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OZET

iS YERLERINDE YENIDEN DUZENLEMENIN VERIMLILiGE ETKiSi: BIiR
PARKE ISLETMESINDE 58S UYGULAMASI

Melek YUKSELEN KAYA
Diizce Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Orman Fakiiltesi Anabilim Dal1
Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Dog. Dr. Tarik GEDIK
Temmuz 2019, 47 sayfa

Belirli bir liretim siirecine sahip isletmelerde yar1t mamul ya da iirlin verimini, kalitesini
ve elde edilen kar1 arttirmak, glinlimiiz kosullarinda kiigiik yatirimlarla ulasilamayacak
kadar zordur. Pazarda rekabet edenlerin ve pazarda pay sahibi olanlarin arasina girmek
icin isletmeler, talep edene minimum fiyatla, istedigi zamanda, yiiksek kalitede, en az
yatirnmla hizmet ya da {irlin sunma cabasi igerisine girmislerdir. Bu nedenlerle
isletmelerde daha verimli calismak i¢in yalin iretim teknikleri {izerinde calismalar
yapilmaya baslanmistir. Yalin iiretimin felsefesi ile minimum maliyet ve minimum stok
ortaya ¢ikmakta, yliksek kalitede ve hizli iiretim ile israflar dnlenebilmektedir. Yalin
tiretim tekniklerinden olan 5S uygulamasi, orman iiriinleri sanayisinin bir alt dali olan
lamine parke isletmesinde gerceklesmistir. Bu c¢aligma ile 5S teknigi uygulanarak,
isletmenin yeniden diizenlenmesi saglanarak verimlilige olumlu ya da olumsuz
sonuclarint ortaya g¢ikarmak amaclanmistir. Calisma kapsaminda parke iiretiminde
onemli bir yer alan tasnif boliimiinde uygulamalar yapilmistir. Calismada 6ncelikle 5S
teknigi uygulamasimin oncesi kayit edilmis, uygulamada 5S uygulamasinin nasil
yapildigr adim adim agiklanmig ve 5S teknigi sonrasinda elde edilen sonuglar ilk
sonuglarla kiyaslanmigtir. Calisma sonucunda 35S teknigi ile %20 oraninda is giicli
kazanimi elde edilmistir. Yine ¢aligma sonucunda 5S teknigi uygulanmasi ile 17 dakika
olan temizlik igsleminin 10 dakikaya disiiriildigi belirlenmistir. Uygulama sonucu son 2
yilda ortalama iiriin metrajinda 5S teknigi sonucunda %38,4 oraninda artis gézlenmistir

Anahtar sozciikler: Orman iiriinleri sanayi, Parke, Yalin iiretim, 5S.



ABSTRACT

EFFECT OF REDESINING THE WORKPLACES ON PRODUCTIVITY: 5S
APPLICATION IN A PARQUET FIRM

Melek YUKSELEN KAYA
Duzce University
Graduate School of Natural and Applied Sciences, Department of Forest Industry
Engineering
Master of Sciences Thesis
Supervisor: Assits. Prof. Dr. Tartk GEDIK
July 2019, 47 pages

Increasing the yield, quality and profit of semi-finished or product in enterprises with a
certain production process is very difficult to reach with small investments in today’s
conditions. In order to be between the competition and shareholder in the market, the
enterprises have tried to provide services or products with minimum investment, high
quality, and minimum investment at any time. For these reasons, lean manufacturing
techniques have been started to work in order to work more efficiently in the
enterprises. With the philosophy of lean production, minimum cost and minimum stock
are produced and wastes can be prevented with high quality and fast production. With
this study, 5S technique, which is one of the lean production techniques, is applied in
the production of laminated parquet from forest products industry sub sector. With this
application, it is aimed to reveal positive or negative situations to be experienced in the
application of 5S technique. Within the scope of the study, applications have been made
in the sorting department, which is an important part of parquet production. In the study,
first of all, 5S technique was recorded before the application, 5S application was
explained step by step and the results obtained after 5S technique were compared with
the first results. As a result of this study, 20% labor gain was achieved with 5S
technique. At the end of the study, it was determined that cleaning process was reduced
from 17 minutes to 10 minutes by applying 5S technique. As a result of the application,
average product quantity has increased by 38,4% in the last 2 years as a result of 5S
technique.

Keywords: Forest product industry, Lean production, Parquet, 5S.
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1. GIRIS

Gliniimiiz kosullarinda hizla biiyliyen pazarlar, tiiketimin iiretime oranla hizli artisi,
alternatif sirketlerle ayn1 iirlin liretme yarisi Uriinli farklilastirma ve pazar miisterisine
iirlin i¢in farkindalik yaratmak adina, maliyet ve kalitede degisim yaratmay1 neredeyse
zorunlu hale getirmistir. Gelecek planlarin1 zora sokan bu unsurlar, pazarda ayakta
kalabilme ve siireklilik saglamak ig¢in mevcut fiziki yatirimlarin yaninda temel

prensipleri barindiran yalin iiretim sistemlerine egilmeyi kaginilmaz kilmustir.

Bu nedenlerin sebep oldugu arayislar ilk 6nce Japonya’da Toyota fabrikasinda gesitli
sistematik degisim arastirmalarint dogurmustur. Her seyi en az kullanarak en yiiksek ve
kaliteli i giiclinii, iiriin verimini, az maliyetli yatirnmlar1 hedefleyen isletmeler, ‘yalin
tiretim sistemini’ gelistirmislerdir. Az stoklama, minimum alanda maksimum isler, etkin
zaman kullanimi, kaliteli {iriin anlayis1 yalin {iretim sisteminin baglica hedeflerindendir.
Bu calismalar, emek, sermaye, calisma alani, enerji gibi kaynaklarin etkin

kullanilmasini saglayarak verimliligi olumlu yonde etkileyecegi diistiniilmektedir.

Sistemin olustugu giinden bugiine, bir¢ok sektor ve fabrikada faal olmasi ve pozitif
yonde ivime gdstermesi, pazarda talebi olusturan firmalar1 yalin iiretim sistemi anlayisini
calisma rutinleri i¢ine adapte etmeye sevk etmistir. Fakat yalin iiretim sisteminden tam
anlamiyla fayda saglamak icin, uzun vadede disiplin ve siireklilik gerekmektedir. Bircok
isletme karsilastigi sorunlar sebebiyle sistemi aktif hale getirmek konusunda basarisiz

olmustur. Kararlilik ve disiplin, sistemin baglica kurallarindandir.

Bu tezin amaci birgok sektorde artilart goriilen ve yalin iiretim sistemlerinden biri olan
5S felsefesinin bir parke isletmesinde uygulanarak, yapilan diizenlemelerin verimlilige
olan olumlu ya da olumsuz durumlarini ortaya ¢ikarmaktir. Var olan is giicli, ¢alisma
alani, zaman ve ekipmalarin 5S teknigi ile daha etkin kullanarak verimlilige olan

etkisini gérmektir.

Calisma dort boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde yalin iretim kavrami ve tarihsel
gelisimi hakkinda bilgiler verilerek, yalin {iretim teknikleri ve yalin liretim prensipleri

kisaca agiklanmistir.



Ikinci béliimde, calismanin yapildigi sanayi dali olan orman iiriinleri sanayisinden
bahsedilmistir. Parke sektorii hakkinda genel bilgiler verilerek parkenin tanimi

yapilmustir.

Ucgiincii béliimde calismanin yapildig1 isletme hakkinda genel bilgiler verilmistir. Yalin
tiretim tekniklerinden olan 5S tekni8inin, secilen bdlgede yapilma sebepleri
aciklanmistir. Son olarak yontem bashiginda caligma asamalari ve calismanin nasil

yapildig1 konusunda bilgilere yer verilmistir.

Dordiincii boliimde 5S teknigi uygulamasi, isletmenin genel is akis semasi ve 5S
teknigi uygulanan bolgede yapilan ¢aligmalar hakkinda bilgiler verilmistir. Uygulama
adimlart ayrintili olarak agiklanmistir. 5S teknigi uygulama Oncesi ve sonrasi veriler

toparlanarak yorumlanmistir. Calisma sonug ve oneriler eklenerek sonuclandirilmistir.



2. YALIN URETIM

2.1. YALIN URETIiM KAVRAMI

Yalin iiretim sistemi; minimum esya, minimum hata, minimum stok, verimli is¢ilik, en
az fire, maksimum miisteri onay1, tam kapasite c¢aligtirilan {iretim alan1 gibi hedefleri

olan bir tiretim yonetme bigimidir (Okur, 1997).

Yalin iiretim, ilk bakista her ne kadar maliyet azaltma hedefli gibi goriinse de aslinda
tiretim akis1 ve pazara giris zamanlarini planlamak ve ayni zamanda kalitede siirekli

gelismeyi hedeflemektedir (Baglan, 2017).

Yalin iiretim anlayisi miisteri odakli olup, tamamen bir takim calismasidir. Ust
yonetiminden is¢isine, tedarik¢isinden satiscisina herkesin birbirine uyumlu bir sekilde

calismasini amag edinerek bir iiretim yonetimi yapar (Cevik, 2018).

Bu iiretimde daha az alan, daha az zaman, daha az is giici ve daha az donanim
kullanilir. Isletmeler bu sistem ile israfi kaldirmayi, kaliteyi gelistirmeyi, {iriin ve {iretim
stireglerini 1iyilestirmeyi hedeflerler. Bunun sonucunda ise azalan maliyetler artan

rekabet ortami1 ve verimlilik ortaya ¢ikar (Mutluer, 2018).

Yalin iiretim miisterinin taleplerini en uygun sekilde ve aninda karsilayabilmek i¢in
teknoloji ve tiim calisanlar1 bir akis igerisinde birlestirir. Bu egitimli personeller, basit
teknoloji ile esnek iiretime ve degisime sahip makineler ile desteklenir. Ayn1 zamanda
bu sistem ‘kalite kontrol’ ilkesini de i¢inde barindirarak kalite kontrolii tek bir birime
birakmamaktadir. Bu sayede ‘kaliteli iiriin ‘algisini iiretim siirecleri i¢ine adapte eder,

pahali ve siirekli hatalar1 engeller (Womack ve Jones, 2005).

Bununla beraber miisterinin iimit ettigi biitlin beklentileri prensipleri sayesinde

miisteriye sunar.

2.2. YALIN URETIM SISTEMININ TARIHI

Sistem, 1950°1i yillarda Toyota miihendisleri olan Taiichi Ohno, Shigeo Shingo ve Eijii
Toyo tarafindan Toyota firmasinda ortaya ¢ikmistir (Mutluer, 2018).



Toyota, bu {iiretim sistemini 5 yil kendi biinyesinde uygulamis, sonra calistigt

tedarik¢ilerinde uygulamistir (Dettmer, 2008).

