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BiR MOBILYA FABRIKASINDA SUREC ANALIZI VE SUREC
IYILESTIRME

OZET

Degisen ve her gegen giin gelisen diinyada miisteri talep ve beklentilerini yerine
getirerek miisteri memnuniyetini saglamak firmalarin en 6nemli amaglarindan bir
tanesi, miisteri memnuniyeti ise firmalar1 basariya ulastirabilecek en dnemli araglardan
biridir. Rekabet kosullarinin siirekli degistigi ve rakiplerin siirekli arttigi rekabetci
piyasada, firmalar siirdiiriilebilirligini saglamak ve basartya ulasabilmek igin
stireglerini dinamik tutmalidir. Bir siirecin iyilestirilebilmesi i¢in o siirecin analiz
edilmesi gerekmektedir. Bu noktada ise siirecin performansini etkileyen etmenlerin
belirlenmesinde ve ortadan kaldirilmasinda yalin  tretim  tekniklerinden
faydalanilmaktadir.

Bu ¢alismada; literatiirde bulunan siire¢ analizi ve siire¢ iyilestirme yontemlerinin
1s1ginda, bir mobilya firmasinda siire¢ analizi ve siire¢ iyilestirme calismalar
gerceklestirilmistir. Miisterilerden gelen 8 aylik ariza bildirimleri incelenmis, hatalarin
¢Oziimii i¢cin caligmaya paketleme boliimiinden baslanilmistir. Final kalite kontrol
boliimiiniin tespit ettigi 9 aylik hatalar raporlanmis ve hangi hata tiiriine oncelikle
yogunlasilmas1 se¢iminde pareto analizi kullanilmistir. Belirlenen hatalarin A3
yontemiyle mevcut durumu analiz edilerek, balik kilgigi diyagrami ve 5NI1K
yontemiyle hatalarin kok nedeni analizleri yapilmistir. IMM (ilk madde ve malzeme)
deposunda planlanan yenileme ve gelistirme calismalarinda IMM depo ve diger
depolarda 5S caligmalar1 yapilmistir. Depo siirecleri analiz edilerek adresleme, kanban
hazirlama gibi proseslerin siirelerinin azaltilmasi amaciyla siire¢ iyilestirme
calismalar1 gerceklestirilmistir.

Sonugcta, final kalite kontrol bdliimiinde tespit edilen farkli malzeme kullanilmasi
hatas1 (61 adet) balik kil¢ig1 diyagrami yontemiyle insan, makine, malzeme ve metot
kaynakli meydana geldigi, eksik malzeme kullanilmasi hatasi1 (62 adet) SN1K kok
neden analizi yontemiyle paketleme Oncesi proseslerden, malzeme deponun modiil
kanban hazirlamasindan ve Orlimcek adamin istifleri karigtirmasindan meydana
geldigi tespit edilmistir. IMM depo tamamen yenilenerek 4600 olan adres sayisi 3
katina ¢ikarak yaklagik olarak 14000°e ulagsmistir. Yiiz 6l¢iimii olarak depo alan1 875
m?’den, 1650 m*’ye ¢ikartilmigtir. Malzemeler cesitli kriterlere gore gruplanarak
adresleri belirlenmistir. Bu adresleme sayesinde kanban hazirlama siiresinde %33
oraninda iyilestirme saglanmigtir. Metal profil deposunda arabali sistemden
konveyorlii  sisteme gecilerek depolama alaninda %6 oraninda 1iyilestirmeler
gerceklestirilmistir. Sonug olarak, paketleme boliimiinde meydana gelen hatalarin
diger proseslerden siiregeldigi saptanmistir.

Anahtar kelimeler: Siire¢ analizi, Siireg iyilestirme, Yalin liretim, Kaizen, Malzeme
adresleme, Mobilya.
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PROCESS ANALYSIS AND PROCESS IMPROVEMENT IN A FURNITURE
FACTORY

SUMMARY

Providing customer satisfaction by fulfilling customer demands and expectations in a
changing and developing world is one of the most important goals of companies, and
customer satisfaction is one of the most important tools that can bring companies to
success. In a competitive market where competition conditions are constantly
changing and competitors are constantly increasing, companies must keep their
processes dynamic in order to ensure their sustainability and achieve success. In order
to improve a process, that process needs to be analyzed, and at this point, lean
manufacturing techniques are used to determine and eliminate the factors affecting the
performance of the process.

In this study, process analysis and process improvement studies were carried out in a
furniture company in the light of process analysis and process improvement methods
found in the literature. 8-month failure notifications from customers were examined,
and work was started in the packaging department to solve the errors. 9-month errors
detected by the final quality control department were reported and pareto analysis was
used to choose which error type to focus on first. The current situation of the identified
faults was analyzed with the A3 method, and root cause analyzes were made with the
fishbone diagram and the 5SN1K method. 5S studies were carried out in theprimary
material warehouse and other warehouses during the planned renovation and
development works at the primary material warehouse. Warehouse processes were
analyzed and process improvement studies were carried out in order to reduce the
duration of processes such as addressing and kanban preparation..

As a result, it was determined that the error of using different materials (61 pieces)
detected in the final quality control section was caused by human, machine, material
and method by fishbone diagram method; using missing material (62 pieces) error
from the before packaging processes with the 5SN1K root cause analysis method; It has
been determined that the material warehouse consists of preparing the module kanban
and mixing the stacks of spider-man. first material warehouse was completely renewed
and the number of addresses from 4600 tripled and reached approximately 14000. In
terms of surface area, the warehouse area has been increased from 875 m? to 1650 m?.
The materials were grouped according to various criteria and their addresses were
determined. Thanks to this addressing, a 33% improvement in kanban preparation time
has been achieved. In the metal profile warehouse, 6% improvements were made in
the storage area by switching from the car transport system to the conveyor system.

Keywords: Process analysis, Process improvement, Lean production, Kaizen,
Material addressing, Furniture.
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1. GIRIS

Gliniimiiz kosullarinda firmalar katlanarak artan maliyetler karsisinda, karliliklarin
koruyabilmek ve siirdiiriilebilirligini saglayabilmek igin, israfi minimuma indirip
kaynaklar1 verimli kullanarak i¢ ve dis misteri memnuniyetini saglamak
zorundadirlar. Bu nedenle firmalar siireglerini analizi etmeli ve siire¢ iyilestirme
calismalar1 gergeklestirmeleri gerekmektedir. Kiiresellesen diinyada, rekabet her
gecen giin artmaktadir. Rekabetci piyasada basartya ulasabilmek icin siiregler etkin bir
sekilde analiz edilmelidir. Siire¢ analizi, firmanin mevcut durumunu literatiirlerde
bulunan c¢esitli analiz yontemlerini kullanarak dar bogazlarin tespit edilmesi amaciyla
gerceklestirilir. Siireg iyilestirmesi, analiz edilen siireclerde tespit edilen katma deger
yaratmayan faaliyetleri ortadan kaldirarak firmanin amacina ulasabilmesi i¢in katma
degerli faaliyetlerin gergeklestirilmesi, kaynaklarin optimum kullanilmasi, minimum
fire, minimum stok ve minimum maliyet ile maksimum verim elde edilebilmek

amaciyla gerceklestirilmektedir.

Firmalardaki malzeme depo siiregleri giris ve ¢ikis olarak ikiye ayirmak miimkiindiir.
Giris; malzeme kontrolii, malzeme kabulii ve adresleme ile devam ederken, malzeme
cikisi; talebe gore tekil malzeme teslimi ve kanban bazinda toplu teslimat seklinde
ilerlemektedir. Kanban bazinda teslimatta toplama sirasi olduk¢a Onemlidir.
Toplamanin nereden baslayacagi, ka¢ adres gezecegi ve adreslerin konumlari
operasyonun verimliligine dogrudan etki etmektedir. Ozetle malzeme toplamanin
verimliligi; malzeme girisinde malzeme adreslemesine dogrudan baghidir. Fazla
stoklama israf ve gereksiz depo maliyeti iken, tam zamaninda retimin
gerceklesebilmesi igin iSe tam zamaninda malzeme teslimatinin ger¢eklesmesi
gerekmektedir. Birbirine bagl iki kritik siirecin yonetilebilmesi i¢in depoda yeniden
malzeme teslimi siiresi boyunca, isleyisi aksatmayacak kadar emniyet stogu
bulundurulmasi gerekmektedir. Emniyet stogu miktarinin belirlenmesini firmanin
satis ve operasyon planlama boliimii tarafindan, yeniden malzeme teslimat siiresini,

tiretim hacmine gore tahminleme yaparak belirleyebilmek miimkiindiir.



Bu tez calismasinda siire¢ tanimi, siireglerin Ozellikleri, siire¢ analizi ve siireg
iyilestirme yontemleri hakkinda literatiirde bulunan bilgiler verilerek ve bu bilgiler
dogrultusunda siireclerdeki etkinligin arttirilmasi amaciyla bir mobilya firmasinda

siire¢ analizi ve siireg iyilestirme caligmasi gergeklestirilmistir.

Calismada oncelikle miisteri memnuniyetinin siirekliliginin saglanmasi amactyla satig
sonras1 hizmetler boliimiine gelen hatalar analiz edilmis ve bu analiz sonucunda
iiretimde son proses olan paketleme boliimiindeki hatalar raporlanmistir. Paketleme
boliimiinde meydana gelen hatalarin kok nedenleri arastirildiginda ise liretimin diger
boliimlerinden siiregeldigi tespit edilmistir. Bu hatalarin 6nlenmesi amaciyla tiretimde
birden fazla boliimde yalin tiretim tekniklerinden yararlanilarak siire¢ iyilestirme

calismalar gerceklestirilmistir.

Gelecege yonelik gerceklesmesi planlanan yatirim ve kapasite arttirnm planlart igin
yapilan Poke-Yoke calismasinda ise malzeme deponun mevcut durumunun yeterli
olmayacag1 ongoriilerek malzeme depoda yalin tiretim felsefesi ile depo stireglerini

ivmelendirebilecek caligmalar gergeklestirilmistir.

Sonug boliimiinde ise yapilan ¢alismalar degerlendirilerek tiim detaylar paylasiimaya

calisilmugtir.

1.1 Siirec Nedir

Siire¢ birden fazla kaynaklarda farkli gesitlerde fakat ayni anlama gelecek sekilde
tanimi yapilmistir. TDK’de siire¢ kelime anlami olarak “aralarinda birlik olan veya
belli bir diizen veya zaman icinde tekrarlanan, ilerleyen, gelisen olay ve hareketler
dizisi, vetire, proses” seklinde tanimlanmastir.

Stire¢ kavrami, girdileri c¢iktilara doniistiiren faaliyetlerin toplami olarak ifade
edilmektedir. Siire¢ tanimi ilk olarak 1978 yilinda “American Heritage” sozliiglinde
yer almistir. Siire¢ kavrami, “bir son veya bir sonu¢ meydana getiren bir dizi eylemler,
degisiklikler veya islevler” olarak tanimi yapilmistir (Oguz, 2011).

Harrington ’un 1991 yilinda “Business Process Improvement” adli kitabinda siireci
“bir girdiyi alip, ona deger katan ve dahili veya harici bir miisteriye ¢ikt1 saglayan

herhangi bir faaliyet veya faaliyet grubu” olarak tanimlanmigtir.



Siireg belirlenen hedeflere ulagsmak i¢in, isletmelerin belli boliimlerinde beraber ya da
ayr1 ayr1 onceden belirlenmis metotlar dogrultusunda, girdilerin bir ya da birden ¢ok
doniistim gegirmesi sonucunda daha degerli ¢iktiya doniismesidir (Uygur, 2011).
Baska bir tanimlamaya gore ise sistem girdilerinin, sistem kaynaklarin1 kullanarak
birbirine bagli bir dizi adimla deger artis1 ile birlikte ¢iktilarin elde edilmesidir. Belirli
bir dizi girdiyi, i¢ veya dis miisteri i¢in faydali ¢iktiya doniistiiren, tanimlanabilen,
Olctilebilen, yonetilebilen, kontrol edilebilen, yinelenebilen, birbiriyle iliskili ve bagl,
deger yaratabilen islemlerin biitiintidiir (Cimit, 2004; Adesola ve Baines, 2005; Kalpic
ve Bernus, 2006).

Siireg, birkag gesit girdiyi alip miisteri i¢in deger yaratacak bir ¢iktiy1 meydana getiren
faaliyetler biitlinlidiir. Bu tanima gore “siparisin yerine getirilmesi” bir siire¢ olarak
kabul edilebilir. Burada siparis girdi olarak kabul edilir ve {irinlerin miisteriye teslim
edilmesiyle siire¢ tamamlanmis olur. Siirecin yarattig1 deger teslimattir (Cimit, 2004).
Siireg, ISO 9001:2000 Kalite Yonetim Sistemi standardinda gore “girdileri ¢ikt1 haline
getiren birbirleriyle ilgili, etkilesimli ve alakali faaliyetler biitiinii” olarak tanimi
yapilmistir. Tanimin kapsami agilirsa, siire¢ tanimma Ayanoglu ve Turan (2003)
asagidaki 6zellikleri de dahil etmislerdir:

e Siiregler; girdileri olan ve bu girdilere miisterileri i¢in deger ekleyerek ¢ikti
elde eden faaliyetler dizinidir.

e Belirli bir ¢iktiy1 (liriin ya da hizmet) elde etmek i¢in birbirleriyle etkilesim
icinde bulunan; insan, malzeme, ekipman, yontem ve cevre faktorlerinin
toplamidir.

e Siiregler, ii¢ temel faaliyet ¢esidi olan fonksiyonel faaliyetler, departmanlar
arasi is akigini saglayan faaliyetler ve kontrol faaliyetlerinin kKompozisyonudur.

e Bir organizasyonel siire¢, baslangict ve nihai sonucu olan bir is demektir.
Belirlenen isi yapmak igin gerekli alt islemlerin ve detay islemlerinin
olusturdugu kiimedir.

e En yalin agiklamayla; siiregler bir isletmenin misterileri ig¢in neler
gerceklestirdigidir.

e Siiregler firmalarin tiriin ya da hizmetini yaratan is toplamidir.

e Bir is siireci, bir veya birden fazla farkli girdilerin alinarak miisteri i¢in deger
olusturacak ¢iktinin meydana getirilmesi igin gergeklestirilen faaliyetler

biitiinidiir. Bu tanimlama gore, 6rnek verilecek olunursa “siparisin yerine



getirilmesi islemi” bir siiregtir. Bu siirecte siparis girdi olarak nitelendirilir ve
sonunda siparis edilen iriinlerin miisterilere teslim edilmesi sonucunda siireg
tamamlanir. Teslimat siirecin yarattig1 degerdir.

e Siiregler birbirini izleyen durum degisikliklerinin analizinden meydana
gelirler. Yani bir siireg, ilgili bir veya birden fazla varligmm durumunu
degistirme/gelistirme yoluyla, girdilerin belirli islemler gorerek c¢iktilara
doniistiigii faaliyetler dizisidir (Ayanoglu ve Turan, 2003, s. 195).

Literatiirler tarandiginda ve siireg ile ilgili ¢alismalar incelendiginde ayni sonuca ¢ikan
farkli tanimlar mevcuttur 6zetle siireg, girdi veya girdilerin birden fazla prosesten

gegerek ¢ikt1 haline gelmesi olarak tanimlanabilir (Sekil 1.1).

Girdi / Tedarikgi - Proses - Proses - Cikt1 / Miisteri

Sekil 1.1 : Siireg.

Siiregler tanimlanabilir olmali, iyi bir siireg ilk olarak girdiye deger katmali ve miisteri
odakli olmalidir. Siire¢ler siirdiiriilebilir olmali, siire¢lerin sorumlulari belli olmali ve
siireclerdeki islemler net bir bigimde belirlenmelidir. Siiregler izlenilebilir olmali

performanslari 6l¢iilebilir olmali ve stirekli iyilestirilebilir olmalidir.

1.2 Siirecin Temel Unsurlari
Siirecin slire¢ olarak tanimlanabilmesi ve yonetilebilmesi icin siireglerin 6geleri
asagidaki gibi 7 ana baglikta tanimlanabilir (Eroglu, 2006).

Tedarikei; girdileri temin edebilmek i¢in basvuracagimiz kisi veya kuruluslardir.

Tedarikgiler organizasyon yapisina gore isletmelerin iclerinden de olabilirler.

Girdi; siireci harekete geciren tedarik¢i tarafindan siirece disaridan dahil olan
hammadde, yart mamul ve yardimc1 malzemelerdir. Diger bir girdi tiirii kaynaklardir

(makine, ekipman ve isgiicii) (Eroglu, 2006).

Siirec aktiviteleri; girdilerin ¢iktiya doniismesinde uygulanan faaliyetler biitliniidiir.



Stire¢ performans Olgiitleri; miisterilerin talep ve beklentilerini karsilayabilme
oranidir. Ornegin fire orani, ret parti orani, termine uyum vb. bu 6lgiitler farkl

stireclerde degisiklikler gosterebilmektedirler (Eroglu, 2006).

Miisteri ihtiya¢ ve beklentileri; miisteri tarafindan talep edilen ¢iktilar ve miisterinin
talep ettigi Ozellikler biitiiniidiir. Stirekli tekrar eden ¢iktilarda ileriye yonelik 6n

hazirligin yapilmas: miisteri beklentileri icerisinde yer almaktadir.

Cikt1; girdi veya girdilerin miisteri istek ve talepleri dogrultusunda katma deger

yaratarak meydana gelen iiriin veya hizmetlerdir (Eroglu, 2006).

Miisteri; Siirecin ¢iktilarini talep eden 6zelliklerini belirleyen kisi veya kuruluslardir.
I¢c miisteri ve dis miisteri olmak iizere iki baslik altinda toplamak miimkiindiir. I¢
miisteri; silirecin i¢inde rol alan bir 6nceki siirecin ¢iktisini girdi olarak talep eden kisi
veya birimlerdir. Her bir siire¢ bir dnceki silirecin miisterisi bir sonraki siirecin ise
tedarikgisidir. Dig miisteri; biitlin siireglerin nihai ¢iktisini talep eden ve teslim alan

kisi veya kuruluslardir (Eroglu, 2006).

1.3 Siireclerin Ozellikleri

Siire¢ sistem igerisinde tasarlanan isleyis sekilleri ve yontemlerdir. Maksimum verime
ulasabilmek igin siireci tanmimak ve iyi yonetmek gerekmektedir. Iyi yonetilebilecek

sireclerin sahip olmas1 gereken 6 temel 6zelligi mevcuttur:

Tanimlanabilirlik; siire¢lerin tanimlanabilir olmasi1 olduk¢a Onemlidir. Siireclerin
tanimlarinin yalin ve anlasilabilir yapilmasi siirecin anlasilmasini kolaylastiracagindan

slirecin igerisindeki hata paymin azalmasinda etkili rol oynamaktadir (Eroglu, 2006).

Stireg¢ sahibi; siirecte siire¢ sahibinin olmasi siirecin yonetilebilir olmasi i¢in olmazsa
olmaz Ozelliklerden biridir. Siire¢ sahipleri siireclerin her asamasi hakkinda bilgi

sahibi olmalidir ve gerektiginde miidahale edebilmelidirler (Eroglu, 2006).

Olgiilebilirlik; siireclerin verimlilikleri 6grenebilmek icin &lciilebilir olmalari
gerekmektedir. Siireclerin Olgiilebilir olmasi silire¢ iyilestirme calismalarinda en
onemli avantaji saglayabilecek parametreler arasinda yer alir. Olciilemeyen siireg

kontrol edilemez kontrol edilemeyen siireg gelistirilemez (Eroglu, 2006).

Kontrol edilebilirlik; siiregler Olgiilebilir olduklarinda kontrol edilebilir hale

gelmektedirler. Baz1 kaynaklarda olgiilebilirlik ve kontrol edilebilirligi “tutarlilik”



bashgi altinda degerlendirilmistir (Uygur, 2011). Siire¢ sorumlularinin ilgili siireg
hakkinda bilgi sahipleri olmalar1 durumunda siire¢ performansini kontrol edebilme ve

gerekli durum oldugunda diizeltici faaliyetleri yerine getirebilme 6zelligidir (Eroglu,
2006).

Yinelenebilirlik; tanimlanmig faaliyetler operatorler tarafindan bilinip nizamli ve

stirekli olarak uygulanabilme 6zelligidir (Eroglu, 2006).

Katma deger yaratma; Siirecin en temel 6zelliklerinden bir tanesidir. Girdiye deger
katarak miisterinin talep ettigi Ozellikleri miisteriyi tatmin edecek sekilde yerine

getirebilme 6zelligidir (Eroglu, 2006).

Isletmelerde siire¢ yonetimiyle faaliyetleri gruplandirirken geleneksel yonetim
yaklasimi ile hiyerarsik bir yapiy1 gerektiren tanimlamalar yapilmamalidir. Siirecin
ozellikleri 6rnek kabul edilebilecek bir siire¢ semasinda gosterilmistir (Sekil 1.2)

(Eroglu, 2006).

Yinelenebilirlik

(Olgulebilirlik )

Ciktilar
Urin/

% Misteriler

>

Girdiler

Tedarikgiler | | ——>

Miisterinin Sesi

(Misteri beklentileri/ihtiyaglarh
;
/ Zama

Sekil 1.2 : Siire¢ ozellikleri.

1.4 Siireclerin Simiflandirilmasi

Siirecler isletmelerin 6nem diizeyine gore siralanabilirler. Miisteriye teslim edilen
nihai liriin birden fazla siirecten gegmesi gerekmektedir. Her siire¢ bir 6nceki siirecin

ciktisina yeni katma deger katarak miisteriye teslim edilerek buna gore siirecleri



kiiglikten biiyiiye dogru destek siiregleri, temel siiregler ve yonetim siiregleri olmak

tizere 3 ana baglikta toplayabiliriz (Eroglu, 2006).

Destek siiregleri; kaynaklarin optimum kullanimini saglamak amaciyla, ayni sirket
catis1 altinda toplanmis, farkli uzmanlik alanlarindan olugmaktadir. Destek siireg
ekiplerine 6rnek verecek olursak; insan kaynaklari yonetimi, finansal kaynaklarin
yonetimi, sabit kaynaklarin yonetimi destek siireglerdir (Eroglu, 2006).

Temel siiregler; isletmenin girdisini, miisteri isteklerine/siparislerine ulastirana kadar
pes pese gelen siiregleri ifade eder. Miisteriden gelen talep ile baglar, miisterinin
talebine ya da istegine gore liriin veya hizmetin teslim edilmesiyle sona erer (Eroglu,
2006).

Y onetim siireci; tiim siiregler ortak amaglar dogrultusunda faaliyetler ve operasyonlar
planlamasi bunlarla ilgili performans deger gostergelerinin diizenli olarak gbézden
gecirilmesini ve kontrol edilmesini kapsayan siireclerdir. Yonetim siiregleri, sirket
politika ve hedeflerinin birbirleriyle uyumunu saglar ve bu dogrultuda gesitli sistemler
gelistirerek tiim sirkete yayginlastiran bir gorevde iistlenmektedir (Eroglu, 2006).
Yukaridaki tanimlamalardan yola ¢ikilarak temel siirecler; girdiden baslayip miisteri
teslimine kadar olan siireglerdir. Destek siirecleri ise temel siireglerin isleyisine
dogrudan miidahil olmayip isleyisini kolaylastiran faaliyetlerde bulunan siireglerdir.

Yonetim siiregleri ise biitiin siiregleri kapsamaktadir (Sekil 1.3) (Eroglu, 2006).

< Yinetim Siirecleni >

Migteri Temel Sirecler Mﬂ$t$ri
Talepleri > Tatmini

I'T1

Destek Sirecler

Sekil 1.3 : Siire¢lerin siniflandirilmasi.



1.5 Siire¢ Hiyerarsisi

Siire¢ hiyerarsisi, siireglerin ana ve alt silireglerini ve bu siire¢lerdeki gorevler ve
islevlerin olusturdugu hiyerarsiyi gostermektedir. Hiyerarsik dizilise gore iist
seviyedeki siirecler, alt seviyedeki siirecleri kapsamaktadir. Siire¢ hiyerarsisi
stireglerin dikey iligkilerinin derinliklerini de tanimlamaktadir (Biilbiil, 2008).
Isletmelerin yapisina bagl olarak farkli tamimlar1 yapilsa da siirecler, sade ve kiigiik
kapsamli olabilecegi gibi, karmasik ve genis kapsamli da olabilmektedirler. Tek
fonksiyonun igerisinde baslayip sonlanabilen siireclerin yaninda, fonksiyonlar
zincirinin tamamin1 kapsayan siiregler de vardir. Siireglerin ¢aplari genisledikce
fonksiyonlarin smirlarin1 asarak, fonksiyonlar arasi hatta sirketler arasi nitelige
biirlinebilirler. Bu sebeple, siirecler bir organizasyonda en iistten en alta dogru,
bilesenlerine gore hiyerarsik olarak siralanirlar (Biilbiil, 2008).

Kendi iglerinde iliskili alt siirecler, birbiriyle iligkili ana siiregleri meydana getir.
Meydana gelen ana siireclerin toplami1 bir hizmet ya da bir iiretim sistemini meydana
getirir. O nedenle bir alt siire¢ bir ana siirecin, bir ana siire¢ ise bir hizmet ya da liretim
sisteminin alt sistemi ya da bileseni olarak diigtiniilebilir (Biilbiil, 2008).

Gliniimiizde stireglerin biiyiik bir kismi ana siireglerdir. Karmasik yapilara ve birden
fazla alt siireclere sahiptir. Bu siirecler organizasyonlarin i¢erisindeki diger boliimlerin
birden fazlasi ile etkilesim icerisindedir. Bu tiir siirecler ¢capraz fonksiyonel (cross-
functional) siiregler olarak adlandirilmaktadirlar. Ornek olarak bir isletmede satin alma
stireci yalnizca siparis gegcmek ve zamaninda tedarik etmek ile kalmamakta, Ar-Ge
(Arastirma Gelistirme), {iretim planlama, malzeme depo ve muhasebe gibi birimlerle
baglantilidir bu sebeple satin alma siireci ¢apraz fonksiyonel siirectir (Biilbiil, 2008).
Siire¢ hiyerarsisi, siireglerin kademe olarak yapilandirilmasiyla olusur. Hiyerarsi
yapilandirmasinda esas olan siireglerin kapsamlaridir. Hiyerarsi, kapsami en biiyiik
capta olan siireclerden baslanarak yapilandirilir (Ertugrul & Tekin, 2016).

Ana/Temel siirecler: Ana siiregler, kritik nitelige sahip siireclerdir. Benzer endiistriyel
sektordeki isletmelerin rekabette iistiinliik ve basari saglanabilmesi i¢in etkin rol
oynamaktadirlar. Ana siiregler sirketler miisteri tatmini agisindan kritik nitelige sahip
onemli siireglerdir. Ana siiregler; direkt olarak kuruluslarin vizyonu, misyonu ve
hedeflerini ilgilendirir. Ana siiregler, fonksiyonlar aras1 veya sirketler arasi siireglerdir.
Icerisinde bulunulan pazarda olusan talep ile baslar ve ihtiyacin katma degerli olarak

giderilmesi ile son bulur (Bezirci, 2006).



Siirecler: Birbirleriyle etkilesimde olan ve ana/temel siirecleri olusturan siireclerdir.
Siiregler, kurulusun boliimlerini ilgilendirir (Bezirci, 2006).

Alt stiregler: Genellikle sirket icerisinde baslayip bitmektedirler. Minimum iki veya
daha fazla fonksiyonu kapsar ve 6nemli ¢iktilara sahip siireglerdir.

Siirec aktiviteleri: Siire¢ aktiviteleri bir fonksiyon igerisinde baslayip biten kiiclik ve
basit siireclerdir. Gergeklestirilmesi gereken siireclerin ya da gergeklestirilen
stireclerin alt siireglerini kapsamaktadir (Bezirci, 2006).

Siire¢ hiyerarsisinin (Ana/temel siiregler, siiregler, alt siiregler ve siire¢ aktiviteleri)
tim yapisini igeren ve bir ornekleme ile tarif etmek gerekirse; {irliniin satis1 temel
siirectir. Siparis kaydinin olusturulmasi, iiretilmesi ve teslimati ise siirelerdir. Uretim
planlama ve diger operasyonlar alt siireclerdir. Calisanlarin diizeni ve ¢alisma kosullar

ise stire¢ aktiviteleridir (Sekil 1.4) (Bezirci, 2006).

Uriin Satist

Siparis Kaydi Uretim Siparis Teslimi / Siiregler \

o ey

Uretim Sekillendirme Alt Siiregler
Planlama Kesim
/ Siireg Aktiviteleri \

Calisanlarin Calisma
Diizeni Kosullar

Sekil 1.4 : Siirec hiyerarsisi.
1.6 Siireclerin Belirlenmesi ve Tanimlanmasi

Bir isletme, siireclerini belirlemeye ana/temel siireclere ne yaptig1 ve/veya ne yapmak
istedigi sorularini sorup, bu sorularin yanitlarin1 bulmaya c¢alisarak baglamalidir.
Dogru yanit ve tanimlarin yapilabilmesi icin isletmelere boliim/departman odakli
bakmay1 birakip mevcut is ve isleyise odaklanip gercek isleyisin akisinin tespit
edilmesi gerekmektedir (Biilbiil, 2008).



