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OZET

Bir fabrikada {iretimin igleyisinin verimli bir sekilde yiirlimesinin énemli asamalarindan biri {iretim
kapsaminda yapilan tiim ¢aligmalarin hizli, etkili ve giivenilir bir sekilde yapilmasidir. Bunun i¢in,
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gecilmesini amaclayan 5S uygulamasi etkili bir yontemdir. Tez ¢aligmasinin konusu bir gida
isletmesinde yer alan {iretim birimlerine yalin {iretim kapsaminda gerceklestirilen 5S
uygulamasinin 6rnek olay incelemesidir. Bu tez ¢alismasinin amaci, yalin iiretim ve yalin {iretim
tekniklerinin arastirilmasi neticesinde yalin iiretim kapsaminda yapilan 5S uygulamasinin yapilan
caligmalara getirecegi olumlu sonuglarinin aktarilmasi ve bu sonuglarin genel uygulanabilirliginin
ortaya konmasidir.
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1. GIRIS

Bir endiistriyel tesis veya bir fabrikada liretimin yapilmasi kapsaminda; her tiirlii makine,
iinite ve cihazlar ile {liretim siirecleri i¢in gerekli altyapi tesislerinin ve binanin isletilmesi,
bakim ve onarim faaliyetlerinin yiiriitiilmesi, gerekli goriilen durumlarda mevcut makine,
cihaz ve sistemler ile {iretim siirecleri ve binanin ihtiyaci olan arag, gereg, yedek parga ve
demirbas esya imalatinin gergeklestirilmesi veya tedarik edilmesi, iiretim siirecleri igin
gerekli olan isletim ve tiikketim maddelerinin hazirlanmasi ve istenen zaman, miktar ve

kosulda stirekliligin saglanmasi gerekmektedir.

Uretimin isleyisinin verimli bir sekilde yiiriimesinin énemli asamalarindan biri, iiretim
kapsaminda yapilan calismalarin hizli, etkili ve giivenilir bir sekilde yapilmasidir. Bu
caligmalarin hizliligin, etkililigini ve giivenilirligini olumsuz yonde etkileyecek unsurlarin
tespit edilip bu unsurlarin ortadan kaldirilmasi veya en aza indirgenmesi, iretim
verimliligini artiracak dnemli bir faktordiir. Bu asamada, isletmelerin iiretim sistemlerinin
isleyisini daha yalin ve ¢evik hale getirmesi gerekli olup iiretim sistemleri igerisinde yer
alan tiim birimlerde, iiretimi daha yalin ve ¢evik hale getirecek yontemlerin uygulanmasi

kagiilmazdir.

Yalin iiretim, lretim sisteminin isleyisine olumlu yonde etki eden bir sistemdir. Yalin
iiretim esas olarak her tiirlii israfi ortadan kaldirmaya odaklanmig bir sistem olup, en az
kaynak kullanimiyla, en kisa siirede, en diisiik maliyetli ve hatasiz iiretimi, tiim iiretim
faktorlerini en esnek sekilde kullanip potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak
gergeklestirmeye calismaktir. Yani, yalin liretim her seyden daha az kullanarak daha
fazlasini elde etmeyi ifade etmektedir (Ersoy ve Ersoy, 2015). Bununla birlikte yalin
tiretim, ilk once mevcut sistemin tiim problemlerini ortaya ¢ikartan, ardindan gelecek i¢in
daha iyiye ulagsmak icin siire kaybetmeden siirekli gelisim yolunu takip eden iiretim
tekniklerini, yonetim diislincesini, yalin prensiplerini ve ilkelerini icermektedir. Yalin
liretim tiim diinyada sirketler tarafindan uygulanan, ¢alisma ortaminda gerekli ve iiretken
olmayan gorevleri, aktiviteleri ve davranislari azaltmayir amaglayan siiregler, teknikler,

stratejiler ve girisimler olarak ifade edilir.

Yalin iiretim kapsaminda bir i yeri organizasyonu olarak nitelendirilen 5S uygulamasi tiim
tiretim birimleri i¢in 6n plana ¢ikmaktadir. 5S, is yerindeki malzeme ve bilgi akisinin hizli
ve dogru olmasini saglamak i¢in kullanilan, uygulanmasi ve siirdiiriilmesi emek isteyen bir
yontemdir. Bu amaca ek olarak 58S, c¢alisanlarin saygi ve giiven duydugu, isi kolaylastiran,

1



verimliligi artiran, kaliteli tirtin/hizmet saglamaya destek olan, is giivenligini ve miisteri
memnuniyetini artiran, temiz ve diizenli bir is yeri olusturmay1 hedefleyen bir uygulama
olarak ifade edilmektedir. Kuruluslarda iyi baslatilan 5S uygulamasinin dogru sekilde
algilanmasi, uygulanmasi ve uygulayicilarinin yaraticiliklarinin artmasi yontemi basarili

kilmaktadir.