Japonya’da 1. Diinya savasindan sonra sikintili ekonomik déneme ¢are olarak gosterilen
yalin iretim sistemi, 1980°li yillarin sonuna kadar Toyota iiretim sistemi olarak
anilmistir. Sistem her tiirli gideri ve satilmayan stogu eriterek, minimum giderle deger

yaratmay1 hedeflemistir (Abdullah, 2003).

Bu sistemde goze carpan ve cezbeden en biiyiik unsur, tek seferde, istenilen kalitede ve

istenilen zamanda iiriinii talep gordiigii kadariyla tiretmektir.

2.3. YALIN URETIM SISTEMININ TEMEL PRENSIPLERI:

Yalin yonetimin 5 temel ana prensibi vardir (Mutluer, 2018);
1. Degerin tanimlanmasti

2. Deger akisinin saptanmasi

3. Deger akiginin saglanmasi

4. Cekme sisteminin saglanmasi

5. Miikemmellik

Asagida bu 5 ana prensibin agiklamasi yapilmustir.

2.3.1. Degerin Tanimlanmasi

Deger, arzin belli bir bedel (fiyat) karsiliginda, talep edenin (miisteri) ihtiyaglarini
istedigi siire¢ ve kalitede karsilamasidir. Talep edenin ihtiyaglarini karsilamak,
zamaninda {retim yapmak ve degerin tanimlanmasi i¢in asagidaki yontem

uygulanmalidir (Womack ve Daniel, 1996);

* Hedefleri ayni olan belli bir miisteri kitlesi se¢ilmelidir.

* Bu kitle ile farkindalik ve istenilen talebi yaratmak icin diyalog halinde
olunmalidir.

* Miisterilerin istekleri belirlenip {iriin karakteri ¢ikarilmalidir.

*  Mevcut kaynak ve imkanlar problem olarak goriilmemelidir.

+  Uriin karakterini yaratacak proje ekipleri olusturulmalidr.

+  Uriiniin firmaya mal olacagi birim maliyeti ¢ikarilmalidir.



Istenilen deger iiretici tarafindan olusturulur. Miisterilerin {ireticileri tercih etme sebebi
istedigi degeri olusturmasidir. Fakat klasik kitle iiretimi organizasyonunda {ireticiler
degeri dogru algilayamamuis, bu sebeple yalinlasma egiliminde olan organizasyonlar bu
tip organizasyonlari yetersiz olarak gérmiistiir. Daha basarili ve hizli bir iyilestirme i¢in,

her birimi inceleyen daha detayli bir diisiinceye ihtiyag vardir (Yildiz, 2010).

2.3.2. Deger Akis Yollarimin Tanimlanmasi

Deger akisi1 yollart dogru tanimlandiginda stoklu calismay1 engelleyerek, hem yanlis
irlin iretmeyi hem de stoklu calismayir ortadan kaldirir. Var olan {retim akisi
tanimlanan dogru iiretim prosesleri ile degistirildiginde ara stok yigilmalarin1 engeller.
Sistemin amaci, deger olusturmayan (israf) siireclerin ortadan kaldirilmasidir. Bu

sayede tiretim hiz1 diisiiriilmeyecek ve maliyetler artmamis olacaktir (Baglan, 2017).

2.3.3. Deger Akisinin Saglanmasi

Siirekli akisin saglanmasi gerekir. Siirekli akis, kilit olarak kabul edilen noktalarin
kesintisiz iglemesiyle, istenilen iriind, talep edilen kadar ve istenilen zamanda
tiretmektir (Ozkan 2019).

2.3.4. Cekme Sisteminin Saglanmasi

Uriinii miisteri istegi disinda fazla iiretip iiriinii talep edecek miisteri aramak yerine,
miisterinin istedigi Uriinii istedigi zamanda {iireterek kendi talep etmesini saglama

esasina dayanir (Baglan, 2017).
Bu durumda siparis olmayan mal iiretilmeyeceginden;
1.istenmeyen fazla ya da atil stok olusmaz.

2.Yeniden isleme alinan iiriin gami azalir.

2.3.5. Miikkemmellik

Stoksuz calisan sistem sayesinde, iiretimi yapilan iirlinlerde akis tizerinde siirekli yenilik
yapilabilir. Bu sayede, iiriinlerin uyum saglamasi gereken bir stogu olmadigindan,
goriilen hatalara liretim esnasinda hemen miidahale edilebilir, boylece hatalarin yi1gin

haline gelmesi 6nlenir (Ozkan 2019).

Miikemmellik anlayist ilke edinilerek yapilacak her calisma, var olan kosullarda

kazanilabilecek basarilardan daha fazla elde etmeyi saglar. Miikemmellik anlayis
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isletmelere stirekli gelismeyi, yeni {irlin tasarimlarin1 var olan giincel teknolojiyi takip

edebilmeyi saglar (Cole, 2001).

2.4, YALIN URETIMDE DEGER AKIS HARITALAMA

“Deger akis1”, her iiriinlin meydana gelmesi i¢in faydali-faydasiz yapilan isler biitiinii
olarak tanimlanabilir. Her bir iirlin i¢in temel akis, hammadde aligtan {iretime ve iiriin

gelistirmeye kadar biitiinii kapar (Birgiin ve dig., 2006).

Planlama ya da tedarik¢ilerin, iirlinlin sevkiyat asamasina kadar ihtiyaci olan malzeme
ve iletisim haritalarinin  ¢ikarilmasi ise “deger akisi haritalandirma” olarak
bilinmektedir. Deger akisi haritalandirma, tiim c¢alisanlarin tikanan ya da miidahale
edilmesi gereken noktalari onceden gormelerini, olusan israflar1 engellemelerini ve

gelecek siirecler icin aksiyon planlar1 olusturabilmelerini saglar (Birgiin ve dig., 2006).

Deger akist haritalandirmanin amaci, iiretimden tiiketiciye giden yolu detaylari ile
semboller kullanarak gorsel olusturmaktir. Devaminda ¢ikan gorselin olmasi gereken
durumunun sorgulanarak ve analiz edilerek “gelecek durum haritasinin” ¢izilmesidir.

Deger akis haritalandirmanin temel adimlar1 Sekil 2.1 de ifade edilmistir.

Uriin Gelecek
Ailesi Durum
Secimi Haritasi

Deger Akis Mevcut
Plani ve Durum

Uygulama Haritasi

Sekil 2.1. Deger akis haritalandirma adimu.



Mevcut durum haritasi, gelecek durum haritasi i¢in bir kaynak, bir hazirlik asamasidir

(Birgiin ve dig., 20006).

Mevcut durum haritasi timden gelim yapar. Son prosesten-ilk prosese dogru {iriin ya da

hizmet incelenir.

Deger akist dinamik degil statiktir. Akis lizerinde var olmayan hareketli durumlar
hakkinda bilgi saglayamaz. Haritada tanimi1 verilmemis noktalar ve karmasik durumlari
ele almaz. Ciinkii akis haritas1 anlik bir resim gibidir. Mevcut durum haricindeki
hareketliligi gostermez. Degisim ve gelismeleri takip etmek icin bir zaman dilimi
gerekir. Fakat deger akis1 ayn1 zamanda elde edilen basar1 ya da basarisizligi adim adim

gorme firsat1 saglar (Lia ve Landeghem, 2007).

2.5. YALIN URETIM TEKNIKLERIi

Yalin iiretim, tiim hedeflerini fiili olarak yapilmasi i¢in, uygulanabilirligi aktif ve ger¢ek

olan yontemlerle donanmustir.

Yalin iiretim uygulamalarint gergeklestirmek icin, tek parca akis, bir dakikada kalip
degisimi, Poka-Yoke, 5S, toplam verimli bakim, tam zamaninda {iretim, Jidoka, Kaizen,

Kanban, gibi tekniklere ihtiyaci vardir (Baglan, 2018).

2.5.1. Tek Parc¢a Akis (One-pieceflow)

Isletmelerde, birbirini izleyen iiretim siireclerinde bir islem adimindan digerine
gecememesi hem stoklu calisma, hem de alan israfin1 yaratmaktadir. Yalin iiretimin
hedefi, bu zaman harcamasi ve alan israfin1 yok etmek amaciyla, islenecek malzemenin
makine ve techizat ihtiyacim1 birbiri ardina siralamak ve beklemeleri yok etmektir

(Cevik, 2018).

Tek parga akis “stogun sifirlanmasi” anlamina gelmesi ile beraber, pargalarin siirecler
arasinda beklemeden sirasiyla aktarimin olarak “tek parca akis (one-piece flow)” olarak

tanimlanir (Gokge, 2006).

2.5.2. Bir Dakikada Kahp Degisimi (SMED)

Firmalarda kalip degisimleri ve ayar siirelerinin goz ardi edilemeyecek kadar uzun
olmasi, stoklu calismak isteyenlerin en biiylik destekgileridir. Ciinkii bu iki unsurun

sebep oldugu siireler uzadikca stok miktarlar arttirilmaz ise makine verimleri diisiik,
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birim basina diisen maliyet yiiksek olur. Yalin iiretimin oniindeki en biiylik engellerden
biri kalip degistirme ve ayar siireleridir. Yalin iiretim bu mikemmelligi ilke

edindiginden adina ‘Bir dakikada kalip degisimi’ denmistir (Okur,1997).

SMED teknigi sistemi durusa ugratmadan olusan arizay1 gidermeyi amaclar. Standart

kalip degistirme tekniklerinde ise sistem durusa ugrar (Okur, 1997).

SMED teknigi ile makine kullanimi verimli hale gelerek, siire kayiplart minimum hale
getirilebilir. Standartlasan ayarlar sayesinde seri gecisler saglanabilir. Bos kalan zayii
siireler Uretime kazandirilabilir. Verimli silireglere olanak saglayan makineler ile {iriin
kalitesini arttiran bir etken olabilir (Okur,1997).

2.5.3. Poka-Yoke

Poka-yoke terimi Japonca kelimeler olan “poka (elde olmayan hatalar)” ve “yoke
(6nlemek)” den olugmaktadir. Poke-yoke’nin hedefi, hatali {iriiniin olusmasina sebep

olacak tiim iiretim akis1 kusurlarini ortadan kaldirmaktir (Mutluer, 2018).

Poka-yoke olusan sorunlarin altinda yatan sebepleri ¢6zmeyi hedefler. Poka-yoke iki

diisiince lizerine odaklanmistir. Bunlar (Yiiksel, 2000):
1. Kontrol yaklagimi (Hata engelleme)

* Problem ya da hata olustugunda prosesi durdurur ya da hatali parganin oldugu yerde

durus saglar.

» Insan odakl1 ¢alismaz.

 Hatay1 yok etme imkan1 oldukca fazladir.
2. Uyar yaklasimi (Hata tespiti)

* Otomatik sesli uyar1 ve sensorler

* Calisana uyar sinyalleri vererek sistemdeki hatay: bildirir.

