kaliteyi
artirarak i¢inde bulundugu piyasada rekabetci yapisini giiclendirecek bir organizasyonel uyum

kapasitesi tasir (Emiroglu, 2016: 73).

Yalin iiretim, ilk olarak Toyota firmasi tarafindan gelistirilmis olup bir¢ok farkli firmalarda
gelisimine katkida bulunmustur. Bu sebeple sadece Toyota Uretim Sistemi (TPS) olarak
adlandirmak pek dogru degildir. Toyota, adlandirdigi TPS’nin vazgegilmez 3 bileseni vardir.
Bunlar, siirekli iyilestirme, standart is uygulama ve insana saygi olup yalin {iretimin ayrilmaz

bir pargasi haline gelmistir (Emiroglu, 2016: 73).
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TPS, gereksiz kaynak kullaniminin Onlenmesi sonucu verimliligin arttirilmasi anlamina
gelmektedir. TPS’ye gore, Kaynaklar dogru bir sekilde iiretim hattina yonlendirilirse
miisterilere daha kaliteli iirin ve hizmet sunmak temel amactir. Ayrica tam zamaninda {iretim

yapmak ise en temel bileseni olarak bilinir (Yalin Yonetim ile deger yaratan isletme, 2023).

2.2 Yahn Uretimin Tarihcesi

1927'de Henry Ford, Ford tiretim sistemini kurdu ve kendi tiretim felsefesini olusturarak bir
devrimin temelini atmis oldu. Toyota Motor Corpartion 1937 yilinda Japonya da Aichi'de
sehrinde kuruldu. Toyota dehalar1 kuzenler Eidji ve Kiichiro, Taiichi Ohno ile Ford iiretim
sistemi tizerinde ¢aligsarak TPS’yi kurdu. TPS'nin ana fonksiyonu tam zamaninda iiretim oldu.
1978'de Taiichi Ohno "Toyota Production System™ isimli kitabin1 Japonca dilinde yayinladi.
Ohno'ya gore TPS’nin Oncelikli tek amaci maliyetleri diisiirmek, yani israflar1 ortadan

kaldirmakti. Bu da ancak miktarin kontrol edilmesi, kalite giivencesi ve insan haklarina saygi

ile basarilabilirdi (Cooke, 1994).
Daha detayli bir sekilde ele alinirsa;

Temel ilkeleri 1950 yilinda atilan “yalin liretim” Toyota ailesinin iiyelerinden miihendis Eiji
Toyoda ve birlikte ¢aligtig1, mithendis Taiichi Ohno'nun dnciiliik ettigi, Japon Toyota tarafindan
temeli atilmistir. 1950 yilinda Ford firmasini incelemek i¢in giden bu iki deha elde ettigi bilgiler
1s181inda Ford firmasiin onciiliik ettigi kitle liretim sisteminin Japonya i¢in uygun olmadigi
kanisina varir ve bu karar 15181inda yepyeni bir {iretim anlayigin1 gelistiren bu ikili yeni bir

yonetim ve iiretime ilk adim atilmasina yol agmistir (Cooke, 1994).

Taichi Ohno kitlesel tiretimi incelemeleri sonucunda, kitlesel tiretimin kat1 bir hiyerarsiye sahip
oldugu, esneklikten yoksun ve kitlesellik igerdigi sonucuna varmistir. Kitlesel iiretim pek ¢ok
israf ve gereksizlik icermektedir. Kitle tiretim 6zellikle tek bir {iriine ya da tek bir ige organize
edilmistir. Bu 6zelligi tiretim faktorlerini kitlesel boyutlarda kullanmasina ve gereksiz yere
kullanmalarina yol agmis olup, sadece tek bir ise adanmis fabrikalarin pahali makinalarin ve
binlerce is¢inin ¢alismasini siirdiirmiis olup, iiretime kat1 bir hiyerarsi getirerek esneklikten
yoksun kalmistir. Ayrica iscileri birer el giicli ve degisken maliyet olarak goriip isler yolunda
gitmedigi zaman istedikleri gibi iscileri isten cikarabilme gibi kotli bir sisteme sahiptir

(Akgagiin, 2006).

Taichi Ohno, Japonya’dan dondiikten sonra, iiretim sirasinda olusacak bir problemin tiretimin
ilk asamasinda fark edilmesi i¢in tiretimin ilk agsamalarinda gorevli olan montaj isgilerine kalite

kontrol gibi ek gorevler ogretildi. Amerika fabrikalarinda her is¢i belirli sorumlu oldugu
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gorevleri yerine getirip sonrasinda uzmanlar tarafinda denetlenip olusan hatalar sonrasinda fark
ediliyordu. Toyota her is¢inin ayni oranda bilgi ve tecriibeli olmasini saglayip hatalar1 daha
oncesinde ¢O6zmesi sayesinde kapasitede ve kalitede Onemli oranda artislar saglamistir

(Akgagiin, 2006).

Ortaya ¢iktig1 zamandan beridir liretimin tiim kural ve kaidelerini sorgulayip liretime yeni soluk
getirmistir yalin iiretim anlayisi. Sistem sadece Japonya da degil tiim diinyada kabul goren bir
sistem olmustur. Toyata’nin gelistirmis oldugu bu sistemin ne kadar basarili oldugu tim
diinyada kanitlanmistir. Giinlimiizde yalin {iretim sistemi biiyiik bir ilgi ile takip edilmekte ve

caligmalar yapilmaktadir (Ak¢agiin, 2006).

Toyota rakiplerine gore daha az is¢i calistirarak 1980 yillarinin basinda 3,5 milyon otomobil ile
diinya otomobilciler sirasinda 2. siraya yerlesmistir. Toyota gelistirdigi iiretim sistemiyle bircok
basariya imza atmistir, bu sistem ile birlikte rakiplerine kiyasla hata oranlarini en asagiya
¢ekmis ve yine ayni sekilde stoklart en diislik degere ¢cekmistir. Bu sistem ile kalip degistirme
isi 8 saat siiren bir is¢inin harcadig1 zaman 3 dakikaya indirmistir. Is¢inin iiretkenligi 1950

yilinda 2 otomobilken 1982 yilinda 56 otomobile ulagmistir (Ak¢agiin, 2006).

2.3 Yalin Uretim Sistemi ile Fordist Uretim Sisteminin Karsilastirilmasi

Eiji Toyoda ve Taichi Ohno’nun 1950 yilinda Amerika’ya yaptiklari gezi sonucunda birgok
degerlendirme yaptiktan sonra fordizm ve yalin iiretim arasindaki farklar1 ortaya koymustur.
Bu ikilinin Fordist iiretim sistemi hakkinda vardiklar1 sonug kisaca esneklikten yoksun olusu,

israf icermesi ve kati bir hiyerarsi yapisina sahip olmasiydi.

Tablo 2.1°de Fordist iiretim ile yalin iiretim karsilastirmas1 yapilmustir. Iki {iretim arasindaki

derin ve keskin farklar ortaya konulmustur (Cooke, 1994).
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Tablo 2.1 Fordist Uretim ile Yalin Uretim Karsilastiriimas1 (Cooke, 1994).

KITLESEL (FORDIST-GELENEKSEL)
URETIM

YALIN URETIM

e Stoklu iiretim

e Hata orani ile iiretim

e Vasifsiz is¢i

e Diislik maliyetli yaklasim, ¢ikt1 odakl

e Standartlasmis {iriin

e Kati hiyerarsi, standartlagmis {iriin

e Haftalar, aylar siiren iretim ¢evrim
zamant

e Her makinaya bakan tek adam

e (Catismaci endiistri iliskileri

e Olgek ekonomisi?

e Dikey entegrasyon

e Fonksiyonel yerlesim

e Kontrolii zor, sabit maliyetler

e Ayrintily, siki is bolimii

e Talep tahminli siparis

e Sadece liderlerin onerileri

e Ornekleme kalite kontrol

e Stoksuz iiretim

e Sifir hata ile tiretim

e Vasifh ve yetenekli isci

e Israflarin eliminasyonu

e Esnek, iiriin ¢esitlendirme

e Saatler, giinler siiren {iretim

e Tiim ¢alisanlarin katilimi ile yonetim

e Birka¢ makinaya bakan tek adam

e Uzlagsmaci iliskiler

e Firsat ekonomi

e Tedarik zinciri iyilestirmesi

e Hiicre tipi, lirline gore yerlesim

e Kontrollii 1iyilestirme ile azalan
maliyetler

e Takim galismasi

e Miisteriye gore siparis

e Tiim organizasyona agik Oneriler

e Uretim noktasinda tam kontrol

Yalin tiretim, fordist (kitle) iiretimin aksine bosa kaynak harcamaktan kaginmaktadir. Yalin

kelimesinden de anlasilacagi tizere fordist iiretime gore her seyin en azi kullanilir. Yalin iiretim

de mitkemmeliyet¢i ve kusursuz bir liretim hedefi varken, fordist tiretim ise “yeterince iyi”

kelimesini hedef alip her seyi sirli olarak

ele almig, maksimum seviyede stoklar, diisiik

seviyeli standardize edilmis tirlinleri hedeflemistir (Cooke, 1994).
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Fordist iiretimde makineler tek bir iirline standardize edilmis olup, ¢alisanlar ise az yetenekli ve
yeteneksizdir. Uretim tek bir iiriine gore standardize edildigi icin makine fiyatlar1 oldukca

yiiksektir (Cooke, 1994).

Iyi ve diizgiin bir iiretim i¢in ekstra ¢alisanlara ihtiyac ve ekstra alanlara ihtiya¢ duyulmaktadir.
Kitle iiretim uzun siire Uretim yapacak tasarimlari benimser. Ciinkii iiretime ge¢cmek
maliyetlidir. Yalin iretim ise el giicli ile seri iretimi birlestirir. Esnek {iretim yapisini
benimseyen, yetenekli ¢alisanlar ile liretim yapar ve sonucunda da ¢esitli iirlinler iretilir

(Womack vd., 1990, s:11-12).

John Krafcik’e gore, “yalin” adindan anlasilacagi gibi yalindir. Ciinkii yalin tiretimde kitle
tiretimin tam tersine daha az alan, daha az arag¢ gereg, daha az insan ¢abasi harcanmaktadir. Bu
iki iiretimi birbirinden ayiran en belirgin 6zellikse yalin {iretim siirekli iyilestirme yolu ile sifir
hata, sifir stok, sifir israfi amag edinirken; fordist tiretim ise standartlagtirilmig {iriin yapist ve

yeterince iyi lretim yapisini benimsemistir (Womack vd., 1990, s:11-12)

Massachusetts Teknoloji Enstitlisiinde yapilan bir ¢alismaya gore; yalin iiretimde el is¢iligine
dayanan iretimin cesitlilikten gelen maliyetini diisiirerek kalite sunar. Bu iiretim anlayisi
maliyetleri diisiirerek maliyet avantaj1 saglar bu sayede iiriin ¢esitliligi saglayarak miisterilerin
isteklerine daha hizli, kaliteli ve daha az kaynak harcayarak misterilerin isteklerine yanit
vermis olur. Sonug olarak yalin liretim en az hata ile ve siirekli iyilestirme yaparak daha ¢ok

tirtin gesitliligine ulasmis olur (Sengenberger,1994)

Eski iretim sistemlerinde %100 kalite kontrolu yapilirken; fordist (kitle) iiretimin
yayginlagmasindan dolay1 ise %100 kalite kontrol saglanamaz hale gelmis ve iiretimde belirli
seviyeye kadar hatalar kabul edilir hale gelmistir. Yalin iiretim, iiretimde sifir hata ilkesini
benimsedigi i¢in iiretim amagclarima ve yoOntemlerine gore ¢esitli kalite kontrol teknikleri

gelistirmistir (Cookie, 1994).

Tablo 1’de de goriildiigii tizere; yalin iiretimde ¢aliganlarin fikir ve Onerileri 6nemsenir, ekip
caligmasi ve iletisime deger verilir ve tiim calisanlar iiretim sistemine dahil edilir. Kalite
¢emberinin olusturulmasinda tiim ¢alisanlarin iiretime ve yonetime dahil edilmesi biiyiik onem
arz eder. Siirekli ve diizenli araliklarla ¢alisanlarin toplanarak problemleri ve sorunlar1 ¢ézmesi

yalin tiretimin yap1 taslarindan bir tanesidir (Cookie, 1994).

Yonetim, kararlar1 tek basina alan, ¢alisanlardan uzak bir yapida olmamalidir. Yonetimde en
yukardan baslanarak en asagiya kadar herkesin goriis ve oOnerileri almmalidir. Uretim

sisteminde bir ¢alisanin sadece kendi ¢alistig1 alanin degil diger is alanlar1 ile de baglantisi
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oldugunu benimsemeli ve iiretim hedefleri belirlenmeli, bu hedefleri belirli sekillerde rapor

edip tartismali ve fikir onerilerinde bulunulmalidir (Akyiiz vd., 2009).

Calisanlarin katildig1 bir yonetim saglanabilmesi i¢in yonetsel agidan en 6nemli konu sadakatin
saglanmasidir. Yapilan aragtirmalar sonucu, sadakat diizeyi yiiksek olan calisanlarin daha iyi
iletisim kurdugu saptanmis olup dogrudan kararlara katilim ve ademi merkeziyet¢i bir yapinin
olumlu sonuglar sagladig1 goriilmiistiir. Yapilan diger bazi ¢calismalarda, yoneticiler tarafindan
calisanlara daha fazla sorumluluk ve yetkiler verilmesi ¢alisanlarda daha yiiksek baglilik
kazandirildig1 goriilmiistiir (Blanchard, 2007).

Yalin tiretimde en kiigiik hatali iiretimde ya da makinelerin arizalanmasinda ¢alisan is¢ilerin
miidahale edip ¢dziim iiretmesi beklenir. Uretim sisteminin diizgiin ilerleyebilmesi igin her
calisana sorumluluk verilmektedir. Makinalarin bakiminda, kalip degistirme gibi islemlerin
yapilmasinda, ¢evreninin korunup temizlenmesi gibi islerin kusursuz bir sekilde ilerleyebilmesi
icin iscilere yogun bir egitim verilerek kalite kontrol saglanmaktadir. Iscilerin bu yogun
egitimde ¢esitli bilgi ve beceri kazanilmas1 beklenmektedir. Kalite kontrol ¢emberi is¢ilerin
bilgisinden ve becerilerinden faydalanarak olusturulur. Uretim teknolojisi isgilerin bilgisinden

tecriibelerinden faydalanilarak siirekli sekilde gelistirilmelidir (Rohilla ve Chaudhary, 2016).

2.4. Yahin Uretim Sisteminin ilkeleri

Yalin tiretim kavraminin ilk noktast deger ile baslar; deger kavramini nihai misteri belirler.
Miisteriye sunulan hizmetin ve iirlinlerin miisterinin ihtiyaclarina ve isteklerini karsilayip fayda
saglayacak Ozelliklerde olup, miisterinin istedigi zamanda ve yerde sahip olabilecegi ve bunun
karsiliginda miisterinin bedelini 6demeye razi1 oldugu iiriin ve hizmet biitiiniidiir (Ute ve Giiner,

2010: 13)

Yalin {iretimin ana diisiincesi iretim siireglerinin tamamini kapsayacak sekilde {iretim
maliyetlerini en aza indirmektir. Uretim siirecleri boyunca israfi yok etmek ve miisteriye kaliteli

tirlin ve hizmet sunmaktir (Martha, 2006: 5).

Yalin iiretim 5 temel ilke etrafinda sekillenir. Yalin diisiince, iiretim akisi esnasinda deger
yaratmayan her bir adimi yok ederek, liretime ve isletmeye deger yaratan faaliyetleri diizenleyip
bu degerin akisini kesintisiz saglayip, miisterinin degeri iireticiden ¢ekmesini saglayan ve

daima miikemmellige ulasmay1 hedefleyen diisiince tarzidir (Martha, 2006: 5).

Yukarida verilmis olan ac¢iklamalar dogrultusunda yalin iiretim sisteminde gerekli olan yalin

diisiince modeli Sekil 2.1°de verilmistir.
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Surekli Akis

Sekil 2.1. Yalin Uretim Ilkeleri
Kaynak: (SigmaCenter, 2024)

Yalin diisiince tiretim anlayigini tamamiyla degistirmistir. Yalin {iretim sistemi ilk olarak iiriin
gelistirme ile baslar, isletmenin ilerdeki uzun vadeli planlarini kapsayacak sekilde yonetimsel
bir anlayis tarzidir. Uretim asamasinda gerek duyulmayan israf olusturacak her seyden

kurtulmaktir (Womack ve Jones, 1998: 12).

Yalin diisiincenin (deger, deger akisi, akis, gekme, milkemmellik) olarak bes temel ilkesi ve

asamas1 bulunmaktadir (Womack ve Jones, 1998: 12).

2.4.1. Deger

Dogru zamanda ve uygun fiyattan miisterilere iiriin veya hizmet saglamaktir. Deger, isletmenin
prestiji ve imaji icin siireklilik arz eden 6nemli bir kavram olarak tanimlanir. Yalin iiretimde
deger yaratmanin ilk adimi tasarim ile baslar, iiretim ile devam edip {riinii sattiktan sonra

miisteri iligkileri ile son bulur (Meyers ve Stewart, 2002).
Yalin iiretimde 3 tip faaliyet:

e Miisterilerin istegi dogrultusunda miisterilere deger yaratacak faaliyetler. Ornegin; Montaj,
boyama gibi faaliyetler

e Deger yaratmayan fakat kacinilmasi gereken tamir, hata, bekleme gibi deger yaratmayan
isler.

e Isin yapilabilmesi i¢in gerekli olan fakat miisteri icin bir anlam1 olmayan, yapilmadiginda
iretimde aksamalara ve durmaya neden olacak nakliyat, ayar gibi isler (Meyers ve Stewart,
2002).
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Uriin bazinda bir de@erin tanimlanmasi igin asagida siralanan yontemler uygulanmalidir

(Meyers ve Stewart, 2002):

v llk olarak miisteri grubu belirlenir

Belirlenen miisteri ile iletisime ge¢ilmeli

Ve miisterinin istekleri dogrultusunda {irtin 6zellikleri belirlenmeli
Mevcutta olan iiretim kaynaklar1 bir engel sayilmaz

Uretilmesi istenilen iiriin i¢in 6zel ekipmanlar hazirlanir

ASERNEE R NN

Uriiniin birim maliyeti belirlenmelidir.