Isletmelerde genellikle, 8 ile 10 adet arasinda temel siire¢ gézlenmektedir. Ana/temel
olan bu siirecler iglerinde birden fazla boliim mevcut ve birden fazla bdliimde
(departman) etkilidir. Ana/temel siiregleri yonetilebilir ve siirdiiriilebilir gruplara
boliinmesi siirecleri olusturmaktadir. Olusturulan bu siire¢lerde baska alt siireclerden,
alt siirecler ise siire¢ aktivitelerinden olusabilmektedir. Her isletmelerde yapilar
geregi tanimlanmig siire¢lerde bu alt siiregler bulunmayabilir (Biilbiil, 2008).
Stirecler belirlendikten sonra tanimlanmalidirlar ve her bir siirece siire¢ sahibi
belirlenmelidir. Siirecin tanimlanmasi asagidaki gibi 10 maddenin tanimlanmasi ile
yapilabilir:

e Siirecin girdisi,

e Siirecin ¢iktisi,

e Siirecin tedarikgisi/tedarikgileri,

e Siirecin misterisi/miisterileri,

e Siirecin baglangi¢ etkinligi,

e Siirecin bitis etkinligi,

e Siirecte yer alan alt siire¢ veya islemleri,

e Siirecte yer alan katilimcilar (stiregte galisanlar),

e Siirecin performansinin hangi gostergelerle dlciilecegi,

e Siirecin sahibi (Biilbiil, 2008, s.22).
Siireclerin tanimlamalariyla silire¢ haritalarinin da ¢izilmesi gerekmektedir. Siireg
haritalarinda, tiim alt siirecler, islem basamaklari, is akis semalar1 eksiksiz gosterilmeli

ve miimkiin oldugunca detayli ¢izilmeye 6nem gosterilmelidir (Biilbiil, 2008).

1.7 Siirec Yonetimi

Siire¢ yonetimi, mevceut siireclerin isleyisini anlamak, gelistirmek ve iyilestirebilmek
icin, sirketteki mevcut tiim siireclerinin belirlenmesi, tanimlanmasi, belgelenmesi,
siire¢ sahibinin atanmasi, diizenli olarak siire¢ performansinin takip edilmesi,
degerlendirilmesi ve gerektiginde kiiciik 1iyilestirmelerin ya da sifirdan
yeni tasarimlarin yapilmasidir. Siire¢ yonetimi ve siireg iyilestirme bir sefere mahsus
yapilip bitirilecek bir proje degildir. Stirekli iyilestirme ile siire¢ yonetimi ayrilmaz bir
biitindiir. Bu sebeple, bir isletmede bulunan siireclerde iyilestirme projesi

diisiiniiliiyorsa, bu iyilestirme caligmasinin tek seferlik bir ¢alisma olmayacaginin
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bilincinde olunmali. Firmada gorev yapan herkesin katilimini ve devamliligin

gerektiren bir proje bigimidir (Eyiiboglu, t.y.).

Stireg yonetimi siireglerin siirekli olarak izlenmesi ve gelistirilmesini garanti altina
alinmasi i¢in yapilan faaliyetler dizisidir. Siire¢ yOnetimi siireclerin tasarimi,
stirdliriilmesi, miisteri beklenti ve ihtiyaglarinin daha iyi karsilanmasi igin siirekli
degerlendirme, analiz ve gelistirmeleri kapsamaktadir (S6nmez, 2013).

Stire¢ yonetimi, cogu isletmenin diisiindiigii gibi iiretim siireglerinin yonetimi degil,
isletmelerin mevcut tiim siire¢lerinin yonetimidir (Biilbiil, 2008).

Hatali ¢iktilar, uzun ¢evrim zamanlari, tirline katma deger katmayan islem adimlar
sonucunda igletmelerde miisteri memnuniyetsizligi ile baslayip kar ve pazar kayiplar
ile devam eden ana/temel siire¢ sorunlar1 vardir. Siire¢ yonetiminde, miisteri odak
noktalarindan bir tanesidir. Burada miisteri kavrami hem isletme igerisinde siiregler

hem de iiriiniin son kullanicisi ya da hizmeti talep eden miisteri olarak betimlenmistir.

Hatali ve katma degeri olmayan islerin yapilmasi; ¢evrim i¢i siirenin uzamasi plandan
sapma ve yart mamul eksigini beraberinde getireceginden bu da maliyet hesaplarinin
sapmasina sebebiyet verecektir. Bunlarin neticesinde kar pay1 ve pazar pay1 azalacak
miisteri memnuniyetsizligi artacaktir. Siireglerin iyi yonetilmesi bu aksamalari

engelleyecektir (Biilbiil, 2008).

Siire¢ yonetimi, girdilere katma deger katan faaliyetler olan siire¢lerin tanimlanmasi,
gelisim i¢in tasarlanmasi, planlanmasi, uygulanmasi ve kontrol edilmesi gibi bircok
faaliyet icermektedir. Siireglerin yoOnetiminde de her yonetim yaklasiminda
rastlanildig1 gibi yonetimsel fonksiyonlar yer almaktadir (Eroglu, 2006).

Siire¢ yonetimi kavraminin temelinde; bir sistem bulunmaktadir bu sistemde insanlar,
prosediirler, malzeme ve ekipmanlar yer almaktadir, bu sistemin iyi ya da kotii sonug
tiretmesi sistem igerisindeki dgelerin isletilme, yontem ve becerilerine gore degisiklik
yapmaktadir. Siire¢ performansi ya da siire¢ sonuglarmin iyilestirilmesi isteniyorsa
siireglerin isleyis bigimleri mutlaka degistirilmelidir. Insan faktérii bu siirecin isleyis
unsurlarindan yalnizca bir tanesi olup, siiregleri iclerinde bulunan diger siireg
unsurlartyla birlikte tamamen degistirdiklerinde basariya ulasacaktirlar. Bu da
stireglerin gozden gegirilip gerekli iyilestirme caligmalarinin yapilmasiyla miimkiin
olacaktir (Eroglu, 2006).

Siire¢  YoOnetimi; siire¢ planlamast ve siire¢ yonetilmesi faaliyetlerini miisteri

memnuniyetini, performans: ve kaliteyi arttirmak i¢in tanimlanmakta fakat siireg
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yonetimi, sistem gelistirme yoOntemlerini, araglarini, teknik ve teknolojilerini
planlamak ve istikrarli bir sekilde uygulamaktadir. Siire¢ Yonetimi, siirecin
olusturulmasindan itibaren baslar ve siirekli iyilestirme ¢alismalarinin da eklenmesiyle
devam eder (Oznaz, 2013).

Gliniimiizde, isletmelerin ayni sektordeki pazarlarimin hizli degisimine ayak
uydurabilmeleri ve rekabet¢i piyasada kalabilmeleri i¢in miisteri ve siire¢ odakli
olmalari ve bu amaci destekleyen siire¢ yonetim sistemlerine sahip olmalari
gerekmektedir (Oznaz, 2013).

1930’Iu yillarin sonlarinda kalite kavraminin gelisim siireci iiriindeki belirgin kriterler
icin kalite kontrol islemlerini gergeklestirmeyle baslar. 1960’11 yillara gelindiginde ise
Proseslerin, belirli noktalarinda, istatistiksel metotlar yardimiyla yari iiriin veya
irlinlin tretiminin gozlenmesiyle devam etmistir. Bu gelisim siireci, sadece tiretim
asamasindaki {irlin i¢in degil, ayn1 zamanda {iretim metotlarini, iiretim faaliyetleri ve
tiretimi destekleyen tiim faaliyetleri kapsayan bir kalite bilinci yaratilmasi amacinda
olan “Toplam Kalite Yonetimi (TQM)” felsefesiyle kalitenin kapsami daha da
genisletilmistir. Termine uyum ve ¢evrim i¢i siirenin de lizerinde durularak “Tam
Zamaninda Uretim (JIT)” ile {iretim siire¢ yonetimi kapsami genisletilmistir. Toplam
kalite yonetiminin ilkelerinin etkileri ile isletmenin bilincinin degismesinin yani sira;
proses sonuglarinda da belirgin bir degismesi saglamak amaciyla, “Siire¢ YOnetimi
(BPM)” ve bununla birlikte “Is Siireglerinin Yeniden Yapilanmas1 (BPR)” kavramlari
ortaya ¢ikmistir (Cimit, 2004).

Organizasyonlarin bugiinlere gelisi, c¢esitli asamalar sonucunda meydana gelmistir.
Bunlar &zetle; Uriin Kalite Kontrol, Istatistiksel Proses Kontrol, Toplam Kalite
Yénetimi (TQM), Tam Zamaninda Uretim (JIT), Bilgi Teknolojileri (1T), Siireg
Yénetimi (BPM) ve Is Siireglerinde Yeniden Yapilanmadir (BPR) (Cimit, 2004).
Miisteriye sunulan her {iriin ya da hizmet bir siirecin ¢iktisidir. Sanayinin tarihsel
gelisimi  siirecinde Onceleri sadece iiretim siirecleri tiizerinde durulmustur.
Sektorlerinde dncii sirketler ise 1980°li yillarin baslarinda “Tam Zamaninda Uretim”
ve “Toplam Kalite Yonetimi” gibi ydnetim kavramlarini benimsemeye baglamistir. Bu
caligmalar dogrultusunda hem iiretim ¢iktilarindaki katma degerleri gelistirerek, hem
de ihtiyac dis1 ya da fazla envanter tutmadan, verimsiz ve hatali iiretimden ortaya ¢ikan
maliyetlerin azaltilmasi1 hedeflenmistir. Ancak, siire¢ kavramlari sadece iiretim
stirecleri degildir, iiretim siirecleri ile de smirlandirilmamast gerekmektedir.

Isletmelerin basarida siireklilik saglayabilmesi igin isletme genelinde hangi siireglere
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sahip oldugunu bilmesi, siire¢ kontroliiniin saglanabilmesi ve bu siiregleri en iyi

sekilde yonetebilmesi gerekmektedir (Sansarct, 2006).

1.7.1 Siirec¢ yonetiminin uygulama nedenleri

Isletmeler gelisimlerini siirdiirmek icin siirekli degisime ugrarlar. Siirekli bir sekilde
gelisen isletmeler teknik ve uygulamalarina bagli olarak; yonetim, uygulama ve
yontemlerini de degistirirler. Her isletme zor olan gelismeye dayali degisim siirecine
giremez bu zorlu gelismeye dayali degisim siirecine giren isletmeler gelecekte
basarilarini siirdiirme ve daha da basarili olma sansina sahiptirler (Oznaz, 2013). Siirec
yonetimini benimsemis igletmeler miisteri ve kalite odakli olan isletmelerdir. Bu
isletmeler siireg iyilestirme ¢alismalarini maliyetlerini azaltmak ve karlilik oranlarini
arttirmak igin uygulamaktadirlar. Isletmeleri siire¢ ydnetimine iten bazi nedenler
vardir, bu nedenleri Okay (1999) isletme igi ve isletme dis1 olarak iki ana baslik altinda
toplamistir:
Isletmeleri siire¢ yonetimi uygulamaya iten dis nedenler sunlardir,

e (Globallesme.

e Artan rekabet.

e Miisteri beklentilerindeki degisim ve artis.

e Uriin ¢esitliliginde artis.

¢ Bilgi teknolojindeki hizli gelismeler.

e Diinya capinda siyasi gelismeler.

e Ekonomik degisimler.

e Uretim/hizmet gergeklestirme ve sunma teknoloji ve sistemlerindeki

gelismeler.

e Yonetim yaklagimlarindaki degisme ve gelismeler.
Isletmeleri siire¢ yonetimi uygulamaya iten i¢ nedenler sunlardir.

e Miisteri istek ve beklentilerine duyarli olamama.

e Miisteri beklentilerinin karsilanamamasi.

e Miisteri sikayetlerindeki artislar.

e Uygun bir planlama yapilamamasi.

e Hedef ve politikalardaki degisiklikler.

e Performans gostergelerindeki bozulmalar.

e  Uriin hayat ¢evriminin kisa olmast.
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e Klasik organizasyon yapisinin hantallig.

e Uriin/hizmet kalitesindeki diisiisler.

o Kalite maliyetlerindeki artis.

e Calisanlarin artan istek ve beklentileri.

e Moral ve motivasyon diizeyinde azalma (Okay, 1999, s.8).
Yukarida siralanan nedenlere eklemeler yapilabilir. Burada degismeyecek tek unsur
isletmelerin arzu ettikleri siirekli basar1 saglayacak ve mevcut miisteri potansiyelini
kaybetmemek amaciyla siire¢ yonetimi uygulamalarindan vazgecemeyecegidir.
Stire¢ yonetiminin 6nemli faydalarindan bir tanesi de calisanlarin birbirlerinin
yaptiklart  operasyonlardan haberdar olmalaridir. Bu sebeple fonksiyonel
yapilanmadan kaynaklanan kisitlamalarin ortadan kaldirildigi, stiregler arasi
etkilesimin daha yogun oldugu bir yonetim tarz1 benimsenmektedir (Oznaz, 2013).
Siire¢ yOnetiminin odaklanmayi sagladigi noktalardan en Onemlisi miisteridir.
Organizasyonlar dikey olarak olusturulan, hiyerarsik yapilara sahiptir (Sekil 1.5)
Siirecler genel olarak birden fazla departmandan kisilerin katilimiyla ¢alisan yatay bir
olusumdur. Dikey organizasyonlarda basi, sonu, adimlari, departmanlar aras1 gegisleri
net dokiimantasyonlar1 yoktur. Siirecin tamamini takip eden denetleyen birisi (siireg
sahibi) olmadiginda siireglerde aksamalar olmaktadir, dikey organizasyonlarda ¢ogu

zaman odak noktasi olan miisteriye hizmet gozden kagabilmektedir (Oguz, 2011).

. EE -
I T 1 | .| I: :
— T T 1T 111

I T 1 | .| II |
—LH 1] L |

1. Mevcut 2. Siireclerin 3. Streclerin 4. Siireclerle

Durum belirlenmesi sahiplenilmesi yonetim
ve yinetilmesi

Sekil 1.5 : Siire¢ yonetimi.

Geleneksel organizasyon birimleri ile ilerleyen bir kurulusu siireclerle yonetilen bir
kurulusa ¢evirmek olduk¢a zordur. Geleneksel organizasyon birimleri siireg
yaklasimina sicak bakmamaktadirlar. Genellikle orta diizey yoneticiler ciddi bir direng
gostermektedirler. Siire¢ yonetimi ile yonetilen birgok isletmede yatay ve dikey

yonetim yapilar1 ortak 1is yapabilmekte ve dikey birimler Onemli roller

14



iistlenebilmektedir. Isletmelerin &rgiit kiiltiirlerini degistirme yetenegine sahip
olmalar1 dnemli bir husustur. s Siirecleri sistemine gegmek mevcut fonksiyonel ya da
dikey birimlerin ortadan kaldirilacagi anlamina gelmemektedir. Dolayisiyla degisecek
olan orgiit yapilanmasi ve siire¢ yonetimi anlayisina karst olumlu yaklasilmalidir

(Oguz, 2011).

1.7.2 Siire¢ yonetiminin amaci

Siire¢ yonetiminde temel amag, problemlerin karsisinda mevcut siireclerin yenilenerek
hizli bir sekilde ¢coziimlere ulagsmaktir. Siirecler yeniden belirlenerek maliyet, kalite,
cevrim ic¢i siire ve miisteri memnuniyeti gibi en 6nemli performans Ol¢iilerinde fark

yaratacak gelismeler yapmak amaglanmaktadir (Sonmez, 2013).

Is siireclerinin etkin bir sekilde yonetilmesi fonksiyonlar arasi iletisim zorlulugunu
ortadan kaldirarak, mevcut yapinin aksine yatay organizasyon ile en alt kademedeki
bir personelin bile fikrini s6yleme imkan1 bulmasi, farkli birimleri bir araya getirilmesi
neticesinde her birimin birbiri ile diizglin iletisim kurmasi saglanmis olacaktir.
Gereksiz operasyon tekrarlarina engel olmak, islem zamanlarini kisalmak, islerin daha
hizl1 yiiriimesini saglamak, miisteri beklentilerini dikkate almak gerekir. Isletmelerin
etkililigini ve verimliligini arttirmak ve de siire¢ yonetiminin en énemli amaglarindan
biri “Yalin Yonetim” hedeflerine ulagsabilmektir. Calisanlarin ve kaynaklarin en iist
diizeyde degerlendirilerek sonuglarin tutarliligini saglamak ve degiskenlikleri kontrol
altinda tutmak gereklidir. Gergekgi hedefler belirlemek, stratejik yonlendirme ve
verilere dayal1 yonetim saglamak siire¢ yonteminin amaglarindandir (Oznaz, 2013).
Stire¢ yonetimi, daha o6nceleri ciddiye alinmayan siire¢ gostergelerinin izlenmesi ve
stirekli iyilestirme gibi kavramlar, bugiin hemen hemen tiim diinya ki isletmelerde
uygulanmaktadir. Siire¢ yonetimi ve siireglerin analizi; yonetim sistemlerinin getirdigi
sistematik yaklasimla en kabul géreni ve en onde geleni olan ISO kalite yonetim sistem
standartlarinda da artik temel mantik olarak belirtilmektedir (Biilbiil, 2008).

Stire¢  yOnetimi; miisterilerin istek ve ihtiyaglarina odaklanarak siireglerin
gbzlemlenmesi, degerlendirilmesi, analiz edilmesi ve analizlerinden elde ettigi verilere
bagli performansin artirilmasi igin siirekli siire¢ gelisimi ve gerektiginde yeni siireg
tasarimini igeren bir metodolojidir (Bezirci, 2000).

Siire¢ yonetiminin hedefi bilgi ve kaynaklar1 kullanarak, isletmenin daha verimli, daha

etkin, daha yiiksek kapasitede ve mevcut siiresinden daha kisa siirede faaliyet
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gosterebilmesini saglamaktir. Siireglerin hem analiz edilip iyilestirebilmesi hem de
yonetilebilmesi ic¢in isletme igerisinde mevcut tiim silireglerin tanimli olmasi
gerekmektedir. Siirecin sahibi, mevcut siire¢ akis diyagrami, sinirlar, diger siireglerle
iliskileri, 6l¢iit setinin ve 6lgme sistemi gibi kriterler tanimlanmis olmalidir (S6nmez,
2013).
Karlilik paymi arttirmak, kayiplari minimuma indirgemek, maliyetleri diisiirmek,
esnek siiregler ve artan miisteri memnuniyetleri sayesinde, rekabet ortaminda tstiinlik
saglamak siire¢ yonetiminin temel amaglarindandir (S6nmez, 2013).
Siireg¢ yonetimin temel amaglarini Biiylikbas (2021) asagidaki gibi siralamistir;

e Miisteri odakli yonetim.

e Kaynaklar etkin kullanmak.

e lyilesme imkanlarmin bulunmas:.

e Hizli karar verebilme yetenegi.

o Sirket dnceliklerine sistemli yaklagim.

e Sorumluluklarin agiklikla belirlenmesi.

e Fonksiyonel smirlarin ortadan kaldirilarak, fonksiyonlar arasi iligkilerin

gelistirilmesi.

e Katma deger yaratmayan faaliyetlerin belirlenmesi (Biiyiikbas, 2021, s.11).

1.7.3 Siirec¢ yonetiminin asamalari

Siireg yonetiminde ivedilikle saglikli sonuglara ulasabilmek i¢in dogru yol haritasi
izlenmelidir. Boylelikle neyi, ne i¢in, nasil, ne zaman ve ne sekilde sorularina hizli
yanit bulunur uygulanmasi gereken yontem daha saglikli sekilde ortaya koyulmus olur
(Eroglu, 2006).

Siire¢ tanimlama siire¢ yonetiminin ilk asamasidir. Ust ydnetim siirecleri belirlemeye
temel siireglerden baglamali ve isletmenin ne yaptig1 ve ne yapmak istedigi gibi
konulara odaklanmalidir. Daha sonrasinda siire¢ sahiplerinin belirlenmesi ve
tyilestirilecek siire¢ ya da siireclere karar verilmesi gerekir. Siirecin girdisi, ¢iktisi,
tedarikc¢ileri ve miisterisi gibi unsurlari da belirlenmis olmalidir. Gorev alacak
ekip/ekipler belirlenmeli ihtiya¢ varsa ekip iiyelerinin egitim almasi ve de siireg

degerlendirme kriterlerinin belirlenmesi gerekmektedir (Sonmez, 2013).

Stireglerin baslangicinda, siire¢ kapsaminin ve silirecin operasyonel sorumlularin

belirlenmesi amaciyla siirecin sahibi ve siirecin sinirlari belirlenmelidir. Bu agsamada
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onemli nokta, isletmenin siireglerini belirlemeye ana/temel siireglerden baglamasi ve

ne yapmak istedigine odaklanmasidir (Eroglu, 2006).

Temel siiregler uygun gruplara ayrilmasiyla elde edilecek siirecler belirlendikten sonra
her siirecler tanimlanmali ve tanimlanan her siirece bir siire¢ sahibi atanmalidir.
Siirecin tanimlanmasi; siirecin girdisi, ¢iktisi, tedarik¢isi, miisterisi, siirecin baslangic
ve bitis prosesini, siirecte olmasi gereken alt siirecler ve siire¢ aktiviteleri, siireg
katilimcilari, siireg sahibi, siirecin performans gostergelerini belirlenmesi ve

belgelemesi demektir (Sonmez, 2013).

Is akislarmi gosteren cesitli siire¢ haritalari, akis diyagramlar1 ve kontrol semalari
stireglerin anlasilip tanimlanmasinda kullanilir. Bu araglarin temel amaci siireg
icerisinde yiiriitiilen faaliyetlerin net bir sekilde tanimlamalar1 yaparak, is akisina gore
stralanmasini saglanmaktir. Boylelikle siirecin akis1 herkesin kolaylikla anlayabilecegi
gibi sade ve yalin bir sekilde ifade edilmis olur. Akis diyagramlar1 ve kontrol
semalarina, mevcut siire¢ igerisindeki durumlari gosterici zaman, miktar ve benzeri
verilerin eklenmesi is aktivitelerini ve birbirleri ile olan etkilesimlerini de gostermeye
katki saglayacaktir. Bu sayede siirecin isleyisi ve yapilan islerin hangi sonuca ulagsmak
icin gerceklestirildigi yalin bir sekilde ortaya konulmus olur dokiimana bakarak

siireclerini degerlendirebilecek ve gelistirebileceklerdir (Sonmez, 2013).

Isletmenin siireclerle yonetime gecebilmesi, siireclerin tiim calisanlar tarafindan
degerlendirebilmesi amaciyla herkesin anlayabilecegi yalin, sade ve anlasilabilir bir
sekilde dokiimante edilmesi gerekmektedir. Siire¢ sorumlulart ve c¢alisanlar
olusturulan bu  dokiimana bakarak siireclerini  degerlendirebilecek  ve

gelistirebileceklerdir (Sonmez, 2013).

Siiregler heniiz baslangi¢ asamasinda fonksiyonel bakis agisiyla degerlendirilmemeli,
isin nasil ilerledigi dikkate alinmalidir. Stirecler girdilere ve katma degerli ¢iktilara
sahip olan birbirleriyle baglantili islemlerin biitiiniidiir. Siire¢ girdileri herhangi bir isin
talebi, herhangi bir bilgi, hammadde veya malzeme olabilmektedir. Elde edilecek olan
cikti ile i¢ ya da dis miisteriye fayda saglayacak iiriin veya hizmet iiretmek,

caligmalarin ana amaci oldugu unutulmamalidir (Eroglu, 2006).
Siire¢ yonetim asamalarin1 Biilbiil (2008) yedi maddede 6zetlemistir;
e Siireg/silireclerin tanimlanmasi,

e Siire¢ sahiplerinin ve sorumluluklarinin belirlenmesi,

17



Siireg 6gelerinin (girdi, ¢ikti, miisteri ve tedarikgi) belirlenmesi,
Stire¢ haritalarinin ¢izilmesi,

Siireg 6l¢iit ve gostergelerinin belirlenmesi ve giincellenmesi,
Kritik stireclerin belirlenmesi,

Siireglerin analizi ve siireg iyilestirilmesi (Biilbiil, 2008, s.28).

1.7.4 Siirecler ile yonetime geciste izlenmesi gereken adimlar

Isletme yoneticilerinin siireglerle yonetime gecis i¢in gerekli dnemi vermeleri

gerekmektedir.

Ust ydnetime, is siireclerinin yonetimi ve siireclerin iyilestirilmesi konusunda

gerekli egitim verilmeli.
Ust yénetimin isletmenin ana siireclerini, siire¢ sahiplerini belirlenmeli.
Ele alinacak siirecler belirlenmeli ve siire¢ iyilestirme ekipleri olusturulmali.

Isletmenin tiim ¢alisanlarna, isletmenin siire¢ odakli galismaya basladiginin
bilgisi verilmeli. Siirecin tanimini, isletmenin siireglerini, siire¢ sahiplerini,
siire¢ 1iyilestirme ekiplerini, siire¢ iyilestirmenin isletme verimliliginin
arttirmaya yonelik bir yaklasim oldugunu ve tiim c¢alisanlarin katkisinin

beklendigi bilgisi verilmelidir.

Proje lideri ve siire¢ iyilestirme ekipleri is siirecleri yOnetimi ve siireg

tyilestirme ile ilgili egitim destegi saglanmali.

Ekiplerin danigabilecekleri ve ekiplerin ¢caligmalarini denetleyebilecek bilgi ve
birikime sahip bir yonetici tahsis edilmeli sayet bdyle bir kisi yoksa bir
danigman 1ile anlagilmahidir (isletmeler genellikle danismanlart tercih
etmektedirler. Clinkii danismanlar birden fazla isletme gordiikleri i¢in farkli

bakis agisina sahiptirler).

Proje planinin olusturulmast ve c¢alismalar baglamasi. Caligmalarin
baslamasindan sonra siireglerin gorsel olarak ortaya konulmasi amaciyla siire¢

haritalama calismalarinin baglamasi gerekmektedir.
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1.7.5 Siire¢ yonetiminin ozellikleri ve faydalar

Giiniimiizde fonksiyonel yonetim etkinligini Yitirip Silire¢ yonetimi 6n plana
cikmasmin sebebi, isletme i¢inde miisteriye katma deger yaratan faaliyetlere
odaklanarak toplam etkinligin artmasmi saglar. Siirecleri belirleme, tanimlama,
performansini izleme ve iyilestirme Ogelerini iceren Slire¢ YOnetimi, miisteriye
saglanan iiriin ve hizmetler isletme i¢inde islerin gergeklestigi siireclerin ¢iktilaridir.
Siireglerle yonetimde, hizmet, esneklik ve kalite gibi gereksinimlerini diisiik maliyetle
karsilayabilmek i¢in siiregleri basitlestirmek ve sadelestirmek soz konusudur. Bu
sadelik gereksinimi, igletmelerin yapilandirilmasinda ve siireclerin tasarlanmasinda
avantaj saglamaktadir (Sansarci, 2006).

Siire¢ yonetimi, fonksiyonel organizasyonlarda karsilagilan islerin sahiplenilmemesi,
iletisim kopuklugu, kaynaklarin israf edilmesi, islerin tekrarlanmasi gibi isletmelerin
maliyetlerini arttiran ve karliliklarinin oranlarinin diismesine sebebiyet veren sorunlari
ortadan kaldirir. Siire¢ yonetimi, siire¢ sahipleriyle iletisim kopuklugunu ortadan
kaldirir, israfi Onleyebilmek igin aksiyonlar alir, daha fazla etkinlik, verimlilik,
esneklik ve daha kisa ¢evrim siirelerine ulagsmak igin siire¢lerin analiz edilmesi ve
iyilestirilmesi siirdiirtilebilir rekabet avantaji yaratmaktadir (Sansarci, 2006).