2.5.4. 58 Teknigi (Simiflandirma, Diizen, Temizlik, Standartlastirma, Disiplin)

58S teknigi, Japoncada Seiri (siniflandirma), Seition (diizen), Seison (temizlik), Seiketsu
(standartlastirma) ve Shitsuke (disiplin) kelimelerinin bas harflerinden olusan ve is
yerlerinde temizlik ve diizenin saglanmasi faaliyetlerini kapsayan bir tekniktir (Baglan,
2018).

58S teknigi, firma yoneticilerini gorsel anlamda tatmin eden, i¢inde 5 adimi bulunduran
8



yalin {iretimin en yaygin sistemlerindendir. 5S ile yapilan iyilestirmeler matematiksel

dokiimanlarin yani sira gorsel olarak da hizli fark edilir.

Calisma alanindaki

g
Ly
Q

)
5‘%‘
@
S'yi glinlik @
oIarak uygulamak

SEIKETSY

Depolama
dizeninde netlik

gerekli Yazil bir kaynaga
gereksiz nesnelerin 30 saniyede ulasma
ayiklanmasi S
@@ &
P

Bireysel temizlik
sorumlulugu

Sekil 2.2. 5S kavramu.

58S tekniginin amaglar1 sunlardir (Cooper 2002);

Calisma ortamina olumlu anlamda iyilesmeler katmak.

Uretimin ihtiyac1 olmayan her seyi aktif alandan kaldirmak.
Calisanlar arasindaki bariyerleri kaldirmak.
Arizalar1 en aza indirgemek.

Olusabilecek hatalar1 en minimum hale getirmek.
Olusabilecek kaza oranini en aza indirgemek.
Ekip ¢alismasini saglamak.

Uretim siirelerini azaltmak.

Caligsma ortaminda tehlike olusturan durumlari ortadan kaldirmak.

Calisanlarin egitimlerini tamamlayarak tecriibe seviyelerini yiikseltmek.

Olusturulacak olumlu c¢evre diizeni
etkilemektir.

5S teknigini planlanan {retim

sayesinde miisteri

algisini

stirecine adapte edilirken yonetici,

olumlu y&nde

calisanlari

bilgilendirmeli ve ekip c¢alismasini empoze etmelidir. Calisanlarla istisare etmeli,
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olumlu Onerileri dikkate almalidir. Uygulamada ihtiya¢ duyulacak her tiirlii materyal
yonetici tarafindan saglanmalidir (Aksu, 2013).

Isletme 58S teknigi ile is giivenligini ¢calisma sahasinda olumlu etkisi altina alir. Saglanan
diizenli ve temiz goriiniim, pozitif yonde motivasyon saglar. Gozle goriilmeyen zaman
kayiplar tiretime kazandirilir. Temiz ve net goriinen liretim sahasi sayesinde hatalara
daha Onceden miidahele edilebilir. Rutin haline gelen temizlik ve diizen makine
performansini da olumlu yonde etkiler (Gokge,2006).

5S teknigi ile miisteri, talep ettigi iirline istedigi tarihte ulagabilir. Yasanan verimlilik
artis1 sayesinde artan iiretim, maliyetleri diisiirecek ve son talep edene iiriin daha diisiik
bir fiyattan sunulacaktir. Siirecin agsamalar1 sorunsuz iiretim ve iiriine imkan saglayacak

ve miisteri istegi kalitede iiriine sahip olacaktir (Gokge, 2006).

2.5.4.1. Smiflandirma (Seiri)

Amaci Oncelikle gerekli-gereksiz olarak malzemeyi tasnif etmek ve islem sirasina gore

malzemeleri siralamaktir (Baglan, 2018).

Calisma alan1 dar ya da iirlin cesitliligi fazla olan isletmelerde belli bir diizeni
olusturmak i¢in smiflandirma islemi yapilmalidir. Ciinkii karmasa ve daginiklik zaman
kayb1 yaratir. Malzemenin kaybolma ihtimali yiikselir. Kaybolan malzemeler
bulunamaz ise, tekrardan maliyet yaratabilir. Is giivenligini saglama zorlasir (Baglan,

2018).
Asagidaki sorular siniflandirma islemini kolaylastiracaktir (Berber, 2013):
* Aktif iirlin olusturulan sahada, ihtiya¢ duyulmayan esya mevcut mu?
* Yardimci isletme malzemeleri dogru yerinde mi?
* Yerlerde kalan ya da birakilan el aletleri var m1?
* Tiim ekipmanlar adreslendi mi?

+ Kullanilan malzemeler kullanim yerlerine gore ayristirildt mi1? Dogru yerlere

yerlestirildi mi?

El aletleri, ekipmanlar, evraklar, temizlik malzemeleri bu sorular sonrasinda ulasilmak
istenen hiza gore smiflandirilip yerlestirilebilir. Gerekli-gereksiz ayirimi yapilirken,

karar verilemeyen malzemeler gereksiz kismina ayrilmalidir (Womack ve dig., 1990).
Kriterler belirlemek ve sadelesmek i¢in bu kriterleri kural olarak benimsemek, oncelik
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ve kullanim siklig1 belirlemek, kaos ve karmasa nedenleri iizerine calismak kaizen

calisma mantig1 ve standartlasma ilkesi i¢in bir hazirlik asamasidir (Cevik, 2018).
Bu hedefler i¢in (Kaymakgi, 2012):
+ Ihtiyac olmayanlar belirlenip calisilan sahadan uzaklastirilir.
* Kirlenme ve dagmiklik sebepleri irdelenerek ¢oziime ulagtirilir.
» Kiritik yapilarak biitlin islemler iizerinde ¢alisma yapilir.
* Ortam ve alan temizlenip diizenlenir ve siirekliligi saglanir.
+ Kirlilige ve karisikliga sebep olan nedenler ortadan kaldirilir ve diizen saglanir.
» Stoklama alanlarinda yapilan diizenlemeler koruma altina alinir.

Bir igletmede ayiklama islemi alanin her bdlgesinde ayni sekilde uygulanmalidir.
Sadece iiretimde yapiliyor ise, iiretimi kapsamaz. Ofis ve depo gibi calisma sahasi

icerisinde bulunan yerlerde de ayn1 uygulama gergeklestirilmelidir (Cakirkaya ve Acar,

2016).

Malzemeler siniflandirilirken, kullanim siklig1 g6z 6ntinde bulundurulmalidir. Gereksiz
olan malzemeler ortamdan uzaklastirilir. Yilda bir kez kullanilan malzemeler ¢alisma
sahasindan uzak bir yere yerlestirilir. Ayda bir seferden az kullanilan ekipmanlar,
calisma sahasinda ya da calima sahasina yakin bir yerde depolanir. Haftada bir kez
thtiya¢ duyulan malzemeler ise, kullanildig1 yere ya da kullanildig1 yere yakin bir yerde
muhafaza edilir. Glinliik kullanilan malzemeler, kullanildig1 yerde saklanir (Cakirkaya

ve Acar, 2016).
2.5.4.2. Diizenleme

Stirekli ihtiyac olanin, ihtiya¢ olan kadar ulasilabilir olmasi i¢in, var olmasi gereken

yerlesimi organize etme ve saglama islemidir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Ekipman ve araglar isin yapilis seklinde ihtiya¢ duyulma sirasina gore diizenlenmelidir.
Bu islem igin, isin yapilis bi¢cimi ve personelin calisma sekli gozlemlenmelidir

(Kaymakgi, 2012).
» Hareketin en aza indirgenmesi i¢in ekipmanlar, en ihtiya¢ duyulan yerlere
yerlestirilmelidir.
+ Isin en ihtiyag duydugu yere gére depolanan ekipmanlar personelin ergonomik
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kosullar1 g6z oniine alinarak diizenlenirse, fiziksel zorluk azalacak ve ergonomik

kosullara uygun hale gelecektir.

* Personelin giivenligi i¢in, diizenleme yapilirken is giivenligine 06zen

gosterilmelidir.

* Calisma ortami, ¢alisan konsantrasyonu goz Oniine alinarak diizenlenmelidir.
Olusturulan diizen refleks haine gelecek kadar basarili olur ise, yapilan is daha

kaliteli hale gelebilir. Is kazalar1 azalabilir.

* Enkaz halini almis ekipmanlar aksiyonun gerceklestigi calisma ortamindan

uzaklagtirilmalidir.

Saglanan diizenin i3 ortaminin sahip oldugu tempoya uyum saglamasi ve
standartlasmast gerekir. Bunun i¢in ekipman adresini belli eden haritalar ve yuvalar
yapilmalidir. Aktif olan durum plani ¢ikarilmalidir. Malzemelerin stoklanacagi alanlar,
stok kartlar1 ve siire¢ ilkeleri belirlenip kayit islemleri gergeklestirilmelidir (Cakirkaya
ve Acar, 2016).

Diizenleme islemi tamamlandiktan sonra (Kaymakgi, 2012):
* Her malzemeye erisilmesi kolay mi1?
+ Ihtiyag olan malzeme dogru yerde mi?
» Personel ile malzeme koordinasyonu saglanabiliyor mu?
« Ekipmanlar kolayca yerine konulabiliyor mu?

* Malzeme yerlesimleri, yanlis kullanma riskini ortadan kaldirtyor mu? gibi

sorular sorulmalidir.
2.5.4.3. Temizlik

Siniflandirma ve diizenlemenin tamamlayicisi olarak temiz bir ¢aligma ortami yaratmak
icin, ¢Op, atik ve pislikleri ortadan kaldirma islemidir. Temizlik ve diizen rutin

kontrollerle aligkanlik haline getirilebilir.

Ihtiyaca ve amaca uygun temizleme kriterleri belirlendiginde dogru temizlik yapilir ve

tertipli bir calisma ortam elde edilebilir (Kaymakei, 2012).
Bu amaclara yonelik olarak (Kaymakgei, 2012);

* (Calisma ortaminda is ve isi yapacak kisi tanimlanir.
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* Temizleme ve denetimi kolaylastirmak i¢in ihtiya¢ duyulan araglar temin edilir.

Yapilan kontroller ile sorunlar giderilir.
* Enince ayrintiya kadar gézden kagan noktalarin da temizlenmesi saglanir.

* Boyanacak, tamir olacak yerler islemden gecerek daha hos goriinlimler elde

edilir.

Temizligin sistematik olarak yapilabilmesi i¢in uygulanmasi gereken baslica maddeler

vardir. Bunlar (Kaymakgi, 2012):
» Temizlik ekipleri birlikte hareket etmelidir.

*  Yapilan temizligin kontrolii ve stirekliligi i¢in temizlik plani ve temizlik kontrol

listeleri olugturulmalidir.
* Temizlik bilinci ekip iiyelerine egitim olarak verilmelidir.
» Temizlik yapma siireleri planl olmalidir.
* Temizlik metotlar1 tanimlanmalidir.
* Metoda uygun temizlik ekipmanlari temin edilmelidir.
* Temizlik ekipmanlarinin sayis1 belirlenmelidir.
* Temizlik ekipmanlarinin yerleri tantmlanmalidir.