Yali iiretim bakis agisinda bir {iriiniin degeri miisteri tarafindan belirlenir. Uriiniin fiyat1 ve
sahip oldugu 6zelliklerin miisteriye ne kadar cevap verip vermediginin bir 6l¢iisiidiir. Miisteri
degeri belirler ve iiretimin biitiin asamasindaki faaliyetler bu degere gére sekil alir. Uretimin

her bir asamasinda miisterinin istekleri 6nemlidir (Womack ve Jones,1998).

Yukarida bahsedilen deger yaratmayan isler; isletmenin iiretim maliyetini arttiran, kaynak
tiketen ama {riine bir deger katmayan islerdir. Kaynak tiikettigi icin isletmenin kar

kaybetmesine neden olabilir.

2.4.2 Deger Akisi

Uretim sisteminde de@er yaratmayan israfa neden olan siireglerin kaldirilmasi olarak

aciklanabilir. Deger akis1 tiretimin tiim siirecini kapsar.

Uriiniin hammaddeden miisteriye olan iiretim akisim ve aym sekilde tiim iiriin gelistirme

siireclerini kapsar. Deger akis1 asagida siralanan 3 adimdan olusmaktadir:

v" Uriiniin deger akis yolu haritalandirilmalidir
v" Deger akisi yolu tizerindeki israflar tespit edilir

v' Bu israfi oradan kaldiracak onlemler alinir (Womack ve Jones,1998).
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Uretim Oretim Uretim
isgiicih Malzemeler Destek

ANEANEAN

Deger Akisi

L L

Makine Tesisler Diger
Maliyetler ve Bakim Maliyetler

Sekil 2.2. Deger akist siireci (Yalin kazanimlari 6l¢mek, 2024)
Daha detayli agiklanacak olursa;

Sekil 2.2 de goriildiigii iizere bir iiriiniin deger akis1 tiim siiregleri kapsar. Uriiniin hammadden
bir iiriine donilisene kadar olan tiim iiretim siireclerini igerir. Bu nedenle bir iiriin iiretilmeye
baslanirken deger akis haritasinin cikarilmasi gereklidir. Deger akis haritasi ise iretilecek
iiriine, liretimin basindan sonuna kadar tiim is siirecinin 6nemli adimlarin1 gérmemizi saglar.
Bilgi ve malzeme akisini gozlemleyerek bunlari gorsel olarak Ozetler, ekiplerin {izerinde
calistig1 gorevlerde nasil ilerledigine dair gorsel rapor sunar ve sonug olarak harita tizerindeki
akista israfa neden olan her sey ortaya cikarilir ve israfa neden olan her seyin kalic1 olarak

caliganlar tarafindan kaldirilmasi saglanir (Womack ve Jones, 1998).

2.4.3 Siirekli Akis

v Uriin, hammaddeden miisteriye ulasincaya kadarki siirecleri kapsamali ve siirekli akis
halinde olmasi1 gereklidir. Olusturulan deger akisi boyunca kesintisiz bir sekilde
miisteriye dogru akmasi gereklidir. Tanimlanan deger akisindaki her bir adimin yeterli,
her seferinde dogru ve kullanilabilir olmas1 gereklidir. Isletme igerisinde biirokratik
kapsamdaki is tanimlari, prosediirlerde olusan ya da olusacak engeller kaldirilmali ve
olusacak israflar kesin sekilde yok edilerek isletmeye deger yaratan her bir adimin

kontrol altinda tutulmasi ve deger akis1 boyunca akmasi saglanmalidir (Demirkir, 2008).
Siirekli akisi olusturan ilkeler agagidaki gibidir:

v 1lk olarak akis1 saglanan iiriin iizerine odaklanilmali
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v" Uriiniin akigmin saglanmasmi engelleyen prosediirler, is tamimlari, faaliyetler,
fonksiyonlar ve departmanin getirdigi tiim engeller bulunup 6nlemler alinmalidir

v" Uriiniin akis yolundaki tiim israflarin olusmasi engellenmelidir (Demirkir, 2008).

ham
madde
4 operator ", operatér 1 operatsr ,"‘
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Sekil 2.3. Siirekli Akis Haritas1 (Yalin Enstitii, 2024).

Sekil 2.3’te kesintisiz siirekli akis haritas1 gosterilmistir. Uretimde siirekli akis saglanarak
beklemeden iiret ve hemen onu sevk et anlayisi ile hammaddenin fabrikaya girisinden ve
hammaddenin iirline doniisene kadar ki olan zamani kisaltilmaya calisilir. Bunun i¢in her bir
adimin mitkemmellestirilmesi (Kaizen) ve her bir adimin yetkinliginin arttirilarak (6 Sigma)

her makinanin {iretim i¢in hazir olmasi gerekir (Yalin tiretimin 5 temel ilkesi, 2023).

Siirekli akigin temelinde iiriin gelistirme, siparis olusturma ve imalat islerini en kisa siirede
yapmay1 hedef eder. Miisterinin istedigi Uriinleri istedigi silirede tasarlamayi sunar ve
yazilimlar1 kullanmak, stoklar1 bosaltmaya ¢alismak ve satis oranlarin1 6nceden tahmin etmeye
calismak gibi zor isleri kaldirarak sadece miisterinin istedigi iiriine odaklanarak daha 1yi ve daha

kolay tiretim yapmay1 saglar (Komiircii, 2007: 45).

2.4.4 Cekme Sistemi

Cekme sistemi, miisteri talebi oldugunda iiretim yapmay1 hedef eder ve boylece israfi azaltarak,
depolama maliyetlerini optimize ederek ve olusacak ek yiikii minimuma ¢ekmeyi hedefleyen
yalin bir teknik sistemdir. Thtiya¢ duyulan iiriinii talep edilen miktarda ve zamanda iiretim
yapar. Itme yaklasimina gore; gelecekte ortaya ¢ikmasi beklenen yiiksek oranda talebe
istinaden tiiretim faaliyetleri devam ederken asir1 iiretim olup ve bunun sonucunda yiiksek
depolama maliyetleri ve miisterinin istekleri ve taleplerine cevap verme siiresi uzamaktadir

(Womack ve Jones, 1997). itme ve cekme sistemi arasindaki farklar Tablo 2.2°de verilmistir.

25


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0048969721036111#bb0775

Tablo 2.2. itme ve Cekme Sistemi Arasindaki Farklar

Cekme Sistemi Itme Sistemi

Uretim o anki talebe gbre yapilr. Uretim gelecek tahminlerine gore yapilir.

Talep son montajdan geriye dogru Talepteki degisimlerden dolayi fazla stok

yapilir, Uretim gelen siparise gore yapilmasina neden olur.

Uretimdeki hatalar da gelecekte olusacak
yapilir.

Hatalar olusmadan 6nceki siireglerde hatalara yonelik onlem almr.

Snlem alinir. Siiregler arasi bilgi akist hizli ilerler.
Siirecler aras1 bilgi akist yavas olarak

ilerler

Cekme sistemi gercek talebe istinaden tam zamaninda iretimi hedefleyerek depolama
maliyetlerini en aza indirerek israflar1 ortadan kaldirip, miisterinin talebi ve istegi

dogrultusunda iiretim yapmay1 hedefler.
Cekme sisteminin faydalarina deginecek olursak;

v’ Israfa neden olan gereksiz faaliyetlerin ortadan kaldirilarak, siirekli akis verimliligini ve
tiretkenligi gelismesine yardimet olur.

v’ Islerin daha hizl1 bitirilip miisteriye hizli bir sekilde teslimat: gerceklestirilir.

<

Dogru zamanda dogru islere odaklanilir.
v" Risk olusturan faktorler tespit edilip azaltilarak, talepte ve liretim siirecinde olusacak
degisimlere hizli bir sekilde uyum saglanilabilir (Womackve Jones, 1997).

Cekme sistemini daha detayli yorumlayacak olursak;

Cekme sisteminin uygulanmasi ile iiretimde stoklara gerek kalmaz. Ciinkii iiretimde israfa
neden olacak islemler engellenir. Bosa giden hammadde kayiplari, hurdalar ve talep
dalgalanmalar1 engellenir. Uretilen iiriinlerin her tiirli kombinasyonda ve cesitlilikle
{iretilmesini miimkiin kilar. Uretilen iiriinler talep dogrultusunda iiretildigi i¢in ve zamaninda
tiretim yapildigindan dolay1 stoklar1 bitirmek i¢in tirlin kampanyalarina gerek kalinmaz ve talep

denge ve istikrar kazanir (Okur, 1997).

Cekme sistemi isletmeye bilgi akisi saglar ve sagladig1 bilgi akisina “Kanban” adi verilir.

Kanban bir Karttir ve bu kart iiretim miktari ve {iriiniin tipi gosterir. Is takibini kolay bir
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sekilde yapabilmek i¢in is siirecini farkli adimlarla gorsellestiren bir Kanban tahtasi kullanmak

gerekir. Sekil 2.4’teki gibi bir gorsellestirme yapilir (Okur, 1997).

Kanban Board Ornedi

In Peer n

Progress (3) Review (3) Test (D) Done Blocked

[ mmmm
il

Fast Track,/
Dafect

Sekil 2.4: Kanban Board Ornegi (Kanban Nedir?, 2024)

Kanban tahtasinin, iiretim siirecinde akigin nasil saglanacagimi belirlemek, akisi yavaglatan
unsurlart belirlemek ve gereken miidahaleleri yapmak, politikalar1 belirlemek ve akisin
stirekliligini saglayabilmek i¢in kii¢iik ve anlamli pargalara bélme gibi birgok farkli aksiyonlari

mevcuttur (Okur, 1997).

Cekme sisteminin temel mantig1 stoklarin sifirlanmasidir. Bu sistemle yalnizca ara stoklarin
ortadan kaldirilmasi saglanmis olmaz, ayni zamanda talebin degismesi durumunda tiim
proseslerin ¢izelgelerini degistirme zorunlulugu da terk edilir. Yalnizca montaj boliimii degisen
cizelgeden haberdar olur, onceki proseslerin iiretece§i iiriin tipi ve miktarlar1 ise Kanban

denilen ve bilgi iletimini saglayan kartlarla bildirilir (Okur, 1997).

245 Miikemmeli Aramak

Mikemmellik, diger bir adi ile siirekli iyilestirmedir. Miikkemmellik arayisi siirekli olarak
kendini gelistirmektir. Miikemmellik sadece {iretilen {irlinlerin kusursuz olmasi degil,
isletmenin tiim fonksiyonlarmi kapsayan bir kavram olup her bir adim i¢in kusursuzlugu ve

miikemmelligi aramaktir (Tiirkan, 2010: 37).

Yalin diisliniirler mitkemmellik arayisini sonu olmayan yalin yolculuk olarak tanimlar.
Miikemmellik kavramini siirekli iyilestirme olarak diistinebiliriz. Milkemmelligin ana felsefesi

ve amaci sifir hatadir. Hatalar olugsmadan onlarin nasil 6nlenecegini bulup ona gore iiretim
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stirecinde tedbirler alinir. Sifir hata kavrami {iretilen {iriiniin kusursuz ve miikkemmel olmasi
degildir, tiim iiretim fonksiyonlarini kapsayan bir kavram olarak bilinmelidir. Kusursuz ve
hatasiz lretilmis fakat zamaninda satilmamis bir iiriin; stok maliyeti, zamaninda satilmadigi

icin deger kaybi vb. ¢esitli israflara neden olacaktir (Tiirkan, 2010: 37).

YALIN
DONUSUM

KULTOREL DONUSUM A OPERASYONEL GELISiM

KAIZEN

DEGER l 'ﬁﬁgf lsu;IRKFigLi l CEKME |MUKEMMELLK

iSRAFI ORTAYA CIKARMAK
DEGISKENLIKLERI YOK ETMEK STANDARTLASTIRMA
INSANA SAYGI ORGANIZASYON DAVRANISLAR

Sekil 2.5.Miikemmellik, Kaizen, Yalin ev (Womack ve Jones, 1996).

Sekil 2.5’te Kaizen ilkelerinden bahsedilmistir. Siirekli iyilestirmenin ana felsefesi “Kaizen”
calisanlarin mitkemmelligi aradigi kusursuz bir kiiltiir yaratarak bu degisimde igletmelere
yardime1 olmaktadir. Kaizen kavrami Japon kiiltiiriinde “Iyinin daha iyisini arayip bulma”
anlamina gelmektedir, isletme bu arayista emin adimlar ile agir bir sekilde siirekli olarak

gelisim saglamaktadir (Womack ve Jones, 1996).

Kaizen daha fazla verimlilik, daha fazla iiretim, daha diisiik maliyet ile kusursuz ve kaliteli
tirtinlerle ile sonuglanir. Siirekli iyilestirmede sistem stok yapmaz bdylece iirlinlerde yi1gilma
olmadan iyilestirmeler yapilip hatalar hizli bir sekilde diizeltilip israf onlenmis olur (Womack
ve Jones,1996).
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2.5  Yalin Uretimde 7 Temel israf (Muda).

Israf, iiriin veya hizmetin miisterilere kars1 katkis1 ve yarar1 olmayan ve miisterilerin bu hizmete
ekstradan bedel 6demeyi kabul etmedigi her seydir. Bir {iriin iiretilme asamasinda, iirliniin
hammaddesinin temininden, {riinin mamule doniismesi asamalarinin hepsini kapsayan
(hatalar, fazla iiretim, az veya c¢ok yapilan stoklar, beklemeler, gereksiz yapilan tasimalar,
gereksiz hareketler) iiretim faaliyetleri asamasinda olusan israflara 6rnek olusturur. Isletmelerin
bu olusan israflara karst Onlemler alarak {iretim sirasinda maliyetleri diisiirmek, miisteri
memnuniyetlerini arttirmak, nakit akisi hizina hiz kazandirmak ve piyasada olusan sartlara
esnek bir sekilde uyum saglamak igletmede karlilik oranii arttirmaktadir (Arslandere, 2018:
37).

Muda kavrami yalin iiretimde israf anlamina gelmektedir. Kaynaklar: tiikketen hicbir faydasi
olmayan faaliyetlerdir. Isletmenin iiretim siirecinde bir giinde birden fazla muda gérebiliriz.
Hatali iiretilen iiriinlerin tekrar isleme alinmasi, miisteri talebi alinmadan gereksiz iiretilen
tiriinler ve bundan kaynakli stoklar, gerekli goriinmeyen personel iiriin tasima siire¢ hareketleri,
liretim agamasinda iirlinlerin fazladan beklemesi ve bundan kaynakli olusan yavas ilerleme ve
personellerin bos bir sekilde beklemesi, miisteri beklentilerini karsilamayan iriinler ve
hizmetler birer muda ornekleridir. Bir isletme muday1 yok etmek istiyorsa yalin diisiince
felsefesini benimsemelidir (Womack ve Jones, 1998: 11). Sekil 2.6’da yalin tiretimde 7 israf

aciklanmustir.

_Fazla Bekleme
Imalat

Fazla
Stok Operasypn

Uretim
hatalan

Fazla
hareketler

Sekil 2.6: Yalin iiretimde 7 Muda (Yalin Uretim Nedir, 2023).
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Yalin iiretim sisteminde israfi yok etmenin 2 ana amag vardir:

v Bir lirlin iretilirken hammadde, ara mamul ve mamul asamasi faaliyetlerinde stok
yapilmamas.

v’ Bir iiriin Uretilirken tiretim asamasinda sifir hata (Ardi¢ ve Yildiz, 2002: 6).

Yalin iiretimde israf 7 temel unsurdan olusmaktadir. Fakat Ohno sonralari belirlenmesi gii¢ olan

bir israf unsuru daha eklemistir. Sekizinci israf tiirii olan bu unsur “beseri kaynak israfi”’dir

(Adams, 2006: 26).

Bekleme: Uretim siiresince makinalarin bakimi ve tamirine ayrilan siire¢ israftir. Aym
zamanda hammadde gibi ara¢ gereglerin temin siirelerini beklemek, bir bilgiyi ya da insani

bekleme siireside birer israftir (Adams, 2006: 26).

Fazla Imalat: Bir iiriin imalatinda miisteri talebi olmadan iiretilen tiriinler ve fazladan {iretimi
yapilan iiriinlerin saklanmasi. Lazim olmayan biitiin stoklar, gereginden fazla tiretim veya erken

tiretim israftir (Adams, 2006: 26).

Fazla Stok: Miisterilerin istek ve arzularini yerine getirmek i¢in faydasi olmadan yapilan tiim
stoklar1 kapsar. Hammadde, yar1 mamul ve mamul stoklarini kapsar. Gereginden fazla yapilan
biitlin stoklar fazladan yer, fazladan yiikleme ve fazladan indirme siire¢lerini kapsar (Hicks,

2007: 27).

Gereksiz Tasima: Bir iriini tasima fazlandan maliyet, fazladan depolama alani ve is giicii
gerektirir. Tasima gerekli degilse ve fazladan yapilan herhangi bir fayda saglamiyorsa israf
unsurudur. Bir iirlin iiretim agamasinda birden fazla isleme tabi tutulacaksa tasima islemi
gereklilik arz eder. Uriinlerin tasima islem yerleri eger ki birbirine uzaksa yerlesim yerlerini
birbirine yakinlastirmak tasima oraninin tekrarlanmamasimni en aza indirir. Uretim arag
gereclerini diizenleyerek tasima en aza indirecek sekilde organize etmek gereksiz tasima

israfinin 6niine gececektir (Hiilagii, 2011: 14).

Uretim Hatalari: Miisterilerin beklentilerine uymayan, arzu ve isteklerine cevap vermeyen
iretim hatalaridir. Bunun sonucunda potansiyel miisteri kaybini yaratir. Hatali iiretilen

tirtinlerin hatalarini kaldirmak i¢in tekrarlanan tiretim faaliyetleri israf unsurudur (Hicks, 2007:
27).