Stire¢ yOnetimi, c¢alisanlarin diisiince ve Onerilerine ihtiya¢ duyulmaktadir,
calisanlarda fikir ve Onerilerine deger verilmesini fark etmeleri sonucunda daha motive
calisirlar ve isletmeyi benimserler. Siire¢ yOnetim tarzinda geleneksel yonetim
modelinde oldugu gibi aksama, gecikme gibi durumlar meydana geldiginde kisiler
sorumlu tutulmamakta ve aksama ile gecikme nedeni siireglerdir. Soydan’a gore
(2006), “Bir kurulusta (banka, vergi dairesi, postane, vb.) veya havaalaninda kuyrukta
gecirilen uzun siire, oradaki memurun yavas ¢alismasi yiiziinden degil, siirecin
tasarimindan dolayidir” (S.11). Siire¢ yonetiminde, sirketin is yapis bigimleri
stireglerin akisina gore diizenleneceginden gereksiz beklemeler ve siire kayiplari
ortadan kaldirillacaktir. Calisana Onem veren siire¢ yoOnetiminde kisiler ihtiyag
duyduklar egitimleri temin ederek hem bireysel gelisimlerine katkilar saglanacak hem
de ihtiya¢ duyulan uygun gorevlere ve pozisyonlara gelme olanagma sahip
olabilecekler, bu degisimler sirkete baglilig: arttirabilecek unsurlardir (Soydan, 2006).
Stire¢ yonetimi tiim siireglerde iyilestirmeye gideceginden ¢alisanlar tarafindan yanlis
anlagilmamasi icin dikkat edilmelidir. Siire¢ iyilestirme calismalar1 yapilmaya

baslandiginda genellikle isletmelerde calisan azaltmaya gidildigi diisiincesi akillara
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gelmekte, calisanlarin bu disiinceye kapilmalari performanslarini diisiirecek olmasi ve
stire¢ iyilestirme c¢alismalarinda isteksiz rol almalarina sebebiyet verecek olmast,
calisanlarin bu diisiinceye kapilmamalar1 i¢in en basta c¢alisanlar bilgilendirilmeli ve
ne yapilmak istendigi agik ve net bir ifadeyle anlatilmalidir (Bezirci, 2006).
Siireg yonetimi tek seferlik yapilip bitecek bir proje degildir. Siire¢ yonetiminin
ayrilmaz bir parcasi da iyilestirmedir. Isletmelerde iyilestirme diisiiniiliiyorsa bunun
tek seferlik bir ¢alisma olmadigini ve tiim isletme c¢alisanlarinin devamli katilimiyla
olabilecegi siire¢ gelisiminin tiim asamalarinda belirtilmelidir. Siire¢ yonetimi bireysel
calisma ya da bir fonksiyonun ¢alismasi da degildir (Bezirci, 2006).
Siire¢ yoOnetimi uygulanacak isletmelerde bahsedilen temel faydalarin yani sira
asagidaki gibi faydalarda gozlemlenecektir;

e Beklenti ve hedefler acikca tanimlanir.

e Prosediirler basitlestirilir.

e s tammlar1 daha net ve agik tanimlanur.

e Bireysel otoritenin artmasi saglanir.

e Bireysel beceri gelisimi.

e Kaynaklarin dogru kullanilmasi.
Etkin bir siire¢ yonetimi ile hatalar1 indirgemeye yonelik, siirekli iyilestirmeye olanak
saglayan, ilgili tedarik¢ilerle baglantili ve bir biitiin olarak yiliksek performans
gosterebilecek siirec tasarimlarina ulagilmasi beklenir. Fonksiyonel organizasyonlarda
yasanan islerin sahiplenilmemesi, iletisim gii¢liigii, kaynak israfi, gereksiz tekrar eden
prosesler ve siire kayiplar1 gibi problemlerin ortadan kaldirilmasi amaglanmaktadir.
Stirdiiriilebilir rekabet avantaj1 yaratmak i¢in; mevcut kapasite ile daha etkin, daha
verimli ve daha kisa ¢evrimici siirelerine ulagsmak gerekmektedir bu kosullar
saglayabilmek icin ise siireclerin tespit edilip iyilestirilmesi gerekmektedir (Oznaz,
2013).
Rekabet piyasasinda etkinlik, verimlilik, ¢evrim siiresi, esneklik ve kapasite kriterleri
oldukca 6nemlidir. Bu bes kritere yapilacak siire¢ analizi ve siireg iyilestirme ¢aligmasi
sonucunda miisteri memnuniyeti, deger zinciri, maliyet avantaji saglanmis olacak ve

rekabette iistiinliik kacinilmaz olacaktir (Oznaz, 2013).
Siire¢ yonetiminin faydalarini agagidaki gibi siralanabilir;

e Miisteri sartlari, yasal sartlar ve isletmenin kendi sartlarina ulasilmasini ve

yerine getirilmesini saglamak: Miisteri agisindan isletme itibarinin artmasina,
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kamuoyunda isletmenin itibarinin artmasina, iiriin veya bdlge basina diisen
miisteri bagimliliginin arttirillmasini saglar.

e Siireglerin katma deger acisindan degerlendirilmesi saglamak: Siireglerin
Iyilestirilmesi sonucu ¢iktiy1 olusturmak i¢in harcanan girdiden fazla olmasinin
saglanmasi, dogru kaynak kullanilmasi saglar.

e Kaynaklarm etkin kullanimini saglamak: Isletme kaynaklarmnin iyilestirme
gereken ve katma degeri olan siiregler iizerinde etki ve fayda yaratmasini
saglar.

e Objektif 6l¢iimlerle siireglerin siirekli iyilestirilmesini saglamak.

e Yonetimsel kararlarin alinmasinda kolaylik saglamak: Uriin gelistirmede,
pazar payini arttirmada ve gelisimi arttirmada fayda saglayacak yatirimlarla
ilgili karar vermede kolaylik saglar.

e Miisteri ve igletme arasinda iletisim kolaylig1 saglamak: Siirecler arasi iletigim
kopukluklarinin nedenlerinin bulunmasi ve ¢oziilmesini saglar.

e Siireglerin verimli ve etkin ¢alismasi ile kalite yonetim sisteminin etkinligini
ve strekli iyilestirilmesini saglamak: Siireglerin talep edilen siirede, talep

edilen 6zellikte ve en diisiik maliyetle ¢aligsmasini saglar (Oguz, 2011).

1.8 Siire¢ Analizi

Stireg analizi siireg 1yilestirme ¢aligmalarinin en 6nemli agamasidir; 1yi seviyede analiz
edilmis bir siirecte hata ve hata kaynaklarinin belirlenmesi, dar bogazlarin tespiti,
gereksiz operasyon tekrarlari, slire kayiplar1 ve israflarin net bir sekilde tespit
edilmesini saglar. Siire¢ iyilestirme ¢alismasinin nereden baslamasi gerektigine nokta
atis1 yapilmasinda 6nemli rol oynar (Biilbtil, 2008).

Stirecler, bir Onceki siirecin miisterisi bir sonraki siirecin ise tedarik¢isi
olabilmektedirler bir {iriiniin veya hizmetin hem miisteri istek ve arzularmi yerine
getirebilmesi hem de isletmede uyguna mal edilebilmesini saglamak amaciyla
stireglerin analiz edilmesi gerekmektedir (Biilbiil, 2008).

Siire¢ analizi yalnizca hatalar1 bulmak i¢in yapilan bir ¢alisma degildir, siireglerin ve
isletmenin amaclarma ulasmasina engel olan ya da olabilecek etkisiz ve gereksiz
faaliyetleri belirlemek i¢in de kullanilir. Siire¢ analizi, tutarli ve istenilen sonuglara
ulagsmak i¢in kullanilmasinin yani sira iiretim ve Kaliteyi optimize edebilecek

siireclerin tasariminda yol gosterici olmaktadir (Biilbiil, 2008).
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Siire¢ analizi operasyonel bazda yapilan bir ¢alisma degildir. Siire¢ tanimlamalarini
yeniden gozden gecirerek varsa hata ve kusurlart belirler, siire¢ tanimlamalarin
yeniden degerlendirilmesini ve diizeltilmesini saglar (Biilbiil, 2008).

Siirecin analiz asamas1 problemlerin istatistiksel analizinin baslangicidir. Bu asamada
problemlere katki saglayan varyasyonlarin belirlenmesi onemlidir. Analiz gesitli
hipotez testleriyle bir sorunun istatistiksel olarak kabul edilmesi veya reddedilmesi
seklinde olmaktadir. Boylece, basar1 faktoriinii en fazla etkileyen Kritik varyasyonlar
belirlenmektedir (S6nmez, 2013).

Onceki safhalarda belirlenen siire¢ probleminin istatistiksel analizi bu asamada baslar.
Elde edilen verilerin anlamli bilgilere doniismesi sayesinde problemin ana nedeninin
belirlendigi adim siire¢ analizidir. Problem ¢6zme teknikleri kullanilarak, hatalart
olusturan degiskenler belirlenir. Bunun sonucunda da siireclerdeki prosesleri en fazla
etkileyen muhtemel degiskenler tespit edilerek iyilestirme asamasinda yapilmasi
gereken iglemler i¢in altyapi olusturulur (S6nmez, 2013).

Veri analizinin amaci tespit edilen tim verileri kullanarak probleme sebep olan kok
nedenlerin arastiriimasidir. Olgme asamasinda toplanan verilerin tamami bu asamada
girdi olarak kullanilir bunun sebebi ise uzun vadede toplanan veriler siire¢ hakkinda
uzun vadeli varyasyonlar1 agiklayabilmektedirler (Sonmez, 2013).

Tanimlanmis siireglerin gézden gecirilerek gereken siirec iyilestirme caligmasinin
planlanmas1 ve uygulamaya gecirilmesi, siireclerin giincelliginin korunmast,
etkinliginin artirilmas1 ve siirekli degisen miisteri ihtiyag, istek ve arzularinin
karsilanabilmesi agisindan Onem tagimaktadir. Siireglerin analiz edilmesi ve
gelistirilmesi, miisteri beklenti ve ihtiyaglar1 (miisterinin sesi) ile siire¢ performansinin
(siirecin sesi) cok iyi bilinmesi ile miimkiindiir. Ikisi arasindaki fark, siirecin
gelistirilmesiyle ortadan kaldirilmasi gereken bir sorunun varligina isarettir (Ozdemir,
2007).

Geleneksel yoneticilerin denetleme metodu ve siire¢ gelistirme metodu arasinda iki
onemli fark bulunmaktadir. Geleneksel yoneticiler ¢iktilart (nihai iiriin/hizmet)
gozlemlemeye odaklanmakta ve siire¢ gelistirmeyle c¢ok az ilgilenmektedirler.
Siiregler iizerine odaklanma ise yeni is anlayisinin en 6nemli pargasidir. Yalnizca
ciktilar {izerine odaklanma hatali yonetimi beraberinde getirir. Uriin veya hizmet
kalitesi i¢in nihai iiriin denetlemesi ile degil, ancak siire¢lerin analiz edilmesi ve

gelistirilmesi ile elde edilir (Ozdemir, 2007).
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Isletmelerin siireclerini gelistirerek gelecekteki basarilar1 icin siireclerini analiz
etmede kullanabilecekleri siire¢ analiz yontemleri bulunmaktadir. Bunlarin bazilar

asagidaki gibi 6zetlenmistir:

1.8.1 Siire¢c katma deger analizi

Siireg icerisinde yer alan tiim faaliyetlerin, siirecin ¢iktisina oransal olarak ne kadar
katkida bulundugunun ifade edilmesi siire¢ katma deger analizidir. Bir isletmede siire¢
igerisindeki ve siire¢ disarisindaki miisteri beklentilerine olumlu katkida bulunabilen
tiim faaliyetlere katma deger yaratan faaliyetler denilebilmektedir. Ozetle, katma deger
asagidaki formiildeki sekilde ifade edilebilir (1.1).

Katma deger = islem sonrast deger — islem oncesi deger (1.1)

Siiregler girdiye katma deger eklemelidirler bu sebeple her bir siire¢ bir 6nceki siirecin
ciktisina bir katma deger eklemeli ve kendi katma degerli ¢iktisini olusturmalidir.

Katma deger eklemeyen siiregler sistemden ¢ikartilmalidir (Eroglu, 2006).

Siire¢ icerisinde katma degeri olmayan faaliyetlerde mevcuttur yapilan analizlerde
katma deger yaratmayan faaliyetlerin tespit edilmesi ve siniflandirilmasi énemlidir.
Eroglu (2006) siniflandirmay1 i maddede 6zetlemistir; “gercek degeri olan faaliyetler
(finansal islemler, miisteri sikayet ve geribildirimlerinin kaydinin alinmasi, kumasin
ortilmesi, motor blogunun montaji1 vb.), i¢ katma degeri olan faaliyetler (6l¢timler ve
degerlendirmeler) ve deger katmayan faaliyetler (tasima, transfer ve depolama
islemleri vb.)” (s.52).
Faaliyetler, miisteri taleplerinde etkili olup olmamasi ya da isletme fonksiyonlar
tizerindeki etkisi, elde edilen ¢iktiya kazandirdigi katma deger bazinda siniflandirilir.
Analizde;

e Maliyetler nasil diisiiriilebilinir?

e Gergek degeri olan faaliyetler nasil optimize edilebilinir?

e I¢ katma deger yaratan faaliyetlerin cevrim igi siiresi nasil mimimize

edilebilinir?
e Katma deger yaratmayan faaliyetler minimize edilebilinir mi? Gibi sorulara

cevap aranir (Eroglu, 2006).
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1.8.2 Maliyet/siire analizleri

Maliyet/siire analizinde siireclerin igerisinde yer alan faaliyetlerin maliyetleri ve
faaliyetlerin gerceklesme siiresi incelenir. Bekleme siireleri ve ger¢eklesme siireleri
ylizde olarak ifade edilir. Maliyet/siire analizinin amaci siire¢ ¢evrim siirelerini analiz
ederek ¢evrim siiresini minimuma indirmektir. Bekleme siire Ol¢limii ve analizi
yapilirken bekleme siirelerinin tespit edilmesinin yani sira bekleme noktalar1 da tespit
edilmis olur, her iki kriterde tespit edilecegi i¢in iyilestirme yapilmasi gereken siire¢

adimlar1 da olusmaya baglar (Eroglu, 2006).

1.8.3 Gozlem ve siire¢ adimlarinin analizi

Siireg iyilestirme, ekip tyelerinin akis diyagramlari tizerinde ¢alisarak iyilestirme
uygulanabilecek firsatlar1 tespit ederler. ilk asamada akis diyagramlar1 yardimi ile
slirecin genel isleyisi, siirecin yapisit ve fonksiyonlar arasindaki gegisler ele alinir.
Mevcut tiim bilgilerin toparlanmasi, ilgili ara¢ ve dokiimanlarin hazirlanmasi,
siireglerin gdzlemlenebilmesi i¢in &n hazirlik kismmi olusturur. Uyeler yaptiklari
caligmalar sonucunda incelemis olduklari siire¢ adimlar1 hakkinda yeterli bilgiye sahip
olacaklardir bunun neticesinde gozlem c¢alismasi yaparak siireglerdeki iyilestirme
firsatlarin1 kolaylikla belirleyebileceklerdir. Gozlem ve siire¢ adimlarmin analizi,
siire¢ iyilestirme ekibinin silire¢ iyilestirme firsatlarin1 degerlendirebilecegi siireg

analiz yontemlerinden bir tanesidir (Eroglu, 2006).

1.8.4 Miisteri goriismeleri

Siireg iyilestirme ekibi, siirecin igerisindeki ve disarisindaki miisteriler ile toplanti
yaparak, mevcut problemleri ya da olusabilmesi muhtemel problemleri, siirecin
performansiyla ilgili beklentiler ya da wvarsa oOneri, gelistirme firsatlarin
engelleyebilecek etmenler hakkinda bilgi toplar (Eroglu, 2006).

Miisteri goriismeleri esnasinda fonksiyonel aksakliklar ve kopukluklar tespit edilmeye
calisilir. Fonksiyonel kopukluklar; siirecin isleyisinde eksik bilesenler var m1? Mevcut
bilesenlerde gereksiz veya yanlis bilesenler var mi1? Performans bakimindan yetersiz
kalan bilesen ya da bilesenler var m1? Sorularinin yardimiyla belirlenebilmektedir.
Miisterilerle yapilan goriismelerde, siirecin miisteri talep ve isteklerini karsilama
konusunda ne kadar yeterli oldugu, siiregclerde bulunan girdilerin ve ¢iktilarin
arasindaki denge belirlenmeye c¢alisilir. Her siirecin ¢iktist miisteri istek ve

beklentilerini kargilamalidir (Eroglu, 2006).
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1.8.5 Pareto analizi

Pareto analizi italyan ekonomist Vilfredo Pareto tarafindan 1897 yilinda bulunmustur.
Pareto analize gore sonuglarin %80°1, girdilerin yalnizca %20’lik bir gruba ait oldugu
hipotezi mevcuttur. Farkli literatiirlerde 80/20 teknigi olarak da tanimlanmuistir.
Ingiltere’nin  19.yiizy1l servet ve gelir dagilimim inceleyen Pareto, iilkenin
zenginliginin %80’ini, niifusun %20’lik kismina ait oldugunu goézlemlemistir. Daha
sonra Italya ve diger iilkelerde gergeklestirilen arastirmalar1 da incelemis, benzer bir
80/20 dagiliminin da oldugunu gozlemlemistir (Karakaya, 2019). 1950 yilinda ise
Joseph Juran bu yaklasim bi¢iminin kalite teknolojileri ile ilgili oldugunu savunmustur
(Baykal, 2007). Pareto analizi ayn1 zamanda 80/20 kural1 olarak da bilinir (Shatz, n.d.).
Pareto analizi karakteristigine benzeyen ABC analiz yontemi de mevcuttur (Yiikselen,
ty.).

Pareto analizi teknigi; 6nem derecesi biiylik olan noktalara odaklanmak i¢in kullanilan
bir analiz teknigidir. Bu analiz teknigiyle mevcut durumlar1 6nemine gore siralayarak
en bliylik orana sahip probleme odaklanip ¢6ziime kavusturmak hedeflenmektedir
(Kurtulus, 2022).

Farkli 6nem derecesindeki sebeplerin, 6nem derecesi daha az olandan ayirt edebilmek
amaciyla kullanilan bir yontemdir. Bir proseste karsilagilan sorunun en onemli
nedenini grafiklerle de destekleyerek Onceliklerin tespit edilmesinde etkili rol
oynadigindan yaygin olarak kullanilmaktadir (Akgiil, 2019).

Pareto analizinde sorunlara neden olan etmenlerin 6nem derecelerine gore siralama
konusunda ektin rol oynamanin yani sira alinacak onlemlerin hangi nedenlere gore

yonlendirilmesi gerektigi konusunda etkin rol oynamaktadir.

1.8.5.1 Pareto analizinin faydalar

e Biitilin hatalar1 listelenmesini saglar.

e Hatalarin oranlarii ve 6nem derecelerini saglar.

e Her bir hatanin sayisini ortaya cikartir.

e Problem lizerinde en ¢ok etkisi olan faktoriin belirlenmesini saglar.

e Hatalarin karsilagtirma yapilabilmesine olanak saglar.

e Her bir hatanin % degerlerinin hesaplanmasini saglar.

e Hatalar1 grafik iizerinde gorsellestirilmesine olanak saglayarak anlasiimay1

kolaylagtirir.
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Yapilmast planlanan takim ¢aligmasinda izlenmesi gereken ortak yolu
belirlemeye yardimci olur.

Pareto analiz yontemiyle tiretim hatalari, direk is¢ilik giderleri veya maliyetin
yiizde ne kadarmni olusturdugu goriilebilmektedir.

Pareto analiz yontemi ile hangi liretim parcalarinin daha maliyetli oldugu tespit
edilebilir, kontrol i¢in maliyetli parcalara 6ncelik verilebilir.

Isabetli kararlar alinmasim saglayarak verimliligin artmasin saglar (Ozveri ve

dig, 2018).

1.8.5.2 Pareto analizi uygulama adimlari

Hatalarin belirli bir donemdeki sayis1 belirlenerek listesi yapilir.

Belirlenmis bir zaman araliginda hatalar ile ilgili veriler toplanir.

Hata ¢esitlerinin tanimi1 ve adetleri listelenir, adetler azalana dogru siralanr.
Adetlerin yanlarma kiimiilatif toplamlar eklenir. Her satirin kiimiilatif degeri
toplam hata sayisina bdliinerek kiimiilatif ylizde degerleri hesaplanir. Cizelge

1.1°de hata verilerinin kiimiilatif dagilim ¢izelgesi verilmistir.

Cizelge 1.1 : Hata verilerinin kiimiilatif dagilimi (6rnek).

Uygunsuzluk Tiirleri Hata Sayis1  Kiimiilatif Toplam  Kiimiilatif Yiizde (%)
Yanlis montaj islemi 89 89 32
Hatali bantlama 63 152 54
Hatali paketleme 50 202 72
Yanlis delik agma 37 239 85
Yanlis kurulum malzemesi 32 271 97
Hatali kesim olgiisii 9 280 100

Gilintimiiz kosullarinda pareto grafiginin olusturulmasi i¢in Excel programi
kullanilmaktadir. Excel’de grafigi olusturmak i¢in kiimiilatif toplam ve toplam
ylizde gibi degerlerin hesaplanmasina gerek yoktur.

Excel’e uygunsuzluk tiirleri tanimlanir ve hata toplamlar1 yazilir.

Verilerin yazildig: satir ve siitunlar segilir. Ekle sekmesi tiklanir, “siitun veya
cubuk grafik ekle” secenegi secilir, acilan pencereden “diger siitun grafikleri
secilir” histogram segenegi segilir ve ¢ikan pencereden pareto secenegi

secilerek pratik bir sekilde pareto grafigi olusturulur (Sekil 1.6).
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Sekil 1.6 : Pareto grafigi.

1.8.6 Beyin firtinasi teknigi

Belli bir konu iizerinde katilimcilarin her tiirlii fikirlerini sdylemesine imkan saglayan
yaratici ve verimli fikir yaratmak i¢in kullanilan bir tekniktir (Aydin, 2007).

Siire¢ analizi asamasinda siirekli kullanilan yontemlerden biri olan beyin firtinasi
teknigi, Siire¢ iyilestirme ekibinin siireglerdeki eksiklikleri, problemli adimlar1 ve
gelistirme firsatlarini belirlemesine olanak tanir.

Beyin firtinas1 teknigi grup iiyeleri 4 ile 12 kisi arasinda degisiklik gosterebilmekte,
diisiince yaratmak i¢in olusan grubun yaratici kapasitesinden yararlanmay1 amaglar.
Uyelerin her birinin yaratic1 diisiincesi sonucunda yaratici grup olusur.

Beyin firtinas1 teknigi iki asamadan olusmaktadir; kalitelerine bakilmadan ¢ok sayida
diisiincenin aragtirilmasi ve diisiincelerin ya da yeni fikirlerin kalitelerinin ayriminin
yapilmasi (Eroglu, 2006).

Beyin firtinas1 teknigi ilk kez Yunanlar tarafindan kullanilmis ve gelistirilmistir.
Kullanildigini ilk donemde beyin firtinast “heuristics” ad1 olarak kullanilmis. Dr. Alex

Osborn 1940’1 yillarda kendi meslegi olan reklamcilik sektoriinde beyin firtinasini
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kullanmigtir. Daha sonraki donemlerde ise endiistriyel ve teknik amaglar igin
kullanilmaya baslanmistir (Y1lmaz, 2011).

Beyin firtinas1 sorunu ve sorunun ¢éziimiinii bulmak amaciyla kullanilan yontemdir.
Beyin firtinasinin amaci gizli kalmis goriisleri agiga ¢ikarmak ve farkli diistinmeyi
saglamaktir. Onem sirasina gore sorunlar dizilir ve fikir sunmak isteyenler sirastyla
fikirlerini sunarlar. Beyin firtinasi tekniginin basari ile sonuglanabilmesi i¢in; sorunun
anlagilabilir olmasi, problemin incelenmesinde detaya inilmesi ve ¢oziimle alakali
olabilecek tiim ihtimallerin degerlendirilmesi gerekmektedir. Beyin firtinasi esnasinda
kisilerin acikladig: diisiinceler elestirilmez, baslangic asamasinda herhangi bir diislince
ile ilgili tartisma yapilmaz, her diisiince sahibinin adi yazilmadan tahtaya yazilir
(Yilmaz, 2011).

Beyin firtinasinin en 6nemli 6zelliklerinden biri her tiirlii fikirlerin, herhangi bir endise
duyulmadan sodylenebildigi fikir jimnastigi ortami olusturmasidir. Bunun sayesinde,
gerceklesen toplantilarda her tiirli fikir, diisiince veya yontem dile getirilerek diger
katilimcilara ilham vermekte ve takim caligmasina ortam yaratmaktadir (Bezirci,
2006).

Beyin firtinasinda kisinin kendi basina diisiinerek aklina gelemeyecek fikirlerin, baska
ekip iiyelerden ortaya atilan fikirlerden ilham alarak farkli bakis agis1 kazanmasina ve
fark: diisiincelerin olusmasina olanak saglar (Biilbiil, 2008).

Beyin firtinas1 teknigi, kalite kontrol, performans degerlendirme ve arttirma, zaman
etiidii gibi birgok verimlilik arttirma metotlarinin 6nemli bilesenlerindendir, diger
gelistirici metot ve tekniklerle birlikte veya 6nce ya da sonra uygulanabilir (Biilbiil,
2008).

Beyin firtinasi tekniginin; yaraticilik ve degerlendirme olmak tizere iki asamasi vardir.
Yaraticilik asamasinda bir¢ok fikir gelistirilir, degerlendirme asamasinda ise bu
fikirlerin uygulanabilirligi ve faydaliligina bakilmaktadir. Fikirlerin sunuldugu
yaraticilik asamasindan fikirlerin degerlendirildigi asamaya gecerken ara verilmesi
gerekmektedir (Sonmez, 2013).

Beyin firtinasi teknigi uygulamasinda; ¢ember metodu, slip metodu ve serbest ¢ark
metodu olmak iizere ii¢ metot vardir:

Cember metodu: Her katilimer kendi goriislinii siras1 geldiginde bildirir sira gelen
katilmcimin bir diisiincesi yok ise pas gegcilerek bir sonraki katilimciya s6z hakki

verilir, fikirler tablo haline getirilir.
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Slip metodu: Her katilimcidan fikir ve diisiinlerini kagida yazmalar istenir, yazilan
fikirler toplandiktan sonra tahtaya yazilir.

Serbest ¢cark metodu: Katilimcilarin herhangi bir sira olmadan diisiincelerini serbestge
ve tretilecek bir fikir kalmayana kadar dile getirdikleri metottur. Diisiincelerin tiimii

kayda gecilir (Biiytiikbasg, 2021).

1.8.7 Balik kil¢ig1 diyagrami

Siireglerdeki problemlerin ¢6ziimlenmesinde ve siire¢ gelistirmede en gok yararlanilan
araglardan biri de balik kilg1g1 diyagramidir, bazi literatiirlerde neden-sonug diyagrami
olarak da tanimlanmaktadir. Ik defa 1943 yilinda “Kaoru Ishikawa” tarafindan
kullanilmistir, Ishikawa diyagrami olarak da adlandirilmaktadir. Siireci olusturan her
adimin en ufak ayritisina kadar problemin kaynagina yonelik tiim temel bilgilerin
ortaya konmasina olanak saglar. Diyagram detayli bir balik kil¢ig1 seklindedir.
Diyagram hangi nedenlerin hangi sonuclart dogurabileceginin 6ngoriilebilmesini
saglayan 6dnemli bir aractir (Biiylikbas, 2021).

Balik kilgig1 diyagrami, bir sorunun c¢esitli sebeplerini belirlemek ve siralamaya
dizmek amaciyla kullanilan bir aractir. Siireci gelistirebilmek i¢in siireg igerisinde ve
stireg sonu elde edilen c¢iktilar hakkinda yeteri kadar bilgiye sahip olmak
gerekmektedir. Sebep-sonug¢ diyagrami da bu amaca ulasabilmek i¢in kullanilan
onemli bir kalite aracidir. Belirlenmis sonu¢ ve sonucu etkileyen tiim etmenlerin
iligkileri grafiksel olarak gosterilir (Eroglu, 2006).

Balik kilgig1 diyagramiyla bir problemin farkli nedenleri arasindaki iliskiyi anlamak
ve bu nedenleri siniflandirabilmek miimkiindiir. Beyin firtinas1 teknigi ile de bu
nedenlerin daha fazla detaylandirmasi ve incelenmesi miimkiindiir. Diyagramin sag
tarafinda (baligin basina) problem, sol tarafina (baligin kil¢ik kismina) ise nedenler
yazilir. Balik kil¢igr diyagrami tamamlanincaya kadar her faktoriin potansiyel
nedenleri belirlenir (Bezirci, 2006).

Balik kilgig1 diyagrami ile pareto analizinin birlikte kullanilmasi genellikle tercih
edilen bir metottur. Once en dnemli problemler pareto analizi kullanilarak kesfedilir,
sonrasinda ise balik kil¢i1g1 diyagram ile problemlere etki eden faktorler tespit edilir
(Besceli, 2006).

Balik kil¢ig1 diyagrami ¢iziminde ana kil¢ik: makine, insan, c¢evre, malzeme ve

metottan, ana kil¢iga baglanan ince kilgiklar ise alt nedenlerden olusur. Kilgiklarin
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ulastigi nokta ise baligin basi problemi ifade eder (Sekil 1.7). Alt nedenlerin

olusturulmasi i¢in genellikle beyin firtinasi tekniginden yararlanilir.

Alt Nedenler Alt Nedenler

| Cevre I

Problem

Alt Nedenler

Sekil 1.7 : Balik kil¢1g1 diyagrama.

Alt Nedenler

Balik kil¢1g1 diyagraminda problemden yola ¢ikilarak o problemin sebeplerini bulmay1
amaglar. Bu yoOntem silirecteki sorunlarin  kok nedenlerini  bulmak igin
kullanilmaktadir. Bilinen bir problem ele alinir (baligin kafasi i¢ine yazilir) beyin
firtinas1 teknigiyle beraber bu probleme neden olabilecegi diisiiniilen kok nedenler
tespit edilmeye calisilir (Eytiboglu, 2012).

Neden sonug ¢oziimlemesinde kullanilmakta olan balik kil¢ig1 diyagrami SN1K (Ne?
Neden? Ne zaman? Nerede? Nasil? Kim?) ve beyin firtinas1 teknikleriyle sonuglarin

hangi nedenlere dayandigini esas alan bir yaklasim bi¢cimidir (Isigigok, 2004).

1.8.8 Dagilma diyagram

Dagilim diyagrami iki degiskenin arasinda iligki olup olmadigini kontrol etmek
amaciyla kullanilan yontemdir. Degiskenlerin iliskili oldugu teorisini test etmek
amaciyla degiskenlerden birinin degismesi sonucunda diger degiskenin durumu

gozlemlenir (Bezirci, 2006).

Dagilimlarda iki degisken arasinda pozitif korelasyon, negatif korelasyon ve
korelasyon yok gibi {ig tip iligki bulunmaktadir. Degiskenlerden birinin degeri artarken
digerinin degeri de artiyorsa pozitif korelasyon, degiskenlerden birinin degeri artarken

digerinin degeri diisiiyorsa negatif korelasyon, degiskenlerden birinin degeri diger
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degiskenin degerine gore hareket etmiyorsa (iki degisken arasinda higbir iliski yoksa)

korelasyon yok seklinde ifade edilmektedir (Keklik, t.y.).