Temizlik siireci aynt zamanda iiretim hatalarin1 ve makine arizalarim1 géze carpacak
sekilde gdormeyi saglayan bir aractir. Diizenli ve temiz bir ortam, sahaya uygun olmayan
malzeme ve detaylar1 gézden kagirmayr engeller. Temizlik isleminin disiplinli
yapilmama sebepleri calisanlarin temizlik isini zor bulmasi, makinede temizlik
isleminin zorlu ve uzun siireli olmasi, temizlik i¢in ayrilan siirelerin farkli sekillerde
kullanilmasi, ¢alisanlara temizlik islemi i¢in sorumluluklarinin belirtilmemesi, mevcut
daginik ve pis ortama aligma, temizlik islemi igin gerekli ekipmanlarin saglanmamig

olmasi gibi durumlardir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Temizlik yapilmamasi durumunda dagmik ve pis ortamda motivasyon diiser. Is
giivenligi azalir. Kirlilige baglh ariza ve liretim hatalar1 artar. Zaman kayiplar1 ¢cogalir

(Cakirkaya ve Acar, 2016).
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2.5.4.4. Standartlastirma

Ik 3S prensibiyle yapilan uygulamalarin siradanlasip ¢alisma ortaminda rutin bir is
olarak goriilmesi gerekir. Boylelikle %35 prensiplerinin verdigi sonuglar gézlemlenebilir.

Diizen isletme biitiiniinde bir prensip haline gelirse bagsariya ulasir.
Standartlastirmanin sagladigi faydalar (Cakirkaya ve Acar, 2016):
» Degisen biitiin siireglerin denetimi saglanir.
» Siireglerdeki hata ve eksiklikleri tespit etmeyi saglar.

* Baglangi¢ noktasi ile varilan nokta arasindaki olumlu ya da olumsuz degisimi

Olcmeyi saglar.
» Kontrol listeleri ve kontrol planlar1 olusmasini saglar.
+ Siireglerin takibi sayesinde gelisme ve degisme projelerini yayginlastirir.
* Yeni personelin isi anlamasini kolaylastirir.
» Etkinligi arttirtr. (kaynak kullanilabilir)

Anormal kosullarin hemen tespit edilebilmesi igin standartlagtirma uygulanmalidir.

Standartlastirma i¢in kullanilan metotlar asagidaki gibidir (Demirkar, 2008).
+ Isaretler
 Etiketler
* Smrlarin bant/boya ile isaretlenmesi
*  Minimum / Maximum miktarlar
* Renk kodlar1
* Ddokiimante edilmis ve asilmis temizlik plam
* Yerlesim plant

Standartlastirma ilk dort asamada uygulamaya alinan siireclerin siirdiiriilebilir olmasini
amaglar. Onlemlere odaklanir. Gorsel yonetim anlayisi ile renk kodlari, malzeme
etiketleri kullanilmasi ile géze algi olusturacak durum olusturur. Kilitli ve kapakli yerler
kullanilarak seffaflik elde edilir. Bu sayede bagkalar1 tarafindan fark edilmesi
istenmeyen malzemeler ortadan kaldirilir. Calisanlarin  istenmeyen durumlardan

etkilenmemeleri igin fark edilebilirlik sartlar1 altinda uyarici panolar ve levhalar
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kullanilir. Kullanilan ariza haritalar1 sayesinde sadece olusan ariza durumlar1 degil,
mevcut durum hakkinda yorum yapma imkani dogar. Bu sayede isletmede yapilacak
olan iyilestirme ¢alismalarina fikir sunma imkani dogar. Standart haline getirilen
malzeme miktar kontrolleri sayesinde ise 6ngdrii yapilarak stok malzemesi alinir. Yalin
iretim sisteminin en 6nemli ilkelerinden biri olan ‘ihtiya¢ olani alma’ ilkesine sayim

yapma faktori ile fayda saglanir (Cakirkaya ve Acar, 2016).
2.5.4.5. Disiplin

Eski aligkanliklarin unutulmasi, yeni aliskanliklarin benimsenmesi i¢in belirli noktalari
kural haline getirmek gerekir. Bu noktalarin uygulanabilir olmasi i¢in 5S kurallarindan

olan disiplin ilkesine ihtiyag duyulur.

Yapilan denetimlerin igin kontrol ile yapildig1 algis1 yaratmak degildir. Sadece amaci

kontrol etmektir. Kontroller, agik ve sade olmalidir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Son asama olan disiplin islemini uygulamak olduk¢a zordur. Bu yiizden Toyota sistemi,
diizenli kontroller yaparak son asama olan disiplin faktoriinii uygulamamistir. Bu
asama yerine Toyota, tesvik edici yontemlere, egitim uygulamalarina ekip calismasi ile

yonelmistir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Bir isletmede biitiinsel disiplin, dogru ¢aligma ortami saglanarak c¢alisanlarin bir kontrol
ediciye gerek duymadan kendi sorumluluklarini yerine getirmesi ile gerceklesir

(Cakirkaya ve Acar, 2016).

Disiplinin saglanabilmesi ve varligini siirdiirebilmesi i¢in ¢alisanlarla giiclii ve seffaf bir
iletisime, amaglarin istenilen sekilde anlasilabilmesi i¢in egitimlere, verilen
uygulamalarin gercgeklestirildiginde motivasyon amach d&diillendirilmesine ve bu
islemleri ¢alisanlarin gergeklestirebilmeleri icin gerekli zamanin verilmesine ihtiyag

vardir (Cakirkaya ve Acar, 2016).

Disiplinin faydalar1 sunlardir (Badurdeen 2007):

. Personelin yenilikler icin motive etmek,

. Gelistirilen sistemi ¢alisanlarin sorumluluk olarak algilamasini saglamak,
. Yapilan ise giiveni arttirmak,

. Calisanlarin sistem iginde gorevlerini belirlemek,

Calisanlarin sistem i¢inde kendilerinin 6nemini hissettirmektir.
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2.5.5. Toplam Verimli Bakim (TPM- Total Productive Maintanance)

Tiim ekipman ve c¢alisanlar1 bir ekip halinde gorerek sifir kayipla ve sifir hata ile

kayiplar1 6nleme ve pratik problem ¢6zme yontemidir (Okur, 1997).

TPM deki, “toplam” kelimesi mali hareketlerde kar saglamayi, etkin ve siirekli
gelistirilen bakim faaliyetleri, Ozellikle bakim faaliyetlerinde Oncelik alan ekip

caligsmalarini hedef alarak ortaya ¢cikmistir (Yiiksel, 2000).

Bu felsefenin tam anlamiyla uygulanmasi i¢in, isletmede en tepeden baslayan Bir TPM
hedefi olusturulmasi, hedefe ulagsmak ekipler olusturulmasi, bu ekiplerin bilgilendirilip

yetistirilmesi gerekmektedir.

2.5.6. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Ihtiya¢ duyulan malzemenin, ihtiya¢ duyulan zamanda ve yerde bulundurmay1 saglar.
Uretimi, istenilen miktar kadar iirettirir. Stok yapmay1 engeller. JIT in hedefi, en iyiyi,

en az hata ile tiretmektir (Badurdeen 2007).

2.5.7. Kaizen (Siirekli Iyilestirme)

Yalin Uretim sistemlerinden biri olan kaizenin slogam “Siirekli Gelisme™ dir. Temeli
Japonya’dan gelen kaizen ile goriinmez bir ekonomik kazanim saglanir (Kaymakez,

2012).

Amaci Uriin prosesinde var olan stiregleri belirli bir siirede minik hedeflerle hizli bir

sekilde ekip caligmasi yaparak iyilestirmektir (Demirkir, 2008).

Bir {iretimin amacina ulagmast i¢in, saglam planlanip, yapilan plan fiiliyatta
uygulanabilir ve uygulama kontroller sayesinde 6nlem almaya olanak saglar ise, uzun
donem hedeflerinin gerceklesme orani artar. Kaizenin i¢inde barindirdigi Planla-
Uygula-Kontrol et-Onlem al (PUKO) déngiisii (Planla-Uygula-Kontrol et-Onlem al), bu

hedefleri gerceklestirmeyi amag edinmistir.
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Sekil 2.3. Puko dongiisii.

Kaizen yonetimi ekip ¢alismasini benimser. Bu yilizden tiim ¢alisan ekiplerin gorev ve

sorumluluklarin1 ayrintilartyla gosterir.

2.5.8. Kanban

Yalin iiretimde stoksuz calismak esastir. Bunun i¢in uygun ve aktif isleyen bir plana

ihtiya¢ duyulur. Bu plan, neyin ne zaman ve ne kadar gerekli oldugunu gostermelidir.

Geleneksel tiretim akisi, planlanmis is emirlerini tiim is merkezlerine dagitarak tiretim
yapmaktadir. Kanban sistemi ise, onceki ve sonraki proseslerin birbirleri arasindaki
aligveris ile olur. 2. proseste yapacagi iiretim kadar, 1. prosesten malzeme ¢eker. Yani
kanbanda i3 emri son prosese verilir. Boylece fazla stok liretiminin Oniine gegilir

(Womack ve Jones, 2005).

Japoncada “kart” anlamina gelen kanban, yiiksek maliyeti olmayan saha i¢inde yoruma
acik diizenlemelerle kontrol edilebilecek bir sistemdir. Kanban uygulamasindan tiimden

gelim s6z konusudur. Son iirlin hedef alinarak, onceki adimlar planlanir (Dingaz ve

Ugar, 2018).

Bir parcayi iiretmek i¢in, diger par¢anin hazir halde var olmasi gerekir. Bu dongii i¢inde
sistem, kendi arasinda arz-talep iligkisi kurarak kendini tamamlayan bir ¢alisma sekli
olusturur. Burada dikkat edilecek durum, iiretim plan1 disina cikabilecek spesifik

durumlardir. Bu durumlarda disaridan miidahale gerekir (Dingaz ve Ugar, 2018).

Uretimdeki degisme ve gelisme taleple baglar. Kanbanin uygulanabilmesi igin miisteri
talebinin tiim iiretim siireclerine iletilmesi gerekir. Ciinkii talep, son iiriinii olusturur.

Bitmis iirlinde stok olusturmamak i¢in miisterinin talep ettigi liriin tiretilmelidir (Dingaz
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ve Ugar, 2018).

Kanban sisteminde ekipman olarak dikdortgen seklinde tanimlayict kartlar kullanilir
(Kaymakci, 2012).

y D)
(- ~ ~)
Stok Raf No: 3852 Onceki Operasyon :
Parca No: 70 x 465 x 30
Planya
Parca Adi: Parke Kafasi
Palet Tipi : 104 x 1050mm Sonraki Operasyon :
L )
s ™ Dilimleme - Pres
Palet Kapasitesi Kutu Tipi Sayi
. AN /
S )

Sekil 2.4. Kanban karti.