Hatali iiretimin cevresel maliyetleri, tiiketilen hammaddeler, iriiniin atilmasi veya geri

dontstiiriilmesi gereken hatali kisimlart (geri dontistiirmeye dahil olan diger kaynaklar1 bosa
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harcar) ve hatalarla basa ¢ikmak icin gereken ekstra alan ve artan enerji kullanimidir (Liker,

2004). Isletmede, ofiste ve iiretimde yapilan hatalar Tablo 2.3’te gdsterilmistir.

Tablo 2.3. Uretim Hatalar

Uretim Ofis

Uretim hatalar yapmak Evraklar1 yanlis dosyalama

Uretilen hatali iiriinleri tekrar isleme almak Veri kayitlarinda yapilan hatalar

Hatali yapilan iirlinlerde hatay1 diizeltmek Fatura hatalarim diizenleme

Girilen kayitlar1 bulamamak

icin kalite kontrol isleminin yapilmasi

Fazla Hareketler: Is yerinde ¢alisanlarin ve makinalarin bir amag altinda ¢alismasi sonucunda
yaptiklari faaliyetlerin; ekipmanlarin, ara¢ ve gereclerin teminini yapmak i¢in bir seye egilmek,
uzanmaya c¢alismak, hammadde temininin farkli yerlerde olmasi sonucunda ¢alisma sahasini
dolagmay1 gerektiren islemler fayda ve deger yaratmayan faaliyetler olarak nitelendirilir.
Yerlesim seklinden kaynakli olusan fazla yapilan hareketler, is ortaminin fiziksel zorluk

olusturmasi sebebi ile ortaya gikar (Ozkul, 2007: 166).

Fazla Operasyon: Uriine fayda saglamayan gerekli olmayan davranis ve is faaliyetleridir.
Uretim safthas1 boyunca hatali kullanilan yazilimlar, ekipmanlar ve fazladan yapilan

hareketlerdir (Ozkul, 2007: 165).

Beseri Kaynak Israfi: En zor tespit edilen israf tiiriidiir. Calisanlarin deneyimlerini,
yeteneklerini ve basarili yonlerini kullanip kullanmadigini1 anlamak zordur. Bunlar ¢alisanlarin
farkl sirketlerde kazandiklar1 deneyimler elde ettikleri basarilar1 kapsar. Yonetim kadrolari
calisanlar1 iyi analiz etmeli ve calisanlarin deneyimlerinden ve basarilarindan olumlu sekilde

yararlanma saglamadirlar (Ozkul, 2007: 165).
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2.6 Yahn Uretim Araclan

Calismanin bu boliimiinde yalin iiretimin araclarindan bahsedilecektir.

2.6.1 Kaizen

Japon iiretim basarisinin en énemli unsurundan bir tanesi olan Kaizen; kai (gelisme, ilerleme)
ve zen ise (siirekli) anlammna gelmektedir (Oren, 2002: 42). Unlii Japon teorisyen Masaaki
Imai'ye gore Kaizen, Japon yonetiminin en 6nemli kavrami, Japon is basarisinin anahtaridir.
Kaizen yonetim literatiiriinde; Siirekli iyilestirmeyi hedefleyen eski Japon yonetim felsefesidir.
Kaizen; israfi azaltan ve orgiitsel siiregleri kolaylastiran yonetim stratejisidir (Imai, 1997:95-
98). Kaizen’in ana diismani mevcut durumu kabullenmektir. Kaizen hem toplum i¢in hem de
herkes i¢in iyilesme anlami tasimakla beraber, mevcut durumu her zaman daha iyiye gotiirmeyi
amag edinir (Cetinay, 2013:2). Ana felsefesi iiriin gelistirme, takim ¢alismasi ve is goren birligi
olan Kaizen, kalite ¢gemberi, miisteri memnuniyeti gibi konular1 kapsayan yonetim stratejisidir.

Kaizen orgiite takim olma bilinci kazandirir (Kamasoglu, 2020).

Kaizen yoOnetim anlayisinin ortaya cikisi, tiretimde en iyisinin yapilabilecegi diistincesidir.
Kaizen yonetim felsefesine gore eger bir isletme kendini daha iyisi ve daha miikemmeli i¢in
iyilestirmezse daha iyi olan isletmeler arasinda kaybolmaya mahkumdur (Karakaya, 2004:586).
Kaizen bir isletmede sorunlarin ve problemlerin olabilecegini ongdriir cilinkii hicbir sey
miikemmel degildir, isletmenin igerisinde oldugu problemler yasanmak i¢in degil, ¢oziilmek
icin vardir prensibini kullanir. Var olan problemleri ¢6zmek ve problemlerin olmamasi igin

gerekli onlemlerin alinmasini gerekli kilar (Elvinaz, 2002:13-15).

2.6.2. Kaizen Siireci (PUKO Déngiisii)

PUKO déngiisii Kaizen yonteminin bir parcasidir. Var olan problemin sistematik bir sekilde
¢oziilmesini saglar. ik olarak problemin nedeni belirlenip sonrasinda ise ¢dziim onerileri
olusturulup uygulanir. Sekil 2.7°de goriildiigii lizere PUKO dongiisiiniin agilimi1; Planla,

Uygula, Kontrol et ve Onlem al olarak tanimlanir (Moen, 2009).
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Onlem al Planla

(Act) (Plan)
Kontrol et Uygula
(Check) (Do)

Sekil 2.7. Pukd Dongiisii (Moen, 2009).

Kaizen siireci 4 asamadan olusmaktadir (Moen, 2009).

Planlama: Bir problemin fark edilmesiyle birlikte mevcut durum analizi yapilir ve ¢6ziim igin
gerekli veriler toplanmaya baslar. Coziim ekipmanlari olarak Neden Neden analizi, 5N 1K gibi

problem ¢6zme araglar1 kullanilir.

Uygulama: Planlama adiminda belirlenen iyilestirme calismalart uygulanir. Bu adimda
olabildigince veriler toplanir, toplanan veriler sonucunda bir basarisizlik olursa tekrardan

planlama adimina geri doniiliir.

Kontrol Et: Bu asamada hedefler ve gerceklesenler arasindaki sapmalar kontrol edilir.

Iyilesme oranlari tespit edilir eger ki sapmalar fazla ise ilk adima tekrar doniiliir.

Onlem Al: Yapilan iyilestirmelerin kalic1 ve siirekli olmast igin ¢alisanlara egitim verilip farkli

noktalara kontrol noktalar1 konulmasi gerekmektedir (Moen, 2009).

Bu adimlarin uygulanmasi ile sorun daha sistematik ve etkili ¢oziiliir.

2.6.3 Kaizen Prensipleri.

Kaizen prensipleri bir isletmedeki yonetimin iskeletini olusturur. Kaizen prensipleri sekilde

agiklanir:

33



N N N

Ilk olarak bir problemin oldugunun fark edilmesi gerekir

Bu problemi ¢ézecek maliyeti diisiik projeler secilir

Ilk olarak énceligi kendi problemine odaklanilir

Oncelik yapilacak konular kalite, dagitim, {iretim ve maliyet gibi konular olmalidir.
PUKO déngiisii takip edilmelidir.

Problemlerin ¢6zliimii igin dogru araglar kullanilmalidir (Moen, 2009).

Sekil 2.8’de Kazien uygulamasinin teknikleri gosterilmistir.

KAIZEN

If 02 IRi 04

HEDEF BELIRLE EKIP OLUSTUR MEVCUT DURUMU
TESPITET
KONU SEG PROJE PLANI
HAZIRLA

< ;
YAYGINLASTIR KOK NEDENI
BELIRLE

STANDARTLASTIR HEDEF - SONUC COZUMLERI
KONTROLU UYGULA

09 08 07 |

Sekil 2.8. Kaizen Uygulamasinin Teknikleri (Kaizen Nedir, 2024)

Konunun Belirlenmesi: Kaizen uygulanmasina baglamadan 6nce ilk olarak isletmede
tyilestirilmeye ihtiya¢ olan bir konu belirlenip sonrasinda isletmenin hedeflerine ve
onceliklerine uygun olarak siire¢ belirlenmelidir.

Ekibin Belirlenmesi: Kaizen’in uygulanmasi ve basarili olabilmesi igin ¢alisanlarin
katilim1 gerekmektedir.

Mevcut Durum Tespiti: Kaizen uygulanmasinin ilk adimi hangi iyilestirmelerin ve
hangi israflarin ortadan kaldirilacagina iligkin durum tespitinin yapilmasidir.

Hedef Belirleme: Yapilacak iyilestirmenin neyi basarmasi gerektigine dair hedef

belirlenmesi yapilmalidir.
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5. Kok Neden Belirleme: Yapilan iyilestirmenin neden gerekli oldugu belirlenmelidir.
Kok neden analizi tespit edilen sorunlarin ana nedenlerini ortaya cikarir.

6. GerekliIyilestirmelerin Yapilmasi: Kok neden analizi yapildiktan sonra iyilestirmeler
yapilabilir. Yapilacak iyilestirmeler uygulanabilir ve kiigiik olmalidir.

7. Sonug¢ Kontrolii: lyilestirmelerin ne kadar etkili oldugunu belirlemek icin elde edilen
sonuglarin kontrol edilmesi gerekmektedir.

8. Standartlastirma: lyilestirmelerin kalic1 hale getirilmesi icin tiim galisanlar tarafindan

uygulanabilir olmasi i¢in standartlagtirma gereklidir.

Kaizen, problemlerin farkinda olunmasini 6ngérmekte ve bu problemleri ¢6zmek i¢in ipuglari
vermektedir. Siire¢ odakli planlar ve kriterler uzun vadeli diistinmeyi gerekli kilar, sonug odakl
kriterler ise ise odaklanir ve kisa vadeli fayda saglar. Kaizen’in kilit noktasi her zaman siire¢
odakliliktir. Kaizen uygulamalari, Japon kiiresel pazarinda rekabet avantaji saglamistir
(Simsek, 2001:139). Genellikle, kalite kontrolde tiriinlerin kalitesi s6z konusu olurken; Kaizen
ayni zamanda insan kalitesi ile de ilgilenir. Japon Kaizen felsefesinde egitim 6gretim ile birlikte
kalite kontrol siire¢ sistemine ¢alisanlarin tiimiiniin katilimi1 saglanir ve kalite, egitim ile baslar
kontrol ile biter. Japon yonetimi, is kiiltiir verimliligini artirarak insan kaynaklar1 alaninda

motivasyonu yiiksek kaliteli bir ortam saglamakla yiikiimlidiir (Imai, 1994:40-43).

Kaizen yaklasimi yeniligi amag¢ edinmistir. Degisim ve yeniligin kiiclik adimlar ile stirekli bir
sekilde yapilmasi amaglanir. Bu degisim ve gelisim faaliyetleri isletmelerde uygulanmak
isteniyorsa isletmenin tepe yOneticisinden baglayarak biitiin birimleri kapsayacak sekilde her

kademedeki ¢alisanlarin katilmasi amaglanir (Monden ve Hamada, 2011:17-20)

Kaizen felsefesinin temel amaci mevcut durum ile yetinmez her zaman ve kosulda daim’i bir
sekilde en iyiye ulagsmay1 amag edinir. Kaizen’in ana diislincelerinden bir tanesi de hi¢ hata
yapmama ilkesi vardir. Kaizen siirecinde, orgiitte bir sorun ortaya ¢ikinca orgiitte ¢ikan bu
sorun i¢in farkli uzmanlik alanlarindan olusan bir Kaizen ekibi kurulur ve sorun i¢in kalici,

koklii ¢oziim iretilir (Yamak, 1998:162).

Kaizen, tiretim siire¢lerinde maliyetlerin diisiiriilmesi, tiriin iyilestirilmesi, tiriin gelistirilme ve
maliyet yonetiminin gerekliligini ortaya koymaktadir (Basik, 2012:259-362). Kaizen hayatin
her alaninda varligini hissettirir. Mevcut olan imkanlar ile tiim calisanlarin bu siirece

katilmasiyla firmalara deger katar.
Ozellikleri;

v’ Bir orgiitte ¢alisan herkesin bu siirece katilimi ile gergeklestirilir.
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Kaizen felsefesi insan1 hedef alir (Eskin, 2011:13-14)
Kaizen yaklasimi uzun vadelidir, siirekli ve degiskendir.

Kaizen sabir gerektiren, kii¢iik adimlarla uygulanir.

AR NERN

Kaizen yaklasimi isletmede o anki ¢alisanlarla birlikte biiyiik bir 6zveri ve motivasyonla

uygulanir.

<\

Isletmenin elinde var olan imkanlara ek olarak kiiciik yatirimlar gereklidir.

v' Grup c¢alismasi, grup ¢abalari, sistematik ve sistem yaklasimini gerektirir (Agmn,
2020,1194)

v' Kaizen siirecine etkin katilim, iletisim ve moral onem arz etmektedir.

v" Eftkili ve iyi bir sonug alabilmek igin biiyiik ¢aba gerektirir (Monden, 2002:25-27).

Kaizen, isletmelerde daha kaliteli, hizl1 teslimat, diisitk maliyet, daha fazla verimlilik ve daha
fazla miisteri memnuniyetini karsilamayr amaglar. Bu silirece oOrgiitteki her kademede
calisanlarin  katilimi ile saglanir. Orgiitte yapilan her degisimle orgiitte calisanlarin
motivasyonunun ve is tatmininin arttirilmasi saglanmalidir. Aksi durumda orgiitte istenilen

degisim olumlu bir sonug vermeyecektir (Cetinay, 2013:11)

Kaizen bir isletmede var olan problemleri bir sorun olarak algilamaz. Aksine bu sorunlari
olumlu bir firsat olarak degerlendirir. Problemleri bulur ve problemleri ¢6zen uygulamalarla
beraber sorunlar1 ¢ozer. Bu sorunlar ¢oziildiigiinde firmada iyilesmeyi, ilerlemeyi, daha 1yi bir
sekilde gelismeyi kaizen firsat olarak algilar. Verimsizlikleri ve diger problemleri ¢ézen

calisanlar1 da tesvik eder ve onlar1 6diillendirir (Imai, 1986:10-13).

Kaizen degisim siirecinde yoOneticilerin Orgiitiin bliylimesini, gelisimini ve verimliligini
saglayabilmesi i¢in Orgiit ¢calisanlarinin disiplini, zaman yonetimi, ¢alisan katilimi ve ¢alisan
motivasyonu konular1 iizerinde 6nemle durmasi gerekmektedir (Yiikgii, 2000: 263). Bu siirecte
israflarin en aza indirilmesi, daha kaliteli hizmet ve {iriinler, lojistik siireclerinin iyilestirilmesi
orgiitte ¢alisanlarin motivasyonunu arttiracak 6nemli uygulamalardir. Kaizen problemlere
¢Oziim Ureten ve hizlica harekete gecip verimli ve iyilestirici fikirleri en kisa siirede uygulamak
her calisan i¢in bir amagtir (Imai,1986:10-13). Kaizen biiylik yatirimlara yogun gelismelere
odaklanmak yerine daha kiigiik capta sorunlari ¢ézen yatirimlara odaklanmay1 amagclar ve
uygular. Kaizen stirekli kiiciik iyilestirmeler yapan, isletme siireclerini iyilestiren, israflar1 en

minimum seviyeye indiren yaklagimdir.

2.7 Poka-Yoke
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Yalin iiretimin gelisiminde katkida bulunan Shigeo Shingo tarafindan 1960 yilinda 6nerilmistir.
Poka-Yoke, Japoncada hata engelleme (mistakeproofing) anlamina gelmektedir. Shingoya gore
hata (mistake) ve kusur (defect) farkli anlamlara gelmektedir (Shingo, 1988; Hoyur, 2001).
Hata tanim olarak dikkatsizlikten ve bilgi eksikliginden kaynakli yapilan yanlis eylem ve
karardir. Kusur ise olusan hatalardan kaynakli sistemin istenilen performanstan kaynakli
calismasina engel olur. Insan kaynakl1 hatalar kusura neden olur. Eger hatalar 6nceden tahmin

edilip diizeltilirse olusacak kusurlar ortadan kaldirilabilir (Shingo, 1988).

Poka-Yoke’nin diger bir ifadesi ise otonomasyondur. Poka-Yoke olusan ya da olusacak
sorunlart tespit ederken bazi cihazlarin ve yontemlerin kullanilmasi gereklidir (AlAraidah vd.,
2010). Yapacak iste hatali iiretim oldugu zaman bunu saptayan 28 makine islemi otomatik
olarak durduran cihazlarin yerlestirilmesidir. Gorsel ve isitsel uyari cihazlari bu hatalari bularak
is¢ileri uyarmaktadir. Sekil 2.9’da gorsel ve isitsel cihazlarla hatanin nasil Onlendigi
gosterilmistir. Mithendisler ve isciler birlikte calisarak hatanin nedenlerini bulup gerekli
diizeltmeler yapilip ve onlemler alinmaktadir. Hatali olan parcalar ile bir sonraki agamaya
gecilmeyip hata bulunup ortadan kaldirildig: i¢in hata tekrarlamayacaktir (Okur, 2005). Sik
yapilan hatalar biiyiik problemlere yol agar ve bu hatalar bir Poka-Yoke sistemi gerektirir
(Okur, 2005).

Poka-Yoke ii¢ temel prensibi vardir; (Okur, 2005).

1. Kusurlar olabildigince kaynagina yakin yerde tespit etmek,
2. Bu kusurlarin tekrarlanmamasi i¢in gerekli faaliyetlerin yapilip 6nlemlerin alinmasi,

3. Kusur iiretmeyecek faaliyet ve siire¢ planlar1 yapmak.
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Sekil 2.9. Poka Yoke Sistemi (YYalin-kavramlar, jidoka-nedir, 2024)

Poka-Yoke sistemine duyulan ihtiyag her zaman énemini korumaktadir. Uretim alanlarinda
yogun emek, yogun is yapildigindan dolay1 insan kaynakli hatalar olusmaktadir. Bu hatalar

asagida siralanmaktadir (Parilti, 2003);

v" Farkinda olunmadan yapilan hatalar

v’ Calisanlarin gerekli egitim almamasi sonucunda yapilan hatalar

v’ Calisanlarin prosediirlerin nasil yapildigi hususunda bilgilendirilmemesinden kaynakli
yapilan hatalar

v' Calisanlarin dikkatsizlik ve unutkanlik yasayarak hatali ve eksik islem yapmasi

v' Calisanlarin tecriibesizlikten kaynakl is siiresince yaptigi hatalar (Erozan ve Uygar,
2023: 161-183.)