1.9 Siirec Iyilestirme

Siireg iyilestirme, isletmelerin siireglerinin ve operasyonlarinin, incelenip analiz
edilmesi sonucunda, uygulanmasi planlanan metotlarla ¢evrim igi siiresini azaltmak,
maliyetleri minimuma indirmek ve verimi arttirmak amaciyla yapilan ¢alismalardir
(Harrington, 1991, s.94).

Stire¢ iyilestirme, siire¢ kaynaklarmin verimli sekilde kullanilmasi ve siireg
performansinin arttiritlmasidir. Siireg iyilestirmeleri sonucunda yeniden isleme siiresi
azalacak, siire¢ hizl1 bir sekilde isleyecek ve ¢evrim siireleri kisalacaktir. Ozetle siireg
iyilestirme, is akisinda bulunan ve katma deger yaratmayan adimlarin ortadan

kaldirilmasi olarak da tanimlanabilmektedir (Narli, 2009).

Siireg iyilestirme sadece bir kez uygulanan bir yontem degildir. Miisteri talep ve
isteklerine gore siire¢ gelistirme ve siire¢ iyilestirme siirekli olmalidir. Siiregteki
herhangi bir karmasiklik hata yapma ihtimalinin artmasina neden olacagindan,
amagclar belirlenmeli bilgiler sadelestirilmeli ve silire¢ anlasilabilir olmalidir

(Biiyiikbas, 2021).

Siire¢ iyilestirme caligmalart olugsan yangini sondiirmek yerine, yangin olusmasini
meydana getirebilecek nedenlerinin belirlenmesini ve ortadan kaldirilmasini amaglar.
Siireg iyilestirme proseslerin ve yonetilen siireglerin performanslarinin arttirilmasi igin

yeni ¢aligmalar aranmasi ve uygulanmasidir (Gaga, 2009).

1.9.1 Siirec iyilestirmenin 6nemi

Siire¢ yonetiminin en 6nemli asamalarindan biri siire¢ iyilestirmedir, siire¢ iyilestirme
caligmalarinin en temel amaci, ¢evrim i¢i siliresindeki katma deger yaratmayan
faaliyetleri ortadan kaldirmak ve ¢evrim i¢i siiresini miimkiin oldugu 6l¢iide katma
deger yaratan faaliyetlerle toplam siiresine yaklastirabilmektir (Gaga, 2009).

Siirec 1yilestirme calismalarinda belirlenmis siireclerin gézden gegirilerek yapilmasi
gerekli olan siireg iyilestirme ¢alismalarinin planlanmasi ve uygulamaya gecirilmesi,
stireclerin giincelliginin korunmasi, etkinliginin arttirilmasi ve siirekli degisen miisteri

ihtiyag ve beklentilerinin karsilanabilmesi a¢isindan 6nem tasimaktadir (Gaga, 2009).
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Siire¢ iyilestirmenin odak noktasi siire¢lerdir ve proseslerin daha iyi bir sekilde nasil
olabilecegine yonelik yol belirlemektedir. Hatalar ya da problemler i¢in tek bir
sorumlu kabul edilemez. Siire¢ iyilestirme, mevcut sorunla bogusmaz, proseslerin
daha iyi bir sekilde nasil yapilabilecegine yonelik ¢dziimler iiretir (Oztiirk, 2013).
Siireg iyilestirme isin nasil yapildiginin izlenmesine olanak saglamaktadir (Taker,
2013).

Stire¢ iyilestirme zaman, para, firsatlar gibi kayiplarin minimize edilmesini saglar.
(Eser, 2018).

Siirec iyilestirme ¢alismalart sonucunda prosesler daha ekonomik, daha pratik, daha
kolay ve en 6nemlisi daha giivenli olarak devam ederler (Tokcan, 2011).

Siireg iyilestirme calismalarinda mevcut problemleri siire¢ calisanlarinda aramamak
calisanlarin performanslari ve basarilar1 agisindan son derece Onemlidir. Siireg
iyilestirme yontemleri kullanilacagi zaman mevcut hatalar calisanlarin iizerine
yiiklenilmeden stire¢ verimliligini arttirmaya yonelik olmalidir (Biiyiikbas, 2021).
Iyilestirilecek her siire¢ sonucunda aktivitelerin ve akislarin sistematik calismasi
saglanacaktir. Daha diisiik maliyetle yliksek kalite saglayabilmek amaciyla siiregler
kontrol edilerek iyilestirme saglanabilecek detaylar ortaya ¢ikacaktir. Siire¢ kontrolii
sayesinde gereksiz iglemleri azaltmanin, maliyeti yliksek malzeme ve katma deger
katmayan faaliyetleri azaltmanin ve prosesleri daha giivenilir hale getirebilmenin

yollar1 aranacaktir (Deste ve Berber, 2018).

1.9.2 Siirec iyilestirme nedenleri

Kiiresellesen ve rekabet artisinin ¢ok yogun oldugu diinyada, miisteri memnuniyetinin
saglanmasimin ve sadik miisteriler edinebilmek oldukc¢a Onemlidir. Miisterilere
sunulan mal veya hizmet herhangi bir siirecin ¢iktis1 olduguna gore, iiriin veya
hizmetin miisteri istek ve arzularina uygun fakat isletme i¢in minimum maliyetli
olacak sekilde olusturabilmek amaciyla siireclerin incelenmesi gerekmektedir
(Bezirci, 2006).

Siireg ile ilgili meveut durumlarin incelenmesi, analizlerin yapilmasi hangi siireglerin
tyilestirilmesi gerektiginin belirlenmesi, hangi siirecin iyilestirilmesiyle verimliligin
artacaginin dogru belirlenmesi gerekmektedir. Siirecin akisindaki dar bogaz,
iyilestirme faaliyetleri igin kritik siire¢ olarak nitelendirilmektedir (Bezirci, 2006).
Gecgmislerde uygulanan ve miikemmel olarak nitelendirilen gelisimler giiniimiizde

hayatin bir parcas1 olarak siradanlastigini gérmek miimkiindiir. Siire¢lerdeki degisim
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zamanla hizlanmaktadir. Ozetle bugiiniin giiglii gdriinen yonleri, gelecegin zayif
yonleri olabilmektedir. Degisim ve gelisim her zaman canli kalan ve giincelliklerini
koruyan kavramlardir (Coskun ve dig, 2008).

Uretilen {iriin ve hizmetler hakkindaki inisiyatifin iireticide oldugu dénemlerden
miisterilerin istek ve arzular1 dogrultusunda iiretimin yapildig1 doneme gecilmistir. Bu
sebeple igletmeler miisterinin sesini dinlemek ve miisterilerine en iyi {iriin ve hizmeti
sunmak zorundadirlar. Rekabet¢i piyasanin her gecen giin arttigi1 ddonemde miisterinin
sesini duyamayan isletmeler istedikleri hedeflere ve pazarlara ulagsmada zorluk
yasamaktadirlar. Isletmeler siire¢ iyilestirme ¢alismalariyla, miisteri memnuniyetini
saglamak amaciyla kaynaklarin dogru kullanimi ile birlikte katma degerli {iriinleri
ortaya ¢ikartarak istedikleri hedeflere ulasabileceklerdir (Tiirkan ve Gorener, 2017).
Siirec iyilestirme calismalarinda miisteri memnuniyetinin yani sira proses siirecleri
Olciilebilir duruma gelecektir. Bu sayede kayiplar belirlenebilecek ve kontrol altinda
tutulabilecektir. Siiregler Olgiilebilir hale geldiklerinde takim g¢alismasi etkinlikleri
saglanarak silire¢ maliyetleri azaltilabilecek ve verimlilikte arttirilabilir hale

gelebilecektir (Deste ve Berber, 2018).

1.9.3 Siirec iyilestirmede dikkat edilmesi gereken konular

Siire¢ 1yilestirmenin temelinde eski yontemlerden ayrilarak, yeni faaliyetlere gecis
yapmak yer alir. Yeni faaliyetlere gegis yapilirken dikkat edilmesi gereken konulari

Ince ve dig, (2013) asagidaki gibi siralamistir;

1. Misteri ihtiyaclarinin belirlenmesi, Uriinlerin fiyati, fonksiyonu ve kalitesinin

stirekli olarak degerlendirilmesi,

2. Katma deger olusturmayan ancak yOnetimin zamanin1 ve enerjisini tiikketen

faaliyetlerin isletme disinda yaptirilmasi,
3. Yetki ve sorumluluk devri ile ¢alisanlarin motive edilmeleri,
4. Siirekli egitim ile ¢alisanlara yeteneklerinin gelistirilmesi,

5. Gereksiz faaliyetleri ortadan kaldirmak suretiyle, miisteri ve tedarikgilerle

ortakliklar kurulmasi (Ince ve dig, 2013, 5.245).

Siireg iyilestirme yontemlerinin se¢imi olduk¢a 6nemlidir. Hedeflenen verimliligin
saglanmasinda proses slireglerinin her birinin birbirinden farkli olduguna dikkat

edilerek isletmeler kendi siireclerine uygun olan siire¢ iyilestirme yontemlerini

33



uygulamalar1 gerekmektedir. Ancak dogru yontemler tercih edildiginde hedeflenen

verimlilik saglanabilecektir (Deste ve Berber, 2018).

Stireg iyilestirme ¢alismalarina isletmelerdeki calisanlar direng gosterebilmektedirler.
Her insan yapis1 geregi degisiklige karsi direng gosterebileceginden bu gibi davraniglar
normal karsilanmali fakat direnclere karsi tedbirde alinmalidir. Calisanlarin siireg
iyilestirme ¢alismalarma direng gostermeden goniillii olarak katilabilmelerini
saglamak amaciyla siire¢ iyilestirme c¢alismalar1 anlatilmali ve kafalarindaki soru

isaretleri giderilmelidir (Oskaloglu, 2019).

1.9.4 Siirec iyilestirme yontemleri

Deste ve Berber 2018 Yilinda yaptiklarr “Siire¢ lIyilestirme Uygulamalari Literatiir
Arastirmas1” c¢alismalarinda imalat ve hizmet sektorlerinde yapilan caligsmalar
incelendiginde her siire¢ icin ya da her isletme i¢in belirli yontemlerle iyilestirme
yapilamayacagi goriilmistir. 2005-2018 yillar1 arasinda yapilan ¢aligmalar
incelendiginde 39 farkli yontemin kullanildiginin belirlenmis olmasit bu durumun
gostergesidir. Her isletme kendi is siireclerine uygun iyilestirme yontemlerini tercih
ederek iyilestirmeler saglamistir.” (Deste ve Berber, 2018, s.217) olarak bulgularina
eklemisglerdir. Bu yontemlerden en ¢ok tercih edilenler ise; alt1 sigma, pareto analizi,
balik kilgig1 diyagrami, istatistiksel analiz yontemleri ve histogram oldugu

gozlemlenmistir (Deste ve Berber, 2018).

Siire¢ analiz yontemi olarak kullanilan; pareto analizi, beyin firtinast teknigi, balik
kil¢ig1 diyagrami ve dagilma diyagrami gibi yontemler siire¢ iyilestirme yontemi

olarak da kullanilmaktadir.

1.9.4.1 Yahn iiretim

Yalin iiretim yOntemi; siire¢ iyilestirme yontemlerinin birgogu yalin {iretim catisi
altinda yer almaktadir. Yalin iiretim sistemi miisterilerin talep ettikleri {iriin veya
hizmeti istenilen kalitede fakat minimum isgilik, hammadde ve minimum stok ile
miisteri memnuniyetini saglamay1 hedefleyen yontem olarak tanimlanmaktadir (Ayna,

2021).

Yalin iiretimin odak noktasi 3M’dir (Mura, Muri ve Muda). Mura; dengesiz yiiklenme,
diizensizlik anlamina gelmektedir. Calisma hizinin stabil olmayis1 bazi zamanlarda

durmalarin meydana gelmesi Mura’ya 6rnek olarak verilebilir.
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Muri; asirt yiklenme anlamima gelmektedir, makine, insan ya da ekipmanlarin

kapasitelerinin iizerinde ¢alistirilarak zorlanmalaridir.
Muda; israf anlamina gelmektedir, muda deger yaratmayan ve kaginilabilirdir.
Yalin tiretim felsefesinde 7 temel israf (muda) kaynagi vardir.

1. Fazla iiretim; siparis fazlasi liretim daha fazla hammadde tiiketimi, ihtiya¢ dist

iscilik, daha yavas stok devir hiz1 ve gereksiz stok ile sonuglanmaktadir.

2. Bekleme; tiretimde kullanilacak gerekli hammadde/yart mamul temin siiresinin
planlanan siireden sapmasi, iiretimde kullanilan makine tamiri veya bakimi i¢gin

gegen siire, parca veya makinenin iglemini bitirmesini bekleme.

3. Gereksiz tasima; tesis planlamasi dogru yapilmamis isletmede pargalarin uzun

mesafe taginmasi ve birden fazla kez elden gegmesidir.

4. Fazla islem, tiretim ic¢in deger olusturmayan, miisterinin talebi olmayan
islemleri yapmak, mal veya hizmete katma deger katmayan gereksiz

islemlerdir.

5. Stoklama, miisterinin talep etmedigi ve gerekli olmayan her ¢esit stoktur. Daha

cok alan fazladan yiikleme indirme gibi fazla islem gerektirmektedir.

6. Gereksiz hareket; ara¢ gerec veya ekipman temin etmek icin yapilan hareketler,

calisma esnasinda egilmek bir seye uzanmaya ¢alismak gibi hareketlerdir.

7. Hatali liretim; tasarimda olmayan {iretim ya da iiretim esnasinda herhangi bir
proseste hatali islem yapilmasidir. Hem yart mamuliin hurdaya atilmasi hem

de siire kayiplar ile sonuglanir (Akgiil, 2019; Ayna, 2021).

1.9.4.2 Tam zamaninda iiretim (Just in time).

Tam zamaninda (JIT) felsefesiyle ¢alisan bir sistemin amaci uygun kalemleri gerekli
miktarda dogru zamanda iiretmektir. Envanter dahil her tiirlii israfi ortadan kaldirarak
liretim operasyonlarinin ekonomisinde ¢ok yonlii bir iyilesme saglamaya galisan
Toyota Uretim Sisteminin (TPS) ayrilmaz bir pargasidir (Aartsendegel ve Kurtoglu,
2013).

Tam zamaninda iretim ile; zamaninda tedarik, zamaninda iiretim ve zamaninda
pazarlama faaliyetlerini kapsamaktadir. Tedarikgiler tretimde ihtiyag duyulan

malzemeleri zamaninda dogru miktarda ve kalitede teslim eder. Tam zamaninda imalat
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ortaminda, miisteri talepleri dogrultusunda tirtin/hizmet tiretimi yapilir. Pazarlama ise,
miusteri ihtiyaci drinlerin talep edilen miktarini, beklenen kalitede ve istenilen
zamanda teslimidir (Berber, 2013).

Tam zamaninda iiretim sisteminde montaj hattina ihtiya¢ aninda ve sadece ihtiyag
miktar1 kadar tedarik edilmesi anlamin1 tasir. Bu sayede isletmeler stoklart minimize
ederek fazla depolama alani, gereksiz tasima gibi katma deger yaratmayan
faaliyetlerden kurtulmus olabileceklerdir (Akgiil, 2019).

Tam zamaninda {retimin basarisi, tedarik edilen malzeme kalitesine baglidir.
Tedarik¢inin bir partiyi diisiik kalite gondermesi durumunda {iretim hatti komple
durma tehlikesiyle kars1 karsiya kalacaktir. Bu sebeple tam zamaninda iiretim yonetimi
yalnizca kalite garanti sistemi ile bir arada yiiriitiilebilir (Baykal ve dig, 2003).
Hewlett Packart’in bir tesisinde standart zaman %350, hurda malzeme miktar1 %80,
calisma alan1 gereksinimi %33 azaltilmis, islem siiresi 17 giinden 30 saate diisiiriilmiis

ve stoklar %75 azaltilmistir (Baykal ve dig, 2003, s.159).

1.9.4.3 Kaizen

Yalin iretim felsefesinde doniisiimii sekillendiren ve sistem degistiren en 6nemli
faaliyet, gelisimi saglamak i¢in gergeklestirilen aksiyonlardir. Kaizen kelimesi
Japoncadan gelen “KAI” degisim ve “ZEN” iyilestirme anlamina gelen kelimelerin
birlesmesinden olusmaktadir. Kaizen kelimesi anlam bakimindan siirekli degisim ve
stirekli iyilestirme olarak tanimlanmaktadir. Tim siireglerde, boliimlerde ve
makinelerde israf ya da verimsizlik olusturan tiim kayiplari ortadan kaldirarak
tyilestirme saglamaktadir. Kiigliik fikirlerden biiyiik karhilik saglayan siirekli
iyilestirme ve gelistirme olarak da tanimlanmaktadir (Demirkir, 2008).

Kaizen c¢alismalar1 neticesinde genel olarak isletmelerde performanslarin ve
verimliliklerin arttig1, tiretim siireglerinin iyilestirildigi, kalitesel bazda meydana gelen
hatalarin azaldigi ve maliyetlerin de azaldigi gozlemlenmistir. Yapilan faaliyetlerin
calisanlarda siirecin bir pargasi olduklarini ve kendilerine aitlik duygusunu olusturarak
motivasyonlarinin yiikselmesine katki sagladigi tespit edilmistir (Apiliogullari, 2016).
Kaizen felsefesinde; bir amag¢ dogrultusunda gerceklestirilen iyilesmeler biitiintidiir.
Kaizen; alisilagelmis bir metodun degistirilmesidir. Baska bir tanimlamada ise
gerceklestirilen kii¢iik degisikliklerin birikimleri sonucunda yapilan iyilesmeler biitiin
oldugu ifade edilmektedir (Pehlivan, 2010).
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dayanmaktadir. Kaizen felsefesinde bulunan temel ifadeler neticesinde mevcut
durumla yetinmeyip ¢alisanlarin ¢alisma ortamlarinda, sorumlu olduklar1 alanlarda
bireysel ya da ekip olarak siirekli kiigiik iyilestirmeler bulmalari ve uygulama
caligmalarini gergeklestirilmelidirler. Mevcut durumun yetersiz olma veya daha iyi
hale getirilebilme ihtimali var ise kaizen uygulanmalidir. Ciktilari iyilestirmek igin
stireclerin tiimii incelenerek kok nedenleri tespit edilmelidir, kok neden analizinde
tespit edilen sorunlar kaizen yardimi ile iyilestirme ve gelistirme c¢alismalari
yapilmalidir. Kaizen felsefesinin siire¢ gelistirme yapisi problem ¢ézme yontemi
olarak da degerlendirilebilmektedir, bunun sayesinde maliyetlerin azalmasina katk1
saglayarak, siireclerde gergeklestirilen iyilestirmeler sonucunda yenilikler i¢in uygun
zeminin olusumu da gergeklesecektir (Gerger ve Demir, 2010).

Kaizen; iist yonetim, yoneticiler ve tiim c¢aliganlarin katilabildigi stirekli olarak
yapilabilen iyilestirme faaliyetleridir. Kaizen, mevcut durumla yetinmez ve
problemleri tespit etmeyi 6gretir. Kaizen’de siirekli degisim ve iyilestirme beklentisi
vardir. Kaizen felsefesinde; belirsiz biiylik adimlar kullanmak yerine kiigiik saglam
adimlarla hedefe gidilir.(Karakaya, 2019).

Kaizen uygulamalari grup ya da bireysel isleyis farkliliklari vardir, grup ya da bireysel
farkliliklar nedeniyle kaizen; once-sonra kaizeni, gemba kaizeni ve kobetsu kaizen
olarak ti¢e ayrlmistir (Erdeniz, 2018).

Bireysel kaizen: Uygulanan kaizenler genellikle kiiciik 1yilestirmelerdir. Bir prosesteki
olumsuzluklari belirleyip kayit altina aldiktan sonra yapilan kaizen ile yeni durumun
karsilastirilmasi seklinde uygulanmaktadir. Ornek olarak bir tezgahta calisan farkli
boylara sahip iki kisinin boyu kisa olan calisanin ayagmin altina bir platform
konulmasi 6nce — sonra kaizen 6rnegidir (Erdeniz, 2018).

Kobetsu kaizen: Belirlenmis ekipler tarafindan gergeklestirilen planli, 6l¢iilii ve belirli
stire zarfinda yapilan kaizenlerdir. Kaizen uygulamalarini gerceklestirmede yoneticiler
ya da yonetici yardimcilar ekiplere liderlik etmektedirler (Pehlivan, 2010).

Kobetsu kaizenler 6nemli iyilestirmeler saglamak amaci ile gerceklestirilmektedirler.
I¢ ve dis miisterilerin talep ettigi kalite, fiyat ve termin gibi degetlerin iyilestirilmesine
yonelik uygulanan planli ¢alismalardir. Uygulanacak olan tiim iyilestirmeler igin bir
hedef stirenin belirlenmesi gereklidir. Kronik kayiplarin minimuma indirilmesi i¢in
ekip tarafindan ol¢iimler yapilarak, problemleri analiz ederek, istatistiksel analizler

yapilarak ortak ¢oziimler bulunur ve elde edilen iyilestirmeler sonucunda maliyetleri
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diistirmek hedeflenmektedir. Problem ilgili birimin kendisi tarafindan bulunabilecegi
gibi yonetim tarafindan da talep edilmis bir iyilestirme olabilmektedir. Kobetsu
kaizende daha bilingli hareket edilmesi gerekmektedir, calisanlarin ¢aligmalar1 kayit
almalari, istatistikleri tutmalar1 ve grafik ¢izip grafikleri yorumlayabilmeleri igin bir
egitim almalar1 gerekebilmektedir. Analizlerin su¢clama seklinde degil yapici ve pozitif
olmalari oldukga dikkat edilmesi gereken bir konudur. Kobetsu kaizen uygulamak i¢in
calisma yontemi belirlenir, kobetsu kaizen formu hazirlanir, kayiplar ve hatalarin
olustugu yerler tespit edilir, hatalar ya da hatalarin kok nedenleri belirlenir,
uygulanacak kaizen ¢alismasi belirlenir, gergeklestirilen kaizen ¢aligmasinin sonuglari

ve hedefleri kayit altina alinir (Erdeniz, 2018).

1.9.4.4 Kanban

Kanban, yalin tretim tekniklerinin en oOnemli araglarindan bir tanesidir. Tam
zamaninda iretim tekniginin en 6nemli etkenlerinden biri olan ve Japoncada kart
anlamina gelmektedir. Kanban sistemi silirecler arasinda hareket halinde olan
malzemeler ve tiim bilgilerin bulundugu kartlar birlikte hareket ederler (Akgiil, 2019).
Kanban sisteminin ana felsefesi, bir sonraki proseste ya da miisteri tarafindan talep
edilen miktarda tiretilmesi {lizerine kurulmustur. Kanban sistemi stok miktarinin ve
tiretim planlamanin kontrol edilmesi i¢in kullanilir (Karakaya, 2019).

Kanban sisteminde {iretimin son asamasindaki miktar tarafindan baglatilir, her
asamalarda bir sonraki proses bir onceki prosesin miisterisidir. Bu sayede kendi
kendini kontrol edebilen, disaridan miidahaleye ihtiya¢ duymadan g¢alisabilen bir
sistem haline gelmektedir. Siparislerdeki ani dalgalanmalar ya da bazi taleplerdeki
degisiklikler sisteme manuel miidahale gerektirmektedir (Demirkir, 2008).

Japoncada kart anlamina gelen ve siireg iyilestirme araci olarak kullanilan kanban stok
kontrol sistemi ile karistirilmamalidir. Kanbanda talep edilen malzeme talep edilen
zamanda ve talep edilen miktarda gelmesini saglamak amaci ile hem isletme icerisinde
hem de tedarik¢i isletmelerinin iretim kontroliinii saglayan bir sistemdir (Akgiil,

2019).

1.9.4.55S

5S Japoncada; seiri (ayiklama), seiton (diizenleme), shine (temizleme), seiketsu
(standartlastirma) ve shitsuke (disiplin) kelimelerin bir araya gelmesiyle olusmus bir
metottur (Karakaya, 2019).
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Siirekli iyilestirme faaliyetlerinin kiiltlirlestigi isletmelerde 5S diizenli olarak
uygulanmaktadir. 5S, yapilan tim silire¢ 1iyilestirme faaliyetlerine destek
saglamaktadir. Uygulanabilecek biitiin yalin metotlar 5S’ten yararlanabilmektedir
(Karakaya, 2019).
5S Metodunun temel amaglari asagidaki gibi siralanabilir (Karakaya, 2019);

- Caligma ortaminin giivenligi,

- Islerin sadelestirilmesi,

- Calisma esnasinda maksimum verim,

- Tertipli, diizenli ve temiz bir ¢alisma ortami.
58S calisanlar tarafindan hayata gegirilen bir tekniktir. Calisanlar ¢aligma ortamindan
keyif alabilecekleri ve giivenle ¢alisabilecekleri bir ortam haline getirebilmektedirler.
Bu sayede calisan, calisma ortamindan gurur duyar ve kendisini is yerine ait hisseder,
ekip olusturma ve ekibe uyum saglama anlayis1 gelisir (Ayna, 2021).
5S metodu iiretim hatlarinda, ofislerde, ortak kullanim alanlarinda kisaca isletmelerin
her ortaminda uygulanabilmektedir. 5S ofislerde ve evlerde dahil kullanilabilmektedir.
5S yontemi uygulanan farkli bolgeye gore farkli sorunlar ve c¢oziimler ortaya

cikarabilmektedir (Karakaya, 2019).

1.9.4.6 Hata onleme Poke-Yoke

Japonca’da “hata 6nleyici” anlamina gelen Poke-Yoke 1970’11 yillarin ilk ¢eyreginde
kesfedilmistir. Poke-Yoke tiretim bandinda kalitenin saglanmasinda olduk¢a 6nemli
rol oynamaktadir. Bu yontem genellikle hata olma olasiliginin yiiksek oldugu
stireglerde kullanilmaktadir. Olusabilmesi muhtemel hatalar 6ngoriilerek engellenmis
olursa proseste hata olmayacagindan yeniden islem oranmi diisiik olacaktir bunun
neticesinde ise verimlilik ve iiretim kalitesi artacaktir. Uretimde gerceklesecek
iyilestirmeler sonucunda miisteri tatmini ve diisiik iiretim maliyetleri de saglanmis
olacaktir (Zeybek, 2013).

Poke-Yoke yonteminde hatalarin olusabilmesine firsat vermeden tedbirlerin alinmasi
ve boylece hata yapilma ihtimalinin minimuma indirilmesi planlanmaktadir. Poke-
Yoke’nin odak noktasit calisanlarin dikkatsizlikleri sonucu olusabilecek hatalari
onlemektir (Ayna, 2021).

Poke-Yoke ve Jidoka birbirlerine ¢ok yakin siire¢ iyilestirme yoOntemi olarak
goriinebilmektedir fakat birbirlerinden farkli yontemlerdir. Aralarindaki en 6nemli

fark hatanin fark edilme/edilebilme noktasidir. Jidoka yonteminde ¢oziime hatalar
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meydana geldikten sonra gidilir, Poke-Yoke yonteminde ise hata meydana gelmeden

olusabilmesi muhtemel hatalar 6ngoriilerek engellenmeye calisilir (Ayna, 2021).

1.9.4.7 Bir dakikada kalip degistirme (SMED)

SMED Ingilizcede “Single Minute Exchange of Dies” ciimlesinin kisaltilmasindan
olusmustur Tiirkgede karsiligr ise tek dakikada kalip degistirmedir. Kalip degistirme,
tiretilen bir Uirlin grubunun son parcasinin {iretimi ile bir sonraki iirlin grubunun
1skartasiz ilk {irtiniin ¢ikmasi arasindaki gegen siiredir. SMED; kalibin iiriin iiretme
islemi durduktan sonra kalibin sokiilmesi birlesen malzemelerin sokiilmesi, yeni
kalibin takilmasi, ayarlarimin yapilmasi, kontrol edilmesi deneme iiretiminin de
tamamlanmasinin ardindan seri liretim i¢in ilk hatasiz iirlinlin ¢ikmasidir. Tam
zamaninda iiretimin gergeklesebilmesinde 6nemli rol oynayan SMED bir yalin iiretim
teknigidir. Kalip degisim siiresinin kisaltilmas1 daha sik model doniisii, parti
biiyiikliiklerinin yani minimum iiretim miktarlarinin olabilecek en diisiik seviyede
tutulmasi, tiretim i¢i daha az stok tutulmasi ve yiiksek rekabet giicii saglamaktadir
(Demirkir, 2008).

Tam zamaninda iiretim (JIT) ve kanban sistemlerinin birbiri ile entegreli ¢aligmalarin
saglamak icin kalip degistirme siiresinin en aza indirilmesi gerekmektedir. Temel
prensip kalip degistirme Oncesinde, kalip degistirme siliresi boyunca ve kalip
degistirme islemi sonrasinda siire¢ iyilestirme yontemleri ve 5S metotlar1 kullanilarak
bu islemleri en kisa siirede gerceklestirilmesidir. SMED iiriin degisimi i¢in aradaki
siirecte israfi yok etmeyi hedeflemektedir. Uriinler aras1 hizli gecis sayesinde 1
kaliptan liretilmesi gereken minimum iiretim miktarin1 azaltmak ve esnekligi arttirmak
icin dogru yontem olacaktir (Ayna, 2021).