Sekil 2.4.’teki kart 6rnegi bir lamine parke fabrikasinda kayin parke kafasi kullanilirken,
aktif olarak kullanilmistir. Seri liretimde belli olan Olciilere yapilan kart tanimlamalari
sayesinde, Ornegin Pres hatt1 465 Olgiisiinde kaym parke kafast kullanmaya
basladiginda, bir Onceki operasyonu (yatay serit-Dilimleme) iiretim i¢in otomatik
tetikler. Hat pres hattinin basacagi miktar1 degil, kanbanin belirledigi stok miktarini

surekli hazir halde tutar.
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3. ORMAN URUNLERI SANAYISi

Orman iriinleri sanayisi, orman irilinlerinden elde edilen ve endiistriyel deger

kazandirilan iiriinleri igine alan bir sanayi dalidir (Karapinar ve dig., 2017).

Orman tiiketici i¢in endiistriyel bir kazan¢ olmakla beraber, ¢esitli canli tiirlerinin
yasamini siirdiirdiigli, dogal afetleri 6nleyici ve havayi temizleme faydalar1 da tiiketici

i¢in bir kazangtir (Alevli ve Yildirim, 2016).

Orman triinleri sanayisi kendi i¢inde birincil ve ikincil imalat gruplar1 sanayi olmak
tizere simiflandirilmaktadir. Kagit, levha, ambalaj {irtinleri, kereste birincil grup imalat
sanayisi, mobilya, ahsap parke, dograma ve prefabrik ev gibi tiriinler ise ikincil grup
imalat sanayisinde yer almaktadir (TOBB 2019).

Tiirkiye genel imalat sanayisinde orman irilinleri sanayisinin yiizdelik payr %25’tir

(TOBB 2019).

Tiirkiyede orman iriinleri sanayisi 300.000 kisiye istihdam saglamaktadir.2018 yili
ocak ay1 Tiirkiye ihracat rakamlarina gore orman iirlinleri sanayi ihracat pay1 %3 olarak

hesaplanmistir (Anonim 2019).

Ulkemiz 207.630 km® ormanlik alana sahip olup, 100.270 km® alandan verim
alabilmektedir. 2015 yili verilerine gore, kereste ve tel diregi yapan isletme sayis1 531,
parke ve dograma sektoriinde 1186, ahsap kaplama kontrplak ve ahsap kutu imalat
sektoriinde 352, yonga ve lif levha sektoriinde ise 86 isletmenin istihdam sagladigi

goriilmiistiir (TOBB 2019).

Tasarimlarin ve mimarinin degismesi ve g¢esitlenmesi ile yer dosemesi, ddseme elemani
olarak orman f{irlinleri kullanilmasi ile beraber hammaddesi aga¢ olmayan cesitli
malzemelere de yonelimleri arttirmistir. Yer doseme malzemesi olarak masif agag
malzemeler, taslar, plastik, seramik vb. firiinler kullanilan {riinlerden bagzilaridir

(Karaman ve dig., 2018).

Orman {iriinleri sanayisinin bir dali olan lamine parke, hammaddesi aga¢ olan degisik

boyutlarda ve sekillerde {i¢ farkli katmanin birbirine tutkallanmasi ile olusan yer
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doseme elemamdir. Ust yiizeyi aga¢ olmayan, bambu, mantar ve levha gibi iiriinlerle

kapli olan malzemeler parke tanimina uygun diismemektedir (Dongel ve dig., 2015).

TS EN 13756 (2004) ahsap yer dosemesi teknolojisi adli standartta gore baska bir
tanimi ise, ‘zemin {lizerine veya 1zgara lizerine yerlestirilmis olan miinferit ahsap
elemanlarin birlestirilmesi ile olusan yap1’, ‘parke dosenmeden 6nce en az 2,5 mm’lik
bir {ist tabaka kalinligina sahip olan ahsap yer ddsemesi’ olarak tanimlanmaktadir

(Kantay ve Giingor, 2009).

Sektorde cesitlenen parke malzemesinin diger doseme malzemeleriyle karigmasini
engellemek i¢cin malzeme iki ana gruba ayrilmistir. Parke malzemesi tek tabakali ve ¢ok
tabakali olmak iizere iki grup, farkli malzemelerden yapilan yer ddsemelerini
adlandirmak i¢in de diger parkeler olmak {izere ii¢ grupta incelenebilir (Kantay ve
Giingor, 2009).

2015 yili Tiirkiye Odalar ve Borsalar birligi (TOBB) verilerine gore masif parke ve
lamine parke iireten isletme sayis1 279, ahsap dograma iiretimi yapan isletme sayisi ise
464 olarak kaydedilmistir. Uretim kapasiteleri ise siwrast ile 3358.049 kg/yil,
392.329.326 kg/y1l olarak kayit altina alinmistir (TOBB 2019).
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4. MATERYAL VE YONTEM

4.1. MATERYAL

4.1.1. isletme Hakkinda Bilgiler

Calismanin yapildigt isletme 2007 yilinda Diizce’de kurulmustur. Masif parkeye

alternatif olarak gosterilen lamine parke tiretimi yapmaktadir.

Isletme toplam 62295 m? agik alan, 10391 m? kapal1 alana sahiptir. Yurt i¢i ve yurt dis1
pazara sahip olan lamine parke isletmesinin yillik iiretim kapasitesi 588545 m?/yil’dur.
Isletmede hali hazirda 8 miihendis, 3 teknisyen, 2 idari personel ve 112 mavi yakali

olmak iizere toplam 125 ¢alisan bulunmaktadir.

Isletmede ii¢ katli lamine parke ve iki kath lamine parke olmak iizere iki farkli iiriin

uretilmektedir.

Uc katli lamine parke: Ust yiizeyi sert ve degerli agag, orta katman yumusak ve
ekonomik agag, alt katman 2 mm ya da 2,2 mm ladin ya da goknar malzemesinden
olusan lifleri birbirine dik olacak sekilde preslenen ahsap yer doseme malzemesidir

(Kantay ve Giingor, 2009).

iki katli lamine parke: Kalinhig1 en az 2,5 mm olan degerli {ist katman malzemesi ile
genelde 10,5-11 mm kullanilan kontrplagin preslenmesiyle olusan yer doseme

malzemesidir (Kantay ve Giingor, 2009).

Ug katli lamine parke Sekil 4.1°de gdsterilmistir.

Ust Yiizey
(pahali agag)
Orta Katman

(ekonomik agag)

Alt Katman
(ladin ya da goknar)

Sekil 4.1. Lamine parke.
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4.1.2. 5S Teknigi Uygulamasinin Tasnif Hattinda Yapilma Sebepleri

Devamli gelisen pazar, ingaat sektoriiniin canliligi ve rekabet giicliniin artig1 firmalari
gelismeye ve bliylimeye sevk etmistir. Hizla biiyliyen bir firmada tertip ve diizenin de
ayni oranda biiyiimesi gerekir. Biiyiiyen lamine parke fabrikasi i¢in yalin iiretim ve 5S

teknigi uygulamalarinin bazi temel gereklilikleri vardir.

+ Uretim hacmi ve calisan sayisiin hizla artmasima paralel olarak isletmede

iiretim yapilan alanlarin arttirilamamasi,
*  Mevcut durumda malzeme ve iirlin arayisi ile fazla vakit kaybedilmesi,

+ Isletmede belli bir stoklama diizeninin olmamasindan kaynakli iiriinlerin hurda
mi1?, saglam mi?, yeniden islem gorecek mi? gibi sorulara net cevap

alinamamasi,
* Calisan personelin gorev ve sorumluluklarini benimseyememesi,

* Gelisen sektoriin kaliteli iiriin skalasinin artmasi ig¢in personel egitiminin
gerekliligi vs. gibi nedenler firmay1 yeni iiretim sistemi yonetme bigimi aramak

zorunda birakmustir.
+  Hizla Gelisen Uretim Kapasitesi:

Son yillarda hizli bir iiretim artigina sahip olan lamine parke fabrikasinin, iist katman
(yar1 mamul) tedariginde sorunlar yasamasi, iiretim artisi ile birlikte {irtin ve liretim

seklindeki degisme, yeni gelisim yollar1 aramaya sebep olmustur.
* Zaman Kayiplart:

Tasnifi yapilacak papellerin, tasnifleme islemi esnasinda olusan kayip zamanlarin
belirsizligi, papel tasnifi islemi icin gerekli eleman sayisinin belirlenememesi, yapilan

isin kontrol edilmesinde endiseye diisiirmiistiir.
+ Islenecek Yar1 Mamul Malzemesinin Tedarigi:

Taslak olarak gelen malzemenin lamellere ayrilip, tasnifleme isleminden gegerek iist
katman preslerinde basimi esnasinda {iriin akis semasindaki hatalar sebebiyle yari

mamul tedarik sikintisi ortaya ¢ikmistir.
* Ayrnistirma:

Birden fazla olgiilii papelin tasnif islemi sonrasinda farkli olgiilerin paletler igine

karigsarak zaman ve iirlin kaybina sebep olmasi 5S kavramini uygulamaya sevk etmistir.
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Tasnifleme boliimiinde uygulanan 5S prensibinin amaci ve sonucunda beklentiler

sunlardir:
* Gereksiz zaman kayiplarinin ve israfin engellenerek performansin arttirilmasi,
*  Mevcut durumdaki diizensizligin giderilmesi.
* Personel yetkinliginin arttirilmasi,
» Siireglerin seffaflastirilmasi ve standartlastirilmasi,

» Daha esnek hale gelinmesidir.

4.2. YONTEM

Calismada uygulamaya baglamak igin, 5S teknigi adimlarindan yararlanilmistir.
Yoneticiler ve iiretim sorumlulart uygulama 6ncesi toplant1 yaparak, calisma sahasini
bolgelere ayirmis ve en c¢ok ihtiyag duyulan boélgenin hangisi olduguna karar
vermisglerdir. Bolgenin belirlenmesi sonrasinda, uygulamay:1 yonetecek ve yiirlitecek

ekipler belirlenmistir.

Papel tasnif boliimiiniin secilmesi sonrasinda 5S teknigi agamalari islem sirasina gore bu

bolgede uygulanmaya baglanmistir.

Siniflandirma asamasinda mevcut durumda kullanilan ara¢ ve geregler olusturulan

ithtiyag cizelgesi yardimi ile sorgulanmuistir.