Bu gibi hatalarin 6nlenmesi i¢in bir¢ok Poka-Yoke yontemi vardir.

e Tespite Dayah Poka-Yoke: Bu yontem islem sirasinda herhangi bir hata ortaya
ciktiginda hatayr 6nlemek i¢in 151kl1 veya sesli uyarilar vererek makineler ve sistem
durdurulur. Amag¢ hatanin yayilmasin1 dnlemektir. Hatanin ana kaynaga ¢ok yakin
olmas1 olusan hatanin kolay sekilde diizelmesine olanak saglar. Tespite dayali Poke-
Yoke de hata kusurlu isleme doniismez. Bu yontem otonamasyon gorevi goriir. Klasik

sistemlerde bu tiir Poke-Yoke sistemi kurulmadiginda hatay1 tespit etmek uzun siirer,
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makinalar uzun stire duraklatilir ve bu da israfa neden olmaktadir (Erozan ve Uyqgar,
2023: 161-183.)

e Onlemeye Odakh Poke-Yoke: Bu tip Poke-Yoke yontemi uygulamalarinda hata
olusumunu imkansiz hale getirici calismalar yapilir. Islem sirasinda olusan hatayi sinyal
yoluyla ya da islemi durdurarak tepki verir. Hatalar olusmadan ve yayilmadan uyarilar
vererek sistemi durdurur. Bu sistemde Jidoka otonomasyon gorevi goriir (Erozan ve

Uygar, 2023: 161-183.).

ONLEME: Poke Yoke,
burada hatay dnlemeye
veya hatanin olusmasini
imkansiz hale getirmeye
odaklanir.

TESPIT ETME: Poke Yoke,
burada olusan hatay: tespit
etmeye veya hatanin kusura
dénusmemesini saglamaya
calisir.

Sekil 2.10. Poka Yoke Tekniklerinin Kullanim Noktalar1 (Gygi vd., 2005)

Poke-Yoke tekniklerinin temel farki onlemeye odakli yontemde hataya izin verilmezken,
tespite dayali yontemde hataya izin verilir fakat kisa siirede hata kolayca tespit edilir. Sekil
2.10°da Poka Yoke tekniginin hatalar1 hangi noktalarda tespit edildigi gosterilmistir. Fakat hata
olusumu baz1 durumlarda engellenememektedir. Bu iki yontemin de ana amaci hatay1 en alt

seviyeye indirmektir.
Poka-Yoke’nin sagladig faydalar, asagidaki gibi dzetlenebilir (Yaylagiil, 2021):

v/ Kaliteli iirtinler iireterek miisteri memnuniyeti ve giiveni saglar.
Sifir hata yaklagimu ile israf ve maliyetler azaltilir, karda artig gortiliir.
Daha az hata ile tiiketiciler i¢in giiven olusturur.

Hatalarin tespiti ve diizeltilmesi daha kisa siirer.

D N N NN

Reddedilen iiriin sayisinda azalmalar goriiliir.
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v' Sistem hatasiz olacak sekilde tasarlandig i¢in kalite kontrolleri ve inceleme igin daha
az zaman ve para harcanir.

v' Calisanlar siirekli iyilestirme kiiltiiriinii yasam bi¢imi olarak benimserler.

\

Is kazalar1 engellenir.
v’ Artan giiven ve lstiin iretilen {iriinler ve miisteri memnuniyetleri ile birlikte markaya

duyulan giiven ve marka sadakati artmis olur.

Poke-Yoke yontemi yalin tiretimin bir pargasidir. Yalin {iretimin her bir parcasi ¢ok 6nemlidir
ve birbirinden bagimsiz sekillerde diistiniilemez. Bu yalin iiretim tekniklerinin Poka-Yoke ile
birlikte kullanilmasi Poka-Yoke’nin etkililigini artiracaktir. 5S, jidoka, sifir hata, siirekli
iyilestirme (kaizen), standart i ve andon sistemleri ile kullanildiginda Poke-Y oke’nin etkinligi

arttirtlacaktir (Ersoz vd., 2020).
2.8  Kanban Sistemi

Kanban, Japoncada “kart” anlamina gelmektedir. Kanban, Taiichi Ohno tarafindan Toyota
tiretim verimliligini artirmak amaciyla gelistirilmis bir sistemdir. Kanban yalin {iretim sistemi

birgok isletmede uygulanmaktadir (Okur, 2005; Brownie vd., 1996).

Sekil 2.11°de gosterilen Kanban karti, dikdortgen bir zarfin iginde yer alan bir parga kagittir.
Bu formun igerisinde su bilgiler yer almaktadir (Ohno, 1988):

v" Sevkiyat bilgisi
Tasima bilgisi
Uretim bilgisi
Parca sayis1

Parga tanimi

NN

Kanban numarasi
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KANBAN CARD

Freduct Mumbear; lssue Date;

Preduct Deseription: Required Cate:

Chusnthty Beguined;
Additional Motes:
Lication;

Containgr:

Lupplier:
Supplier Cooe!

Sekil 2.11. Kanban Kart Ornegi (Monden, 1998)

Kanban kart1 iiretim siireglerini tanimlamay1 kolaylastirir, iiretim eger gelen siparislere gore
yapilirsa liretimin her adiminda kanban kartlar1 giincellendigi igin iiretim hatalari minimum

seviyeye inilir. Kanban kartlartyla ¢alisanlarin proses iizerindeki hakimiyetleri artar.

Kanban sistemi, bir iiretim fabrikasinin ve diger firmalar arasinda gerekli miktarda tiriinleri,
gerekli zamanda uyumlu bir sekilde kontrol eden bilgi sistemidir. Kanban sistemi, Toyata
liretim sisteminin bir alt sistemi olarak kabul edilir. (Monden, 1998). Ohno’ya gére kanban

sisteminin ¢esitli islevleri asagida agiklanmaktadir (Ohno, 1996).

v’ Kanban sistemi hatal1 iiretim yapmay1 engelleyerek, hatali olan tiriinlerin diger asamaya
gegmesine izin vermez.

v' Siparis ya da fis yerine gegen tirtinlerin, liretim siparisleri ve nakliyesi ile alakali bilgiler
igerir.

v" Kanban kullanilmadan tiretim yapilmasini engeller ve boylece fazla iiretim yapilmasini
Onlemis olur.

v Her {iriine bir kanban olusturularak, fabrikadaki {iriinlerin ihtiyaglar1 karsilamasini
garanti eder.

v" Sorunlar belirlenir ve depolar gozetim ve kontrol altinda tutulur eger fazla kanban sayisi

varsa maksimum oranda diistiriilmeye ¢aligilir.

Uretim ve ¢ekme kanbani olmak iizere iKi tip kanban ¢esidi vardir:

2.8.1 Cekme Kanbani:

41



Bir sonraki istasyonun, bir dnceki istasyondan yeni parca talebini cekmek i¢in kullanilan karttir.

Cekme sisteminde malzeme akisi sadece malzeme gerektiginde akar (Baykog,1995)

Tablo 2.4. Cekme Kanbani (Aygiin, 1995).

Stok Raf No: 5E215 Parca Arka No:A2.15 Onceki Operasyon
ParcaNo : 35670507 Dovme
Parca Ad1 : Tahrik Pimi B-2

Araba Tipi : 5x50 BC

Sonraki Operasyon

Kutu Kapasitesi | KutuTipi |Say1
20 B 4/8 Talash imalat
M-6

Yukaridaki Tablo 2.4’te ornek gosterilen ¢ekme kanbani, talep edilen parga igin Onceki
operasyonun dovme islemi oldugu ve talasli imalatta bulunan tasiyicinin ilk olarak tahrik pimi
alabilmesi i¢in dovme istasyonuna gitmesini belirtmektedir. Sonraki operasyon ise talaslt

imalattir. Kutu kapasitesi 20, kutu tipi de B’dir.

2.8.2 Uretim-Siparis Kanbam

Uretim-Siparis Kanbani, bir énceki {iretim istasyonunun iiretmesi gereken paralarin cinsini ve

miktarini belirler.

Tablo 2.5. Uretim Siparis Kanbani1 (Aygiin, 1995)

Stok Raf: F26-18 Parca Arka No: A5-34 Operasyon

Par¢a No: 356 70s 07 Talash Imalat
SB-8

Par¢a Adi: Tahrik Pimi
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Araba Tipi Sx50BC-150

Tablo 2.5’te gosterilen iiretim siparis kanbani; SB -8 No’lu Talasli imalat operasyonunun S X
50BC — 150 kodlu araba tipi i¢in krank mili iiretecegini gostermektedir. Ayrica krank milinin

F26 — 18 No’lu stok rafina yerlestirilecegi belirtilmektedir (Aygiin, 1995).

2.9  Toplam Uretken (Verimli) Bakim

Toplam iiretken bakim kavrami, Japon kalite anlayisina dayali bir terimdir. Toplam iiretken
bakim (TUB) kavrami Ingilizce Total Productive Maintenance (TPM) kelimesinden tiiremistir
(Levitt, 2005: 179). Her gegen giin isletmeler uluslararasi rekabet avantaji kazanmak igin
verimliligini gelistirme, kaliteyi arttirma ve maliyetleri minimuma diisiirme gibi konularda ¢aba
sarfetmektedir. Bundan dolayi isletmeler sarfettikleri caba dogrultusunda ekipman bakiminin
kontrolii gibi 6nemli faaliyet fonksiyonlarini isletme iginde yiiriirlige koymaktadir. Bir
isletmede ekipman bakim kontrolii, kullanilan ekipmanlarin dmriinii uzatir, ekipmanlarin
kullanimin gelistirir ve isletmeye katmis oldugu bu getirileri sayesinde isletme i¢in 6nemli bir

konumda tutulmaktadir.

Japon kalite anlayisinin bir parcasi olan TUB, Japon isletmelerinde ekipman teknolojisinin
gelisiminde, ekipman bakim yonetiminin gelisiminde ve bu bakimlar sayesinde bakim

tiretkenliginin artmasina ¢ok biiyiik katkilar saglamistir (Suzuki, 1994:1)

TUB kavramimin farkli bir tanimi ise ekipmanlar igin iiretken bakim sistemi kurarak,
ekipmanlarin émriinii ve kapsadig biitiin alanlari, ekipmanlarin verimliligini en iist diizeye
cikarmak ve isletmede en alt diizeyden en iist diizeye kadar tiim ¢alisanlarin motivasyon
yonetimi ve kiiclik grup aktiviteler ile lretim bakimini gelistirmek i¢in tasarlanmistir

(Swamidass, 2000; McKone vd., 2001; McKone vd., 1999).

TUB yo6netiminde ekipmanlarin verimliligini azaltan toplam 6 biiyiik kayip vardir ve TUB bu

6 kayb1 6nlemeye odaklanmistir. Bu 6 kayip su sekildedir (Cihan, 2005: 46);

e Performans Kaybi:

- Kiiciik duraklamalar,
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- Disikk hizda calisma; olmasi gereken hiz ile mevcut hiz arasindan
kaynaklanan kayip.
e Zaman Kaybr:
- Beklenmedik olusan arizalar
- Kurumlardan kaynakli zaman kayiplar1

e Hata Kaybi:

- Siiregten kaynaklanan hatalar ve bu hatalarin diizeltilmesinden kaynakli
kayiplarin olugsmasi

- Olusan hatalardan kaynaklanan kar azalislari.

2.9.1. TPM Gelistirmenin 8 Siitunu

Bir igletmede TPM gelistirmenin 8 siitunu Sekil 2.12’de gosterilmektedir.

TPM Gelistirmenin 8 Siitunu
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Sekil 2.12. TPM Uretim Evi Temel Taslar1 (Pacaiova ve lzarlkova, 2019).

TPM ekipman giivenilirligini ve performansini arttirmak i¢in onleyici ve tedbirli tekniklere

odaklanir.

TPM 'nin 8 ana siitunu sunlardir (Pacaiova ve lzarlkova, 2019):

a. Odaklamlmus Iyilestirmeler- Kobetsu- Kaizen
b. Otonom Bakim- Jishu- Hozen

c. Planhh Bakim- (Etkin Bakim)

d. Personel Egitimi

e. Erken Yénetim- Uriin Gelistirme

f. Kalite Programi-Hinshutsi-Hozen,

g. Cevre-Insan Saghg ve Is Giivenligi

h. Ofislerde TPM

Odaklanmus Tyilestirmeler: Odaklanilmis iyilestirme siitunu var olan probleme Kkarsi
yogunlastirilmis bir odaklanmadir (Bilgin Sar1, 2018). Problemlerin ¢oziiliirken kayiplarin
tespit edilmesi ve gerekli olan iyilestirilmelerin yapilmasidir. Bu siitunun ana amaci iiretimde
var olan kayiplari maksimum oranda azaltmak, iiretimde verimsizlige neden olan biitiin
unsurlari 6nlemek ve bunlarin sonucunda iiriin maliyetlerinin diistiriilerek firmaya rekabet
avantaj1 kazandirmaktir (Felice De vd., 2013).

Otonom Bakim: Otonom bakimin diger bir anlami “kendi kendine yetebilmektir”.
Operatorlerin yapmis oldugu faaliyetler disinda yapilmasi gereken temel bakim faaliyetler,
yaglama, temizlik gibi kii¢iik bakimlar1 igerir. Egitimler ile operatorlerin bu bakimlar
yapabilme yetkinligine kavusturulmalidir. Cilinkii otonom bakimin basarisi operatorlerin

yetkinligine baglidir (Atapek, 2022).
Otonom Bakimin 7 adimi1 sunlardir (Atapek, 2022);
1- Temizlik ve bakim
2- Zorluklarin agilmasi
3- Gegici standartlar
4- Genel kontroller

5- Otonom kontroller
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6- Standardizasyon
7- Tam Otonom Bakim

Otonom bakim, calisan operatorlerin makinalardaki ufak c¢apli duruslar1 6nlemesini ve
operatorlerin miidahale edemedigi problemleri, problem biiylimeden bakim ekibine haber
vererek makinalarin onarilmasimi saglar. Kisaca TUB iiretim verimliliginin artmasini esas alan

ve tiim calisanlari kapsayan yonetim sistemidir (Atapek, 2022).
e Planh Bakim:

Planli bakimda ana hedef, makinalardaki verimliligin iist seviyede oldugu, arizalarin olmadigi
ekip ve bakimlara sahip olmaktir. Arizalar, sistemlerin ve makinalarin zamanla verimsiz
calismalarina ve makinalarin 6zelliklerinin kaybedip durmasina neden olur. Arzilar her fabrika
i¢in istenilmeyen bir durumdur. Planli bakimin amaci, diizeltici iglemler yapilarak makinalarin
ve ekipmanlarin arizalarin1 6nlemek ve yiiksek oranda makinalardan verim almak ana amagtir.
Bu planli bakim alaninda en iyi profesyonellesmis bir bakim personeli tarafinda yapilmaktadir

(Nakajima, 1989).

e FErken Yonetim

Erken ekipman yonetiminde asil amag, en diisik ekipman maliyeti ile ekipmanin
kapasitesinden maksimum oranda yararlanmaktir (Bingdl ve Corbacioglu, 2014). Uretim ile
alakal1 biitiin ekipmanlarin, satin alma, tiretim, gelistirme, lojistik, bakim gibi siirecleri erken

planlar ve yonetir (Nakajima, 1989).

Erken yoOnetim, tlim {iretim birimleri dahil olmak iizere lojistik, bakim, kalite, iiretim, is
giivenligi, kurulum, satin alma isletme sathalarinin planlanmasi gerekli yerde gerekli zamanda
stirece dahil eden minimum maliyetlerde, giiveni ve kaliteyi garanti eden, liretime ekipman

alma yaklasimidir (Bozagag, 2010).

Dogru sistemlerle bilgi kanallar1 olusturmak hem de kiyaslamalar ve arastirmalarla yeni
teknolojileri gelistirmek ve devreye alma maliyetlerini minimuma indirmek bu grubun

hedefidir (Bozagag, 2010).

Yeni tasarlanmis bir {iriinii ve ilk kez iiretilme asamasinda olabilecek uygunsuzluklar1 ve
olabilecek kayiplar1 tespit ederek bu problemler heniiz meydana gelmeden tespit edip kaldirmak

ana amagtir.
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Erken ekipman ydnetiminde maliyetlerin minimum oranda olmasi, giivenilirligin ve kalitenin

maksimum oranda olmasina dikkat edilir.
¢ Kalite Bakim

Kalite bakim sistemi, {irlinlin kalitesinin arttirilmasinda, homojen bir iiriiniin temininde 6nemli
bir gorev haline gelmistir. Kalite bakimi, ekipmanlar1 sifir hata yapmayacak sekilde
ekipmanlar1 kontrol altinda tutan bir TUB yaklasimidir. Ekipmanlarin bakimi iiriinlerin
kalitesini biiylik 6l¢iide etkilemektedir. Bir kalite sistemi “Kalite bakim sistem” faaliyetleri

dikkate alinarak kurulmalidir (Atapek, 2022).

Kalite bakim siitunu, isletmenin biitiin siire¢ ve faaliyetlerinde kalite kosullarinin saglanmasina
yonelik uygulamalar igermektedir. Kalite bakim faaliyetleri alaninda profesyonellesmis uzman
calisanlar tarafindan yapilmaktadir. Bakim ve kontroller ekipmanlarin verimliligi ile dogrudan
iligkilidir. Aym1 zamanda bakim personelleri ve ariza ekipleri tarafindan yapilan kaliteli

bakimda yapilan islerin kalitesi degerlendirilecektir (Atapek, 2022).
e Cevre ve Insan Saghg

Cevre ve insan saglig1 siitununda, sifir ¢evre kirliligi ve sifir is kazas1 hedeflenir. Bu uygulama
ile birlikte is kazalarinda ciddi oranda azalmalar goriinmiistiir. Isletmelerde tertip ve diizenin
saglanabilmesi i¢in ekipmanlarin ve iiretim alanlarinin 5S kurallarina gore yerlesimlerinin
saglanarak, siirekli olarak kontrol edilmesi isletmelerin 6nem verdigi bir prensiptir. Isletmede
tim calisanlarin 5S, makine, fabrika ve cevre bilinci egitimleri ile bireysel sorumluluklar

arttirilmaktadir (Suzuki, 1994).