SMED; tekli dakikalarda kalip degistirme anlamina gelmektedir. Miisterilerin
degisken taleplerine ve ekonomik dalgalanmaya uygun olarak iiretim yapilabilmesi,
hatali stok planlarinin olusumunu 6nlemek i¢in kullanilan bir yontemdir. SMED’de

tekli dakikalar ile ifade edilen 10 dakikanin altindaki siirelerdir (Karakaya, 2019).
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2. LITERATUR OZETIi

Dizdar ve Ozen (2001), galismalarini ev mobilyas: iiretimi yapan bir mobilya
fabrikasinda gercgeklestirmislerdir. Calisma yapacaklar1 boliimii isletmede dar bogaz
oldugunu tespit ettikleri panel kesim bolimiinde gergeklestirmislerdir. Mevcut
durumda panel kesim boliimiiniin Oniinde kesilen pargalar birikmekte ve ileriye
gidememektedir. Panel kesim bdliimiinde yapilan zaman ve metot etiidii ile analizler
gerceklestirmistir. Sonug¢ olarak, yapilan iyilestirmeler sayesinde siireden %66,5
oraninda bir tasarruf gerceklesmistirler. Bu bolimde yapilan iyilestirmeler direkt
olarak iiretimi de etkilediginden dolay1 iiretim miktarlarinda da artis saglamislardir.
Eroglu (2006), tekstil sektoriinde faaliyet gdsteren corap iiretim firmasinda siireg
tyilestirme calismalar1 yapmustir. Siire¢ haritast olusturarak is akisini olusturmus,
kritik slirecin se¢iminde ise etki matrisini kullanarak etki siralamasini; paketleme,
orme, dikis ve boyama olarak belirlemistir. Gelisim ihtiya¢ matrisi ile gelisime ihtiyag
olan boliimler belirlenmis gelisim ihtiyaci en yiiksek olan paketleme siireci oldugunu
tespit etmistir. Beyin firtinas1 teknigi ile gesitli iyilestirmeler gegeklestirerek
verimliligi arttirmis, fireyi azaltmis ve kalite kontroliin ret parti oranin1 minimuma
indirmistir.

Baykal (2007), otomotiv iiretimi yapan bir fabrikanin imalat¢ilarindan aldiklari
hammaddenin kalite kontrol asamasinda tespit edilen kusurlar ve nedenlerini
tartismistir. Pareto analizi yontemi kullanilarak tedarik¢ilerden alinan hammaddedeki
birincil problemler damar ve portakallanma problemleri oldugunu tespit etmistir. Hata
tiirlerini maliyetler bakiminda da analiz ettiginde bu iki kusurlarin yeri degismedigi
fakat pot kusurunun maliyeti bakiminda bu iki kusura yakin oldugu tespit etmis. Sonug
olarak iki biiyiik soruna ¢6ziim bulundugunda firmanin verimliliginin artacagini ve
sorunla karsilagsma olasiliklarinin diisecegini tespit etmistir.

Histogram analiz yontemi kullanilarak kalinliklar ve haddeleme sicakliklart analiz
edilmistir bu analiz sonucunda ise portakallanma probleminin 1100 °C altinda yapilan
hammaddelerde olusabileceginden haddeleme sicakliginin arttirilabilecegi sonucuna

varmigtir. Dagilma diyagrami kullanilarak haddeleme sicakligmin cgeligin iizerinde
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olan etkileri incelemistir. Uzama orani ile pozitif korelasyon, kalinlik ile korelasyon
yok, CUP testi ile pozitif korelasyon, akma degeri ile negatif korelasyon ve ¢ekme
degeri ile negatif korelasyon oldugu analiz etmis ve sonug¢ olarak uzama oranindan
dogacak sorunlarin sayisini azaltmak amaciyla haddeleme sicakligi degerlerini kontrol
altinda tutmasi degerlendirilecegini belirtmistir. Varyans analizi ile haddeleme
sicakligr faktorii altinda imalatc1 firmalar arasinda gesitli gruplandirmalar elde etmis,
sonu¢ olarak haddeleme sicakligi 1100 °C altinda olan firmalar ile alim yeniden
gbzden gegirilmesi gerektigi tespit etmistir.

Bezirci (2006), siire¢ iyilestirme g¢aligmalarinin sadece liretim yapilan sektorlerde
olmadigint hizmet sektoriinde de faaliyet gosteren isletmelerde kullanilmasi
gerektigini belirterek hizmet sektoriinde faaliyet gdsteren miisterilerine arag, yol
yardim ve nakliyat gibi hizmet saglayan bir isletmede, balik kil¢ig1 diyagrami, pareto
analizi ve histogram diyagrami yontemlerini kullanarak siire¢ analizi yapmustir. Stireg
iyilestirme ¢alismalari ile is akis diyagramlarinda degisiklikler yaparak isletmeye katki
saglamstir.

Biilbiil (2008), ¢alismasini elektronik kart, kumanda tasarimi, liretimi ve montaj gibi
islemlerin yapildig: bir isletmede gergeklestirmistir. Farkli boliimlerde farkli siireg
iyilestirme ¢aligmalar1 gergeklestirmistir. Sonug olarak siire¢ iyilestirme ¢aligmalarini
imalat sektoriinde kullanildiginda; daha iist diizeyde ve tekdiize bir kalite, yeniden
isleme ve hurdanin azalmasi ile daha az kayip, daha iyi planlama, adam makine saat
icin kusurlu iiretimin azalmasi, tasarim toleranslarinin iyilestirilmesi ve koordineli
cabalar sonucunda fabrika i¢i iligkilerin iyilesmesinin saglanacagini da ayrica
aciklamstir.

Take1 (2013), tekstil sektoriinde faaliyet gosteren isletmede pantolon dikim hatti, yan
islem, yikama ve finish hattin1 incelemis, hatlardaki darbogazlari belirlemis, hem
mevecut durumun simiilasyonu hem de olmasi gereken durumun simiilasyonunu
yapmustir. Simiilasyonlar arasindaki farklara gore ¢6ziim Onerilerinde bulunarak
kaynaklarmn etkin kullanilmasi, kayiplarin minimize edilmesi, dar bogazlar1 gidererek
verimlilik artis1 icin siire¢ iyilestirme calismalari yapmustir. Uretilen modellerden
birine odaklanarak caligmalarini ylriitmiis ve mevcut duruma gore nihai iiriin
sayisinda senelik olarak %47 artis sagladig belirtilmistir.

Yildirim ve Karaca (2013), yangin ve gaz algilama sistemlerinin iiretiminin yapildigi
elektronik sektoriinde istatistiksel proses kontrol yontemleri ile ¢aligmalarini

gergeklestirmislerdir. Mevcut durumu incelediklerinde kalite kontrol boliimiinde ariza
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tirleri ve sebepleri kayit altina alindigin1 fakat analiz edilmedigini, bir sorunla
karsilagildiginda anlik olarak ¢oziim iretildigini kalic1 ¢6ziim iiretilmedigini tespit
etmiglerdir. En Onemli ariza sebeplerine yonelmek igin pareto analizinden
yararlanmiglardir, verileri analiz ettiklerinde %85 orani ile set olmuyor arizasini tespit
etmisler, set olmuyor arizasi ile alic1 arizasi arasinda bir iligski olup olmadigin1 dagilma
diyagrami ile analiz ettiklerinde ise pozitif korelasyon oldugunu tespit etmislerdir.
Cesitli departman ¢alisanlari ile beyin firtinasi teknigini kullanarak alic1 arizasinin
malzeme, makine, proses ve tasarim kaynakli olabilecegi tespit edilmistir. Neden
sonug diyagrami ile daha uyumlu daha az toleransa sahip alict malzeme kullanilmasi
gerektigini tespit etmislerdir. Uretim ve kalite kontrol boliimiinde toplanan veriler
uygun olan analiz yontemleri ile analiz edilerek siire¢ler kontrol altina alinabilecegi,
kayiplarin azalabilecegi, maliyetlerin diisiirtilebilecegi ve verimliligin artacagi
sonucuna varilmistir.

Tiirkan ve Gorener (2017), calismalarini otomotiv ana sanayisine parca iireten,
otomotiv yan sanayisinde vasifli ¢elik {iretimi yapan bir isletmede
gerceklestirmislerdir. Caligmalarinda birden fazla siire¢ iyilestirme yontemlerini bir
arada kullanmiglardir. Tamamlama hattinda problarin kirilmasinin giderilmesi igin
aparat gelistirmisler, bu sayede aparat hem kilavuz gorevi gorebilmekte hem de hizli
ve daha kolay pah ayar1 yapilabilecegini tespit etmisler, paketleme hattinda iriinlerin
bazilarinin istifin digina ¢ikmasini engellemek amaciyla hattin sonuna tamponlama
aparati koymuslar ve lriinlerde olusan c¢izik problemini Onleyebilmek amaci ile
rOlelere 20 mm kalinliginda kauguk kaplayarak Oncesi-sonrasi kaizen c¢aligmalari
gerceklestirmislerdir. Tamamlama hatti ve sicak hadde iiretim siirglerinde Poke-Yoke
yontemi ile siire¢ iyilestirme calismalar gerceklestirmislerdir. Farkli boliimlerde de
mevcut durum analizi, kok neden analizi yontemleri ile de siireg iyilestirme ¢aligmalari
gerceklestirmislerdir. Sonug olarak tiim siire¢leri yakindan takip edilerek maliyet, israf
ve zaman kaybma sebep olan katma deger saglamayan faaliyetleri sistemden
uzaklastirilarak kaliteli ¢iktilar elde etmislerdir.

Erdeniz (2018), calismasini mobilya endiistrinde faaliyet gosteren biiylik ¢apli bir
isletmenin yatak iiretim bolimiinde gergeklestirmistir. Mevcut durum analizi ile
kapitone boliimiinde hazirlik siirelerinin ¢ok zaman aldigi, fermuar, dikim ve fitil
dikim islemlerinde tasima is¢iliginin fazla oldugu ve yatak {iiretimi i¢in alinan yari
mamullerin daginik ve 5S prensibine uygun olmadigin tespit etmistir. Balik kilgig1

diyagrami ve beyin firtinasi teknigi ile problemlerin tespiti yapilmis, tespit edilen
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problemlerin kdk nedenlerinin tespiti i¢in kok neden analizi yapilmistir. Sonug olarak
is yukl dengesizligi ve katma degersiz tagimalar minimuma indirilmis, {retim
kapasitesi %13 arttirilmis ve kalite boliimiinde tespit edilen hata %46 oraninda
azaltilmistir ayrica ergonomi, 5S, kalite bilinci gibi konularda kazanim elde edilmistir.
Calismasinda oncesi ve sonrasi gorselleri ile de 5S ve kaizen ¢aligmasinin diizen
bakiminda 6nemini gozler Oniine sermistir.

Karsiyaka (2018), mobilya imalat1 yapan bir isletmede calismasini gergeklestirmistir.
Mevcut durumun analizini yaparak farkli boliimlerde farkli siire¢ iyilestirme
yontemleri kullanmistir. Aksesuar hazirlik boliimiinde zaman israfini engellemek i¢in
konfeksiyon, mobilya iskelet ve kanepe iiretim boliimlerinde karisikligi ve hatayi
engellemek 5S uygulamalar1 gergeklestirmis ve Oncesi — sonrasi durumlarinin
fotograflanmasi ile sonucunu gorsel olarak da calismasina eklemistir. Metal
boliimiinde is analizi, is etlidli ve benzetim modelini kullanarak yeniden organizasyon
calismalar1 yapmistir. Sonug olarak siire¢ i¢i stok seviyelini diigiirmiis ve iiretim
verimliliginde %10 oraninda iyilestirme saglamis, konfeksiyon bdoliimiinde is
istasyonunda %38’lik verimlilik artis1 elde etmistir.

Mutluer (2018), toz boya imalati yapan bir isletmede c¢alisma yiiriitmiistir.
Calismasinda en sik karsilastiklar1 kalite problemlerinden biri olan boyada deliklenme
ve gaz ¢ikig1 problemlerini balik kil¢ig1 diyagramindan yararlanarak kok nedenlerini
tespit etmistir. Tespit ettigi kok nedenlerin ¢oziimleri i¢in yalin iiretim tekniklerinden
yaralanmistir. Sonug olarak iiretim kalite probleminde iyilestirmeler saglamis ve
tiretim akis stiresinde %10 1yilestirme saglamistir.

Sar1 (2018), baglant1 ekipmanlar1 iiretimi yapan bir isletmede civata iiretim hattini
bastan sona incelemistir ve siire¢ haritasini ¢ikartmistir daha sonra son operasyondan
ilk operasyona gelene kadar her proseste kronometre yardimi ile dlglimler yapmustir.
Tespit ettigi dar bogazlara yalin liretim teknikleri ile siire¢ iyilestirme ¢alismalarinda
bulunmustur. Katma degeri olmayan faaliyetleri ortadan kaldirmis ve israfi da ortadan
kaldirarak isletme stoklarini azaltmis, maliyetleri diisiirmiis ve kalitenin artmasini
saglamigtir. Sonug olarak bir iirlin grubundaki ¢alismasinda toplamda %50 oraninda
bir iyilestirme saglamis ve isletmenin diger {iirlin gruplarinda da yalin tiiretim
caligmalariyla ilerlemesi i¢in rehberlik gorevi gorebilecek bir calisma ortaya
koymustur.

Ozveri ve dig, (2018), calismalarinda Manisa organize sanayi bolgesinde bulunan

elektronik ve dayanikli tiketim isletmesinde kablo materyali tedarik siirecini
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incelemisglerdir. Mevcut durumu is akis semasiyla incelemisler, balik kilgig1 ve pareto
analizi sonucunda ise onay siirecinin uzun oldugunu tespit etmislerdir. Yapilan siireg
tyilestirme caligmalar1 neticesinde hatali iirlin tedarik edilmesinin Oniine gececek
siirecler eklenmis, satin alma onay siirecinde ise tedarik planlama miidiiriinden sonra
direkt CEO onayina ¢ikip onay siirecine ivme kazandirmislardir.

Karasu (2019), calismasini otomotiv ana sanayisine parga ilireten, otomotiv yan
sanayisi olan bir isletmenin montaj hattinda yiiritmiistiir. Mevcut durum analizi ile
kayip alanini ve oncelikli miidahale edilmesi gereken kaybi belirlemistir. Mura, Muri
ve Muda analizleri gerceklestirmis ve montaj hattinda siire¢ iyilestirme ¢aligsmalari
gerceklestirmistir. Sonug olarak g¢evrim siiresinin kisaltilmasi ve operatdr sayilarinin
tyilestirilmesi, israflarin ortadan kaldirilmasini, hatlardaki denge kaybin1 diisiirmiistiir
ve katma deger yaratmayan aktivitelerin kaldirilmasini saglayarak verimlilik artisi
saglanmistir.

Celik (2020), ¢elik sektoriinde faaliyet gdsteren bir iiretim isletmesinde soguk ¢ekme
hattin1 OEE (toplam ekipman etkinligi) yontemi ile incelemis, liretim hattinda
meydana gelen hata tiirlerini ve etkilerini tespit etmistir. Tespit ettigi her bir hata
tiiriinii 5 neden analizi yontemi ile de kok nedenlerini tespit etmis ve toplam on bir
adet Poke-Yoke yontemi uygulamistir. Sonug olarak elde ettigi iyilestirmeler
incelendiginde OEE’de artis ve hata kaynakli iscilik siire kayiplarini azaltarak
kullanilabilir zaman elde etmistir.

Kiyaga (2020), metal sektdriinde miisterilerinin talepleri dogrultusunda hizmet sunan
bir igletmede siire¢ iyilestirme caligsmalart gerceklestirmistir. Deger akis haritalama
teknigini kullanarak, en ¢ok satis yapilan bir iirlin grubu belirlemis ve mevcut durum
haritasini ¢ikartarak, {irlin grubunun {iretim siire¢lerinin deger akisi olusturulmustur.
Mevcut durum deger akis ¢cevrim siiresini uzatan alt siirecin boyahane oldugu tespit
edilmis ve program yardimi ile simiilasyon modeli olusturulmustur. Darbogazlari
incelemis ve oncelik sirasina gore siire¢ iyilestirme ¢alismalar1 gergeklestirmistir. Risk
analizi degerlendirme tablosundan yararlanarak beyin firtinasi teknigi ile tespit
ettikleri 8 adet iyilestirme yonteminden 6 adedini uygulamaya almaya karar
vermislerdir. Sonug olarak biitiinlesik yaklagim ile ¢evrim siiresinde %20 iyilestirme
saglanmustir. Iyilestirmenin siirekliliginin saglanmasi amaciyla da risk analiz
degerlendirme tablolarin giincel tutulmasina ve PUKO doéngiisiiniin siirekli olarak aktif

tutulmasina karar verilmistir.
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Arslaner (2021), ¢alismasini gida makineleri imalati sektoriinde  faaliyet  gosteren
bir isletmenin depo bdliimiinde gerceklestirmistir. Mevcut durumda 23.000 stok
kodunun aktif olarak sistemde yer aldigi, merkez depoda 5.424 farkli adresin
bulundugu ve bu stoklarinda adet karsiliginin 465.115 oldugunu tespit etmis, yaklasik
11 bin kalemin pasif oldugunu gozlemlemistir. Yapilan 5S ¢alismasiyla 700 kalemin
fiziksel olarak sistemde bulunmamasi gerektigini, stoklarin {irlinlere revizyon
yapildiginda dolay artik kullanilmadigini tespit etmis, 5S sonucunda ise hem fiziksel
hem de sistemsel olarak {irtinler ¢ikartarak depoda hi¢bir deger yaratmayan iirtinlerin
bir kismin1 nakde cevirerek finansal bir getiri ve depo stoklarinda %5°’lik bir alan
tasarrufu saglamistir. Stoklara hem deger odakli hem de tedarik siire odakli olarak
ABC analizi yapilmis, 3 aylik ve 6 aylik sayim periyotlar1 getirerek bir sistem
olusturmustur. SSH biriminin verimli olarak ¢alisabilmesi i¢in ayr1 bir depo olusturma
karar1 verilmis fakat kalemlerin fazla olmasi depo stok alanlarin sorun teskil edecegini
tespit etmistir. Bunun 6niine gecebilmek icin SSH depoda bulundurulacak tirtinlerin
kullanim, ihtiyag¢ periyotlar1 ve minimum stok miktarlarinin belirlenmesi i¢in talep
tahmin analizi ger¢eklestirmis ve SSH birimiyle ilgili kalemler ile depo miktarlarina
yonelik talep tahminleri belirlemis, SSH depo stok maliyetlerinde avantaj saglamistir.
Mal kabul, yerlestirme ve toplama gibi operasyonlarda zaman etiitleri yapilmis ve
bunun sayesinde katma deger yaratmayan, zaman maliyeti yaratan bazi
operasyonlarda iyilestirmeler gergeklestirmistir. Depo icerisinde dikey yonde hareket
gerektiren tasima faaliyetlerinde zorluklar yasandigini tespit etmis, bu alanlarda 6zel
siparis toplayici ekipmanlarla iyilestirmeler gerceklestirmis ve bu iyilestirmeler
sonucu yerlestirme islemlerinde verimliligi %19 arttirmistir. Depo siirecinde iiretimin
talep ettigi tirlinlerin raflardan toplanma siireleri iizerinde ¢aligmalar yapmis, 6 temel
operasyonel faaliyeti kapsayan iiriin toplama is etiidii gerceklestirmistir; depo
igerisinde tekrarli toplama islemlerinden kaynakli zaman israflarinin oldugunu tespit
etmis, toplama rota operasyonu gelistirerek 6 temel faaliyetten 152 dakikalik bir
iyilestirme gergeklestirmistir. Yapilan iyilestirme caligmalarinin haricinde isletmeye
barkod sistemleri, el terminalleri ile rota optimizasyonlarimi igeren bir depo
yaziliminin almmasiyla ilgili ¢alisma yaparak cevrim siliresinde 97 dakikalik
tyilestirmenin daha miimkiin olacagini aktarmistir.

Berber ve Deste (2021), siire¢ iyilestirme yontemleri kullanilarak dondurma imalati
yapan bir isletmede uygulamalar gerceklestirmislerdir. Beyin firtinasi teknigi ile

siireglerde bulunan problemleri belirlenmis ve nominal grup teknigi yontemi ile
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fabrika diizeni, temizlik ve hijyen, calisan hatalar1 olarak iic temel problem
belirlenmistir. Temel problemlerin kok nedenlerini bulmak icin balik kil¢ig1 diyagrami
ve ¢etele diyagrami kullanmislardir. Problemlerin ¢6ziimii i¢in beyin firtinasi, cetele
diyagrami, Poke-Yoke ve kaizen uygulamalar1 yapmislardir.

Biiyiikbag (2021), calismasin1t mobilya endiistrisinde kanepe imalat1 yapan bir firmada
gerceklestirmistir. Siireg iyilestirmeleri ger¢eklestirmek amaciyla ekip olusturmustur,
olusturulan ekiple beyi firtinasi teknigi sayesinde mevcut durum analizi ve mevcut
problemleri belirlemislerdir. Nominal grup teknigi ile belirlenen problemlerden
planlamada yasanan aksakliklar konu basligin1 6ncelik olarak belirlemislerdir. Balik
kil¢1g1 analizi yontemiyle kok neden analizi yaparak problemin kok nedenlerini tespit
etmislerdir. Kok nedenleri pareto analizi yardimi ile incelemisler ve tasima sirasinda
olusan hasarlar1 belirlemislerdir. Sonu¢ olarak isletmede iiretim siirecinin
yavaglamasina sebep olan etmenler; is taleplerinin manuel gergeklestirilmesi, tedarik
zinciri aksakligi, ekipman ve techizatlardaki eksiklikler, ¢calisanlarin 6zensiz ¢aligmast,
kalifiye personel eksikligi ve planlamadaki aksakliklar olarak tespit edilmis ve firma
yetkililerine ¢6ziim 6nerilerini sunmuslardir.

Yiicel ve Dilik (2021), ¢aligmalarini mobilya endiistrisinde ahsap kent mobilyasi
imalat1 yapan bir isletmede, piknik masasi ve bank iiriinlerinde gergeklestirmislerdir.
Zaman etlidii 6lglimleri yaparak iriinlerin proses siirelerini belirlemislerdir. Sonug
olarak siireleri detayli incelediklerinde isletmenin tam kapasitede calismadigini,
kapasitenin ¢ok altinda calistigini tespit etmislerdir. Arastirmanin yapildigi isletmenin
tretim kaydinin tutulmadigini tespit etmisler, tiretim kaydinin tutulmasi gerektigini ve
metot ¢aligmast yapilmas: gerektigini belirtmiglerdir. Montaj hattinda ise iki ¢alisan
oldugunu calisan sayisinin artmast ile liretimin sayilarinin da artacagi belirtilmistir.
Cimen (2022), calismasini ¢elik kapi1 imalati yapan bir isletmede gerceklestirmistir.
Calismasinda iiretim siireclerini inceleyip problem teskil eden alanlar1 ve potansiyel
tyilesme alanlarini belirlemis, problemlerin kok nedenlerini belirleyip alternatif siire¢
iyilestirme dnerilerinde bulunmustur. Imalat siirecini tek tek inceleyerek operasyonel
siiregleri kayit altina alarak katma degersiz faaliyetleri minimize etmistir. Is akis, deger
akis ve mevcut durum diyagramlarini olusturarak problemleri saptamis ve ¢ozim
yontemlerini (glinliik planlama, baz1 boliimlerde 5S diizeninin saglanmasi, konveyor
sisteminin kurulmasi vs.) gelecek durum haritasinin iizerinde belirtmistir. Sonug
olarak calisan operator sayisinda %7, paketleme boliimiine konveyor sisteminin

kurulmasi ile paketleme siiresinde %68, mentese operasyonuna kalip uygulamasi
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yardimiyla %44, akis stiresinde %17 ve katma degerli siirede %20 oraninda iyilesmeler
saglamigtir.

Karaca (2022), calismasinda diger ¢caligmalardan farkli olarak lojistik sektoriinde arag
yiikleme hizmeti veren bir isletmede gergeklestirmistir. Mevcut durum analizinde
mevcut durumda tespit edilen hatalar ¢alisanlarla beyin firtinasi teknigi ve balik kilgig1
diyagramu ile ara¢ yiikleme hatalarinin neden ve alt nedenlerini tespit etmistir. Mevcut
durumu baz alarak iyilestirilmis gelecek durum haritasini ¢ikartmistir. Sonug olarak
ara¢ yiikleme siiresinde %15, diger islem siirelerinde %75, bekleme siiresi %44
oraninda genelde ise %38 oraninda iyilestirme saglanmistir.

Yagli (2022), calismasini talasli imalat yapan bir metal isletmesinde gergeklestirmistir.
Calismasinda pilot bolge olarak sectigi takimhane boliimiinde 5S adimlarini sirasiyla
uygulamis ve PUKO dongiisii saglamistir. Sonug olarak maliyet olarak %66, parca
bozma orani (hatali kesici takim sebebiyle ger¢eklesen) %78, takimhaneden ekipman
bekleme siiresi %76 ve gereksiz hareket %85 oraninda iyilestirmeler gerceklestirmis
ve lirlin gaminda artis, iiriin kalitesi ile de miisteri memnuniyeti saglamistir.

Kile1 (2023), calismasini bir mobilya isletmesi olan Ersa Mobilya’nin Ar-Ge
merkezinde gerceklestirmistir. Microsoft Visio programiyla Ar-Ge siirecinin is akis
semasini hazirlamis, Ar-Ge siirecinde tekrar eden ve siireci olumsuz etkileyen
faktorleri belirlemistir. Aksesuar listelerinin hazirlanmasinda manuel aksesuar listesi
yerine mevcut programdan hazirlama yontemine gecerek maliyet ve siire tasarrufu
saglamistir. Numune {iriinler i¢cin numune degerlendirme ve gelistirme formunu siirece
dahil ederek kontrol mekanizmasi gelistirmistir. Standart iirinlerde tasarim ve Ar-Ge
planlarinin yapilmasim1 gergeklestirerek standart siireleri belirlemis ve proses

stirelerini kisaltarak %40 oraninda siire ve maliyet tasarrufu saglamistir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1 Materyal

Calisma Bursa’da faaliyet gosteren bebek ve gen¢ odasi mobilyalar1 tiretimi yapan bir
mobilya iiretim tesisinde gergeklestirilmistir. Firma 52.000 m? alanda yaklasik olarak
750 calisan1 ile 6 giin 3 vardiya faaliyet gostermektedir. 2015 yilinda AR-GE
merkezini kuran firma {iriin, siire¢ ve yazilim gelistirme kapsamindaki ¢aligmalarini
26 AR-GE merkezi personeli ile gelistirmeye devam etmektedir. Sektoriinde dncii olan
firma, biinyesinde bulunan Design Hub’ta tasarimini tamamladigi modellerini yalin
tiretim felsefesini benimsemis kiiltiirii ile israflar1 minimize ederek, katma degersiz
faaliyetleri ortadan kaldirarak ve mevcut kaynaklarint en verimli sekilde kullanarak
katma degerli tiretim gerceklestirmektedir. Firmanin her bolimiinde 5S kurallarinin
istisnasiz uygulandigi belirgin sekilde goriilmektedir.

Firma S&OP (satis ve operasyon planlama) ile stratejik olarak, belirli cografyalarda
veya belirli liriin gruplarinda talebin nasil degisebilecegi hakkinda gesitli analizler
yaparak tiretim kapasitesinin artirilmasi veya azaltilmasi, i giliciiniin artirilmasi veya
azaltilmasi gibi planlamalar ile MRP (malzeme ihtiya¢ planlamasi) yapmaktadir.
Uretimde kullamlan hammadde/yar: mamullerin her birinin termin siireleri ERP
programina tanimlanmigs ve bu siirelere gére malzeme depoda minimum stok
miktarlar1 belirlenmistir. Bu sayede hem stok sifira diismemekte hem de malzeme depo
stoklarinda ihtiyag fazlas1 malzeme tutulmamaktadir. Uriin gaminda bulunan iiriinler
neticesinde firmada ahsap isleme makineleri bdliimiiniin haricinde metal boliimii
(lazer kesim, toz boya vs.) ve mobaks boliimii (ABS levhalaria belirli kaliplarla ve
sicak vakumlama yontemiyle sekil verilen boliim) mevcuttur.

Paketleme boliimiinde eksik parca veya parga karistirma kaynakli hatalarin ¢iktigi
gozlemlenmistir. Bu hatalar ile ilgili geri bildirimler incelendiginde hatalarin
nedenlerinin paketleme Oncesi proseslere dayandigi tespit edilmis ve calisma

paketleme boliimii ve paketleme bdliimii 6ncesi hatlarda gerceklestirilmistir.

49



Firmada IMM deposunda aktif iiretilen 510 farkli seri icin 3180 farkl1 {iriin, 875 m?
alanda stoklanmaktadir. Deponun bir kisminda rafli sistem kullanilirken diger
kisimlarinda paletli (y1gin depolama) kullanilmaktadir.

Firmanin temel amaglaria ulasmak i¢in mevcut siireclerin en iyi sekilde kullanilmasi
ve verimliligin en {ist seviyeye cikarilmasi amaciyla, is giiciiniin en iyi sekilde
kullanilmasi, kaynaklarin verimliliginin artirilmasi, boliimler arasi gegis siiresinin
kisaltilmas1 ve maliyetlerin azaltilmas1 hedeflenerek isletmede olusan bazi dar

bogazlar tespit edilip siirec iyilestirme ¢aligmalar1 yapilmistir.