Diizenleme asamasinda sorgulanan arag ve gereclerin kullanim sikliklar1 ve ihtiyag
durumu goz Oniine alinarak nereye yerlestirilecegine karar verilmis ve uygulanmistir.
Palete konulan papellerin istif diizeni degistirilmis ve etiketlenmistir. Calisma sahasinin
eski diizeni uygun goriilmemis, saha degistirilerek dogrusal iiretim akis diizenine

gecilmistir.

Temizlik asamasinda hangi bolgelerin nasil, ne kadar siirede ve kimler tarafindan
temizlenecegi yeniden belirlenmistir. Islemi gerceklestirmek icin kullanilacak

ekipmanlar ve yapilacak isler calisma sahasi sorumlularina yazili olarak bildirilmistir.

Standartlastirma asamasinda ilk ii¢c adimda alman kararlarin siirdirtilebilirligini
saglamak amaci ile kontrollerin vardiya amiri tarafindan diizenli olarak yapilmasina

karar verilmistir.

Disiplin asamasinda, yoneticiler tarafindan uygulama egitimleri diizenlenmistir.
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Calismada cikarimsal istatiksel analizler yapabilmek ve olumlu ya da olumsuz sonuglari
kargilagtirmak i¢in son dort yilin giinlik iiretim verileri ele alinmigtir. Yapilan
degerlendirmeler uygulama 6ncesi tutulan veriler ile karsilastirma yapilarak, uygulama
sonrasindaki durum iizerinden gergeklesmistir. Yapilan degisimler fotograflanarak,

oncesi ve sonrasi durumlar gorsel olarak da izlenmistir.

24



5. BULGULAR

5.1. PAPEL TASNIFLEME BOLUMUNUN IS AKIS SEMASI

58S teknigi isletmenin papel tasnifi bolimiinde uygulanmaistir.

Papel tasnifleme islemi yapilmadan once iiriinler bir dizi islemden gegmektedir. Bunlar:
* Kurutmadan gelen ham taslak planya makinesinde dort tarafi silinir.
* Yiizeyi traglanan taslagin ¢atlak, ylizeyi ya da kenar1 silinmemis olanlar1 ayrilir.
» Saglam taslaklar dilimleme makinesinde ince lameller haline getirilir.

+ Ince lameller renk, budak, catlak, aga¢c malzemenin fiziki yapisina gére TSE’nin
belirledigi kalite smiflarina gore ayrilir. 5S teknigi siireci papel ayirminin

yapildigi bélgede uygulamaya alinmistir.

Ayn1 goriiniime sahip papellerin tasniflenmesinden sonra bu papeller preslerde basilarak
iist katman haline getirilecektir. Strip adi verilen papeller preslerde birbirine paralel
olarak ikili ya da tiglii olacak sekilde basilabilirler. Sekil 5.1 ve Sekil 5.2°de basili ist

katman gorselleri gosterilmistir.

Sekil 5.1. 2 strip st katman.

| |

Sekil 5.2. 3 strip tist katman.

Isletmede lamine parke iiretmek igin;

* Disaridan gelen ham taslaklar ve orta katman olarak kullanilacak taslaklar uygun

goriilen kosullara gore kurutma islemi i¢in ¢italanir.
* (italanan taslaklar firinlarda ortalama 45 giin siire ile kurutma isleminden gecer.

* Kurutulan taslaklar silinmek {izere planya makinelerine verilir.
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» Silinen taslaklar ince st katman haline gelmek iizere katrak makinelerine

verilir.

Strip olacak {ist katmanlar birbirine yapistirilmak i¢in iist katman preslerinde

preslenir.

* Hazirlanan papeller orta katman ve disaridan hazir gelen ladin alt katmanlar ile

birbirine dik olacak sekilde biiyiik preste basilarak ham parke haline getirilir.

* Hazir hale gelen ham parkeler homojen kalinliga getirilmek iizere kalibre

makinesinden geger.
* Devaminda istenilen renk ya da cila i¢in cila hattinda boyama islemi gerceklesir.
» Cilali parkeler birlesme kanallar1 agilma iglemi i¢in profil makinesinden geger.

» Profilleri agilan parke artik paketleme islemi ve mamul depoda yerini almak i¢in

hazirdir.

Lamine parkenin is akis semasi Sekil 5.3°te kisaca gosterilmistir.

Finnda
[ Kurutma

. (]| Planyalama ‘ i

Dilimleme
Citalanmig
(\\ Ham Taslak

“©-0-0

Sekil 5.3. Lamine parke is akis semasi.

Ham Parke
Presleme

Kalibre
(Zimpara) ) ’

5.2. 58 TEKNiGi UYGULAMA ADIMLARI

Tasnifleme boliimiinde planya isleminden gegen malzemeler lamellere ayrilarak
onceden kararlastirilan tasnif sekline gore ayristirma islemi yapilir. Bu calismada

tasnifleme boliimiinde yapilan faaliyetlerde 5S teknigi uygulanmistir.

Tasnif boliimiinde 5 calisan bulunmaktadir. 4 c¢alisan Onlerine gelen papelleri TSE

standartlarina gore ayristirmaktadirlar. 1 calisan da secilecek ve secilen malzemelerin
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degisimlerini yaparak ortacilik gérevi géormektedir. Sekil 5.4’ te ¢alisma sahasinin genel

gOrliiniimii gosterilmistir.

Sekil 5.4. Caligma diizeni.

Swiflandirma: Bu adimda kullanilan ekipmanlar belirlenmistir. Mevcut durumda
ekipmanlar kullanim sikliklarina gore smiflandirilmistir. Siniflandirma asamasinda

Cizelge 5.1°den faydalanilmistir.

Cizelge 5.1. Smiflandirma asamasi tablosu.

Bulunmamasi
Arag - Geregler Cok Sik Sik Nadir Gereksiz Gereken

Palet X
Makasli
Transpalet X
Tebesir X
Uretim Formu X
Stipiirge / Farag X
Iskarta Papel X
Islem Gorecek
Papel X
Toplu Igne / Atas X
Not Kagitlar X
Sarjli Transpalet X
Kalem X
Etiket X
El Takim Cantasi X
Bigaklar X

Smiflandirma  isleminde amaglanan; nelerin var olmasi, nelerin ortamdan

uzaklastirilmasi gerektigini gormektir.

Diizenleme: Bu adim bir bakima karar asamasidir. Siniflandirma isleminde kullanim
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sikligina gore tasniflenen ekipmanlar kullanim siklig1 ile dogru orantili olarak sahada
yerlestirilmistir. Diizenleme kapsaminda yapilan degisiklikler Sekil 5.5, Sekil 5.6, Sekil

5.7 ve sekil 5.8’de sirasi ile gosterilmistir.

Tasnifi olacak dilimleme makinesiden ¢ikmis papellerle, tasnif edilmis papellerin

karismamasi igin, tasnif olan paletler iglemine gore etiketlenmistir.

Sekil 5.5. 5S teknigi uygulama oncesi papel paletleri.
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Sekil 5.6. 5S teknigi uygulama sonras1 papel paletleri.

Sekil 5.7. 5S teknigi uygulama sonrasi papel kartlari.
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Sekil 5.8. Tasnif hattinin genel ¢alisma sahasi.

Karigik halde bulunan papel paletleri diizenlenmistir. Hurda ve iskarta olan

papeller tespit edilip etiketlenerek aktif calisma ortamindan uzaklagtirilmistir.

Kullanilan ekipmanlar smiflandirma isleminde yapilan ¢izelge iizerinden

degerlendirilip diizenlenmistir.

Tasnif ekibi planya makinelerinin miisterisi, iist katman preslerinin arz edeni
durumundadir. Mevcut durumda yardimer makinelerle sahadaki durumu
uygunsuz bulunmustur. Bu yiizden ¢alisma sahasi tekrar diizenlenerek dogrusal
bir iiretim akisi elde edilmistir. Eski {iretim akis semast Sekil 5.9, yeni

olusturulan dogrusal iiretim akis semas1 Sekil 5.10° da siras1 ile gosterilmistir.
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Sekil 5.10. 58 teknigi uygulama sonrasi ¢aligma diizeni.

Bu islemler ile artan kapasiteye yetisemeyen calisma alan1 daha diizenli bir hale gelmis,
kayip ya da karisan malzemeler ile zaman kayiplar1 ortadan kalkmais, yapilmas: gereken

islemler herkes tarafindan benimsenmistir.

Direk olarak {iretilen hizmete katkisi olmayan ve zaman kayiplarina yol agan islemler

veriler yorumlanarak belirlenmistir. Bu veriler sonucunda ¢ikan sonuglar;

* Mesai baslangicinda malzemenin tasinmasi ve tasima esnasinda fazla vakit

kaybedilmesi,
e Paletlenen malzemelerde taniml etiket kullanilmamasi,
* Papellerin paletlere degisik ol¢iilerde yerlestirilmesi,

* Birbirine is yiikii olarak zincirleme bagli olan hattin daginik halde bulunmasi,
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+ Kullanilan ekipmanlarin belirli bir yeri olmamasi gozle goriilmeyen fakat ciddi

zaman kayiplarina sebep olan baglica maddelerdir.

Mevcut durumda biiyiiyen firmada bu islemleri daha hizli ve verimli gergeklestirecek
bir teknoloji ya da fazladan personel yoktur. Bu yilizden c¢alisanlarin daha verimli
caligmasini engelleyecek tiim faktorler ortadan kaldirilmalidir. “Iskarta zaman™ olacak
tim sebepler yok edilmelidir. Belirlenen bu maddeler 1s18inda 5S teknigi uygulamasi

hedeflenmistir.

Temizlik: Temizlik adimi agag isleri endiistrisinde faaliyet gosteren firmalarda aslinda
cok Onemli bir yere sahiptir. Makinelerin odun tozundan zarar gormemesi, cila
isleminden gegen parkelerin cilali hallerinin tozdan uzak tutulmasi, en 6nemlisi ¢alisan
personelin solunum sagligi i¢in 5S teknigi uygulamalarinin temizlik adimi ¢ok énemli
bir yere sahiptir. Ayrica ahsap malzeme yangin riskini de arttirdigindan, temizlik

islemleri titizlikle yapilmalidir.

Temizlik i¢in lamine parke fabrikasi, tiim alanlar i¢in 2 eleman tahsis etmistir. Ancak
stirekli tertip ve diizenin saglanmasi i¢in boliimler arasi ekip ¢alismasina ihtiyag vardir.
Her ekip kendi ¢aligma alanini diizenlemelidir. Bu ¢alismay1 gerceklestirmek icin, her
departmana ayrilmig siireler mevcuttur. Temizlik siireleri belirlenirken, her makinenin
ve boliimiin is yiikii ve temizleyecegi alan biiyiikligii goz liniinde bulundurulmustur.
Gilinlik mesai bitimlerine yakin verilen siireler dahilinde temizlik islemi

gerceklestirilmistir.