TUB’in 6nem verdigi diger bir konu ise ¢alisanlara verilen deger, is giivenligi ve is¢i saghigidir.
Calisanlarin is giivenligine ve is¢i saghigimi saglayacak ve gozetecek uygun bir ortam
olusturmasi1 gerekmektedir. Calisan performansini ve ¢alisan sagligim etkileyecek her tiirlii
engel engellenmektedir. Is saglhig giivenligi TUB siireclerinin hepsinde diizenli ve sistematik

sekilde uygulanmalidir (Suzuki, 1994).
e Ofis ve Toplam Uretken Bakim

Toplam iiretken bakimin temel 6zelliklerinden biri olan “herkesin katilimi1” yaklagimi sadece
iretim departmaninda c¢alisanlarin degil ayni zamanda idari isler kisminda calisanlar1 da

etkileyecek sekilde TUB faaliyetlerini uygulamalarinda yer almalidir.
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TUB faaliyetleri tiim alanda uygulandigi zaman, iiretim alaninda yapilan iyilestirmeler, ofis
alanlarini, idari isleri ve is siireclerini de etkilemektedir. Sonug¢ olarak daha etkin ve daha

verimli bir ¢alisma organizasyonu olusturmaktadir (Atapek, 2022).

e Ogretim ve Egitim
Egitim siitunu faaliyetleri ile ¢alisanlarin bilgi ve beceri seviyeleri artmaktadir. TPM felsefesine
gore calisanlar isletmeler i¢in en biiylik degerdir. Calisanlarin gerekli egitimleri alarak bilgi
seviyesinin yiikseltilmesi ve gerekli mesleki egitimlerin uygulanmasi gerekmektedir. Egitimler
ve egitimin siirekliligi calisanlarin bilgi ve beceri kazanmasinda ¢ok 6nemli bir etkendir.
Egitimler calisanlarin motivasyonunu diisiirecek sekilde olmamalidir. Verilen egitimler ile

birlikte ¢alisanlarin is gilivenligi ve cevresel faktorlere karsi bilinglenmekte ve problemlerin

¢cozlimiine kars1 bakis agilar1 degismektedir (Atapek, 2022).

2.10 SMED (Tekli Dakikalarda Kalip Degistirme)

Yalin tiretimde 6nemli bir teknik olan SMED, Shingeo Shingo tarafindan ortaya atilmistir.
SMED teknigi kalip degisim siirelerinin minimuma indirilmesi ile alakali olan bir tekniktir.
Yalin tiretimi etkili ve verimli sekilde uygulayabilmek i¢in ayar ve kalip degistirme siirelerinin
en aza indirilmesi gerekir. Bir¢ok isletmede ayar siireleri neredeyse yarim giinii bulmaktadir.
Bu durum da yalin iiretim i¢in en biiyiikk engeldir. Yalin iiretimin en biiyiik hedefi daima
miikemmele ulagsmaktir ve bundan dolay1 bu teknigin adi bir dakikada kalip degistirmedir

(Kaymakei, 2012).

Kitle tiretimde kalip degistirme siireleri uzun siire vakit aldigindan dolay1 stoklu sekilde
calisilir. Bir liretimde hazirlik siiresine ayrilan zaman arttik¢a, ayni pargadan fazla sayilarda
iiretim yapilmasi kaginilmaz olur. Bazi zamanlar kitle iiretimde hazirlik siirelerinin azaltilmasi
i¢in ¢aba sarf edilmez. Hem verimin daha yiiksek hem de is¢ilik maliyetlerinin diisiik olabilmesi
icin makinanin bir kalibi en az setup siiresi kadar kullanmasi gereklidir. Kii¢liik miktar
tiretimlerde hazirlik siirelerinin uzun olmasi isletmeler i¢in biiyiik problemdir. Gerekli aletlerin,
kaliplarin ve kalip ayarlarinin istenilen 6lciilerde yeni iirlin yapilana kadar gecen zaman kayip
zaman olarak degerlendirilir. Kalip siiresinin uzun siirmesi isletmelerin siparis almadan fazla

liretim yapmasina neden olur ve bu da {iretilen {iriinlerin stokta beklemesine neden olur (Filiz,

2008).

Deger kavrami SMED teknigi icin en 6nemli kavramdir. SMED tekniginde zaman 6nemli bir

unsurudur. Israfa neden olan her sey zaman kaybina yol agmakta ve bu nedenle zaman deger
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anlam1 tasimaktadir. Daha detayli agiklamak gerekirse, yeni iiriin ¢ikincaya kadar gegen siire,
kalip ve kalip ayarlarinin degistirildigi siire ve ¢ikan hurda ve pargalarin hepsi israfa ve zaman

israfina neden olmaktadir (Filiz, 2008).

SMED teknigine detayli bir 6rnek verecek olursak Sekil 2.13’te Formula 1 yarisinda, yarisin
kazanilacagin1 ve kaybedilecegini belirleyen saniyeler alan en 6nemli islem lastik degistirme

islemidir (Filiz, 2008).

Sekil 2.13. Zaman kavraminin 6nemi (Kaizen, 2024).

SMED teknigi yillarca deneyim sonucu ortaya ¢ikmistir. Fabrikalar i¢in gerekliligi en dnemli
olan tekniklerden biridir. Miisterilerin talepleri dogrultusunda ve miisterilerin isteklerini tam
zamaninda karsilamak igin fabrikanin her operasyonunda uygulanmasi gerekli olan bir
tekniktir. Ayrica stok israfa neden olan unsur arasinda goriilmekte olup SMED teknigi miisteri

talebi dogrultusunda iiretim yapan stoga yer vermeyen 6nemli bir tekniktir (Filiz, 2008).

SMED, aletlerin ve gereglerin toparlanmas: sonrasinda pargalarin degistirilerek ayarlama
unsurlarindan olusur. Daha sik model doniisleri, kisa gegis siireleri, daha ufak parti

biiyiikliikleri, daha az stok ve rekabet giicii gibi nedenlerle zaman siireleri kisaltilir (Filiz, 2008).

Degisim zamanlariin kisaltilmasi daha az isci ile ¢alismak ya da daha yiiksek tiretim yapmak
degildir. Parti buyiiklikleri (iiretim maliyetleri, hazirlik maliyetleri ve stokta tutma maliyetleri
toplamindan olusan toplam maliyet) azaltilarak daha ¢ok model degisimi yapilarak daha az parti

biiyiikliigiine ulasmak amaglanir (Filiz, 2008).
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Hazirlik siirelerinin kisaltilmasi, daha kiigiik partiler seklinde ¢alismay1 gerekli kilar. Bu da
isletmeye bircok fayda saglar. Ozellikle stoklarda azalma, ihtiya¢ duyulan alanin azalmasi ve

talep degisimlerinde de esneklik saglar (Acar, 2000).

SMED yeni bir diisiince sistemi olarak da ortaya ¢ikmistir. Bu teknik Japonlar tarafindan
yillarca kullanilmis ve gelistirilmis bir tekniktir. Ayrica giiniimiizde yaygin olarak kullanilan,

basar ile uygulanan tekniktir (Acar, 2000).

2.10.1 SMED Tekniginin Faydalan

Daha Fazla Esneklik: Daha kisa toplam iiretim siiresi, daha kisa toplam sevkiyat siireleri ile

miisteri talebine daha iyi cevap verilir. Bu durum miisteri memnuniyetini yiiksek oranda artirir.

Daha kiigiik parti miktarlari ile iiretim yapmak, yeni tiriine hizli adapte olmay1, daha az iiretim

ve stok, alan ihtiyacinda azalma, daha az stok maliyeti ve daha az bitmis iiriin stogu saglar.

Kalite ve Artan Giivenlik: Uretim gegisi sirasinda daha az hata yapilmaktadir. Bununla
birlikte tiriinlerin kalitesinde iyilesmeler artar ve miisterilerin iiriine kars1 giivenlerinde yiiksek
oranda artig goriiliir.

Artan Karhhk Oranlari: Genel iiretim giderleri bir isletmeninin iiretim kapasitesi ile
dogrudan ilgilidir. Maliyeti diisiirecek iki 6nemli unsur; zaman ve maliyettir. Makina ayar
siirelerinde iyilestirmeler yapmak ciddi oranda nispi maliyeti en aza indirecektir.

Kalite Oraminda Artis: Uretim sirasinda ortaya ¢ikan fireler kalkar, hatali {iriinler stoklanmaz
ve liretim sirasinda ortaya ¢ikan hatalar ortadan kalkar.

Uretkenlikte Artis: Kalip degisim siirelerinin azalmasi ile birlikte zaman ve diger israflarin
ortadan kaldirilmasiyla iiretim daha verimli ve daha etkin ger¢ceklesmektedir.

Calisan Motivasyonu: SMED teknigi ile ¢calisanlarin bilgi ve tecriibe edinmesinde biiyiik katki
saglar. Bu teknikle yapilan hatalar en aza indirildiginde ise ¢alisanlarin kendine giivenmesini
saglar (Shingo, 1988).

Kisaca 6zetlenecek olursa; iyilestirilmemis standart olmayan ayar faaliyetleri ayar siiresi uzun
zaman aldig1 igin personelin diger bir ayar islemine ge¢mek istememesine neden olur. Fakat
gerekli yilestirmeler ve diizenlemeler yapildiktan sonra ayar siirelerinin azaltilmasiyla birlikte
ayar gegcislerinin kisalmasiyla calisan personellerde yiiksek enerji ve moral kayiplar

engellenecektir (Shingo, 1988).

2.10.2 SMED Uygulama Adimlar::
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SMED (Single Minute Exchange) kalip degisim siireci igsel ve digsal operasyon olmak iizere
2’ye ayrilmaktadir. Uygulanmasi gereken 3 adim bulunmaktadir (Celik, 2020).

SMED in kademeleri asagidaki gibi incelenmektedir.

. Asama: I¢ ve dis ayarlarin birbirinden ayrilmasi
. Asama: I¢ ayarlarin dis ayarlara doniistiiriilmesi

. Asama: Setup’in biitiin operasyonlari tek tek ele alinarak iyilestirilir (Celik, 2020).

Once Asamai Asama2 Asama3
ic-Dis Ayarlar ic-D1s Ayarlar ic Ayarlar, Ayar Akisinda
Ayrilmamis Ayrilmis Dis Ayarlara lyilestirme

Donusturulmus Yapilmis

Dis Ayar
Islemleri

Sekil 2.14. SMED Asamalar1 (SMED Nedir, 2024).

SMED yaklasimi genel olarak 6nemli bir yatirim gerektirmez. Var olan probleme kars1 bakis
acimizi degistirerek elde edilecek biiylik bir gelismedir. Sekil 2.14’te SMED asamalari
gosterilmistir. 1. ve 2. asamada hemen hemen hi¢ yatirim gerekmezken 3. asamada techizat ve

ara¢ satin alinma durumu vardir (Gokge, 2006).

. ASAMA: i¢ Dis Ayarn Birbirinden Ayrilmasi Asamasi

Bu ilk adimda iiretim i¢i ve tiretim dis1 yapilmasi gerekli olan islerin birbirinden ayrilmasi
gereklidir. I¢ ve dis ayarlarin ayristirilmasinda var olan davranis ve ¢alisma aliskanliklarindan

ideal ¢alisma formuna gegilmesi asamasidir (Gokge, 2006).

I¢c ve dis ayarlarin ayrigtirilmasi asamasinda 5S uygulamasindan yararlanilmaktadir. Bu ilk
adimda is yapma plan1 olusturulmaktadir. Ozellikle makina agikken yapilabilecek ve makina

kapaliyken yapilabilecek islerin ve diizenin yapilmasi gerekli goriilmektedir. Makina agikken
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ve makina kapaliyken yapilacak islerin ayrilmasi ile %50 oranina yakin zaman tasarrufu elde
edilebilir. Diizgiin planlama yapilmadiginda ekipman, alan ve zaman israfina neden

olabilmektedir (Gokge, 2006).

I¢ ayar ve dis ayar faaliyetlerinin ayristiriimasi olduk¢a énemlidir. Bir iiretim isletmesinde, i¢
ayar adimlarinin ayristirtlmasi adimlart arama, temizleme ve stoklama faaliyetleri olarak
gerceklestirilmektedir. Uretim sahasinda organizasyonel diizenleme calisma sistematigi birim

ayar siirelerinin azaltilabilecegi sonucuna varilmistir (Gokge, 2006).

. ASAMA: i¢ Ayarlar, Dis Ayarlara Déniistiiriillmesi

Bu adimda i¢ ayar adim siireclerinin, dis ayar siirecine dahil edilmesi asamasidir. I¢ ve dis ayar
adimi tamamladiktan sonra, i¢ ayarlarin, disg ayarlara doniistiiriilmesi i¢in birtakim ihtiyaclar
olusmaktadir. I¢ ayarlarin gerceklestirilebilip dissallastirilmasi icin yatirim ya da revizyona

ihtiya¢ duyulmaktadir (Celik, 2020).

. ASAMA: Ayar Adimlarinin lyilestirilmesi

Saha uygulamasinin son asamasi ayar adimlarinin iyilestirilmesi asamasidir. Bu asama
calismanin son buldugu kisimdir. I¢ ve dis ayar siiregleri en ince detaylarina kadar incelendikten
sonra her bir adimi i¢in elde edilen sonuglarla iyilestirmeler yapilir. En sik kullanilan yontemler
arasinda i¢ ve dig ayar siirelerinin azaltilmasi, hizlandirict mekanizmalar kullanmak,
fonksiyonel kelepgeler kullanmak, kaliplar1 hazir bir sekilde bulundurmak bu son agsama da en

cok kullanilan yontemler arasindadir (Celik, 2020).

. ASAMA: Calisma Etkinliginin Ol¢iilmesi

Bu agsamada ¢alismanin degerlendirilmesi adiminda performans anahtar se¢imi yapilir. Yapilan
uygulamalarin hedefe ulagsmada ne kadar etkili oldugu dl¢iiliir. Bu etkinligin 6l¢iilmesinde ayar
stirelerinde % olarak ne kadar azalma olmus ve azalan siirenin is giicii performansina etkisi,
birim maliyete olan etkisi Ol¢iiliir. Performans anahtar1 olarak genelde OEE anahtari
kullanilmaktadir (Celik, 2020).

Calisma sonucunda elde edilen veriler 15181nda ¢alisma Oncesindeki verilerle karsilagtirilarak
hedefe ulasilip ulasilmadigi ve bu faaliyetlerin hedefe ulasmada ne kadar katkisi oldugu
sonuglari elde edilir. Eger sonuglar dogrultusunda hedefe ulasilamamissa ilave olarak neler

yapilmasi gerektigi ortaya konulmaya calisilir (Celik, 2020).
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2.11

Tek Parca Akig Sistemi

Tek parga akis sistemi bir is istasyonundan diger is istasyonuna hemen gecilememesi
demektir. Bu durum bir iiretim igletmesi i¢in biiyiik bir sikint1 yaratabilmektedir. Yalin
iretimin bu siirece getirdigi ¢Oziimlerden bir tanesi birbiri ardina yerlestirilmis
istasyonlardir. Bu siirecte akista hi¢c vakit kaybedilmeden ve beklenmeden iiretim
siirecindeki pargalar islem gormektedir. Uretim yaparken tiim makine, techizat,
parcalarin islem sirasina gore birbirine uzak mesafe olmayacak sekilde siralanmasi
gerekir. Asagidaki sekilde parti akis sistemi ve tek parga akis sistemi gosterilmektedir
(Glinay vd., 2004).

Ara stoklu itme sistemi Cevrim sitresi = 1dk

Ioooooooooog %
10 dakika @@@@@@@@@@ 10 dakika
7 10 daicika 0000000000

IL‘- Akis Zamanzt (Lead Time) 30 dakika >
ilk parca icin 21 dakika

Siirekli tek parca akis1 “one piece flow”

e N

Proc esslProces
: A B

pd
s|Proces
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OOO0OO0OOOOOO
eleledoloiololele]
0000 O®00O

ik pargaigin 3 dakika
Tum tretimicin 12 dakika

Sekil 2.15. Parti akis ve tek parga akis sistemi
(Tek parca akisi nedir nasil kullanilir, faydalari nelerdir, 2024)

Tek parca akis sisteminin uygulanabilmesi igin sunlar gerekmektedir: Ilk olarak bu
stirecte akisin saglanabilmesi igin sekil 2.15’te de goriildiigii lizere siireglerin birbirleri
ile etkilesim mesafelerinin yakin olmasi1 gerekmektedir. Toyota firmas1 farkh
Ozelliklerde ayni ¢esit tretim yapmaktadir. Firmada her bir araba icin talep

dalgalanmaktadir. Ayni sekilde is yiikii de siirekli degiskenlik gostermektedir. U tipi
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tiretim hatti ile talepteki degisiklikleri ve atdlyedeki is¢i sayis1 esnekliklerinin saglamasi

U tipi hiicreleme ile saglanmistir (Giinay vd., 2004).

Yalin iiretimde tek parga akis sisteminin faydalar1 asagidaki gibidir (Giinay vd. 2004);

v' Kalitede artis: Tek par¢a akisinda her operator elindeki isi bir sonraki istasyona

2.12

aktarmadan Once problemleri ¢6zmiis olur ve bu nedenle {iretimin her siirecinde kalite
kontrolu saglanmis olmaktadir.

Mekandan tasarruf: Tek parca akista biitlin ekipmanlar bir araya toplandigi i¢in
mekandan tasarruf saglanir. Uretim alanlar1 daha verimli kullanilir. Stok gibi israflar
olusmaz.