3.2 Yontem

Cagr1 merkezine miisterilerden gelen hata bildirimleri incelendiginde paketlerden;
kirik parca, lekeli veya c¢izik parga, eksik parga ve farkli malzeme ¢ikmasi gibi
problemlerin sik tekrar edildigi go6zlemlenmistir. Hatalarin minimize edilmesi
amaciyla kobetsu kaizen caligmasi planlanmistir. Problem alani olarak paketleme
boliimi secilmis ve ekipler belirlenmistir. Paketleme boliimiinde meydana gelen

hatalarda stire¢ analizi ve slire¢ iyilestirme calismalari gerceklestirilmistir.

Siireci analiz etmek i¢in ilk olarak cagri merkezi SSH birimine miisterilerden; yiiz
ylize, mail ve telefon yontemi ile gelen (8 aylik) hata bildirimleri; kirilma, kenar kirigi,
acilma, lekeli parca, ¢izilme, 0l¢ii hatasi, eksik, catlama, delik hatasi, kenar bandi atma,
renk farki, farkli malzeme, donme, akma, ¢apaklanma, sisme ve paslanma olarak
raporlanmistir. Miisterilere gidecek olan iriinlerin son operasyonu paketleme
operasyonudur. Paketleme boliimiinde tespit edilebilen hatalar hem paketleme
operasyonu hatalar1 hem de oOnceki operasyonlarin hatalarimin tespitini
saglayacagindan 9 aylik siire araligia final kalite kontrol bdliimiiniin agtigi DOF’ler
incelenmistir. DOF’lerdeki hatalar; eksik malzeme, farkli malzeme kullanilmasi,
montaj hatasi, eksik islem, ambalajlama hatasi, etiket yapistirilmamis, fazla malzeme
kullanilmasi, takim kurulmadan paket sarilmasi, etiketin farkli yere yapistirilmasi,
Olclisel hata ve PVC yapistirma hatast olmak iizere toplamda 235 adet olarak

raporlanmistir.

Oncelikle miidahale edilmesi gereken hata secilebilmesi icin final kalite kontrol
boliimiiniin a¢tign DOF’ler ve miktarlar1 raporlanarak (Cizelge 3.1) pareto analizi

kullanilmistir.
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Cizelge 3.1 : Final kalite kontrol béliimiinde agilan DOF’ler.

Hata tanimi

Eksik malzeme

Farkli malzeme kullanilmast
Montaj hatas1

Eksik iglem

Ambalajlama hatas1

Etiket yapistirilmamis

Fazla malzeme kullanilmasi
Takim kurulmadan paket sarilmasi
Etiketin farkli yere yapistirilmasi
Olgiisel hata

PVC yapistirma hatasi

Pareto analizinden yola ¢ikilarak ¢oziilmesi gereken problemlerin Oncelik sirasi

belirlenmistir.

Hatanin kok nedenini bulabilmek i¢in A3 sablonu (Sekil 3.1) kullanilmistir. Bu
sablonda mevcut durum, kok neden analizi ve alinacak aksiyonlar basta olmak {izere
biitiin detaylarin bir A3 kagidina sigdirildigi ve bunun iizerinden tartisildigi bir

raporlama teknigidir.

Mevcut durum agiklamasi yapilip hedef belirlendikten sonra balik kil¢ig1 diyagrami
ile hatalarin ana nedenlerinin tespiti i¢in; insan, makine, malzeme, metot ve gevre
faktorleri lizerinde beyin firtinas1 yapilmais, 5 neden analizi ile problemden baslayarak
“neden” sorular1 sorularak kok nedenler tespit edilmis ve alinmasi gereken aksiyonlar

saptanarak PUKO dongiisii saglanmigtir.

Depo hacminin yeterli olmadigindan kanban hazirlama sirasinda verimli toplama
rotalar1 olusturulamamaktaydi c¢iinkii aktif olarak kullanilan malzemeler birbirine
yakin olarak konumlandirilmamisti. Bazi {riinler ise deponun arka taraflarinda
bulunan raflarda bulunabiliyordu. Benzer malzemeler, birbirine es olabilecek
malzemelerin (kavela ve minifix, kulplar ve kulp vidalari, civata ve somunlar gibi)
adreslemesi birbirlerinden farkli koridorlarda bulunmaktaydi. Gelen malzemelerin
adreslenmesi herhangi bir plan olmamakla beraber adresleme islemi personelin
inisiyatifindeydi. Adreslerinde farkli sekillerde stoklama yapilmaktaydi ve bunun
herhangi bir standardi bulunmamaktaydi. Minimum siparis miktarlar1 fazla olan
malzemelerin paletleri/kolileri agilarak IMM depo igerisinde birden fazla adreste

stoklanmaktaydi.
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Deponun biiyiitiilmesi karar1 alindiktan sonra mevcut siirec analiz edilerek IMM depo
yerlesimi en fazla tekrar eden kanban hazirlama prosesine gore tasarlanmistir.
Malzeme adreslemesi Oncelikle firmada bulunan hatlara gére aktif olan malzeme
cesitleri gruplandirilmistir. Hat bazinda gruplandirilan malzemeler kendi i¢lerinde en
fazla liretimi olan serilere gore de gruplandirilmis ve her malzeme ¢esidi iginde agirlik
gruplamalari da yapilarak bu kriterler géz 6niinde bulundurularak adresleme ¢aligsmasi

gerceklestirilmistir.
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Sekil 3.1 : A3 sablonu.
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4. BULGULAR VE TARTISMALAR

4.1 Paketleme Boliimiinde Meydana Gelen Hatalarda Siire¢c Analizi ve Siirec

Iyilestirme Calismalar1

4.1.1 Miisteri hizmetlerine gelen ariza bildirimleri

Cizelge 4.1’de goriildiigic gibi miisteri hizmetlerine 8 ay boyunca gelen ariza
bildirimlerinde tekrar eden hatalarin sayilari; kiritlma 312, agilma 198, ¢atlama 143,
farkli malzeme 44 ve paslanma 160 kez olarak bulunmustur. En yiiksek tekrar eden
hata tiri kirilma, en disiik tekrar eden hata tiirti ise paslanmanin oldugu tespit

edilmistir.

Her bir hata tekrar1 toplam hata tekrarina boliinerek hatanin orani hesaplanmistir. Bu

verilerin grafigi Sekil 4.1’de verilmistir.

Cizelge 4.1 : Miisteri hizmetlerine gelen hata verileri.

Hata tanimlari Hata tekrari Oran (%)
Kirilma 312 15
Kenar kirig1 205 10
Agilma 198 10
Lekeli 182 9
Cizilme 175 8
Ol¢ii hatas1 175 8
Eksik 160 8
Catlama 143 7
Delik hatasi 138 7
Kenar band1 atma 102 5
Renk farki 95 5
Farkli malzeme 44 2
Donme/atik 34 2
Akma 27 1
Capaklanma 27 1
Sisme 18 1
Paslanma 16 1

54



Hata oranlar 1% 1% 1%
2;AJ>X

2%

= Kirtllma = Kenar kirigi = Ac¢ilma = Lekeli

= Cizilme = Olcii hatast = Eksik = Catlama

= Delik hatasi Kenar band1 atma = Renk farki = Farkli malzeme
= Donme / atik = Akma Capaklanma = Sigme

= Paslanma

Sekil 4.1 : Miisteri hizmetlerine gelen hata oranlari.

Miisteri hizmetlerine gelen ariza bildirimlerindeki hatalarin agiklamalar1 asagidaki
gibidir.
e Kirilma; malzemelerde boydan ya da enden kirilmalara denir.
e Eksik; paketin i¢cinden ayni par¢adan iki tane ¢ikmasi, malzeme paketi eksigi,
parca eksigi.
e Kenar kirigr - ¢atlama; malzemelerin kose kisimlarinda gergeklesen kiriklar.
Parg¢a tizerindeki catlamalar.
e Cizilme - 0lcli hatasi; parga iizerindeki siirtinme hasarlari. Pargalarin uzun ya
da kisa gitme durumu.
e Kenar band1 atmasi; PVC agilmalari.

e Delik hatasi; pargalarda delik eksikligi, farkli delinme durumlar1 gibi.

4.1.2 Final kalite kontrol boliimiinde tespit edilen hatalar

Final kalite kontrol boliimii, iiretimi ve ambalajlama islemleri biten sevke hazir
iirtinlerden rast gele alip {irtiniin kurulumunu gerceklestirmektedir. Karsilastig1 hatalar
i¢in iiretim bdliimiine DOF (diizenleyici 6nleyici faaliyet) agmaktadir. Cizelge 4.2°de

goriildiigii gibi final kalite kontrol bdliimiiniin 9 ay boyunca actigi DOF’lerin tekrar
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eden hatalarin sayilari; eksik malzeme 62, eksik islem 33, fazla malzeme kullanilmasi
8, Olciisel hata 3 ve PVC yapistirma hatasi 2 kez olarak bulunmustur. En yliksek tekrar
eden hata tiirli eksik malzeme, en diisiik tekrar eden hata tiirii ise PVC yapistirma hatasi

oldugu tespit edilmistir.

Her bir hata tekrar1 toplam hata tekrarina boliinerek hatanin oran1 hesaplanmistir. Bu

verilerin grafigi Sekil 4.2’te verilmistir.

Cizelge 4.2 : Final kalite kontrol boliimiin agtigi DOF verileri.

Hata tanimlari Hata tekrar1 ~ Oran (%)
Eksik malzeme 62 26
Farkli malzeme kullanilmas1 61 26
Montaj hatasi 39 17
Eksik islem 33 14
Ambalajlama hatasi 9 4
Etiket yapistirilmamis 8 3
Fazla malzeme kullanilmas1 8 3
Takim kurulmadan paket sarilmasi 6 3
Etiketin farkli yere yapistirilmasi 4 2
Olgiisel hata 3 1
PVC yapistirma hatasi 2 1
Hata oranlar1 2% — 1% 1%
= Eksik malzeme = Farkli malzeme kullanilmasi
= Montaj hatasi = Eksik iglem
= Ambalajlama hatas1 = Etiket yapistirilmamis
= Fazla malzeme kullanilmasi Takim kurulmadan paket sarilmasi
= Etiketin farkli yere yapistiriimasi = Olgiisel hata
= PVC yapistirma hatasi

Sekil 4.2 : Final kalite kontrol béliimiin agtig1 DOF oranlari.
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Final kalite kontrol boliimiinde en ¢ok tespit edilen hatalarin detaylar1 incelendiginde:

Eksik malzeme;

Montaj kitabinin konulmamasi,

Eksik strafor ya da yanlis straforun konulmasi,
Kurulum malzemelerinin konulmamasi,

Yatak alt1 destek profillerinin konulmamast,

Aski1 borularinin konulmamasi.

Farkli malzeme kullanilmasi;

Simetrik olan pargalar ayirt edilemeyerek aynisinda iki adet konulmasi (Sekil
4.3),

Sekil 4.3 : iki adet ¢cekmece On.

Montaj hatas;

Parcanin dis ylizeyi ile i¢ ylizeyinin ayirt edilemeyerek ters baglanmasi
Sticker yapistirmalarinda kaydirma yapilmasi,
Cekmece raylarinin ters baglanmasi,

Uriin kod etiketlerinin yanlis yere yapistirilmast.

Eksik islem;

Minifix kilit kapaginin takilmamasi,

Ray vidasinin eksik sikilmasi,

Kose kirigi ya da ¢izigi olan pargalarin fireye ayrilmasi gereken yerde gozden
kacip pakete konulmasi,

Kirilir etiketinin yapistirilmamasi,

Benzer pargalarin ayirt edilememesi (Sekil 4.4),
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Sekil 4.4 : farkli modiile ait ask1 borusu.

e Farkli pakete ait montaj kitabinin konulmasi,

e Farkl pakete ait kurulum malzemelerinin konulmas.

Problemlerin 6ncelik sirasinin belirlenebilmesi i¢in pareto analizinden yararlanmasina

karar verilmistir.

Cizelge 4.3 te goriildigi gibi Cizelge 4.2°de verilen final kalite kontrol boliimiiniin

actignt DOF’lerin hata tekrar sayilarinin yanina pareto analizinden yararlanabilmek igin

hatalarin kiimiilatif toplamlari ve kiimiilatif yiizdeleri hesaplanmistir. Olusturulan

Cizelge 4.3 kullanilarak pareto diyagrami olusturulmustur (Sekil 4.5).

Cizelge 4.3 : Final kalite kontrol bdliimiinde agilan DOF’lerin kiimiilatif dagilimu.

Hata t Hata Kiimiilatif Kiimiilatif Yiizde
ata tanimi Tekrar1 Toplam (%)

Eksik malzeme 62 62 26

Farkli malzeme 61 123 52

kullanilmast

Montaj hatasi 39 162 69

Eksik iglem 33 195 83

Ambalajlama hatas1 9 204 87

Etiket yapistirilmamis 8 212 90

Fazla malzeme 5 290 94

kullanilmasi

Takim kurulmadan paket 6 296 96

sarilmast

Etiketin farkli yere 4 230 98

yapistirilmasi

Olgiisel hata 3 233 99

PVC yapistirma hatasi 2 235 100
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Final kalile kontrol boliminde acilan DOF'ler

100%
90%
80%
T70%
60%
530%
40%
30%
20%
10%

Kusur Says1 Adet
Kiimiilatif Yiizde (%)

B Hata tekran === Pareto egrisi

Sekil 4.5 : Final kalite DOF’lerinin pareto analizi.

Pareto analizinden yola ¢ikilarak ¢6ziilmesi gereken problemler oncelik sirasiyla;
eksik malzeme, farkli malzeme kullanilmasi, montaj hatas1 ve eksik islem olarak tespit

edilmistir.

Cizelge 4.4’te gorildiigi gibi paketleme boliimiinde meydana gelen eksik malzeme ve
farkli malzeme kullanilmasi baglig1 altinda tekrar eden hatalarin sayilari; par¢ca unutma
22, ¢ekmece sag-sol yan karigtirilmasi 3, hatali ask1 borusu 5, strafor unutulmasi 2,
amortisor unutulmasi 1 kez olarak bulunmustur. En yliksek tekrar eden hata tiirii parca
unutma, olarak tespit edilirken en diisiik tekrar eden hata tiirleri ise adaptor, eksik logo,

hatali ray ve amortisdr unutulmasi oldugu tespit edilmistir.

Her bir hata tekrari toplam hata tekrarina boliinerek hatanin orani hesaplanmistir. Bu

verilerin grafigi Sekil 4.6°da verilmistir.
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Cizelge 4.4 : Eksik ve farkli malzeme detayli inceleme.

Hata tanim1 Hata tekrart  Yiizdelik dilim (%)
Par¢a unutma 30

Montaj kitab1 18
Tezgaha yanlis istif ¢cekilmesi
Aski1 borusu

Yatak alt1 demiri

Camagirlik sag-sol yan
Cekmece sag-sol yan

Fazla parca

Malzeme paketi

Strafor

Adaptor

Aksesuar eksik

Firma logosu unutulmus
Karyola sag-sol yan tahta
Logo eksik

Ray

Unite sag-sol

Yanlis malzeme

Amortisor eksik

PRRPRPRPRPRPRPRNOOWwWwNo LN
PR RPRRPRRPRRPRPRRPRRPRONDNDNDNCN®

1%1%1%. 1%

S

Hata tekrari 1%

® Par¢a unutma = Montaj kitab1 » Tezgaha yanlis istif ¢ekilmesi

= Aski borusu = Yatak alti demiri = Camagirlik sag-sol yan
Cekmece sag-sol yan = Fazla parca = Malzeme paketi

= Strafor = Adaptor = Aksesuar eksik

= Firma logosu unutulmus = Karyola sag-sol yan tahta Logo eksik

= Ray = Unite sag-sol Yanlis malzeme

Sekil 4.6 : Eksik ve farkli malzeme detayli inceleme.



4.1.3 A3 Calismasi

4.1.3.1 Mevcut durum analizi

Mevcut durumda malzeme depo modiil bazinda kanbanlari hazirlayarak, iiretim
boliimiine hazirlanan malzemeleri kasalar icerisinde teslim etmektedir. Oriimcek
adamlar paketi yapilacak iirlinlin malzemelerini hangi tezgah uygunsa o tezgaha
cekerler. Bu ¢ekme isleminde herhangi bir kontrol mekanizmasi yoktur. Ayrica bu
islem tecriibeye dayali bir sekilde gerceklesmektedir. Is tezgaha eksik bir sekilde
¢ekilebilme ihtimali vardir. Bunu ancak tezgah operatorii isi yaparken ekrana bakarak
veya tecriibeye dayali olarak anlayabilmektedir. Mevcut durumda, takim kurucu tiriinii
kurduktan sonra modiile onay verir, onay isleminden sonra iiriin ambalajlama islemi
i¢cin paketleme masalarina ¢ekilir. Takim kurucu iirtinii kurmak i¢in istiflerden almis
oldugu {irtiniin pargalarini, kurulum isleminden sonra ait oldugu istife birakmaktadir.
Fakat bazi durumlarda takim kurucu tarafindan pargalar yanls istife birakildigi
paketleme ¢alisanlari tarafindan bildirilmistir.

Mevcut durumda paketleme boliimiinde eksik parca veya parca karistirma kaynakli
hatalarin ¢iktig1 gozlemlenmistir. Bu hatalar ile ilgili geri bildirimler incelendiginde
hatalarin nedenlerinin paketleme Oncesi proseslere dayandigi tespit edilmistir.
Oriimcek adamlarin tezgaha eksik is gekmesi, logolarin karistirilmasi, metalden hatali
ve eksik pargalar gelmesi (aski sopast vb. gibi) kanbanlarda ayni pargalarin tezgaha
cekilmesi (iki adet sol yan gibi) parcalar tizerinde yer alan barkodlarin yanlig olmasi
gibi, cekmecelerin tezgaha karisik gelmesi, takim kurucunun pargalar1 yanlis istife
birakmasi, driimcek adamlarin yanlis montaj kitab1 vermesi, teknik resimlerin ve iiriin
agaclarinin hatali olmasi, operatorlerin ezbere is yapmasi, kisisel hatalar, malzeme
paketinin tezgaha yanlis ¢ekilmesi, diibel tezgahinda kiiglik parcalarin karisik bir
sekilde paketleme tezgahlarina geldigi operatdrler tarafindan belirtilmistir. Siireg

analizi i¢in olusturulan A3 sablonun tam hali Sekil 3.1°deki gibidir.

4.1.3.2 Balik kil¢igr diyagram

Problemin olas1 sebeplerinin ve varsa aralarindaki iliskinin bulunabilmesi i¢in balik
kil¢1g1 diyagrami hazirlanmistir.
Balik kilgig1 diyagrami olusturulurken; baligin basina paketlere yanlis parca

konulmasi problemi yazilmistir. Baligin kilgik kismina ise insan, makine, malzeme ve
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metot faktorlerinde bulunan potansiyel nedenler diyagram tamamlanana kadar

yazilmistir (Sekil 4.7).

INSAN

Oriimeek adamlarin
tezgaha eksik veya yanhs

15 gekmeleri Takim

kurucunun
pargay1 yanlig
yere koymas1

\

Metal bolimiinden
cksik parca gelmesi \

Diibel gakma tezgahmda
parcalarin karigmasi,

pargalar iizerinde eksik
iglem yapilmasi

Cekmece makinesinde kimi
zaman gekmece sag sol
yanlannm yanhs istiflenmesi

Uriin agacmm ) |
anlig olmast Sag sol yan, sag so
yaus kagak gibi parcalarin
3 Ea etlere yanlis
onulmasi ve
CEVRE miisteriye kadar yanhs
sekilde génderilmesi
Istife ait parca takip
kagitlarinm kangtinlmas:
/
Final kalitede pakete yanhs
Malzeme deponun modiil parca konulmasmun tespit
olarak kanban hazilamas edilememesi
Pargalarn
Jarm birbiri " / birbirine ) Paketleme baliimiinde pakete
Parcal arn birbirine gol benzemesi dogru parcay1 koyma
yakin 8lgiide olmasi inisiyatifinin sadece iki
/ operatoriin elinde olmasi
MALZEME METOT

Sekil 4.7 : Balik kil¢1g1 diyagrami (paketlere yanlis parca konulmasi).

4.1.3.3 Kok neden analizi

Problemin kok nedenlerinin bulunabilmesi igin tespit edilen sorunlara 5 neden sorusu

sorularak kok neden analizi yapilmistir (Cizelge 4.5).
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Cizelge 4.5 : Kok neden analizi.

Sorun 1. Neden 2. Neden 3. Neden 4. Neden 5. Neden K&k neden

Cekmece makinesinde kimi zaman Dizicin hatali iglem Diziciye komut Sensor iizerine talas ve pislik Sensor lizerine talas ve pisligin

¢ekmece sag sol yanlariin yanlig bir  yapmast. veren sensor geldiginden dolay1 sensor gelmesi.

sekilde istiflenmesi. hatali saglikli caligmamakta.

caligmakta.

Diibel ¢akma tezgahinda pargalarin  Kiigiik pargalarin Kiigiik pargalarin islemden sonra

karigmasi, pargalar iizerinde eksik islemden sonra dikkatsiz bir sekilde istiflenmesi.

islem yapilmasi. dikkatsiz bir sekilde
istiflenmesi.

Parcalarin yanlig bir sekilde pakete Kisiyi bu  yonde Kisiyi bu yonde motive edecek

konulmasi ve ezbere yapilan kisisel motive edecek bir bir seyin olmamasi.

hatalar. seyin olmamasi.

Uriin agacinin yanlis olmas. Verinin yanlis Verinin yanlis girilmesi, yapilan
girilmesi, yapilan revizyonlarin, ilgili tim
revizyonlarin, ilgili yerlerden degisikliginin
tim yerlerden yapilmamasi.
degisikliginin
yapilmamasi.

Malzemelerin olgiilerin ¢ok yakin Tasarim  yapilirken Tasarim  yapilirken  igeride

olmast ve  birbirlerine  ¢ok iceride olusabilmesi olusabilmesi muhtemel hatalarin

benzemesi. muhtemel  hatalarin g6z oniinde bulundurulmamasi.
g0z oniinde
bulundurulmamasi.

Malzeme kasalarmin farkli raylar Paket kanban  Oriimcek Aranilan malzemenin Malzeme  deponun  modiil

iizerinde olmasi. hazirlanmamasi. adamin modiil bulunamamasi. bazinda kanban hazirlamasi.

kanban
istemesi.
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4.1.3.4 A3 Calismasi sonucu tespit edilen kok nedenler

e Oriimcek adamlarin paketleme tezgahlarma eksik veya yanls parga ya da
malzeme ¢ekmesi.

o Paketleme operatorlerinin eksik malzeme ile ise baglamasi ve parca
karigtirilmasi.

e Destek hattindan tamamlanan parcalarin otobanda farkli parcalar iizerine

konulmasi (Sekil 4.8).

Sekil 4.8 : Destek hattinda tamamlanan parcalar.

e Diibel cakma tezgahinda islemi biten pargalarin tek istif halinde ve karigik

bigimde otobana aktarilmasi (Sekil 4.9).

Sekil 4.9 : Diibel ¢cakma tezgahinda islemi biten parcalar.

e Malzeme deponun hazirladigi malzemelerin 6riimcekler tarafindan otobanda

bulunamamasi veya bu alanda malzeme karismasi (Sekil 4.10).
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Sekil 4.10 : Malzeme deponun hazirladig1 malzemeler ve otoban hatti.

e Paketleme tezgahlarinda parca takip kagitlarinin kaybolmasi, tezgaha ¢ekilen

istiflerin  parca eksiginin olup olmamasinin bilinmemesi ve vardiya

Sekil 4.11 : Paketleme tezgahina ¢ekilen istifler.

e Malzeme deponun modiil bazinda malzemeleri hazirlanmasi.

e Yatak alt1 paketlerinde, pakete konulan yatak alti demirlerin teknik
ozelliklerinin bilinmemesi.

e Metal hattindan kasalar halinde gelen parcalar {izerinde parca takip kagidinin
olmamasit.

e Otobana ¢ekilen islemleri bitmis pargalarin istiflerinde parca takip kagidinin
olmamasi (Sekil 4.12).

-

Sekil 4.12 : Otoban hattinda islemi biten parcalar.
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4.1.3.5 Alinmasi planlanan aksiyonlar

Tespit edilen hatalar; eksik malzeme konulmasi, yanlis malzeme konulmasi ve montaj
hatas1 gibi hatalarin kok nedenlerinin tespiti yapilmistir. Her bir kok neden igin

alinmasi planlanan aksiyonlar raporlanmistir (Cizelge 4.6).

Cizelge 4.6 : Alinmas1 planlanan aksiyonlar.

Kok neden Kars1 6nlem

Sensor lizerine talas ve pisligin gelmesi.  Makine iizerinde c¢alisma yapilmasi
(emici takilmasi vs.).

Kiiciik  pargalarin  islemden sonra Istif standartlarmmn belirlenmesi.

dikkatsiz bir sekilde istiflenmesi.

Kisiyi bu yonde motive edecek bir seyin Odiil sisteminin olusturulmas1 igin

olmamasi. caligsmalar yapilmali.

Verinin  yanlis  girilmesi, yapilan Ur-Ge bdliimiiniin is akis diyagrami

revizyonlarin, ilgili tim yerlerden ¢ikartip hataya miisait bir nokta var ise

degisikliginin yapilmamasi. miidahale etmesi gerekli.

Tasarim yapilirken iceride olusabilmesi Seri iretim Oncesi birbirine ¢ok

muhtemel  hatalarin g6z  Oniinde benzeyen logo gibi  malzemeler

bulundurulmamasi. ortaklasabilir.
Malzeme deponun modiil bazinda kanban Malzeme deponun  paket kanban
hazirlamasi. hazirlatmasi saglanmali.

4.1.4 Problem ¢oziim yontemleri

Kobetsu kaizen ekibinin beyin firtinasi teknigi ile tespit edilen kok nedenlere karsi

alinabilecek aksiyon planlari, ¢oziim Onerileri belirlenmistir.

4.1.4.1 Parcalara kimlik kart1 tanimlama

Yap1 geregi parga isleniyor paket {retiliyor ve modiil satiliyor. Modiil ve paketlerde
olan barkod daha da detaylandirilip pargalarin her birini barkodlama islemi yapilabilir.
Bu ¢6ziim yonteminde operator pakete yerlestirecegi her parcanin barkodunu okutarak
(Sekil 4.13) parca yerlesimini yapmasi planlanmaktadir. Paket igerisinde tanimlanmig
olan pargalarin tamami okutuldugunda ekranda beliren uyart neticesinde paketi

eksiksiz bir sekilde tamamlamis olacaktir.
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Sekil 4.13 : Barkod okutarak parca kontrolii.

Bu yontemde her parcaya tek tek etiket yapistirilarak ve paketleme boliimiinde de ayni
sekilde tek tek okutularak kontrol edilmesi gerektiginden proses siirecleri uzatacagi
saptanmig ve seri Uiretime uygun olmadigindan dolay1 bu ¢6ziim yontemi uygulamaya

gecirilmemistir.

4.1.4.2 Paket agirhg: kontrolii ile eksik parca tespit etme

Bu ¢oziim yonteminde her paketin hassas agirliklariin tespiti yapilarak kontrol
mekanizmasi gelistirilmesi planlanmistir. Olgiim esnasinda aym iiriine ait paketlerde

farkli agirlik degerleriyle karsilagilmistir (Sekil 4.14).

S ~igm 7

COUNT/Pcs

Sekil 4.14 : Ayni iiriinlere ait farkli paketlerin agirliklari.

Cizelge 4.7°de goriildiigi gibi benzer iki paketin agirliklart alinmistir. “20205” kodlu
paket 19.790 gram, “21085” kodlu paket ise 19.590 gram olarak bulunmustur. Paketi

olusturan pargalarin agirlik verileri ise strafor 90, aski sopasi 305 ve karton 1.305 gram
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olarak her iki pakette de ayni1 degerler bulunurken suntada ise “20205” kodlu pakette
18.090 gram, “21085” kodlu pakette 19.590 gram olarak bulunmustur.

Cizelge 4.7 : Paket agirliklari.

Paket Kodu Paket Agirligi (g)  Strafor (g) Sunta(g) Aski Sopasi (g)  Karton (g)

20205 19.790 90 18.090 305 1.305
21085 19.590 90 17.890 305 1.305

Degiskenligin fazla olmas1 montaj kitabi, aski sopasi gibi agirligi 20 gram ila 400 gram
arasinda olan parcgalarin tespit edilemeyecegi, sadece parca unutmalarda paket
agirhiginda 400 gram ve daha fazla sapma durumlarinda anlasilabilecegi tespit
edilmistir.

Cizelge 4.8’de goriildiigi gibi kullanilan aski sopa uzunluklari ve agirliklari; 395 mm
175 gram, 736 mm 255 gram ve 965mm 340 gram olarak bulunmustur.

Cizelge 4.8 : Aski sopalarinin agirliklar.

Boy (mm) Agirlik (g)
395 175
547 215
736 255
776 275
826 300
965 340

Paket agirligi kontrolii ile eksik parca tespit etme ydnteminde, agirlifi az olan
parcalarin (montaj kitabi) tespit edilemeyecegi, yanlis parca konulmasi: durumunda ise
Olciileri birbirine yakin pargalarin (aski sopalari, ¢ekmece sag sol yanlar)

agirliklarinin da birbirine ¢ok yakin oldugundan dolay: tespit edilemeyecektir.