Tasnif ekibinin temizlik siireleri ayr1 incelenmis ve yapmast gereken islemler
belirlenmigtir. Tasnif ekibinin temizlik siiresinde yapacagi islemler kural olarak

bildirilmistir. Bunlar;
+ Iskartaya ayrilmig papeller ¢alisma alanindan uzaklastirilacaktir.

* (Cikan talas tozu ve atiklar firga ile, fircanin giremedigi yerler ise basingli hava

ile ortamdan uzaklastirilmalidir.

* Temizlik isi yapan personel mutlaka korucu ekipmanlarini (eldiven, maske vb.)

kullanmalidir.

* Tasnif isleminden soran yeniden islem goriip bir alt dl¢iiye diisen papellerin atik

parcalar1 ¢cuvallara konularak etraftan uzaklastirilmalidir.

* Bosalan paletler toparlanarak uygun goriilen yere istiflenmelidir.
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* Degerlendirme papeller el testeresinde kesilir iken makine basina atiklar igin

cuval baglanmalidir.

Bu islemlerin sonunda, sadece kullanilan alan ve ekipmanlar gilizel goriinmeyecek,
kullanilan malzemeler daha goriinlir hale gelerek olusan problemler daha

seffaflasacaktir.

Temiz olmayan ortamda olusan motivasyon diisiikliigii, verimsizlik, hatali tiretim gibi
sorunlarin kaynaklar1 ortadan kalkacaktir. Isletmelerde yapilan diizenli temizlik

sayesinde daha az ekipman arizas1 yasanir.

Standartlagtirma: Bu zamana kadar yapilan 5S teknigi basamaklarinin tekrar

korelmemesi ve tekrar basa donmemek amaciyla yapilanlarin yonetme bigimidir.

Standartlasmada amag siniflandirma, diizenleme ve temizlik asamalarinda elde edilen

kazanimlarin koruma altina alinmasidir.

Standartlasma deneme yanilma yontemiyle bulunan bulgularin bir nevi kural haline
getirilmesidir. Bu kurallar 5S teknigi uygulanan bdlgede calisan personele net bir
sekilde anlatilir. Calisana yapilan aktarimdan sonra aliskanlik haline getirilmesi

hedeflenir.

Standartlasma, 6nceki adimlart kontrol eder. Stirekli kontrol sayesinde atilan adimlarin,
yapilan diizenlemelerin zayif noktalar1 goriiliir ve erken miidahale ile iyilestirmek
kolaylasir. Siirekli gozlem ve Olgiim sayesinde matematiksel veriler elde edilebilir.

Verilere ve kontrollere bagl olarak yeni iyilestirme projeleri dogurur.

Tasnifleme alaninda ilk 3 adimda yapilan degisimler, c¢alisan personele sorumluluk
olarak benimsetilmistir. Ancak yeni bir sisteme, ¢alisan personelin gegis safhasi sancili

oldugundan, bu sorumluluk vardiya amirleri tarafindan iistlenilmistir.

Vardiya amiri periyodik denetlemeler yaparak, yapilan degisimleri muhafaza etmis ve

rutin hale getirmeye ¢alismustir.
Disiplin: Yapilan degisimler her ¢alisanin motivasyonunu degisik sekilde etkileyebilir.
Kabul etmek ve uygulamak bir siire¢ alabilir. Bu ylizden isletmede disiplin kavrami

yoneticilere birakilmistir. Yapilan isler sirasi ile takip edilmistir. Personele yeni ¢alisma

seklini kabullendirmek amaciyla egitimler diizenlenmistir.
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Sekil 5.11. 5S teknigi i¢in egitim uygulamalari.

Calisanlara Ogretilen yeni davramislar ve kurallarin, aligkanlik haline getirilmesi

amaglanip saglanmistir.

Calismanin istatistik verileri olusmasi i¢in, 2015-2016 yillarinda 5S kavramindan 6nce
papel tasnifleme isleminde metrajlar, kisi basina diisen ortalama m?,giinliik ortalama m?

Cizelge 5.2 ve Cizelge 5.3 sirast ile gosterilmistir.*

Cizelge tablolarindaki ortalama kisi sayisi, gilinlik calisma saatlerinde calisan personelin azalip
cogalmasi sebebi ile saat olarak hesaplanmis ve kisi sayist ¢ikarilmistir.
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Cizelge 5.2. 5S teknigi 6ncesi 2015 yil1 tasnif verileri.

Ginliik
Aylar Toplam Ortalama Ortact Ortalama | Kisi Basi
metrekare Kisi Sayis1 | Metrekare
Metrekare
Ocak 12540,52 570,25 1,00 4,17 135,97
Subat 17512,00 729,66 1,00 4,30 168,67
Mart 10852,00 543,00 1,00 4,25 126,40
Nisan 17512,00 696,00 1,00 4,44 159,36
Mayis 13254,00 602,45 1,00 3,27 187,10
Haziran 16811,00 764,14 1,00 3,58 208,33
Temmuz 13367,00 636,52 1,00 3,64 175,44
Agustos 6935,00 630,40 1,00 3,40 177,90
Eyliil 10676,00 762,50 1,00 2,60 278,30
Ekim 9910,00 521,57 1,00 2,30 216,50
Kasim 12561,00 598,14 1,00 3,05 192,47
Aralik 14223,00 592,63 1,00 2,94 195,75
Toplam 58416,12 2538,91 12,00 17,16 590,4

2015 yil1 tasnif verilerine gore, yilda toplam 151179,52 m? papel tasnif edilmis, giinliik
ortalama m? 635,25, ortalama calisan sayis1 4,55 ve kisi balina diisen ortalama metraj

140,05 oldugu goriilmiistiir.
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Cizelge 5.3. 5S teknigi uygulama asamasi tasnif verileri.

Giinlik
Aylar Toplam ortalama Ortact Ortalama | Kisi Basi
metrekare Kisi Sayis1 | Metrekare
Metrekare
Ocak 16968,00 652,62 1,00 3,27 204,59
Subat 166604,72 691,86 1,00 3,40 198,77
Mart 16872,33 703,01 1,00 3,50 203,78
Nisan 9969,84 623,10 1,00 3,00 229,30
May1s 16749,52 761,34 1,00 2,90 271,15
Haziran 15684,31 746,87 1,00 3,04 249,26
Temmuz
Agustos 15865,53 661,04 1,00 1,80 382,72
Eyliil 17779,62 888,98 1,00 2,55 353,27
Ekim 21380,57 855,22 1,00 3,00 306,26
Kasim 1804,96 902,48 1,00 3,50 259,59
Aralik 1296,23 324,06 1,00 4,00 324,06
Toplam 300975,63 7810,58 11,00 33,96 2982,75

5S teknigi uygulamasi, tasnifleme boliimiinde 2016 yilinin ikinci yarisinda denenmeye
baslanmistir. Bu donemde yeni bir gecis silireci yasandigindan verilerde dalgalanmalar
yasanmistir.

Hatta bazi aylarda duruslar yasanip, 5S uygulama prensipleri lizerinde egitimler
verilmistir. Cizelge 5.3 2016 yili tasnif verilerine gore, yillik toplam m?, 150.970,52,
giinliik ortalama m? 798,43, calisan yillik ortalama kisi sayis1 4,08 ve kisi basina diisen
ortalama m? 66,46 olarak dl¢iilmiistiir.

Bu siirecte ilk kiyaslama gerceklesmistir. 2015 ve 2016 yillarinda toplam metrekare
arasindaki fark, 209 m*dir. Giinliik segilen ortalama metrekare 2016 yilinda 161,18 m?
artmistir. Fakat ayn1 zamanda 2016 yilinda 2015 yilina gore kisi basina diisen ortalama
m?, 73,59 m? azaldig goriilmiistiir. Bu verilere dayanarak 2016 yili sonunda tasnifleme
ekibinin ¢alisan sayisinin fazla oldugu goriilmiis ve calisan ekipten ortacilik gorevini

yapan personelin ¢ikarilmasina karar verilmistir.
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Calisma alaninda kullanilan ekipmanlarin yeri belli hale gelmis, ihtiyag olmayanlar
calisma sahasindan kaldirilmistir. Diizenlenen paletler sayesinde kullanilabilen ¢alisma
alan1 m?’si artmistir. Calisanlarin is performanslar1 artmis, gereksiz yapilan isgilikler

azalmistir. Devaminda zaman kayiplarinin azaldigi gézlemlenmistir.

2017-2018 yillarinda 5S sonrasi olusan degisimler Cizelge 5.4 ve Cizelge 5.5 sirasti ile

gosterilmigtir.
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Cizelge 5.4. 5S teknigi uygulama sonrasi 2017 tasnif verileri.

Giinliik
Aylar Toplam ortalama Ortact Ortalama | Kisi Basi
metrekare Kisi Sayis1 | Metrekare
Metrekare
Ocak 21353,83 820,09 0,00 3,78 219,20
Subat 21126,70 922,40 0,00 3,80 258,60
Mart 16181,38 703,53 0,00 3,86 189,25
Nisan 21511,67 860,46 0,00 3,66 233,60
Mayis 17359,80 754,75 0,00 3,41 219,08
Haziran 21471,16 1022,44 0,00 3,95 259,98
Temmuz 23407,09 1054,86 0,00 3,76 285,80
Agustos 21268,20 924,04 0,00 3,45 271,06
Eyliil 22153,59 963,19 0,00 4,04 237,82
Ekim 19580,92 783,20 0,00 3,82 204,37
Kasim 27168,18 970,92 0,00 4,12 234,37
Aralik 17526,33 701,05 0,00 3,70 191,63
Toplam 250108,85 10480,93 0,00 45,35 2804,76

2017 yili tasnif verilerine gore secilen toplam m? 250098,75° dir. Giinliik ortalama m?
ise 873,43 m? olarak Slgiilmiistiir. Calisan ortalama Kisi sayist 3,77 olup, kisi basina

diisen ortalama m? 233,72 oldugu goriilmiistiir.

2017 yilinda hem yillik toplam metrekare, hem giinliik ortalama metrekare hem de kisi
bagina diisen m? artis gostermistir. Aynt zamanda ¢alisan personel sayisi ve vardiya

sayilar1 dogru orantida azalmistir.
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Cizelge 5.5. 5S teknigi uygulama sonras1 2018 yil1 tasnif verileri.