Uretkenlik artig1 saglanir: Uretimde deger katmayan faaliyetler minimize edilmektedir

Is emniyetini arttirir

U Tipi Hat

U tipi yerlesim plani ilk kez Toyota firmasinda uygulanmistir. Toyota firmasi farkl
ozelliklerde aynmi ¢esit iiretim yapmaktadir. Firmada her bir araba igin talep
dalgalanmaktadir. Ayn1 sekilde is yiikii de siirekli degiskenlik gostermektedir. U tipi
tiretim hatti ile talepteki degisiklikleri ve atolyedeki isci sayis1 esnekliklerinin saglamasi

U tipi hiicreleme ile saglanmistir (Glinay vd., 2004).

U hatlar1 tammlanmalidir. Uretim siirecinde calisan personellerin daha rahat ve daha iyi

sekillerde etkilesim saglayabilmesi i¢in U seklinde tiretim hiicreler kullanilmaktadir. U hatlar

tiretim siirecinde hiicre i¢inde daha yakin mesafelerde hareket ederek personellerin daha esnek

hareket edip ¢alismasini saglar. U tipli iiretim hatlar1 operatorlerin bir tiretim hattinda yiiriime

mesafesini ve yiiriime zamanini en aza indirmektedir. Asagida Sekil 2.16°da U tipi yerlesim

plan1 gosterilmistir.

54



makina

girls
—’, I I [ [
Q\% |
cikis 4/

Sekil 2.16. U Yerlesim Plan1 (Monden, 1998)

U tipi montaj hattinin tistiinliikleri sunlardir (Giinay vd., 2004);

v U tipi montaj hattinda ihtiya¢ duyulan istasyon sayisi diiz iiretim hattindaki istasyon
sayisina esit ya da daha az olabilmektedir.

v" U tipi hattinda ¢alisan isciler ¢ok fonksiyonlu is¢ilik yapabilmektedir. Isciler cok fazla
gorev sayisina sahip olduklar icin iiretim alaninda biitiinsel bilgilere sahiptirler.

v' U tipi liretim hattinda talepte meydana gelen degisimlerde daha esnek bir sekilde cevap
vermektedir.

v' Calisan says1 istenildigi zaman artip azaltilabilir.

v" U tipi hattinda galisan personellerin iletisim seviyeleri normal iiretim hattina gére daha
tyidir ve bundan dolay1 iiretim hattinda olusacak bir problem karsisinda ¢alisanlar daha

kolay ve is birligi halinde probleme ¢6ziim iiretebilmektedir.

2.13 58 Teknigi

Yalin iiretim araglarindan biri olan 5S teknigi, tezin ana konusunu olusturdugu i¢in bir sonraki

boliim olan 3. bolimde detayli olarak anlatilacaktir.
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3. 58 TEKNIiGi
3.1 5S Kavram ve Teoriler

5S, caligsma alanlarinin standart bir sekilde diizenlenmesine bagli olarak standartlara uymayan
islerin aninda tespit edilip diizeltilmesi esasia dayali bir yontemdir. Isletmelerde en énemli
ozelliklerinden bir tanesi de problemleri goriiniir kilip gizlide kalan problemleri de goriiniir hale
getirmektedir. Bunu da yapabilmek igin 5S’in isletmenin biitiin iiretim siireclerinde
uygulanmasi gereklidir. Bir isletmeye 5S uygulandiginda isletmedeki var olan her malzemenin
bir yeri vardir ve her malzeme kendi yerinde kalmalidir. Isletmede fazlalik yaratan her seyin
simiflandirilarak ayristirilmasi belli gruplar ile saglanir. Buradaki en zor kisim ise kurulan
diizenin standart hale getirilerek siirekliliginin saglanmasi olarak goriiliir (Apiliogullari, 2015,

5.24-25),

3.1.1 Gorsel Yaklasim

Gorsel yonetimde saha i¢inde yapilan tiim faaliyetlerin vardiya, saat, hafta, ay, yillik gibi zaman
dilimlerinde anlasilir ve takip edilebilir olmas1 gereklidir. 5S ile birlikte fabrikalarda gorsel
unsurlarin  kolay anlatma ve anlasilma disiplinin yayginlagtirilmasin1  kolaylastirir

(Apiliogullari, 2015: 25).

Yalin iiretim panolari, kaizen ve 5S panolar1 tiim iyilestirme calismalari ile tim ekip ve

miisterilere gorsel olarak sunulmaktadir (Apiliogullari, 2015: 25).

3.2 5S Yaklasim

Bir isletmede ¢alisma alanlarimin dagiik, karmasik ve diizensiz olmasi isletmede israfi
arttirmakta olup genel is akisini etkiledigi i¢in igin kalitesini de olumsuz yonde etkilemektedir.
58S ¢alismalar1 kapsaminda yapilan stirekli iyilestirme ve gelistirme ¢alismalar etkili bir kalite
tyilestirme yontemidir. 5S 5 adimdan olustugu i¢in ve adimlarin her birinin baslangi¢ harfleri
“S” oldugu i¢in 5S denilmektedir. 5S; Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ve Shitsuke olarak

isimlendirilen Japonca kelimenin bag harflerinden olusmaktadir (Erdeniz, 2018, s,6-7).

Bir isletmenin bagariya ulasabilmesinin temelinde diizen, sadelik, disiplin, standardizasyon yer

almaktadir.

Bir isletmede iiretim sahalarinda standart diizenlemelerin yapilmasi, standart bildirimlerin ve
standart tanimlarmin yapilmast 5S mantiginin temelini olusturmaktadir. Standartlarin
saglanmasi ile birlikte firelerin, kayiplarin goriinlir duruma gelmesi ve diger bir 6nemli konu

olan is glivenligi ve is¢i sagligr standartlarinin saglanmasi, makinalarda tip degisim siirelerinin
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azaltilmasiyla birlikte calisma ortaminin daha nitelikli hale gelmesi ve calisanin moral

seviyesinin daha yiiksek olmasi 5S in oncelikli konularidir (Erdeniz, 2018, s,6-7).

Yine 5S i¢in 6nemli bir diger konu ise mevcut miisterinin korunmasi ve yeni miisterilerin
kazanilmasidir. Fabrika ile alakali diizen, temizlik, disiplin ve standartlarin korunmasi hem

mevcut misteri kitlesini korur hem de isletmeye yeni misterilerin kazanilmasini1 saglar

(Erdeniz, 2018, s,6-7).

3.2.1 5S Yaklasiminda Farkh Teoriler

58S yaklasimi, Hirano ve Osada isimli teorisyenlerin ortaya koydugu iki farkli teoriye dayanir.
Ayn1 zamanda Ohno (1998) siniflandirmanin 6nemine vurgu yapmistir. Buna es olarak Parks
(2003) ve Chapman (2005) elde ettikleri arastirmalar sonucunda yeterli bilgi edinmeden,
orgiitsel faaliyetlere odaklanmanin basarisizliga neden olabilecegine deginmistir (Erdeniz,

2018, 5,6-7).

Osada’ya gore 5S, Japonya’da tiim yasam alanlarinda kullanilan kiiltiirel bir sistemdir. Osada

58S sistemini bir kurumda gelisim stratejisi ve kurumsal gelisim stratejisi olarak gérmektedir.
Osada’ya gore 5S’in faydalar1 sunlardir (Kobayashi, vd., 2008, s.247-260);

v" 58S bir isletme de disiplin kiiltiiriinii olusturur, isletmeye farkindaliklar kazandirir.

v' Hatalar azaltilarak isletme ve ¢alisan performansinda artiglar meydana gelir.

v’ Goriinmeyen hatalar ortaya ¢ikarak is kayiplari ortadan kalkar ve verimlilik artar.

v" Cevrenin diizeniyle birlikte temiz ve daha yasanilir alan kilar (Erdeniz, 2018, s,6-7).
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Seiton
(Diizenleme)

Shitsuke
(Disiplin)

Seiketsu
(Standardlagtirma)

Seiso
(Temizlik)

Sekil 3.2. Osada’nin 5S adimlar1 gosterimi (Kobayashi, vd., 2008, s. 248).

Sekil 3.2°de goriildiigii iizere tiim agamalar birbiriyle baglantili, eszamanli ve ¢evrimsel olarak

uygulanmalidir (Kobayashi, vd., 2008, 5.247-260).

Osada strateji olarak 5S’in sonuglari iyilestirmek i¢in herhangi bir ortamda uygulanabilecegini

vurgulamistir.
Hirano'un 58 teorisine gore;

5S'in girketlerin varligin1 siirdiirebilmelerinde 6nemli bir unsur oldugunu ifade etmektedir. Bir

isletmeyi rakiplerinden ayiran 6zelligin 5S oldugunu vurgulamaktadir.
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ot ~ "#Organizasyon:

(Seiri)

Gerekli ve gereksiz

pargalar dikkatle ayirt baylece tekrar kullanimt
etmek ve gereksizleri gerektiinde ulasim kolayhf
atmak hizlihf saglamak.

Diizenlilik:
(Setion)

Gerekli pargalan uygun
yerlere yerlestirmek ve

Disiplin:
(Shitsuke)
Mevcut siireglerin

devamini bir ahigkanlhk
(Seiketsu) g e (Selso)
Standartlagtirma: Temizlik:
TIk tig temeli Caligma ortamun toplu
olugtururken ve temiz tutmak
saglanan 6n kogul

Sekil 3.3. Hirano’nun bakis agisiyla 5S adimlar1 (Kobayashi vd., 2008, s.250).

Sekil. 3.3’te 5S adimlar ve isletmeye sagladig1 kolayliklar yukaridaki sekilde agiklanmistir.

Hiro’nun 5S bakis agisina gore: (Kobayashi, vd., 2008, s.249-250).

v" Her igletmede takimlar kurularak 5S siirekli hale getirilmeli ve desteklenmelidir.

Kurum genelinde 5S faaliyetleri ve tanitimlari diizenlenmelidir.
5S faaliyetleri gorsel yontemlerle desteklenip uygulanmalidir.
Stirekli denetim uygulanarak planli bir sekilde 5S izlenmelidir.

Ust diizey yoneticilerinde destekleri ile 5S faaliyetleri olusturulmalidir.

A N N NN

5S uygulama ve egitim faaliyet takvimleri olusturularak plan ve takipleri yapilmalidir

(Kobayashi, vd., 2008, s.249).
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Hirano 5S°1 kullanabilecegi 8 konu basligini su sekilde siralandirmastir;

v

A N N N N

Toplam Verimli Uretken Bakim (TPM); bakim faaliyetleri ile temizlik faaliyetlerini
birlestirmeyi vurgular.

Tam Zamanli Uretim (TZU); Bir {iretimi tanitmak i¢in temel olarak uygulanir.

Kalite kontrol ¢alismasini yenilemek igin.

Imalatta farkl1 bir uygulama, deneme olarak,

Satig gorevlerinin verimliligini en yiiksekte diizeyde tutabilmek i¢in,

Gelecekte uygulanmasi i¢in dogru bir ilk adim olarak,

Envantere ¢6ziim olarak kirmizi etiket stratejini vurgulamak,

Cari islemleri denetlemek ve bir bilgisayar tabanli sisteme iligkin giiglii bir temel

olusturmak i¢in kullanilabilir.

Hirano’nun ve Osada’nin bu iki goriisiinii kiyasladigimizda;

v

Osada’nin modelinde 5S’in biitiin prensipleri disiplin tarafindan sekillenen ve biitiin
prensipleri birbirlerini baghdir. Hirano ise ilk onemli bilesen olarak diizenin ve
siniflandirmanin, ikinci 6nemli bilesen olarak temizlik ve standartlastirmanin 6nemli
oldugunu, bu ikisinin es zamanli yapilmasi gerektigini savunmustur.

Hirano diizen ve organizasyonun onemini vurgularken, Osada ise egitim ve disiplin
tizerinde dnemle durmaktadir.

Osada 5S’in uygulanmasinda asagidan yukari bir formiil uygular, Osada 5S modelini
kazien felsefesi ile birlestirerek yukar1 dogru her adimda stratejik sekilde kullanir. Fakat
Hirano ise asagidan yukari bir yontem kullanmaktadir. Hiranonun modeli sirali ve

cizgiseldir (Erdeniz, 2018).

3.2.2 Osada ve Hirano Teorileri Kapsaminda Yapilan Cahsmalar

2004 yilinda yapilan bir arastirmada, Ingiltere’de bazi isletmelerin 5S faaliyetlerini

uygulamadigi tespit edilmistir. Buna karsilik Japon isletmelerinin %80’inin 5S uygulamalarin

diizenli ve sistematik bir sekilde yaptiklar1 goriilmiistiir (Warwood ve Knowles, 2004, s.347).

1.

2.

2004 yilinda yapilan ¢alismadan 4 yil sonra Ingiltere’de 5S konusu iizerinde degisim
goriinmektedir. Bu arastirmanin sonuglarina gore;

Ingiltere ve Amerika dzellikle 5S te “Siniflandirma” konusuyla ilgilenmektedir.
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3. Ingiltere ve Amerika 5S’e bir ara¢ olarak bakarken Japonya’da bir kiiltiir haline
gelmistir.
4. Amerika ve Ingiltere Hirano’nun 5S bakis acisin1 yansitirken, Japonya ise Osada’nin 5S
bakis acisin1 6rnek almaktadir.
5. Amerika, Ingiltere ve Japonya iilkelerinin 4 ortak konuda aym fikirde olduklari
goriilmiistiir. Bu konular;
v' Temizligin ve smiflandirmanin 6nemi
v Verimlilik, tiretim performansi
v Egitimin 6nemi
v' 5S giivenligi ve kaliteyi arttirmaktadir.
Yapilan ¢alisma sonuglarina gore; Ingiltere ve Amerika da 5S’e ¢ok énem verilmedigi igin bir
gelisim saglanmamistir. Japonya’da ise 5S faaliyeti sonucunda mitkemmellik, sinerji ve ¢alisan

motivasyonunda gelisim gosterdigi tespit edilmistir (Kobayashi, 2008, s.259-260).

3.3 5S Adimlari ve Vizyonu

5S, bes adimdan olusan, siirekli iyilesmeye imkan saglayan bir iyilestirme aracidir. 5S
uygulama adimlar1 bir sirketin daha iyi olabilmesi i¢in 6nemlidir (Warwood ve Knowles, 2004,
s.348). Literatiir aragtirmalar1 incelendiginde orijinal Japon kelimelerinde kurum kiiltiiriine
uygun kelimelerin se¢iminin ne kadar 6nemli oldugu goriilmektedir (Warwood ve Knowles,
2004, 5.348).

Farkli yazarlar 5S Japonca kelime igin farkli kelimeler kullanmiglardir. Tablo 3.1°de

goriilmektedir.

Tablo 3.1 58 I¢in Kullanilan Farkli Kelimeler (Warwood ve Knowles, 2004, s.348.).

JAPONCA INGILIZCE TURKCE

Seiri Sort-Sift Smiflandirma

Seiton Set in order Configure -Straighten- | Sirala/Diizenleme
Simplify-
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Seiso Sanitise-Scrub-Shine-Sweep-Clean and | Temizleme
Check

Seiketsu Standardise-Sustain-Systemise, Standartlastirma
Conform

Shitsuke Custom-Pratice -Self-Discipline- Disiplin

5S Adimlari;

3.3.1 Siniflandirma (Seiri)

5S’de temel ilk adim siniflandirmadir. Gerek duyulmayan, kullanilmayan malzemelerin, arag
gereclerin isletmeden ayiklanarak uzaklastirilmasidir. Bir isletmede stok durumu ¢ok biiyiik
onem arz etmektedir. Fazla veya eksik stok gorevlerin zorlagsmasina neden olurken; bir igyerinin
verimli ve daha etkin kullanilmasi iirliniin izlenebilirligi gibi énemli faydalari beraberinde

getirir (Cirak,2013).

Siniflandirma en temel anlayis1 “gerekli olami gerekli miktarda, gerekli oldugu zaman”
anlayisini  benimsemektedir. Siniflandirma isletmenin ana kalemlerini koruma, gerekli
olmayan1 da atmak anlamina gelmektedir. Simiflandirmanin faydalar1 asagidaki gibi

siralanabilmektedir;

v" Fark edilmeyen sorunlarin agiga ¢ikmasini saglar.

v" Verimlilik ve iiretim kalitesi artar.

v' Caligan personellerin iletisimini kolaylastirir.

v" Enerji, zaman, para, mekan gibi kaynaklarin etkin ve verimli kullanilmasini saglar.
v

Genel is akisindaki problemleri en aza indirir (Geng, 2007, s.23-24).

Gerekli olan malzemeler kullanim yerlerine ve kullanim siklarina gore ayrilir. Ayrilma islemi

yapilirken asagidaki sorular sorularak ayrim ve ayiklama islemi yapilir.

v Tim teghizat ve malzemeler siniflandirildi mi? Etiketlendi mi? Depolandi mi?

v Calisma sahasinda gereksiz, dagimiklik olusturacak esyalar var mi?

v Tiim ekipmanlar, evraklar siniflandirilip, var olan malzemeler, ekipmanlar ve el aletleri
kendi yerlerine konulmus mu?

v Oldugu gibi birakilan kablo, boru gibi gereksiz malzemeler var mi1?
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v Zeminde yer kaplayan teghizatlar ve malzemeler var mi1? (Erdeniz, 2018).

Isletmeler smiflandirma uygulamasi yaparken bazi zamanlarda gerekli gereksiz malzeme

ayriminda karisiklik yasamaktadir ve bu ayrim tam olarak yapilamamaktadir. Bunun oniine

gecebilmek, siipheye diismemek i¢in gereksizler bdliimiine ayrilmasi uygun goriilmektedir

(Erdeniz, 2018).

Olgiitleri belirleyerek ve bu 6lgiitlere bagl kalarak gerekli gereksiz ayrimini, kullanim

sikliklarini belirlemek i¢in Kaizen ve standartlastirmayi bu temeller {izerine oturtmak amacina

hizmet eder (Erdeniz,2018).