4.1.4.3 Otoban projesi

Otoban projesi planinda; paketleme boliimiine yeni ekranlar kurulmasi planlanmakta,
ekranlardan hangi paketin pargalarmin tamamlandigina bakilir ve tezgaha
hazirlanacak is segilir. Oriimcek adam tarafindan parga takip kart: el terminali ile
okutulur ve sistemin yonlendirmesi ile diger istifler ve malzemeler raylardan
toplanarak tezgaha getirilir. Paketleme tezgahinda c¢alisan operatorler ekranda geldigi
gbziiken malzemelerin fiziki kontroliinii yaparak ambalajlama islemine baslamalari

planlanmaktadir.
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Otoban projesiyle beraber; ambalajlama tezgahlarina eksiksiz malzeme
hazirlanabilecek, tezgah operatorleri tezgahlarina hangi parcalarin geldigini ya da
gelmedigini gorebilecek, oriimcek adamlar istif aramakla zaman kaybetmeyecek,
eksik parcalarin tamamlandig1 ekspres hattindan gelecek parcalarin hangi istife ait
oldugunu ve istifin otobanda hangi konveydr iizerinde olacagini gorebileceginden
pargalar1 dogru konveyore yerlestirecek ve bu sayede ambalajlama tezgahina yanlis

malzeme ya da parca ¢ekilmesinin Oniine ge¢ilmis olacaktir.

4.1.4.4 Diger ¢oziim yontemleri

e Diibel tezgahinda islem sonrasinda her parcanin ayri istifte siralanarak otobana

gonderilmesi saglanmistir (Sekil 4.15).

Sekil 4.15 : Her parcanin ayr istiflenmesi.

e Malzeme deponun paket kanban hazirlama uygulamasina gegmesi
saglanmistir. Malzeme deponun paket kanban hazirlanmasi durumunda hangi
malzemenin pakete gittigi bilinecek boylece tezgahlara eksik ya da yanlis
malzeme gitmesinin 6niine gecilmesi planlanmaktadir.

e Yatak alt1 paketlerinde kullanilan yatak alt1 demirlerinin paketleme bdliimiinde
bulunan bilgisayarlarda teknik resimlerde ve dokunmatik ekranlarda goriiniir

olmasi saglanmistir (Sekil 4.16).
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Sekil 4.16 : Paketleme boliimii bilgisayar ekran goriintiisii.

Diger hatlardan gelen operatdrlerin ayni tezgahta ¢aligmamasi standardinin
olusturulmasi.

Istif sayis1 birden fazla olan pargalarin iiretim icerisinde parca takip kartsiz
dolasmamasinin saglanmasi ve bu konu hakkinda egitim verilmistir (Sekil

4.17).

Sekil 4.17 : Otoban hattindaki parca takip kart1 olan istifler.

Final kalite tarafindan onaylanmayan paketlerin sevkiyata gitmesinin
engellenmesi i¢in firma igerisinde program yazdirilmistir ve kalite onayidan
sonra sistem ¢ikislara izin verir hale gelmistir.

Oriimcek adam is standardina paket kontrolii eklenmistir.

Paketleme boliimiinde caligsan kisilere teknik resim okuma egitimi verilmistir

(Sekil 4.18).
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Sekil 4.18 : Paketleme boliimii teknik resim okuma egitimi verilmesi.

4.2 Depo Siire¢ Analizi ve Siireg Iyilestirme Cahsmalar

Isletmede mamul depo, profil depo, ahsap profil depo, sunta ve MDF depo, strafor
depo, karton depo, SSH depo, ara sevkiyat depo, ticari iiriin depo, hat depolar1 ve IMM
(ilk madde ve malzeme) depo (baz1 isletmelerde merkez depo olarak adlandiriimakta)
olmak tizere farkli depolar mevcuttur. Depolarda yapilan gozlemler sonucunda 5S
caligmalari, stok adreslerinin yeniden gozden gegirilmesi, stok seviyelerinin kontrol
edilmesi ve kanban hazirlama sirasinda malzeme arama siire kayiplarinin

giderilebilmesi i¢in siireg iyilestirme ¢alismalart yapilmaya karar verilmistir.

4.2.1 IMM depo siirec analizi ve siirec iyilestime cahsmalar

Depo stoklar1 ERP programa tizerinden kontrol edildiginde 3180 farkl: stok kodu 4600
farkli adreste stoklanmaktadir. Bu stok kodlarindan 2000 adedi direkt iiretim
malzemesi olarak tanimlidir. Bu stok kodlar: detayli incelendiginde 1697 adet kodun
iiretilen serilerin {iriin agaclarina bagl aktif olarak hareket géren IMM malzemesi
oldugu sonucunu varilmistir.

Depoda 6 aylik siire boyunca hareket gormeyen 45 farkli stok kalemi oldugu
gozlemlenmistir. Bu stoklar detayli incelendiginde yaklasik 25 kalemi ithal ya da 6zel
{iretim malzemeler oldugu tespit edilmistir. Ozel iiretim malzemelerinin bazilarmin
kullanim miktarlar1 diisiik fakat tedarik¢ilerin belirlemis olduklari minimum tretim
miktarimnin altinda tretim yapamadig trtinlerdir. 15 farkli stok kalemi ise {iretimden
kaldirilmis ve revize edilmis serilere ait oldugu tespit edilmistir. Firmanin
tiriinlerindeki garanti siiresi 5 yil oldugundan dolay: tedarigi saglanamayacak 6zel

tirtinlerin stokta kalmasi gerekmektedir. Diger stok kalemleri i¢in tedarik edilen
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firmalar ile goriismeler saglanarak geri iadesi yapilabilenler iade edilmis, iade
edilemeyenler ise hurdaya ayrilarak finansal getiri saglanmistir.

IMM depoda minimum stok seviyesinde stok bulundurmasi i¢in satis ve operasyon
planlama boliimiinden gelecek donemlerin talep ve tahmin analizlerinin yapilmasi
istenmistir. Satis ve operasyon planlama bdliimiinden yapilan analiz sonucunda, 6 ile
12 ay arasinda gelecek doneme ait tahmini siparislerin haricinde, bazi seriler tahmini
siparise eklenmemis olmasina ragmen sevk edilen miktarin belirli bir oran1 kadar
herhangi bir ariza olabilme ihtimaline kars1 kritik malzemelerinin stoklar1 da listeye
sonradan dahil edilmistir. Satig sonras1 hizmetler dogrudan miisteriyi etkilemektedir.
Bir lirtinde ariza olmas1 durumunda iiriiniin arizali pargasi talep edilebilir ya da iiriiniin
yeniden {iretilmesi talep edilebilinir. Uriiniin ivedilikle yeniden iiretilmesi igin {iriin
agacinda bulunan yari mamuliin stoklarda olmasi gerekmekte, stokta olmadigi
durumda satinalma siirecleri baslatilmasi gerekmektedir. Hem yari mamul termin
stiresi hem de iiretim siiresinin uzun olmasi durumunda miisteri memnuniyetini kotii
etkileyebilmektedir. Siparis ve operasyon planlamadan gelen tahmini siparislerin
onaylanmis siparis olarak kabul edilerek iiretim kapasitesi hesaplanmis ve haftalik
planlarda malzeme depoda olmasi gereken iirlinler analiz edilmistir.

Depo raflarinda ise minimum olmasi gereken stok seviyelerinin belirlenmesi igin
satinalma boliimiinden iriinlerin minimum siparis miktarlar1 ve teslimat siireleri bilgisi
istenmistir. Bu ¢alisma icin malzeme listesi sistem {izerinden alinarak satinalma
boliimiine paylasilmis, satinalma boliimii ilgi {iriinlin mevcut tedarikgisi ve alternatif
tedarikgileri ile goriismeler yaparak minimum siparis miktarlarini ve teslimat siireleri
ile ilgili calismalar1 gergeklestirmistir.

Cizelge 4.9’da goriildiigi gibi 6zel malzemelerin minimum siparis miktarlar1 ve
teslimat siireleri; 6zel vida 180.000 adet 21 giin, 6zel pul 1000 adet 7 giin, ahsap oyma
kulp 50 adet 14 giin, siingerli kumash tekstil malzemesi 5 adet 14 giin olarak
bulunmustur. Minimum siparis miktari en fazla olan 6zel liretim vidasi oldugu, en az
olan ise siingerli kumasl tekstil malzemesi oldugu tespit edilmistir.

Bu verilerden yola ¢ikarak 6zel tiretim yapilan vida, etiket ve pul gibi birim hacim
olarak kiigiik olan malzemelerin minimum miktarlarinin fazla, birim hacim olarak
biiylik olan malzeme grubunun ise minimum miktarinin normal seviyede oldugu tespit

edilmistir.
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Cizelge 4.9 : Minimum siparis miktar1 ve teslimat siireleri.

Malzeme adi Minimum miktar (adet)  Teslimat siiresi (is giinii)

Ozel iiretim vida 180000 21
Etiket 1000 10
(:)zel pul 1000 7
Ozel mekanizmali  metal 60 21
malzeme
Ahsap oyma kulp 50 14
Plastik enjeksiyon malzemesi 15 7
Ahsap boyama 10 14
Stingerli  kumaslt  tekstil

. 5 14
malzemesi

Bu veriler, ayni tirlin olup farkli renk olan malzeme c¢esitleri de sayiya dahil edilerek
3000 kalem malzeme ¢esidi i¢in yapilmistir ve planlama boliimiine aktarilmistir. Bu
bilgiler sayesinde hangi iiriin stogu ka¢ adete diistiigiinde siparis verilmesi gerektigi
ilgili Griiniin tedarik siiresi eklenerek belirlenecektir. Bu noktada dikkat edilmesi
gereken kisim herhangi bir gecikme durumunda depo stogunun asla 0’a diigmemesi
gerektigidir. Tedarikgilerin vermis oldugu teslimat siireleri bilgisi normal kosullara
gore verilmektedir. Ara¢ gecikmesi, kargonun teslimatinin gecikmesi, haftanin son
giinii kargoya verilmesi ya da teslimata alinmamasi gibi 2-3 giinliik gecikme durumlar:
da g6z oniinde bulundurularak minimum stok seviyelerinden harig 2-3 giinliikk emniyet
stok seviyeleri de belirlenmistir.

Depo stok seviyelerinin minimum seviyede tutmak gereklidir. Fakat emniyet stok
kavrami yalin iiretim felsefesinde de bulunan bir kavram olup ge¢miste yasanilan
tecriibeler neticesinde bu gibi dnlemlerin alinmasi gerekmektedir. Ciinkii firma Bursa
ili ve yakin gevrelerinin haricinde Akdeniz ve Ig Anadolu bolgelerinden de malzeme
tedarik etmektedir.

MRP calisirken emniyet stok bilgisi ve teslimat tarithi kriterleri dikkate alinarak
satinalma taleplerinin olusturulmasi saglanmastir.

Isletme deposunda mevcut raf sistemi sirt sirta ve sabit olusan raflarin belirli dlgiiler
ile adreslere ayrilmis olan alanlara kasali ya da kasasiz stoklama yapilmasi seklindedir.
Kasal1 stoklama ¢esidinde birden fazla kasa ebat1 bulundugu kasasizda ise firmalardan

gelen koliler ya da paketler ile stoklama yapilmaktaydi (Sekil 4.19).
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Sekil 4.19 : IMM depo mevecut stok alanlari.

Firmada aktif olarak kullanilan stoklar farkli o6zelliklere sahiptirler. Stoklanan
malzemelerin biiyiik bir boliimii 6l¢ii olarak kiiglik malzemelerden olugsmasinin yani
sira Ol¢ii olarak biiyiik malzemeler de mevcuttur. Farkli 6l¢iilii malzemelerin ve farkli
stoklama sekillerinden dolay1 (kasali, kasasiz gibi) adresler i¢in ayrilan alanlarin digina
tagmalar gibi durumlarin meydana geldigi ve adreslerin karistirildigi, bazi stok
adreslerinin veriminin yiiksek bazi stok adreslerinin veriminin diisiik oldugu tespit
edilmistir.

Mevcut durumda IMM depoda malzeme stoklama is akis siireci; iiriin kontrol, iiriin
kabul, barkod okutma, adres belirleme ve adrese yerlestirme olarak devam etmektedir.
Burada adresleme islemi ilgili operatoriin ya da depo sorumlusunun inisiyatifindedir.
Operator malzemelerin yerlesim yerlerini belirlerken gegmisindeki tecriibelerine gore
hareket etmekte herhangi bir istatistiksel veriye gore hareket etmemektedir. Bazen
raflarda yer kalmadiginda malzemeler depo zemininde palet lizerinde yigma seklinde

stoklanabilmektedir (Sekil 4.20).

Sekil 4.20 : IMM depo palet iizeri istifleme.
74



Alan yetersizliginden dolay1 aktarma islemlerini birden ¢ok kez tekrarlanabilmekteydi.
Uriin adreslemesi operator inisiyatifinde oldugu igin iiriinler siirekli olarak adres
degistirebilmekteydi. Kanban hazirlama operasyonunda operatér {iriin toplama
prosesini gerceklestirirken benzer iriinler i¢in bile farkli koridoru, farkli adresi
gezmek zorundaydi malzemelerin herhangi bir kosula gore adreslenmemesi bu tarz
stire kayiplarin1 dogurmaktaydi. Her gegen giin artan tiretim kapasitesi geregi depoda
alan ihtiyaci ve kanban hazirlama siiresinin de kisaltilmasi tespit edilmistir.

IMM depo alaninda yapilacak siireg iyilestirme caligmalar1 sonucunda depo kullanim
veriminin artmasi ve gelecege yonelik kapasite artisini karsilayabilecek seviyeye

getirilmesi hedeflenmistir.

4.2.1.1 IMM depo alaninin yenilenmesi ve adresleme ¢alismalari

Uretim kapasitesinin artmas ve ileriye ydnelik yapilan yatirim planlari ile kapasitenin
daha da artacag1 planlandigindan mevcut durumdaki IMM depo stogu iiretim ile basa
bas gittigi, hatta baz1 donemlerde yetersiz kaldigindan depo alaninin biiyiitiilmesine
karar verilmistir. Fakat bu biiyilitme projesinin bir sisteme dayali olmasi mevcut
durumda olan stoklama hatalarinin tekrar edilmemesi, stok alaninin yalin {iretim
felsefesine ve FIFO sistemine uygun olmasi diisiincesi ile proje plani olusturulmus ve

hayata gegirilmistir.

Mevcut durumda IMM depo zemin kattan olusmaktaydi bazi alanlarda platform

bulunmaktayd (Sekil 4.21).

Sekil 4.21 : IMM mevcut platform

Depo raf sayilar1 5-7-9 olarak degismekte ve yerlesim yapilirken en iist kata hacmi
ylksek olan malzemeler yerlestirilmekteydi bu durum hem adrese yerlestirmede hem

de adresten malzeme almada is saghgi ve giivenligi acisindan da tehlike arz
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etmekteydi. IMM deponun biitiin alanlar1 revize edilerek hem depo alan: biiyiitiilmiis
hem de depo siireglerinde iyilestirmeler gergeklestirilmistir. Yapilan bazi degisiklikler
asagidaki gibi siralanmistir;

Depo igerisinde bulunan ofisin konumu degistirilmistir.

Bazi raflarin konumlari ve yatay/dikey pozisyonlar1 degistirilmistir.

Mal kabuliiniin yapildigt sundurma alant uzatilarak sundurma depo alani

olusturulmustur. IMM depoya ikinci kat eklenmistir (Sekil 4.22).

Sekil 4.22 : IMM depo gorselleri.

IMM depo igerisinde bulunan malzeme paketi hazirligi yapilan béliimde vidalar,
civatalar, somunlar ve pullar hassas terazi yardimi ile belirlenen miktarlarda sayimlari
yapilmaktaydi, yapilan depo alaninin yenilenmesi kapsaminda 3 adet posetleme

makinesi yatirimi yapilmistir (Sekil 4.23).
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Sekil 4.23 : IMM depo posetleme makinesi.

Kasa tipleri 4 adet standart olarak belirlenmis ve kasaya sigmayan iriinler i¢in daha
genis adresli raflar olusturularak, bazi tirtinler 7. rafa firma kolisi ile stoklanmaya karar
verilmistir.

Raflar kasa ebatlarina gore diizenlenerek, zemin Kkatta bulunan raflarin 7 kat ikinci

katin bazi raflart 10 kat olacak sekilde revize edilmistir. (Sekil 4.24).

Sekil 4.24 : IMM depo zemin kat ve ikinci kat raf gorselleri.

Kenar bantlar1 i¢in 6zel raf tasarlanarak stok alanlari olusturulmustur (Sekil 4.25).
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Sekil 4.25 : Kenar band1 stok alani.

Ithal gelen malzemeler i¢in paletli stok alanlar1 olusturulmustur (Sekil 4.26).

T 5555 A\
faﬁsﬁaﬂu ‘

:::ﬁ

asaa:um__ =

Sekil 4.26 : IMM depo paletli stok alan.
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Makine ve fabrika bakim béliimiiniin malzemeleri i¢in IMM depoda ayr1 stok alani

olusturulmustur (Sekil 4.27). Yalnizca bakim bdliimiine ait oldu i¢in ¢evresi tel orgii

ile kapatilmistir.

Sekil 4.27 : Makine ve fabrika bakim bolimii stok alani.

IMM depoda tamamen koklii degisiklige gidilmis, mevcut durumun ¢ok dtesinde yeni
alanlar IMM depoya kazandirilmistir, 4600 olan adres sayis1 3 katina gikarak yaklagsik
olarak 14000’e ¢ikartilmistir. Yiiz 6l¢timii olarak depo alan1 875 m?’den 1650 m*’ye
cikartilmigtir.

Adres sayisinin artmasi beraberinde adres alanlarinin  verimli kullaniminin
gerekliligini de dogurmustur. Yenilenen depoda adresleme operatér ya da depo
sorumlusunun inisiyatifine birakilmama karar1 alinmistir. Depo adresleme ¢alismasi
planlama boliimii ve yalin tiretim boliimii tarafindan, tirlin giris siirecinden baslanarak
kanban hazirlama ve liretime malzeme teslimatina kadar olan biitiin siireglerin
tyilestirilmesine odaklanarak gerceklesmistir.

IMM depoda en ¢ok gergeklestirilen proses iiretim planma gore kanbanin
hazirlanmasidir. IMM depoda yapilan siire¢ analizi ve siireg iyilestirme calismasiyla
birlikte paket kanban hazirlamaya gegilmisti, iretim kapasitesinin artmasiyla birlikte
de IMM depoda hat bazinda kanban hazirlamaya gegilmistir.

Firma kiiltiir olarak paket tliretimi gerceklestirip modiil satis1 yapmaktadir. Kirtlim
Sekil 4.28’de verilmistir. Fakat ayn1 seriye ait modiillerde kullanilan yar1t mamullerin

bazilar1 ortaktir; sunta, kenar bandi, kulp ve benzeri tirtinler gibi.
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Sekil 4.28 : Grup, seri, modiil ve paket kirilimi.

Paket I

Sunta kesiminde ¢oklu kesim optimizasyonlar1 yapilarak verimin daha yiiksek firenin
daha az, kenar bantlama makinesinde bant degisiminin daha az yapilarak toplam
ekipman etkinliklerinin daha yiiksek olmasi sebebiyle genellikle iiretim plani seri
bazinda olusturulmaktadir. IMM depoda kanban hazirligi iiretim planma gore
sekillendigi igin depo yerlesimi serilere dogrudan baglh olarak yapilmasi
gerekmektedir. IMM depoda malzeme yerlesimi i¢in 3 temel kriterlere gore malzeme
gruplamalar1 yapilmistir.

1. Hat bazinda gruplama: Kanban hazirligi yapilan 8 hat i¢in toplamda 1437

malzeme ¢esidi gruplandirilmistir. Bu gruplamada birden fazla hatta kullanilan
malzemeler sarfiyatin en yiiksek oldugu hatta dahil edilmistir.
Cizelge 4.10°da goriildiigi gibi hatlarda kullanilan malzeme ¢esitleri; PST 828,
EKS 206, KVS 58, MTL 23 ve MK 2 g¢esit olarak bulunmustur. En fazla
malzeme ¢esidinin kullanildigi hat PST hatti, en az ¢esidinin kullanildig1 hat
ise MK hatti olarak tespit edilmistir.

Cizelge 4.10 : Hatlarda kullanilan malzeme ¢esitleri.

Hat ad1 Malzeme ¢esidi

PST 828

PKT 313

EKS 206

KVS 58

MTL 23

MBK 4

MK?2 3
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Cizelge 4.10 (Devam) : Hatlarda kullanilan malzeme ¢esitleri.

Hat ad Malzeme ¢esidi
MK1 2

Hat bazinda gruplama yéntemi igin IMM depodaki stoklarmn 12 aylik transfer
hareketlerinin ortalamas1 almarak gergeklestirilmistir. Ornek olarak hatlara transfer

olan ii¢ malzeme grubu incelenmistir.

Cizelge 4.11°de goriildiigi gibi hatlarda kullanilan malzemeler; PST hatt1 kapak
baglant1 althigr 70480, PKT hatti somun galvaniz kapli 28542, KVS hatt1 diibel A
19910, EKS hatt1 6zel profil 380mm 19729, MK2 hatt1 civata B 10703, MTL hatti
percin B 8985, MBK hatt1 plastik malzeme A 8280 ve MK hatt1 dekoratif kapak A
1555 adet olarak bulunmustur. En fazla malzeme ¢esidi olan PST hattinda birim

malzemenin sarfiyatinin da yiiksek oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 4.11 : Hatlara en fazla transfer edilen malzemeler ve ortalamalari.

Hat ad1 Malzeme adi Transfer ortalamasi (adet)
PST Kapak baglant1 altlig1 70480
PST Raf baglanti malzemesi G 28637
PKT Somun galvaniz kaph 28542
PST Civata A 26994
PKT Per¢in A 21246
PKT Tika¢c A 21109
KVS Diibel A 19910
EKS Ozel profil 380mm 19729
EKS Ozel profil 596mm 19638
EKS Ozel profil 350mm 18741
KVS Ozel diibel 13433
MK?2 Civata B 10703
MTL Per¢in B 8985
MTL Tika¢ B 8793
MBK Plastik malzeme A 8280
MTL Metal malzeme 7314
MBK Percin C 5874
MBK Pul 2292
MK2 Raf baglanti malzemesi F 1807
KVS Plastik malzeme B 1774
MK2 Raf baglanti malzemesi A 1715
MK1 Dekoratif kapak A 1555
MK1 Dekoratif kapak B 182

Sekil 4.29°da 12 aylik IMM depoda bulunan biitiin malzemelerin transfer hareketleri
incelenmis, hatlara transfer edilen malzemelerin ortalamalari; PST hattina 42037, EKS

hattina 19369, MTL hattina 8364 ve MK 1 hattina 869 adet olarak bulunmustur. En
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fazla transferin PST hatlarina, en az transferin MK1 hattina gergeklestigi tespit
edilmistir. PST PKT ve EKS hatlarinda hem malzeme ¢esitliliginin fazla hem de sarf

edilen malzemelerin miktarlarinin fazla oldugu tespit edilmistir (Sekil 4.29).

Hatlarin malzeme sarfiyat ortalamalari
42037

23633
19369

11706
I I I 8364 5482 4741 oo
B m m
PKT EKS

KVS MTL MBK MK2 MK1
Hatlar

Sarfiyat Ortalamasi (adet)

PST

m Sarfiyat ortalamasi

Sekil 4.29 : Hatlarin malzeme sarfiyat ortalamalari.

2. Seri bazinda gruplama: Hat bazinda gruplandirilan malzemeler kendi i¢lerinde
en fazla iiretimi olan 28 farkli seriye gore de gruplandirilmistir. Ornek olarak
her seriden minimum iki malzeme olacak sekilde raporlanmustir.

Cizelge 4.12°de goriildiigii gibi malzemelerin hangi hatta ve hangi seride
ortalama kullanim miktarlari; PST hattinda F serisinde kapak baglant1 altlig1
50275, PKT hattinda O serisinde kapali somun 19867, KVS hattinda B
serisinde 6zel diibel 13433, PST hattinda E serisinde raf baglantt malzemesi D
5400 ve PKT hattinda M serisinde metal kulp B 12 adet olarak bulunmustur.
En fazla tiiketim ortalamasi PST hattinda islem goren F serisinde kapak
baglanti altligi malzemesinde, en az PKT hattinda islem géren M serisinde

metal kulp B malzemesinde oldugu tespit edilmistir.

Cizelge 4.12 : Hatlarda seri bazinda en fazla tiiketilen malzemeler ve ortalamalari.

Hat adi Seri Adi Malzeme adi Tiiketim Ortalamasi

(adet)
PST F Kapak baglanti altlig1 50275
PST K Civata C 23398
PST N Plastik malzeme C 23001
PST J Plastik malzeme D 22302
PKT D Pergin A 21246
PST X Raf baglanti malzemesi | 20877
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Cizelge 4.12 (Devam) : Hatlarda seri bazinda en fazla tiiketilen malzemeler ve

ortalamalari.
Hat ad Seri Ad1 Malzeme adi Tiiketim Ortalamast
(adet)
KVS B Diibel A 19910
PKT O Kapal1 somun 19867
EKS G Ozel profil 380mm 19729
PST R Vida B 19448
PST H Vida A 18672
PST P Raf baglanti malzemesi E 17044
PST S Raf baglant1 malzemesi I 15477
KVS B Ozel diibel 13433
MK?2 O Civata B 10703
PST \ Vida C 10454
MTL K Per¢in B 8985
PKT W Tika¢ D 8889
MTL F Tika¢c B 8793
MBK B Plastik malzeme A 8280
PKT U Tika¢ C 6749
MBK B Per¢in C 5874
PST E Raf baglanti malzemesi D 5400
EKS A Ozel Profil 418mm 5304
PKT T Diibel B 4067
PST I Galvaniz kapl metal malzeme 3890
PST AA Vida D 2746
PKT C Plastik enjeksiyon malzeme 2624
MK2 AA Raf baglanti malzemesi F 1807
MK1 Y Dekoratif kapak A 1555
PST Q Ozel vida 1080
PST AB Plastik malzeme E 1034
EKS 4 Raf baglanti malzemesi H 360
MK1 D Dekoratif kapak B 182
PKT L Metal kulp A 13
PKT M Metal kulp B 12

3. Agirliklarina gore gruplama: Malzemelerin hacim bilgileri hesaplanarak

stoklanacak kasalar belirlenmis ve kasali olarak agirlik 6l¢timleri alinmistir. O

- 10 kg arast hafif, 10 - 15kg arasi orta, 15 kg ve yukarisi ise agir olarak

derecelendirilmistir. Agirlik derecelendirmesi stoklarin raflarin1 belirlemede,

kasanin kaginci rafta bulunmasi gerektigi icin gerceklestirilmistir.

Cizelge 4.13’te goriildiigii gibi civata C’nin kasa tipi 1 agir, metal kulp A’nin

kasa tipi 1 hafif, kdse kartonunun kasa tipi 2 orta, plastik enjeksiyon malzeme

B’nin kasa tipi 3 agir ve plastik enjeksiyon malzeme C’ye uygun kasa tipi

olmadig1 agirliginin hafif oldugu bulunmustur. 1 ve 3 numarali kasada biitiin

agirlik dereceleri oldugu i¢in malzemeye tanimli birim agirhiga gore raf yeri
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degisiklik gosterecektir, bu tip kasalar biitiin raflarda stoklanabilecegi, 2 ve 4
numarali kasalar hafif ve orta dereceli agirlik olacagi i¢in yalnizca orta ve ist
raflarda stoklanabilecegi, kasaya sigmayan mekanizmali metal malzeme agir
oldugu i¢in paletli stok alaninda ve plastik enjeksiyon malzeme C hafif oldugu

icin raflarin 7. katinda stoklanabilecegi tespit edilmistir.

Cizelge 4.13 : Malzemelerin kasa tipleri ve agirlik dereceleri.

Malzeme adi Kasa tipi Agirlik derecesi
Civata C 1 Agir
Kapali somun 1 Orta
Metal kulp A 1 Hafif
Ozel profil 596mm 2 Hafif
Kose kartonu 2 Orta
Plastik malzeme F 3 Orta
Diibel C 3 Hafif
Plastik enjeksiyon malzeme B 3 Agir
Tela 6zel ol¢i 4 Hafif
Mekanizmali metal malzeme  Kasaya sigmiyor Agir
Plastik enjeksiyon malzeme C  Kasaya Sigmiyor Hafif

IMM depo yerlesimi hat, hatlarda operasyon goren seriler ve malzeme birim agirliklari
bazinda gerceklestirilmesinin haricinde, malzemelerin FIFO mantigiyla ve kanban
hazirlama frekansina gore de yapilmustir. Sirkiilasyonlari az olan malzemeler igin ist
katta, en fazla hareket goren stoklar i¢in zemin Katta adres tanimlamalar1 yapilmustir.
Sirkiilasyonu yiiksek olan bazi {irlinler i¢in birden fazla adres tanimlamasi yapilarak,
zemin kattaki adreste tiiketim ortalamasina gore anlik kag¢ adet olmasi gerektigi
belirlenmistir. Kanban hazirlama islemi sirasinda belirlenen miktarin altina
diistiigiinde tanimlanmis diger adreste bulunan miktarin bu adrese transfer edilmesi
saglanmaktadir. Depo adresleme caligmasi sayesinde kanban hazirlama operasyonu
icin malzeme listesi kontrol edildiginde toplanacak malzemeler hat ve seri bazindaki
sirkiilasyonlarina gore adreslendigi icin operatdr girdigi koridordan daha fazla
malzeme toplamasi saglanmistir. Benzer {irtinler i¢in farkli adresler gitmediginden
kanban hazirlama siiresi kisaltilmistir. Uretimde biiyiik bir hacme sahip olan ve
yardimc1 malzemesi en ¢ok olan serilerden biri olan B serisinin modiillerinin 60’11
olarak kanban hazirlama siiresi yapilan zaman etiitlerinin raporlanmasi sonucunda 8
saatten 6 saate kadar diistigii analiz edilmistir, sadece bir seride %33 oraninda kanban

hazirlama stiresinde iyilestirme gerceklestirilmistir.
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4.2.2 Sundurma depo alani

Mevcut durumda IMM deponun igerisinde bulunan aynalar Sekil 4.30°daki gibi
platformun altinda stoklanmaktaydi. Ayna istif alan1 yetersiz kalmaktaydi iiretimin
hizl1 oldugu dénemlerde gelen aynalar bu alan dolu oldugu icin ara sevkiyat depo
alaninda stok yapilmaktaydi bu yontemde hem aynalar zarar gorebilmekteydi hem de

stirdiirtilebilir bir yontem degildi.