Giinliik
Aylar Toplam Ortalama Ortact Ortalama | Kisi Basi
metrekare Kisi Sayis1 | Metrekare
Metrekare
Ocak 19076,26 733,70 0,00 3,90 189,22
Subat 14502,29 604,26 0,00 4,02 155,13
Mart 21173,29 835,89 0,00 4,03 205,12
Nisan 18071,41 821,45 0,00 3,86 212,25
Mayis 20458,36 818,33 0,00 4,02 199,05
Haziran 18283,29 794,92 0,00 4,04 197,12
Temmuz 23052,29 840,49 0,00 4,02 205,92
Agustos 21452,29 800,82 0,00 4,06 197,73
Eyliil 22502,76 793,93 0,00 3,90 203,52
Ekim 20670,30 805,80 0,00 4,04 199,45
Kasim 19978,08 789,04 0,00 4,02 196,28
Aralik 21052,37 800,19 0,00 4,02 199,22
Toplam 240272,99 9438,82 0,00 47,93 2360,01

2018 yilinda 2017 yilinda yakalanan basar1 ufak degisikliklere gidilerek devam
ettirilmeye ¢alisilmistir. Bu donemde uygulamada daha once alinan kararlarda ufak
tyilestirmeler yapilmistir. Temizlik stiresi 17 dk olan ekibin temizlik siiresi 10 dk’ya
disiiriilmiistiir. Bu slirecte uygulamada calisanlar aras1 biraz zorluk yasanmis, fakat
diizenli periyotlar ile denetlenerek siire istenilen zaman dilimine ¢ekilmistir. 2018 ve

2017 y1l1 verileri ortalamalar1 kiyaslandiginda, birbirine yakin ortalamalarin yakalandig:

gorilmiistiir.

5S oncesi yillarin verileri, 5S uygulama baslangi¢ yili verileri ve 5S uygulanan yillarin

verileri Cizelge 5.6’da toparlanmistir.
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Cizelge 5.6. 5S teknigi dncesi ve sonrasi durum degerlendirmesi.?

1000,00
900,00
200,00 — =
600,00 —
500,00
400,00
300,00
200,00 Fi
10000 ——S=————— —
0,00 3 = 5 X
2015 2016 2017 2018
—o—Yillik toplam m2 151,18 150,97 250,10 240,27
—#— GUnluk ortalama m2 637,25 798,43 873,43 786,57
—a—yillik ortaci sayisi 1 1 0 0
Yillik ortalama c¢alisan sayisi 3,55 3,08 3,77 3,99
—#=Yillik vardiya sayisi 26 26 21 21
—o—yillik kisi basi ortalama m2 140,05 66,46 233,72 196,67

58S Oncesi ve sonrasi durum;

Bu duruma gore 2018 yilinda aktif 5S teknigi uygulamast ile;

2018 y1l1 i¢in 1 is¢inin igverene maliyeti;

Asgari ticret: 2029,5 TL

Sosyal Glivenlik Kurumu (SGK) %135,5 (isveren pay1): 314,57 TL,
Hazine tesvikli igveren issizlik sigorta fonu: 40,59 TL

Isverene toplam maliyeti: 2384,66 TL dir.

5 kisilik bir tasnif ekibine maas olarak 6denen toplam 1 aylik tutar 11923,3 TL

olacaktir.
Giinliik yemek iicreti kisi bas1 5,5 TL’den aylik 577,5 TL olacaktir.
Aylik 1 kisinin servis ticreti 30 TL’den, 5 kisinin servis ticreti 150 TL olacaktir.

5S sonrasi tasnif ekibi 4 kisiye diisiiriilerek aylik 6denen maastan %20, yemekten %S5,

yoldan %20 kazang saglanmistir.

2015-2016 yilinda ayda 26 vardiya ile calisan ekip, 2017-2018 yillarinda 21 vardiyaya

diisiirtilmiistiir. 21 gilindiiz, gece vardiyasi ile ¢alisirken;

2 Cizelgede tiim verileri aym tabloda gdstermek amact ile yillik toplam metrajlar 1000’e boliinerek
yazilmustir.
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21 giindiiz x10 saat=210 saat

5 gece x 7 saat= 35 saat

210 saat + 35 saat=245 saat

245 saat x 9,02 t1=2209,9 TL

5 kisi x 2209,9 TL=11049,5 Tl olacaktir.
Diisen vardiya sayist ile,

210 saat x 10 saat= 210 saat

210 saat x 9,02 TL = 1894,2 TL

4 kisi x 1894,2 TL =7576,8 TL 6denecektir.

Bu hesaplamadan goriilecegi gibi 5S ile 2017-2018 yillarinda vardiya sayisinin 21°e
diismesi ile aylik 3472,7 TL kazang saglanmustir.

2015-2016 yillarinda 26 vardiya ile toplam metrajin ortalama degeri 166150,04 tiir. 26
vardiyadan bu caligma sartlar1 ile 21 vardiyaya disiilse idi, ortalama yillik metraj
134198,1 olacakti. Bu rakamdan da anlasilacagi {izere %9 {iiretim kaybi s6z konusu

olacaktir.

2017-2018 yillar1 5S kavramu gelisiyle yillik ortalama metraj 245185,92 olarak artis

gostermistir. Yillik ortalama metraj %38 oraninda artmistir.

Uygulama Oncesi ve sonrasi kiyaslamalar1 asagidaki tabloda agik¢a ortadadir. 2015-
2016 yillarinda 1 ortaci personel daha mevcut oldugundan kisi bas1 metraj bolenine 1
kisi daha eklenmistir. Cizelge 5.7° de son 4 yilin uygulama ile degisim siireci grafik

seklinde gosterilmistir.
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Cizelge 5.7. Son 4 yilin degerlendirmesi.

900
800
700
600
500
400
300
200
100 %
0o NN - N\ N
NLUK KISI BASI
TOPLAMIMZ | VARDMA el oRraawia
M2 M2:
* ONCE 151 26 717,84 103,26
- SONRA 245 21 830 215,19

42




6. SONUC VE ONERILER

Bu calisma ahsap yer doseme malzemesi lireten bir lamine parke isletmesinde, 5S
teknigi uygulanarak iiriine doniismeye giden yart mamul siirecinde yeniden diizenleme
ile gerekli ve gereksiz islerden mevcut isleyisin arinmasi, ergonomik ve kullanigh akis
semasinin saglanmasi, yapilan degisim ve uygulamalarin verimlilige olumlu ya da

olumsuz sonuglarinin 6lg¢iilmesi amaclanmistir.

Uygulama siirecinde 5S teknigi uygulama oOncesi yillik ve aylik veriler itina ile
toparlanmis ve yorumlanmistir. Mekanik detaylar, ergonomik kosullar incelenmis ve

geregi 2016 yilinin ikinci yarisinda yapilmaya baglanmaistir.

5S teknigi, secilen tasnif boliimiine en uygun bi¢imde yerlestirilmis, tiim ilkeleri

uygulamada giinliik rutin hale getirilmistir.

5S teknigine gore yiiriitiillmeye baslanan tasnifleme isleminde ilk aylarda goze carpan
sonug, ¢alisanlarda uyum siiresinin uzamasindan dolay1 metraj kayiplari olmustur. Fakat
zamanla yeni fiziki yerlesim yerine alisma, 5S teknigi ilkelerini benimseme ve ilkelere
bagli kalinarak hizla olumlu etki goriilmiis ve kalici olmasi saglanmistir. Calisanlar

tizerinde ve diger ekibin miisterisi olan makinelerde olumlu etki birakmistir.

58S teknigi yerlesimi saglanirken ve saglandiktan sonra giinliik, aylik ve yillik metrajlar,
vardiya sayilari, personel sayisi, gilinliik ortalamalar ve kisi basi ortalama metrajlar
itinayla kaydedilmistir. Uygulama Oncesi ve uygulama sonrast 4 yillik bir veri
biriktirilmis ve karsilastirma yapilmistir. Karsilagtirma sonucu tasnif ekibinin 1 kisi falla
calistifina karar verilmistir. Yani 5S teknigi oncesi tasnif ekibinin %20’lik bir is giicii

kayb1 oldugu goriilmiistiir.

58S tekniginin bir ilkesi olan temizlik kavraminin uygulanmasindan sonra, 17 dk yapilan
temizlik islemi 10 dk’ya diisiiriilmiistiir. 5S teknigi sonrasi temizlik siiresi ile %41

oraninda siire tasarrufu saglanmistir.

Basamak halinde iyilesen siirecgler, iiretim metrajlar1 iizerinde de etkili olmustur.
Uygulama sonucu son 2 yilda ortalama iirlin metrajinda %38,4 oraninda artig

gbzlenmistir.
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Faaliyete gegirilen iyilestirmeler ve yenilikler isletmenin sadece segilen bir bolgesinde

uygulanarak var edilmistir.

Uretim verimliliginin arttirilmasinda olumlu sonug alman kalite iyilestirme teknikleri
glinimiiz kosullarinda diisiik yatirnmlarla elde edilen bir sanstir. Stoklu calisan
isletmede, stok maliyetlerini azaltmak adina, yeniden diizenleme ile verim
saglanacaktir. Isletmenin diger calisma béliimlerinden cila hattinda yeniden diizenleme
ve SMED teknigi uygulanmalidir. Iki teknigin cila hattinda uygulanmasi ile renkler
arast makinede degismesi gereken parcalarda yasanan siire kayiplar1 azalacak ve
tiretime metraj degeri kazandiracaktir. Yapilan bu degisim ile birim zamanda daha ¢ok

tiretim yapilarak liretim verimi artacaktir.

Isletme stoklu ¢alismaktadir. Bu béliimiinde kargasa s6z konusudur. Uriin gesitinin ve
depolanan malzeme metrajinin fazla olmasi malzeme sevkiyatlarinda ciddi zaman
kayiplarina ve yanlig sevkiyatlara sebep olmaktadir. 5S teknigi ve yalin liretim sistemi
burada uygulanmalidir. Bu sayede yeniden diizenlemeye gidilerek malzeme yerleri
adreslenebilir. Malzeme aramak ile kaybedilen siire ortadan kalkacaktir. Yanls sevkiyat
olasiligr azalacaktir. Ortamda ihtiyag olmayan ve ihtiyag¢ duyulan malzemeler
belirlenerek stok alani rahatlatilacaktir. Aynit zaman da yalin iiretim sisteminin temel
ilkesi olan ihtiya¢ olan1 iiretme algisi ile stoklu malzeme orani azalacaktir. Bu sayede
stok maliyetleri azalacak, hatali stok olusmayacak ve bu maddelere bagl israflar
azalacaktir. Yapilacak olan stoklama degisimleri ile finansal acidan kazang
saglanacaktir. Yalin liretim tekniklerinin ihtiyaca gore isletmede uygulandiginda diisiik

yatirimlar ile yiiksek verimler elde edilecegi diisiiniilmektedir.

Yalin tiretim tekniklerinden sadece biri olan 5S teknigi ile kazanilan olumlu doniisler,
mithendis ve yoneticileri de diger yalin iiretim tekniklerini uygun olan bdlgelere
uygulamaya ikna etmistir. Yalin iiretim tekniklerinden olan kaizen mantig: ile kiigiik ve
emin adimlarla, planya, pres hatlari, cila hatt1 ve son iiriin paketleme hatt1 gibi bolgelere
de uygulama asamasia gecilecektir. Daha etkili sonuglar i¢in bu slireglerin

desteklenmesi gerekmektedir.
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