1. Stok ve depo alanlar1 diizenlenerek diizen korunur.
2. Kirliligi ortadan kaldirarak ortam kirliligi 6nlenir.
3. Gerek duyulmayan tiim malzemeler belirlenerek ortamdan uzaklastirilir.
4. Yapilan her tiirlii kayit ve faaliyet degerlendirme yapilarak kayit altina alinir.
5. Ortam kirlenmelerinin ve sizintilarin nedenleri arastirilarak giderilir.
Tablo 3.2 Malzemenin Siniflandirma Kriterleri (Tatar, 1973, s. 54.).
MALZEMIN DURUMU
GEREKLI MALZEME GEREKSIZ MALZEME
Sik Stirekli Bazen Hig Kullanilma Ozel sartlar
kullanilan | kullanilan | kullamlan | kullanilmayan | ihtimali az gerektiren
olan ya da malzeme
Kiymetli
malzeme
DEPOLAMA YERI
En yakin | Biraz daha | Ayr1  bir | Hemen atin Isletme disinda | Durumu tespit
yere uzaga yere uygun bir yer | edilip, kuralina

uygun  olarak

teslim edilir

Yukaridaki Tablo 3.2°de dikkate alinarak malzeme siniflandirilmasi yapilabilir.
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3.3.2 Diizenleme (Seiton)

Uygun bir siniflandirma islemi yapildiktan sonrasinda malzeme ve ekipmanlar kolay bir sekilde
bulunup ve kolay bir sekilde geriye konulabilecegi sekillerde isaretlenmeli ve o sekilde
diizenlenmelidir. Sistem bu sekilde kurulursa galisanlar istedikleri materyallere ulasabilecek ve
is akis1 daha verimli hale gelecektir. Diizenleme, gerek duyulan malzemenin kisa zamanda
ulasabilecek sekilde bir yerlesim planinin olusturulmasi ve bu yerlesim diizenini standart hale

getirip diizenin daimi sekilde korunmasi faaliyetidir (Erdeniz, 2018).

Bir isletmede diizen uygulamasi olmadigi zaman asagida siralanan problemler goriilebilir

(Erdeniz, 2018);

v" Sadece tiretim asamasinda degisimden sorumlu olan kisi alet ve malzemelerin yerini
bilir.

Malzeme tedarikinden sorumlu olan ¢alisan malzeme ve pargalarin yerini bilir.
Bulunamayan malzemeler tesadiifen farkli makinelerin altlarindan ¢ikabilir.

Kilitli olan dolaplarin genellikle anahtarini kimse bulamaz.

Dokiiman ve dosyalar etiketlenmemis olup karisiklik olabilir.

Malzeme ve aletler calisanlari tehlikeye sokacak yerlerde bulunur.

N N NN

Yerleri degisen par¢a malzemelerin yeri bir glin 6ncesinden degismisse, ¢alisan bunu

bilmediginde yanlig pargay1 alir (Erdeniz, 2018).

Yapilan diizenlemelerin standartlastirilip etkin bir sekilde kullanilabilmesi i¢in ¢aligma
alanlariin diizenli olmasi1 gereklidir. Diizenleme isletmenin kurulus yapisinda ekipman,
makine, operasyon faaliyetlerinde iletisim sekillerinde c¢izimlerde stoklarda standartlagsma
saglanir.  Asagidaki Sekil 3.4’te bir isletmenin diizenleme sonrasi gorseline yer verilmistir

(Erdeniz, 2018).
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TAKIM s DOLABI

—_—

Malzeme dolabindan kullamimak icin alinan talkonmun bos olan yerine * Takim Calisiyor * markas:
yerlestirilerek takimin takibi yapiimaktadir. Sayet takim zayi oldu ise, takimin bos yerine yesil marka
koyularak siparis edilmesi sadlanir.

Sekil 3.4. 5S o6ncesi ve sonrasi diizenleme (Atdlye ve fabrikalarda 5S yonetimi, 2024)

3.3.2.1 Diizenleme Uygulama Adimlari:

Diizenleme asamasi 2 ana baslik altinda diisiiniilmelidir. Bunlarn ilki isletme i¢i yerlesim ve
malzeme ikincisi ise ekipman yerlesim plani diizenlenmesidir. Diizenleme asamasinin ana
amac1 arasinda yanlig yerlesimden kaynaklanan bir malzemeyi bir yerden digerine tasimadan
kaynaklanan kayiplarin olabildigince en aza indirilmesidir. Etkin bir yerlesim planin
hazirlanmasi isletmeye bir¢ok kolaylik saglamaktadir. Bunlar; is kazalarinin azalmasini, mevut
alandan en verimli sekilde yararlanilmasini, malzeme yiikleme bosalma zamanlarinin
azalmasini, degisen kosullara daha kolay uyum saglanmasi gibi kolayliklar saglar (Erdeniz,
2018).

Malzeme ve ekipmanlarin yerlesim yerleri planlanirken su hususlar dikkate alinmalidir:
v' Uretim geregi tehlikeli malzeme ve ekipmanlar icin 6zel boliim ve alanlar
olusturulmalidir.
v' Agir ekipman ve malzemeler saglam bir zemine ve raflarin en altina konulmalidir.
v' Giin 1s1igindan yararlanilmahdir. Fakat toz, kir, nem, 1s1 siirekli kontrol altinda
tutulmalidir.
v' Hammadde depo yeri en sik kullanilan alan oldugu i¢in g¢aliganlarin kolay sekilde

isteklerini alacagi yerde olmalidir.
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v" Hammadde mamul deposu ¢ikis kapisina yakin yerde olmalidir (Erdeniz, 2018).

3.3.3 Temizlik (Seiso)

Bir isletmede dogru bir temizlik prensibi isletmenin fiziksel yapisini korumaktadir. Temizlik
bir ¢aligma alani i¢in pisligi, ¢Opi, ise yaramayan her tiirlii malzemeyi yok etme ve daha temiz
bir ¢evre yaratilmasi faaliyetidir. Calisanlar isletmede ekipmanlara zarar vermeyecek sekilde
sorumlu oldugu alanda hem uygun hem de yeterli temizlik malzemesi bulundurmalidir. Bu
alanda sorumlu tutulan ¢alisan mevcut is yeri alanindaki zemin, depo, alet, ekipman yiizeylerini
gibi her yeri temiz tutmahdir. Temiz bir ortamda ¢alismak kullanilan aletlerin ve ekipmanlarin
arizalanmasi tespitini de kolaylagtirmaktadir. Erken miidahale is kayiplarini minimuma indirir.
Temizleme islemini isletme ortaminda siirekli olarak tutmak gereklidir. Hem is verimi hem de

giivenlik i¢in 6nemli bir role sahiptir (Rossini vd., 2022).

Etkin bir temizlik iglemi i¢in planli temizlik sistemi olmalidir. Temizleme asamalarinin basaril

bir sekilde olabilmesi i¢in su adimlar takip edilmelidir;

v Ik olarak temizligin tanimlanmasi ile baglanr.

Temizlik i¢in gerekli olan malzemelerin alinmasi

Temizlik islemine baslamadan 6ncesi fotograflarin alinmasi
Takim i¢i temizlik is boliimiin ayrilmasi

Denetimlerin yapilarak kusurlarin ortadan kaldirilmasi

RNEE NI NERN

Temizlik isi bittikten sonra fotograflarin ¢ekilmesi (Rossini vd., 2022).

Bir isletmede temizlik adiminin diizgiin bir sekilde uygulanmamasi1 sonucunda asagidaki
durumlarin goriilme olasilig1 da artmaktadir; (Rossini vd., 2022).
v' Karisik olan isletmelerde hatalar ve kusurlar gériilmeyerek daha biiyiik sorunlara yol
agmaktadir.
v’ Eger makinelere yeterli sekilde bakim ve onarim yapilmazsa daha biiyiik sorunlara yol
agmaktadir.
v" Uretim alanindaki talaslar ve diger ise yaramayan maddeler iiretim siirecine karisarak
tiretim hatalarin1 ortaya ¢ikarir.
v Caligma alanlarindaki camlarmn kirli olmasi 1s181n girmesini engelleyerek karanlik bir

ortamin olugsmasina neden olur ve verimsiz bir ¢alisma ortamina neden olur.
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3.3.4 Standartlastirma (Seiketsu)

Bu asama diizenin, temizligin ve smiflandirmanin korunmasidir. Daha 6nceki yapilan 5S

faaliyetlerinin korunmasi agisindan olduk¢a Onemlidir. Standartlastirma, simiflandirma,

diizenlilik ve temizligin biitiinsel bir anlayisla bir araya getirilerek korunmasidir. Bu asama,

daha onceki temeller i¢in gerceklestirilen ¢alismalarin korunmasi agisindan ¢ok onemlidir.

Calisanlar i¢in en iyi uygulamalarin standartlastirilarak gelistirildigi asamadir (Kaymakgi,

2012).

Renk kodlamasi gibi gorsel yontemler bu asamada 6nemli bir yere sahiptir. Gorsel yontemin

desteklenmesi amaciyla ¢esitli uygulamalar gergeklestirilebilir. Bunlar;

<\
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5S takvimi hazirlanir.

Voltaj etiketi ile isaretleme yapilir.
Is1 etiketleri ile isaretlemeler yapilir.

Yangin sondiirme gibi cihaz isaretlemeleri yapilir.

Giriilti 6nlemek igin tedbirler alinir.

Calisma alanlar1 i¢in yon igaretlemeleri gergeklestirilir.
Makineler i¢in arizali, bakimda, ¢alisiyor isaretleri hazirlanir.

Tehlikeli goriilen bolgeler icin igsaretlemeler yapilir.

Bahge, park diizenlemeleri faaliyetleri gerceklestirilir.

Kaza 6nleme uyari isaretleri konulur (Kaymakei, 2012).

Standartlastirma islemi i¢in “Neden neden analizi” yapilarak sorunun ana ¢éziimiine hem daha

sistematik hem de daha ¢6ziimcii bir sekilde yaklasilir. “Neden neden analizi” Tablo 3.3 teki

gibidir;

Tablo 3.3: Neden Neden Analizi C6ziim Tablosu (Neden Neden Analizi, 2024)

SORUN NEDEN COZUM

Piston diizgiin ¢alismiyor? | Filtre tikali Filtreyi  temizle veya
degistir.

Neden tikanmis? Yag kirli Yag degistir.

Yag neden kirli? Depoya talag girmis Talas girmesini engelle
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Talas neden giriyor? Depo delinmig Depoyu tamir et

Deponun delinme sebebi | Bakim yapilirken onarim | Onarim standardini revize

nedir? hatasi et.

3.3.5 Disiplin (Shitsuke)

Disiplin adimi, 5S sisteminde var olan diger prensiplerin uygulanmasinda siireklilik saglanmasi
acisindan 6nem arz etmektedir. Disiplinin bir isletmede yasam pargasi olabilmesi i¢in istekler
ve kurallar ¢alisanlarla paylasilmali ve istenilen bu istekler egitimlerle desteklenmelidir

(Kobayashi vd., 2008, s.24).

Calisanlarn bu sisteme alisabilmesi i¢in  ddiillendirme  teknikleri, denetimler,
degerlendirmelerle ¢alisanlarin verimli bir sekilde katilmasi desteklenmelidir. 5S faaliyetleri

uygulanirken 6nemli kosullardan bazilar1 asagida siniflandirilmastir.

Bilin¢clenme: 5S’te disiplinin saglanabilmesi i¢in 5S’in anlami1 ve uygulamalari

dogru olarak algilanmalidir.

- Zaman: 5S’in uygulanmasi i¢in ¢aligsma takviminde zaman planlanmalidir.

- Yapr: 5S’in uygulanmasi igin yapilacak etkinliklerin bastan ne zaman
uygulanacagi belirlenmelidir .

- Destek: Ust yonetimin destegi her zaman énemlidir.

- Tamma ve Odiillendirme: Calisanlarm motivasyonu i¢in 6diillendirme ¢ok

onem arz etmektedir (Geng, 2007, s.38- 40).

5S uygulamalarimin disiplinli bir sekilde saglanilabilmesi i¢in yoneticilere ve ¢alisanlara ¢ok
onemli gorevler ve roller diismektedir. Ik olarak yéneticiler, calisanlara uygulama planmin
olusturulmasinda, c¢alisanlara egitim verilmesinde, ekiplerin kurulmasinda, katilimin
saglanmasinda ve c¢alismalarin desteklenmesinde gibi sorumluluklar1 {istlenmelidirler.
Calisanlarinda 5S faaliyetlerinin giinliik sekilde takip edilip dogru bir sekilde devami igin,

ogrenmesi ve egitim konularinda ¢aba gostermeleri beklenmektedir (Geng, 2007, s.38- 40).
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3.4

5S Yaklasimimin Saglayacag: Yararlar.

5S yaklagiminin isletmelere sagladigi faydalar asagida verilmistir. Bunlar;

Isletmelerdeki sorunlar daha hizl1 ve kolay bulunur, hatalarda azalmalar yasanur.
Calisanlarin katilim1 ve motivasyonu artar, verimlilik artar.

Disiplin plan1 olusturularak kurum igi disiplin kiiltiirii olugur.

Arag, dokiiman gibi evraklara hizli erisim saglanir.

Hammadde ve malzemeler i¢in saglikli depolama alanlar1 olusturulur.

Calisma alan1 diizenlenerek kullanilmayan alanlarin degerlendirilerek ¢alisma alaninin
verimliginde artislar yasanir.

Uretkenlikte artis yasanir.

Calisanlarin iletisimi iyileserek kurum ig¢i iletisim de diizelmeler meydana gelir.

Daha temiz ve daha diizenli ¢alisma alan1 olusturularak ¢alisma alanlar1 daha cazip hale
gelir.

Hatal1 {irlin say1sinda azalmalar sayesinde maliyette azalislar yasanir.

Calisma ortaminda ekipman bulmak i¢in zaman azalarak zaman tasarrufu yasanir.
Calisanlarin gereksiz hareketinde azalmalar yasanir.

Daha sik ekipman muayaneleri ve temizlik bakimlar1 yapilarak ekipmanlarin 6mriinde

uzamalar goriiliir (Akbar ve Mehdi, 2005, s.5-6).

Isletmelerde gorsel bir ortam olusturularak kendi kendini iyilestiren ve kendi kendini

diizenleyen bir yap1 elde edilir.

Yapilan arastirmalara gére gorsel yonetimle;

Hatalarda %96 azalma

Depolamada %68 azalma

Calisma alaninda %60 azalma

Malzeme tasimada %70 azalma

Verimde %15 artis yasanmistir (Rossini vd., 2022).
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4. BIR IMALAT ISLETMESINDE 58S UYGULAMASI

Calismanin son boliimiinde Eskisehir Organize Sanayi Bolgesinde bulunan, ugak ve otomotiv
sektOriine parga iiretimi yapan bir imalat isletmesi lizerinde 5S uygulamasi yapilmustir.
Isletmenin faaliyetleri yurt icinde ilerlemektedir. Uygulama yapilmasi igin isletme

sorumlusundan izin alinmis olup 5S ¢aligmalar1 yapilmstir.

4.1. Arastirmanin Onemi ve Amaci

Bu tezin amaci, otomobil ve ug¢ak isletmelerine parca iiretimi yapan bir isletmede 5S
uygulamasimin yapilarak isletmeye ne kadar verimlilik ve fayda sagladiginin ortaya konulmasi
ve boylece literatiire katki saglama amaci glidiilmiistiir. Bu 6rnek uygulama calismasi isletmede

verimliligin dogru bir sekilde arttirilmasi i¢in 6nem tasiyan bir ¢aligmadir.

4.2. Arastirmanin Yontemi

Uygulamanin yapilacagi imalat isletmesinde saha arasgtirilmasi yapilmistir. Yapilan saha
arastirmasi sonucunda calisanlarin ve isletme sahibinin de goriisleri ve tavsiyeleri alinarak,

isletmenin de ihtiyaglar1 g6z 6niinde bulundurularak 5S uygulama caligmasi1 yapilmaigstir.

4.3 imalat isletmesi Hakkinda Kisa Bilgi

Sirket, 2023 yilinda Eskisehir Organize Sanayi bolgesinde kurulmus olup torna isleri, talash
imalat, taglama isleri her tiirlii disli imalati, fixtiir yapimi, mastar yapimi, endiistriyel makina
imalati, mekanik kalip yapimi, konveyor sistemi imalati, hat kurulumu, celik konstriiksiyon
isleri, otomasyon ve yazilim isleri, makina imalati isleri yapmaktadir. Kaliteli tiretimi 6n planda
tutan sirket mevcut siireglerini yalin hale getirmek {izerine g¢alismalar baslatmistir. Bu
kapsamda 58 ile isyerinin daha diizenli olmasina dair yapilan ¢alimalar bu tezin uygulamasini

olusturmaktadir.

4.4 Tmalat Isletmesinde 5S Uygulamasi

Insan odakli, emek yogun calisilan sistemlerde mevcut ¢evrim zamann da iyilestirmeler 5S
caligmalari yapilarak miimkiindiir. Asagida, bir imalat isletmesinde yapilan 5S uygulamasinin

adimlar anlatilmaktadir.
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4.4.1 Stmiflandirma Adimai:

Uygulamanin bu adimi, isletmedeki tiim ara¢ ve gereglerin listelenmesi ile olusturulmustur.
Isletmedeki arag geregler, kullanim sikliklarina gore ¢ok sik gerekli, sik gerekli, nadiren gerekli

ve gereksiz olmak tizere smiflandirilmistir. Yapilan siniflandirma Tablo 4.1°de gosterilmistir.

Tablo 4.1 5S Uygulamasinin Siniflandirma Asamasi

ARAC [HTIYAC DUYULMA SIKLIGI

GERECLER
COK SIK SIK GEREKLI | NADIREN GEREKSIiZ
GEREKLI GEREKLI

Eldiven v

Anahtar Set v

Kesici v

Takim

Matkap v

Pense v

Ac1 Olger v

Sikma v

Aparatlari

Matkap ug v

Spatula v

Ayna v

Falcata v

Mastar v

Zimpara v

Taslama

Motoru

Testere v

Kumpas v

Elektrikli v

Stipiirge

Karga Burun v
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Bu diizenlemelerle birlikte ferah bir calisma ortami ve gorsel olarak daha yalin bir ¢alisma
ortami1 elde edilmistir. Caligan ustalarin miisteri bekletmeden, ihtiya¢ duydugu arag ve gerecleri
bulmada zaman kaybetmeden kolayliklar saglanirken bosa gecirilen zaman da azalmalar

meydana gelmistir. Hareket ergonomisi saglanarak zaman kayiplarinin 6niine gecilmistir.