Sekil 4.30 : Mevcut ayna stok alani

Aynalarin yerlesimi ve {irlin alimi tek taraftan oldugu igin ilk gelen ayna en sona
yerlestirilmekte ve FIFO’ya gore gore hareket edilmemekteydi. Ayna alinacagi zaman
aktarma islemi yapilmaktaydi ve etrafindaki alaninda dar olmasindan dolay1 6niindeki
biitiin ayna istifleri ¢ikartilip bagka alana istiflenmekte, ihtiyag¢ olan aynalar alindiktan
sonra digerler aynalar yeniden ayna stok alanina yerlestirilmekteydi.

Sundurma depo alani yapildiktan sonra aynalarin mevcut ayna istifleme sekilleri de

degistirilmis ve her ayna grubu i¢in ayri stok alanli olusturulmustur (Sekil 4.31).
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Sekil 4.31 : Sundurma depo ayna stok alani

Bu sayede iiriin aktarmasindan kaynaklanan {iriiniin zarar gérme ihtimali ortadan
kaldirtlmis, ihtiya¢ olan ayna grubunun alinabilmesi i¢in 3-4 ayna istifinin yerinin
degistirilip ihtiya¢ olan ayna grubunun alinip digerlerinin yeniden stok alanina geri
yiiklenmesi gibi katma deger yaratmayan hareketler ortadan kaldirilmistir. Sonug
olarak ayna depo stok alani %75 oraninda biiyiitilmis katma deger yaratmayan
hareketler ortadan kaldirilmistir.

Sundurma depoda ithal malzemeler ve minimum stok miktar1 fazla olan malzemeler
stoklanmaktadir. Burada stoklanan malzemelerin bazisinin IMM depoda, bazisinin hat
depolarinda tanimli adresleri de mevcuttur. IT bolimiinde gelistirilen algoritma
sayesinde igerideki adreslere minimum miktarlar tanimlanmis ve bu miktarlar
azaldiginda sistem iizerinden operatore transfer is emri ¢ikmaktadir. Bu malzemelere
ornek verilecek olunursa; kenar bantlari toplu olarak gelmekte, kenar bantlari i¢in
birden fazla tanimli adres vardir. Kenar bantlama makinesi i¢in bant talep edildiginde
kenar bandi stok alanindan teslimat yapilmakta bandin depo ¢ikisi yapildiginda sistem
otomatik olarak miktar1 kontrol etmekte ve miktar minimum seviyeye geldiyse transfer
is emri olusturmaktadir. Bir baska 6rnek malzemede ise; 6zel yaptirilan vidanin
minimum siparis adeti 180.000 adettir. Bu tiriin sundurma depodaki palet istif alaninda
paletli olarak stoklanmakta, bu malzeme ayrica IMM malzemesi oldugundan IMM
depoda da tanimli adresi bulunmaktadir. Operator kanban hazirlayacagi zaman IMM
depodaki adresten malzeme toplamakta sistem yine otomatik olarak kalan seviyeyi
kontrol ederek miktar minimum seviyeye diistiiyse transfer is emri olusturmakta,
miktar minimum seviyenin altina dlismediyse herhangi bir i emri

olusturulmamaktadir.
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Sisteme siparis girildiginde MRP calisacagl zaman ise hem IMM depo hem de

sundurma depo stok seviyelerini kontrol ederek satinalma talebi olusturulmaktadir.

4.2.3 Metal profil deposu

Metal profil deposu incelendiginde, metal profiller temin edilirken bag olarak
gelmekte, bagda bulunan adetler malzeme ebati ve cinsine gore degistigi gibi benzer
malzemeler tedarik¢i bazinda da degisiklik gosterebilmektedir. Profillerin uzunluklar
standart olarak 6000 mm olarak satis1 gerceklesmektedir. Profil satis1 yapan firmalar
adet yerine boy terimini kullanmaktadirlar.

Cizelge 4.14’te x firmasindan temin edilen profillerin bag adetleri;15x15x4170 mm
256 adet, 20x20x6000 mm 225 adet, 30x30x5580 mm 144 adet, 20x40x6000 mm 162

adet ve boru profil @22x6100 mm 271 adet olarak verilmistir.

Cizelge 4.14 : Metal profil ebatlari.

Profil ebati1 (mm) Et kalinlig1 (mm) Bag i¢i miktar (adet)
15x 15 x 4170 1,5 256
10 x 30 x 5910 1,2 147
20 x 20 x 6000 1,5 225
20 x 30 x 5840 1,2 150
20 x 40 x 6000 2 162
30 x 30 x 5580 1,5 144
30 x50 x 5170 1,5 100
30 x 60 x 5530 1,5 80

D16 x 6000 1,5 331
022 x 6100 2 271
25,4 x 4880 1,5 217
045 x 6500 2 91
50,8 x 5730 1,5 91

Uretimde yapilan siireg iyilestirme ¢aligmalar1 sirasinda bazi modiillerde kullanilan
profillerin kesim ebatlar1 incelenmis ve standart 6000 mm uzunluga sahip profillerden
gerceklestirilen kesimlerde uzun firelerin kaldigi, baska yerlerde degerlendirilme
imkan1 olmadigi i¢in hurdaya atildi gézlemlenmistir. Yalin tiretim boliimii tarafindan
modiillerde kullanilan profiller ve kesim 6lgiileri incelenmistir. Minimum fire olacak
sekilde kesim optimizasyonu c¢alismasi gerceklestirmislerdir. Uzerinde calistiklari
kesim optimizasyonu sonucunda bazi profillerin uzunluklarinin degistirilmesi
gerektigini, 6zel dl¢ii ile tedarik etmemiz durumunda firelerin ortadan kaldirilabilecegi
sonucuna varmuslardir. Ozel dl¢ii profil talepleri tedarik¢i firmalara aktarilarak 6l¢ii

degisikligi i¢in goriismeler gergeklestirilmistir. Firmalar 6zel iiretime gireceginden
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dolay1 siparis miktarlarinin minimum 2 bag olmasi durumunda siparisi kabul
edebileceklerini  bildirmislerdir.  Belirlenen profiller icin bu degisiklik
gergeklestirilerek ihtiyag durumunda siparis miktarlar1 arttirilarak minimum 2 bag
olacak sekilde iirtinler temin edilmistir.

Profiller iiretimde isleme alindiginda ilk proses olan yiizey temizleme islemi i¢in
kullanilan kimyasal temizleyicinin daha fazla sarf edildigi ve 6zel 6l¢ii profillerde
korozyonlarin meydana geldigi gozlemlenmistir. Bu hatalar i¢in yapilan analizlerde
uzun stire depo stoklarinda bekleyen iirtinlerde meydana geldigi tespit edilmistir. Depo
stoklar1 incelendiginde profil depo stok alaninin dolu oldugu, stok devir hizinin
diistiigli ve depoda malzemelerin iist iiste istiflenmesinden kaynakli FIFO yontemine
gore hareket edilemedigi gozlemlenmistir.

Depo siireg analizi ve siireg iyilestirme ¢alismasinda, profillerin uzun siireli depoda
isgal edilen stok alani ve stok maliyeti, iiretimde kullanilan temizleyici kimyasalinin
artmasi ve herhangi bir profil alinacagi zaman aktarma yapildigindan dolay1 6zel 6l¢ii
olarak tedarik edilen malzemelere yeniden kesim optimizasyon c¢aligmasi yapilmistir.
Standart 6l¢ii olan 6000 mm’den kesilip hurdaya ayrilan pargalarin maliyetleri ile 6zel
0l¢ii alinmasi durumundaki maliyetler hesaplanmis, profillerin ¢esidine gore kullanim
miktarlart yiiksek olanlarin Olciilerinde bir degisiklik yapilmayacagina, kullanim
miktarlar1 az olanlarin yeniden 6000 mm olarak temin edilmesi gerektigine karar
verilmistir.

Cizelge 4.15’te goriildiigi gibi uzunluklart yeniden kontrol edilen; 10x30x5910 mm,
30x30x5580 mm ve boru profil @45x6500 mm profillerinin boy uzunluklar1 standart

boy uzunlugu olan 6000 mm olarak revize edilmistir.

Cizelge 4.15 : Uzunluklar1 yeniden kontrol edilen malzemeler.

Profil ebat1 (mm) Et kalinlig1 (mm) Aciklama
10 x 30 x 5910 1,2 Yeni uzunluk 6000mm
30 x 30 x 5580 1,5 Yeni uzunluk 6000mm
@45 x 6500 2 Yeni uzunluk 6000mm
15x 15 x 4170 1,5 Uzunluk degismedi
20 x 30 x 5840 12 Uzunluk degismedi
30 x50 x 5170 15 Uzunluk degismedi
30 x 60 x 5530 15 Uzunluk degismedi
0?22 x 6100 2 Uzunluk degismedi
25,4 x 4880 1,5 Uzunluk degismedi
”¥50,8 x 5730 1,5 Uzunluk degismedi

88



Uretimde kullanilacak profiller, profil depodan forklift ile bag olarak alinarak metal
hat deposunda baglar bozularak profil tasima arabalarina yiiklenmektedir (Sekil 4.32).
Uretimde isleme aliacak malzemeleri, operatdrler bu arabalar ile ilgili is merkezine

tasimaktadirlar.
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Sekil 4.32 : Metal hat deposu profil tasima arabasi.

Profil tagima arabalarinin darhigindan dolay fazla profil yiiklenemiyor olusu ve bazi
profillerin baglarinda yiiksek adet bulundugundan bagin tamami bir arabaya sigmadigi
ve bir arabanin ortalama agirliginin 800 kg oldugundan iki kisi elle gekmekte oldugu
gbzlemlenmistir. Profil tasima arabalarinin verimli kullanilamadigi ve tasima islemini
bir operator tek basmna gergeklestiremediginden dolayr profil tasima arabalarinin
degistirilmesine karar verilmistir. Sonug olarak profil tasima arabalar1 yerine konveyor

sistemi kurulmus, konvey®drlerin lizerine profillerin dagilmamasi i¢in kafes yapilmigtir

(Sekil 4.33).

Sekil 4.33 : Metal hat deposu yeni profil tasima konveyor hatt.
89



Profiller dikey hareketi saglayan konveyoriin iizerinde bulunan profil stoklama
kafesine forklift ile ytliklenerek daha sonra tanimli adreslerine hareketli konveyor
yardimiyla bir kisinin iteklemesiyle rahatlikla yerlestirilebilmektedir (Sekil 4.34).
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Sekil 4.34 : Metal hat profil depo adresleri.

Profil stok alanindaki konvey®oriin birine karsilik gelecek sekilde tiretim bdliimiine de
konveyor hattt kurulmus, duvara metal {liretim hattina gecis kapist agilmistir ve bu
sayede stoktaki malzemeler dikey hareketi saglayan konveyore aktarilip iiretimle
baglantili olan konveyoriin hizasina getirilerek bir operatoriin iteklemesiyle dogrudan

tiretime transfer edilebilmektedir (Sekil 4.35).
TN |

Sekil 4.35 : Metal hat depo iiretim gegisi.
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Dikey yonde hareketi saglayan konveyor {lizerinde profil ylikleme ve iiretime profil
transferi yapilmasindan dolay1 aktif olarak kullanilmaktadir. Fakat ayni ¢ati altinda
karton deposu da bulunmaktadir. Bu alanda forklift aktif olarak ¢alismaktadir.

Hareketli konveyor i¢in karton deponun bulundugu bir bdlgeye 1 m kadar yiikseklige

sahip platform yapilmistir (Sekil 4.36).

Sekil 4.36 : Karton depo platformu

Hareketli konveyor normalde sadece dikey hareket edebilmekte ve mevcut raylar
tizerinde hareket saglayabilmektedir. Olusturulan platformun altina girebilmesi igin
ray iizerinde yatay hareket etmesi gerekmektedir. Oncelikle ilgili alana ray dosenmis
ve hareketli konveyoriin yatay yonlii hareketini gergeklestirebilmek igin firma
konveyoriin iki ucuna el ile agilabilen yatay yonlii hareket saglayabilecek tekerlek
mekanizmasi gelistirilmistir. Bu mekanizma agildigi zaman dikey yonli hareketi
saglan tekerleklerin zemin ile temas1 kesilecek yatay yonlii hareketi saglayabilecek

olan tekerlekler yere temas edecek ve konveyodr yatay yonlii hareket edebilecektir
(Sekil 4.37).

Sekil 4.37 : Hareketli konveyor yatay hareket mekanizmasi
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Bu mekanizma sayesinde hareketli konveyor, forklift gecis giizergahini isgal
etmeyecek sadece ihtiyag durumunda platform altindan ¢ikartilacak ve gerekli
prosesler yapilacak ve ihtiyag bittiginde ise yine platform altina ¢ekilecektir.

Profil ebatlarinda yapilan kesim Olgiisii ¢alismas1 sayesinde standart Olgiiye
dondistiirilen profillerin sevkiyat miktari1 ihtiya¢ kadar olacak ve bu sayede FIFO
sistemiyle stok hareketi gerceklesecektir. Uzun siireli beklemeden kaynakli korozyona
ugrama ve kimyasal temizleyicinin fazla kullanimi ortadan kaldirilmistir. Sonug olarak
profil depo ve metal hat deposunda stok alaninda %6 oraninda iyilestirme saglanmustir.
Metal hat deposundan iiretime transfer iglemi i¢in iki personel ile gerceklestirilirken
yeni konveyodr sistemi sayesinde bu islem bir personel ile gerceklesebilir hale

gelmistir.
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5. SONUC VE ONERILER

Caligma bebek ve geng odasi mobilyalari iiretimi yapan bir mobilya tiretim tesisinde
gerceklestirilmistir. Firmanin final Kalite kontrol boliimiinde ambalaj islemi bitmis
tirlinlerden partilerin biiyiikliigiine gore rastgele alinan 6rneklemlerin paketleri agilip
kurulum  yapilmakta, burada hata tespiti sadece acilabilen paketlerde
gerceklestirilebilmektedir. Alman Orneklemlerin  hatasiz  ¢ikmasit  durumunda
istatistiksel olarak biitiin parti hatasiz kabul edilmektedir. Fakat; benzer malzemelerin
konulmasi, eksik malzeme konulmasi gibi bazi1 hatalar biitlin paketlerde
gerceklesmediginden Orneklem alinan paketlerde bu hatalarin ¢ikmama ihtimali
diistikte olsa miimkiindiir. Bu hatanin tespit edilebilmesi i¢in agirlik kontrolii ile paket
kontroliiniin gerceklestirilebilmesi diigiintilmiistiir. Calismanin yapildig1 firmada
karistirllmast  miimkiin drlinlerin  agirliklart ¢ok yakin oldugu igin tespit
edilemeyecegine karar verilerek calisma hayata gegcmemistir. Fakat bu yontem farkli

sektorler icin farkli bakis agis1 kazandirabilecegi timidiyle ¢alismaya dahil edilmistir.

Sonugta, balik kil¢ig1 diyagrami yontemiyle paketleme boliimiinde farkli malzeme
kullanilmast (61 adet) gibi hatalarin aslinda onceki proseslerden; takim kurucunun
parcay1 yanlis yere koymasi, oriimcek adamin yanlis istifi ¢ekmesi, pargalarinin
birbirine ¢ok benzemesi ve pargaya ait takip kagitlarinin karistirilmasi gibi birden fazla

faktorden meydana gelebildigi saptanmustir.

Parcgalara kimlik kart1 tanimlamas1 yontemiyle; mobilya tiretiminin ilk asamalarindan
olan ebatlama prosesini tamamlayan her parcaya etiket yapistirilarak iiretimde diger
islemlerinin de tamamlanmasinin ardindan paketleme boliimiinde ayni etiket ile
kontroliiniin saglanmas1 diisiiniilmiistiir. Fakat bu yontem seri iiretime ¢ok uygun
olmadigindan hayata ge¢irilmemistir. Siparis bazinda kesikli liretim yapan firmalarda
bu yontem sayesinde hem paket kontroli hem de dis montaj ekibinin parcalari
tanimasin1 kolaylastirabilecegi diisiincesi ile bu yontemin benzer sektorlere 1s1k

tutabilecegi timit edilmistir.
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Uretimde hatal1 islenmis parcalar seri iiretimi bozmamak igin destek imalat hattina
siparisi acilir, destek imalat hatt1 bu pargalart isleyerek siparisi hazir hale getirir.
Destek imalat hattinda islemi biten pargalar otoban hattina aktarilir. Destek imalat
hattinin yogunlugu diger hatlara nazaran diisiik ve isleyisinin manuel olmasi
nedeniyle; parcalarin teslimati sirasinda miktari diisiik olan parcalarin istiflerin {izerine
konuldugu, bazilarinda ise parga takip karti konulmayan otoban hattina aktarildigi
tespit edilmistir. Metal hatt1 ve diibel ¢akma tezgahinda da bazen parca takip kartinin
konulmadig: tespit edilmistir. Bu konu hakkinda ilgili boliim ¢alisanlarina egitim
verilerek parca takip kartsiz iiretimde par¢anin gezmemesi gerektigi aktarilarak bu

kiiltiir firmadaki biitiin hatlara kazandirilmistir.

Hem iiretim kapasitesinin artmasi hem de paketlere konulan kurulum malzemelerin
operatorler tarafindan karistirilarak yanlis paketlere konulmasinin oniine gecebilmek

icin malzeme depoda paket bazinda malzeme hazirlama ¢alismas1 baglatilmistir.

Firma biinyesinde gelistirilen otoban projesi ile birden fazla alana ¢6ziim getirilmistir.
Oriimcek adamin paketleme boliimiine hatal istif ¢ekmesinin &niine gegilmesinin
yaninda hem paketleme boliimiinde kontrol mekanizmasi gelistirilmis hem de destek
imalat hattindan gelecek pargalarin ait olduklari istifi ve konumu bilinerek pargalarin
istife teslimi saglanmistir. Gelistirilen bu sistem sayesinde Oriimcek adam istifin
otobanda hangi konumda oldugunu gorebildiginden istif arayarak gecirdigi zaman

kayb1 ortadan kaldirilmastir.

Ik madde malzeme depoda 4600 olan adres sayis1 3 katina ¢ikarak yaklasik olarak
14000’¢ ulagmistir. Yiiz Olglimii olarak depo alan1 875 m?’den, 1650 m?’ye
cikartilmistir.

Malzeme adreslemesi i¢in kanban hazirlama prosesi goéz Oniinde bulundurularak
oncelikle 8 hat i¢in toplamda 1437 malzeme cesidi gruplandirildi, hat bazinda
gruplandirilan malzemeler kendi iclerinde en fazla iiretimi olan 28 farkli seriye gore
de gruplandirilmis ve her malzeme c¢esidi iginde agirlik gruplamalar1 yapilmstir.
Malzeme adreslemeleri yapilan gruplamalar baz alinarak gergeklestirilmistir. En fazla
hareket goren malzeme gruplar1 ayni koridorlara, benzer malzeme gruplari da
birbirlerine yakin adreslere konumlandirilmistir. Bu sayede operatér kanban
hazirlamada ¢ok fazla koridor gezmemesi saglanmistir. Sadece bir seri i¢in kanban

hazirlama siiresinde %33 oraninda iyilestirme gerceklestirildi.
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Hatlar i¢in 6zel depo alanlart olusturulmus, bazi malzeme gruplarina 6zel raflar
tasarlanmistir. ithal malzemeler ve miktarsal olarak fazla alinmasi gereken iiriinler igin
sundurma depo alaninda ve IMM depo igerisinde adres tanimlamalar
gerceklestirmistir.

Sundurma depo alan1 olusturulmus, aynalar i¢in rafli sistem olusturularak ayna stok
alant %75 oraninda biiyiitiilmiis ve katma deger yaratmayan aktarma faaliyetleri
ortadan kaldirilmistir.

Metal profil depo alaninda profil tasima arabalar1 yerine konveyor hatti kurulmus ve
profiller i¢in 6zel kafes tasarlanmistir. Metal hattina konveydr yardimui ile profillerin
gecebilecegi kapi olusturulmustur. Metal profil depo alaninda %6 oraninda iyilestirme
saglanmis ve liretime malzeme transferinde gorev alan personel say1s1 2 adetten 1 adete

diistilmiistiir.

5.1 Oneriler

Mobaks deposunda malzemeler y1gin halde depolanmakta, malzemelere ait adresleme

bulunmamakta ve alan verimli kullanilmadig1 gézlemlenmistir (Sekil 5.1).

Sekil 5.1 : Mobaks depo gorselleri.
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Mevcut durum analizi yapildiginda stokta bulunan malzemeler degerlendirilmistir.
Hacim olarak yiiksek fakat ¢ok agir olmayan malzemeler mevcuttur. Mobaks

deposunun {izerine platform tasarimi Sekil 5.2°teki gibidir.
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Sekil 5.2 : Mobaks depo platformu.

Platform yapilmasi durumunda tekerlekler, tekstil setleri, dekoratif komodin ve
balonlu naylon gibi birim agirligi yiiksek olmayan ve elle yiikleme alanina
tasinabilmesi miimkiin olan malzemelerin stoklanmasi miimkiin olabilmektedir.
Mobaks deposuna platform eklenmesi durumunda 207 m? depo alani kazandirilabilir.
Bu calisma ile iiriin yasam dongiisiinlin dordiincii evresi olan olgunluk evresindeki
rekabetin ¢ekismeli gegtigi ortamda firmanimn misterilerden gelen geri bildirimleri
dikkate alinarak rekabette avantaj elde edebilmek ve miisteri memnuniyetinin
saglanmas1 amaciyla yapilan caligmalari icermektedir. Stireclerin analiz edildigi ve
stirec iyilestirmelerini gergeklestigi firmalarda miisteri memnuniyeti saglanmis olacak,
hatalarin Oniine gecerek SSH maliyetleri minimuma indirilecek ve karliligin
azalmasinin oniine gecilecektir. Bu sayede iiriin yasam dongiisiiniin altinci evresi olan

gerileme donemine gecis siireci uzatilmis olacaktir.
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EKLER

EK A: A3 calismasi (Cizelge 4.5, Cizelge 4,6 ve Sekil 4.7)
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KONU BASLIGI | Sa sol yan, sag sol kapal gibi parcalarm paketlere vanhs konulmas ve miigterive kadar vanly selilde ginderilmesi problemi SORUN 1. NEDEN 2. NEDEN 3. NEDEN 1. NEDEN 5. NEDEN KOK NEDEN
CECMIS DURUA ACTKLAMAST I Dizicin hatali iglam Diziciys komut veren | Senstr Goarine talag ve Sensbr Grarine talag ve
Zaman zeman gekmece sa sol peralannm dlimiinde yanly kaynakl misterilere cekmece kasa saf ve sol yan gitmesi yapmast.
gerekirken  adet sag va da 2 adet sol olarak sevk edilmesi problemleri il kargilaglmgtir. ¢aligmakta.
Finzl kalita kextrol bolminin misteriye sevk edilmeden dnce tespit ettifi hatalarda arasmda malzeme paketinin sksik konulmas, moxtaj kitzbmm
kormubmamas ya da yanhs seriye ait olanm komlma=, yanhy yaek alh demirinin vanhsg azk gibi benzer hatalar
‘haralar olduZu tespit edilmistir. Kigiik paralann Kibgiik pergalann
iglemden sonee iglemden zona
MEVCUT DURUM ACTEL AMAST I kangmas, parpalsr dikkatsiz bir gakilde dilkatziz bir gakilds
Gzeninds eksik iglem istiflenmesi. istiflenmesi
Mevout duramdzs malzeme depo modil bazinda ., frstim bdlimine hazmnlanan 1 keasalar igerisinde teslim stmektedir. rapilmast.
Oriimcek adamlar paksti yapilacak drindn malzemelerini hangi tezzzh wyzunsa o tezgaha gekerler. Fu celme isleminde herhangi bir kontrol P YR - r— e —
mekanizman yoktur. Ayrica bu iglem tecriibeye dayal bir yekilde zargeklegmektedir, i tezgaka elsik bir gekdlde gekilsbilme iktimali vardir. Bum arpalann yanliy bir skt ‘““"e ) it ‘““"e )
.y | ancak teazsh operatri isi yaparken ekrans haksrak veya tecriibey dayah olarak amlayabilir Meveut durmmds, sakmn krucy firini kurduktan sonr gekilds pakate motive sdacek bingayin motive adacek birgeyin
| modile onay verir, cnay i sonra frin iglerni igin gekilir. Takmn knmr_u it kurmak icin istiflerden almy olmamast. olmamazt.
j oldugu irinin parcalarmg, kurulum igleminden sonra ait oldufu istife brakmaktadi. Fakat baz durumlarda takom kurace tarzfindan pargalar vanhy -
'_fé istife birakildhs paketleme ¢ahiganlan tanmdan bildiribmigtir. 5
5 Meaveut duramdz eksik parga vaya pargs kangtirma kaynakh hatslann ciknin gézlamlenmistic. Bu hatalsr ile ilzili zeri bildirimlar incelendifinde Q
E ‘orimcek adamlarm tezzahz eksik i3 pekmesd, logolann kangtmbmas), metalden hatali ve elosik parcalar gelmesi (ask sopas: vh. gibi) kanbanlarda aym v =
a pargalarn tezgzha pekilmesi (iki adet sol yan gibi) pargalar dzerinde ver alan barkodlann vanhs olmaz gibi, celomecelerin tergsha kangik gelmesi, H Uriin afscinn yanlts \ralnr vanlig Verinin yanly
l; takom kurucumn pargalan vanhs istife birakmas, Grimcek adamlarm yanlis montaj kitabn vermesi, tekmik resimlerin ve inin afaclannm hatah olmas, B |olmas, vapilan
O | operatirlerin ezbere is yapmass, kigisel hatalar, malzeme paketinin tezgaha yanls sekilmesi, dibel tezzahmds kigik keangike bir gekilde 2 vizpontsnn, ilzili revizvonlsn, ilzili
& geldizi k] o yarlarden
- ]
vapilmamast. vapilmamas:,
Malzemalarin lgilerin | Tasenm yapulicken Tazznm yapiliken
gok yakin olmasi ve igeride olugabilmesi igaride olugabilmesi
birbirleime ok muhtems] hatalann goz muhtemel hatalann géz
benzemesi. niinds Gniinds
bulundurslmamas:. bulundurnlmamast.
Mzlzeme kazslenmn | Paket kanben Oribmeek: adamin Arzmlzn malzemenin Malzemes deponun
Brkl raylar Grarinds ‘hazirlanmamas. modil kanban istamesi | bulunamamas:. modil bazinda kanban
HEDEF olmast. hazirlamast.
iNsAM MAKINAARAC
Orimecek adamlarm ?Eb;:;’mm mm;im!h da
tezgaha sksik veya yanly Takm
. . pargalar dzerinde eksik
iz cekmelari Kuracunun flem yapilmas:
3 Ton Toores oal ™
\ \ Sensfr Gzerins talag ve pisligi Makine Gzarinds caligma yepilmasst (emici talolmas vs.).
Cekmece makinesinds kimi
Metal baliminden zaman gekmece sag ol
eksik 2 gelmesi vanlzrinm yanls istiflanmesi :
parces ¥ yanls 19 e Kiigik pargalann iglemden sonra dikkatsiz bir sekilde istifenmesi. Iztif standartlenmn belirlenmesi.
ey \
H Urriin afacmn X
d vanhs olmas Kigiri bu yondz motive adacek bir gavin olmamas. Odil sisteminin olugterulmas igin caligmalar yapiimal.
F . By
g .
& E ol ?ban, ol £ | Verinin yanlis gisitmesi, yapilan sevizyenlann, ilgiti tGm yerderden Tr-Ge bolémintn iy sy divasramt qrkartip hataya missit bir nokta var
g eﬂere {*a.nhs arum oo  yapilmemas:. ise midshale stmesi zerskli.
“ | CEVRE
:é meﬁﬁg‘egdadﬂh}ﬁm ﬁ Tazanm vapiliken igaride ologabilmesi muhtame] hatalann gdz dninde | Seri Gretim Sncesi birbirina cok benzaven logo zibi malzemeler
2 Ttife ait parge tekip ¥ ondertimest g bulunduruimamast. ertaklasabilis
kagrtlanmn kangtnlmas =
7 4 |nstzeme daponun modit bazinds kenben hazidamas. Mslzeme deponun paket kenban hazilstmast saflanmals.
Final kalitede pakete yanhyg
parga komibmasinn tespit
Malzeme deponun modnl edilememesi
Pargalarm olarak kanban hazrlamast
birbirine
Pargalanm birbirine cok Paketleme biliminde pakete
vakm dlgade almas dogm pargay: koyma i inisiyatifinin
sadece iki oparatdriin el
MALZEME METOT

Sekil A.4

A3 c¢alismasi.
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