4.4.2 Diizenleme ve Temizlik Adimi:

Uygulamanin bu adimi ilk olarak arag¢ ve gereclerin uygun yerlere yerlestirilmesi adimidir.
Gorsel 4.1°de uygulama adimlar1 gosterilmistir. Isletmenin mevcut durumunda gozlem
yapilarak is sahasinda bulunmasi gerekli olan malzemeler ve gerekli olmayan malzemeler
siiflandirilarak gereksiz olan malzemeler is sahasindan kaldirilmigtir. Gerekli olan arag ve
gereclerin kullanim sikliklar1 da g6z oniinde alinarak ¢alisanlarin kolay ulagim saglayacagi
yerlere yerlestirilmistir. Asagidaki gorsellerde 5S’in diizenleme adimi kapsaminda merkezde

gerceklestirilen degisikliklerinden bahsedilmistir.

(A) (B)

Gorsel 4.1. 5S Uygulanmadan Once Malzeme Diizeni (A), 5S Uygulandiktan Sonraki
Malzeme Diizeni (B)
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Isletmede ilk asamada calisan ustanin en ¢ok kullandig1 tezgah alanindan uygulama yapilmaya
baglanmistir. Burada ustanin en ¢ok kullandigi malzemeler tespit edilmistir. Bu malzemeler
ustanin en ¢ok kullandig1 tezgahta karisik ve daginik durumdaydi. 5S uygulanmadan 6nce
calisanlar gerekli malzemeleri bulmakta zorlaniyorlardi. Bu durum ¢alisanlarda hareket
kaybina, arama kaybina, is kaybina, hatali iirline, insan enerjisi kaybina neden oluyordu. 5S
kapsaminda diizenleme ve temizlik adimi uygulanarak tim ara¢ gerecler ic¢in yerler
belirlenmistir. Daha sonra tezgahta bulunmasi1 gereken en 6nemli malzeme grubu tezgahta
gruplara ayrilarak tek tek kutularina yerlestirilmistir. Takim tezgahinda diizenlemeler yapilarak
ustanin ¢alistig1 tezgahta fazla malzemeler alinarak takim tezgahina yerlestirilmistir. Gorsel

4.2’de uygulama adimlar1 gdsterilmistir.
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(B) ©

Gorsel 4.2. Calisilan Tezgahin Uzerinde 5S Uygulanmadan Oncesi (A) ve 5S Uygulandiktan
Sonraki Durum (B, C)
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CNC ol¢iim aletlerinin diizenli ve temiz bir ortamda bulundurulmas: gereklidir. Kalibrasyonun
bozulmasi sebebiyle yanlis dl¢lim alinir ve maliyetleri arttirir. Pens ve tutucular da ¢alisan

ustalarin almasini kolaylastirict sekillerde diizenlenip yerlerine konulmustur.

:) \‘

(A)

58
KONTROL
LISTES|

(B) (©)

Gorsel 4.3. 5S Uygulanmadan Once Malzeme Tezgahi (A), 5S Uygulandiktan Sonraki
Malzeme Tezgahi (B, C)
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Yukaridaki gorsel 4.3°de anlasilacagi iizere yapilan uygulama ile ¢alisan ustanin ihtiyaci olan
bir malzemeyi bulma siiresinde azalislar meydana gelmistir. Bu durum hem is kaybini hem bosa
gecirilen stlireyi ve ustanin hareket ve enerji kaybini en aza indirmistir. 5S kontrol listesi de

hazirlanarak 5S uygulamasinin devamli ve stirekli bir sekilde uygulanmasi saglanmak

istenilmistir.

(B) ©

Gorsel 4.4. 58 Uygulanmadan Once Radyal Matkaplar Alani (A), 5S Uygulandiktan
Sonraki Radyal Matkaplar Alan1 (B, C)
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Yukaridaki Gorsel 4.4°te goriildiigii izere en sik kullanilan aletlerden olan radyal matkap alani
daginik ve diizensizdir. Bu durumun galisan ustanin ¢aligmasini hem vakit yoniinden hem de
calisan giivenligi acgisindan ve en Onemlisi de isin verimliligi agisindan olumsuz yonde
etkiledigi tespit edilmistir. 5S uygulamasi ile radyal matkap alani temizlenip, diizenlendikten
sonra radyal matkap ¢evresindeki malzemeler ayrilip yerlerine konulup daha kolay bir ¢caligma

alan1 yaratilmigtir.

Diizenleme asamasindaki ana hedeflerden bir tanesi de malzemelerin kullanimlarini kolay
olacak sekilde diizenlemesi ve kolayca bulunacak yerlere konulmasidir. Isletmede her
malzemenin bir yeri vardir. Amag kolay ve bir isi aksatmayacak sekilde koymak ve gereken

diizenlemeyi yapmaktir.

(A) (B)
Gorsel 4.5. 5S Uygulanmadan Once Ofis Diizeni (A), 5S Uygulandiktan Sonraki Ofis Diizeni
(B)
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Son olarak Gorsel 4.5’te gosterildigi iizere ofiste gerekli ve onemli malzemeler diizenlenerek
5S uygulamasi yapilmistir. Ofisteki dosya rafi daginik ve ¢izim kagitlar1 karismis durumda bir
kismi da ise yaramayan malzemeler ve dosya rafinda bulunmamasi gereken esyalardi, 5S
uygulamasi ile gereksiz malzemelerden arinmis ve aranilan malzemeyi daha kolay ve daha

cabuk bir sekilde bulunacak sekilde diizenlenmistir.

4.4.2.1 58 Oncesi ve Sonras1 Malzeme Bulma Siireleri

Asagidaki Tablo 4.2°de imalat isletmesinde 5S uygulamasindan 6ncesi ve sonrasi malzeme

bulma siireleri verilmistir.

Tablo 4.2: 5S Uygulanmadan Once ve 5S Uygulandiktan Sonra Malzeme Bulma Siireleri

MALZEMLER 5S ONCESI | 5S SONRASI
Calisan (sn) Calisan (sn)

Tornavida 190 26
Matkap 220 20
Kesici Takim 150 15
Anahtar Set 98 20
Cekic 72 17
Karga Burun 182 21
Spatula 230 12
Sikma Aparatlari 72 27
Testere 55 18
Pense 42 30

Tablo 4.2°de goriildiigi iizere, toplamda 10 adet malzemeyi bulma siireleri hesaplanmistir. Bu
malzemeler; tornavida, matkap, kesici takim, anahtar set, ¢ekic, karga burun, spatula, sikma
aparatlari, testere, pensedir. Daginik ve yeri belirli olmayan bu malzemeleri bulma siireleri 5S
uygulanmadan éncesi ve 5S uygulandiktan sonrasi olmak iizere yukaridaki gibidir. Bir ¢aliganin

yukaridaki malzemeleri bulma siireleri her bir malzeme igin siire tutularak hesaplanmastir.

Tablo 4.2°deki verilerden yola ¢ikilarak 10 adet malzemenin 5S uygulanmadan 6ncesi ve 5S

uygulandiktan sonras1i malzeme siire 6l¢lim tablosu diizenlenmis ve Tablo 4.3’te verilmistir.
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Tablo 4.3: 5S Oncesi ve Sonrast Malzeme Siire Ol¢iim Tablosu

Gozlem | Ortalama | Minimum | Maksimum Varyans Standart
sayisl (sn) (sn) (sn) sapma
(n)
5S Calisan(sn) | 10 131,1 42 230 5101,433 | 71,42432
oncesi
5S Calisan(sn) | 10 20,6 12 30 31,600 5,62139
sonrasi

5S Oncesi ve 5S Sonras1 Malzeme Bulma Siireleri(sn)
140 1311

120
100
80
60

40
20,6

. |
0
Kategori 1

E5S ONCESI ®5S SONRASI

Sekil 4.2. Uygulama 6ncesi ve sonrasi islem miktarlarindaki degisim

Malzemelerde gerekli diizenlemeler yapildiktan sonra malzeme bulma siiresinin Sekil 4.2°de
goriildiigii gibi ortalama 131,1 sn’den ortalama 20,6 sn’lere diiserek %84,29 oraninda azaldigi
goriilmiistiir. Isletme ici verimliligin yapilan uygulamalar sonucunda yiiksek oranda arttig:

goriilmiistiir.

4.4.3 Standartlastirma ve Disiplin

Standartlastirma ve disiplin asamasi 5S’in ilk adiminda uygulananlarin sirket igerisinde kurum
kiiltiri haline gelmesinin saglanmasi ve bu kiiltiiriin stirekliligini devam ettirme asamasidir.
Uygulama yapildiktan sonra elde edilen basarili sonucu siirekli hale getirmek icin

uyumsuzluklarin giderilmesi ve standartlarin kontrol edilip bunlar yiiriitebilme ¢alismalaridir.
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Siirekliligin saglanmasi ve gerekli denetimlerin kolay sekilde yapilabilmesi i¢in Cizelge 1°de

sunulan 58S kontrol listesi olugturulmustur.

Asagidaki Cizelge 1’de goriilecegi tizere 5S kontrol ¢izelgesi ile 5S uygulamalari kontrol altina
alinacak ve 58S sistematigi siirekli ve diizenli hale gelecektir. 5S denetimlerin haftalik yapilmasi
uygun gorillmistiir. Bu ¢alisma ile katma deger iiretmeyen faaliyetlerin yani; malzeme ve
dokiimanlarin hizli ve kolay bulunmasi, hata ve olumsuzluklarin daha kolay farkina varilmasi,

1s akisinin daha diizgiin hale gelmesine katki saglanmistir.

Cizelge 1: 5S Kontrol Listesi

OZYIGIT “58 BOLUM TARIH | DEGERLENDIREN
MAKINA KONTROL |SORUMLUSU
LISTESI”
58 ‘ ‘ PUANLAMA KISMi
NO DEGERLENDIRME KONUSU oPLAM
0|1(2(3 |4
1 Hat alan1 iginde gereksiz malzeme var m1?
2 Hat alani i¢inde kullanilmayan tezgah veya aparat var
mi?
g 3 Hat alan1 igin de tezgah veya aparat dagiik mi?
&
2
i 4 Gereksiz egyalar herkesge anlasilacak —sekilde
L isaretlenmis mi?
zZ
@
E 5 Gereksiz egyalar aninda ortadan kaldiriliyor mu?
2
6 Malzeme aparat alanlarin da isaretlemeler ve
sinyaller goriiniiyor mu?
@ 7 Sik kullanilan malzemeler el altinda m1?
=
=
-
E 8 Cizgi ve isaretlerle ¢alisma alanlart sinirlanmig mi?
N
E=
a
% 9 Aparat ve geregler kullanimini  kolaylastiracak
=
k= yerlerde mi?
7
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11 |Zemin temiz ve diizenli mi?
& 12 | Takim ve tezgah sistemi temiz ve diizenli mi?
=
=
S
E 13 | Calisanlar vardiya sonu is yeri temizligi yaptyor mu?
=
[
2} 14 | Temizligi koordine eden kisiler belli mi?
*
15 | Calisanlarm is elbiseleri temiz ve diizenlemi?
16 | Temizlik ve diizenin bozulmasini nleyecek sistemler
belirlenmis mi?
< elirlenmis mi
=
<
2' 17 |58 ile ulagilan sonuglar herkes tarafindan biliniyor
> 2
< mu
-]
>
L;CJ 18 |58 ile ulagilan sonuglart korumaya yonelik kurallar
w var mi?
»
19 |Haticin de isbirligi ve takim ruhu yaratilmis m?
20 [Calisma ve toplant: saatlerine uyuluyor mu?
z 21 | Davranis kurallari herkes tarafindan biliniyor mu?
3
o
o
2
a 22 [Bukurallara herkes uyuyor mu?
L
X
-]
%)
E 23 | Tiim galisanlar uygun giysiler kullaniyor mu?
n

0-Cok kotii 1-Koétii 2-Orta  3-Tyi 4-Miikemmel

Bir Onceki

Toplam Puan

Toplam Puan
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5S
KONTROL
LISTESI

Gorsel 4.6. 5S Kontrol Listesi, Disiplin Sistemi

5S’in bu asamasinda calisan ustalarla bir araya gelerek 5S toplantis1 yapilmis ve uygulama
asamalarinin devamli ve standartlastirilmis bir sekilde yapilmasi hakkinda planlar

olusturulmustur. Gorsel 4.6’da 5S tablosu gosterilmistir.

Isletmede disiplini ve standartlasmay1 saglamak, olusturulan diizenin korunmas1 ve galisanlarin
sistematik sekilde saglanan diizene uyum saglamalart i¢in haftalik 5S kontrol panosu
hazirlanmistir. Olusturulan bu pano ile haftalik denetimler yapilarak; sifir fazla siireg, sifir
gereksiz hareket hedeflerine aranan arag, dokiiman ve malzemelerin hizlica ve kolay bir sekilde
bulunmasina daha verimli ve daha kaliteli ¢alisilmasina, sifir hatali liretim hedefine

ulagilmasina katki saglanmigtir.

82



5. SONUC VE ONERILER

Bu ¢aligmada iiretim yapan bir imalat isletmesinde yalin iiretimin 5S yontemi uygulanarak,
iiretim siirecinde yasanan gereksiz zaman kayiplarindan ve gereksiz esyalardan arindirilmasi ve
uygulamalar sonucunda hareket ergonomisi saglanarak zaman kayiplarinin en aza indirilmesi

saglanmistir.

Ik olarak isletme sahibi ve calisan ustalarla birlikte yalin iiretim ve 5S hakkinda kisa bir
bilgilendirme toplantisi yapilmistir, daha sonra isletmeninde o anki durumuna bakildiktan sonra

yalin iliretim 5S’in uygulanmasi karar1 alinmistir.

Uygulamada, otomotiv, ugak pargalari ve makine pargalar {ireten isletmenin iiretim siirecinde
iyilestirmeler yapilmasi amaglanmistir. 5S yontemi gerceklestirmeden Once yapilan islerin
stireleri ve 5S uygulandiktan sonraki siireler g6z onilinde bulundurulmustur. Bu bakimdan 5S
faaliyetleri kapsaminda yapilan diizenleme ve temizleme isleminin dncesi ve sonrasi siireleri
g0z Oniine alinarak c¢alisanin malzeme bulma siiresinin ne kadar aza indirildigi goriilmistiir.
Malzemelerde diizenlemeler yapildiktan sonra malzeme bulma siiresi ortalama 131,1 sn’den

ortalama 20,6 sn’lere diiserek %84,29 oraninda azalmistir.

Uygulamada isletmenin i¢ yerlesiminde 5S’in siniflandirma ve diizenleme adimlari, ilkeleri
kapsaminda degisiklikler yapilmistir. Ozellikle iiretim esnasinda kullanilan malzemelerin
yerlerinin standart hale getirilmesi saglanmistir, standartlagtirma ve disiplin ilkelerine bagl

kalinarak isletmede yapilan degisikliklerin kalic1 ve etkili olmasi1 saglanmaistir.

58S ilkelerine gore diizenlenen igletmede uygulama yapildiktan sonraki siirecte ilk gdze ¢arpan
en etkili sonug, ¢alisma alaninin goriiniisiinde degisimlerin ¢alisanlarda pozitif yonde bir etki

birakmasi olmustur.

Gergeklestirilen bu iyilestirmeler sadece 5S teknigi uygulanarak gergeklestirilen iyilestirmeler
olup yalin iiretimin siirekli iyilestirme felsefesini igermektedir. Uretim siirecinde calisanlarin
destegini ve bilgisini almak, ¢alisan i¢in yeni fikir gelisimine ve ¢alisan motivasyonuna destek

saglamaktadir.

Isletme igerisinde yapilan faaliyetlerde stratejik yonetim faaliyetleri géz Oniine alinarak
uygulamalar gerceklestirilmistir. Isletme icerisinde yapilan bakim onarim caligmalari {iretim
stirecinde diizenli ve verimli bir siirecin sunulmas1 amag edilerek diizenleme ve standartlastirma

faaliyetleriyle desteklenmistir.
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Calisan verimliligini arttirmaya yonelik disiplin uygulama siirecinde 5S sistematiginin;
gereksiz belgelerin, malzemelerin, ekipmanlarin ayrilmasi, kullanim 6nceliklerin belirlenmesi
gibi yarar saglayici faaliyetleri asikardir. Diizenli bir is sistematiginin olusturulmasi i¢in 5S

sistematiginin kullanilmasinin yararlar1 bu ¢alisma ile ortaya konulmustur.

Bu calisma, isletmeye ve calisanlarina fayda saglamasi umuduyla yapilmistir. isletmede bu
uygulama siirecinden sonra etkili ve verimli bir performans goriilmesi beklenmektedir. Ayrica
yapilan bu calismanin, 5S ¢alismalari ile ilgili olarak literatiirdeki diger calismalara katki
saglamasi amaclanmustir. 5S calismalar1 ile atdlye i¢inde siirekli ve disiplinli bir sekilde
calisanlara belirli zamanlarda bilgilendirme ve egitimler verilmesi hem c¢alisanlarin
motivasyonuna hem de isletmenin verimliligi ag¢isindan devamliligi i¢in dnemli bir tavsiye

olarak sunulmustur.

Yapilan iyilestirmeler sadece yalin iiretim tekniklerinden 5S kullanilarak yapilmistir. Yalin
tiretim felsefesi siirekli iyilestirmeyi igerir. Ulasilan sonuglar ile yetinilmemelidir. Uygulanmis
olan 5S tekniginin; toplam verimli bakim, kaizen, pukd ve jidoka gibi iiretim siireclerinde

uygulanabilecek diger tekniklerle daha etkili sonuglar elde edilmesi miimkiindiir.
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