Bu tez caligmasinin amaci, yalin iiretim kapsaminda yapilan 5S uygulamasinin iiretim
birimlerinin gerceklestirdigi caligmalara getirecegi olumlu sonuglar1 aktarmak ve bu
sonuglarin genel uygulanabilirligini ortaya koymaktir. Bu amag¢ dogrultusunda tez

calismasi bes boliimden olusmaktadir.

Tez calismasmin birinci boliimii literatiir bilgisinin verildigi giris béliimiidiir. Ikinci
boliimde, yalin iiretim kavraminin tanimi, tarihgesi, ozellikleri, yalin {liretim sisteminin
ilkeleri, isleyisi, israf kavrami ve tiirleri ile yalin liretim sistemi ile baglantili olarak Toyota
Tarzi, 4P modeli ve Toyota Tarzi’nin 14 ilkesi anlatilacaktir. Daha sonra yalin iiretim
teknikleri incelenecektir. Bu teknikler, Tam Zamaninda Uretim (JIT), Kanban, Jidoka (Oto
Kontrol), Poka - Yoke (Hata Onleme), Standardize Calisma, Toplam Verimli Bakim
(TPM), Bir Dakikada Kalip Degistirme, Kaizen ve Siirekli Iyilestirme Sistemi (SIS) ile
emege, calisanlara verilen deger ile is¢i haklaridir. Ayrica yalin iiretimin geleneksel iiretim
ile karsilastirilmasi yapilacak ve yalin liretimin yararlar1 acgiklanacaktir. Tez ¢alismasinin
ticlincii boliimiinde ise yalin liretim kapsamindaki Toplam Verimli Bakim (TPM) ayrmntili
bir sekilde incelenecek ve 5SS Sistemi anlatilacaktir. 5S Sistemi’nin tanimi, sistemin
adimlar1 ve faydalar1 agiklanacaktir. Tez calismasinin dordiincii boliimde, yalin iiretim
kapsaminda yapilan 5S uygulamasinin 6rnek olay incelemesi yapilacaktir. Calisma gida
isletmesine ait fabrikadaki iiretim birimleri ve alanlar1 ile ilgili olup Oncelikle,
uygulamanin yapildigr gida isletmesi hakkinda bilgi verilecek, 5S uygulamasi igin
isletmede yapilan gorev dagilimi ile isletmedeki mevcut durum anlatilacak ve igletmenin
iiretim birimlerine getirilen yalin yaklasim acgiklanacaktir. Daha sonra iiretim birimlerinde
yapilan 5S uygulamasi ve 5S uygulamasi sonrasi durum hakkinda bilgi verilecek,
uygulamanin yapilmasi sonucunda olusan durum kapsaminda gerceklestirilen iiretim
caligmalarinin hizhilik, etkinlik ve gilivenilirlik analizleri yapilacaktir. Tezin ¢alismasinin
son boliimiinde ise yapilan ¢alisma ile ilgili sonu¢ ve degerlendirme agiklanacaktir. Bu
degerlendirmeler dogrultusunda, 5S wuygulamasmin gida isletmesindeki siirekliligi

hakkinda bilgi verilecektir.



2. YALIN URETIM

2.1. Yahin Uretim Kavram

Modern diinyada isletmeler arasinda biiyiik bir rekabet ortami s6z konusudur ve her
isletme bu rekabete ayak uydurmak i¢in c¢alismaktadir. Bu rekabet ortaminda isletmeler
icin 6nemli olan husus, miisteri taleplerini en kisa zamanda karsilayacak sekilde kaliteli ve
diisiik fiyath iiriinler sunmaktir. Isletmeler, bu sartlar1 saglamaya ¢alisirken ayn1 zamanda
zarara ugramayacak sekilde hareket etmeli ve iiretimlerini bu sekilde gerceklestirecek

sekilde stratejiler benimsemelidir.

Mevcut durumda geleneksel iiretim yontemleri, firmalarin stratejik hedeflerinin zamaninda
gerceklestirilebilmesi i¢in yeterli olmamaktir. Bu nedenle, tiim bu ihtiyaglar1 karsilamak

icin yalin iiretim anlayisi benimsenmelidir.

Yalin yoOnetim, tretim siireglerindeki israflar1 tanimlayarak onlarin fark edilmesini
saglayan, bu israflar1 azaltarak ve/veya ortadan kaldirarak maliyetleri diisiiren, {iretimi
hizlandiran ve kaliteyi artiran sistematik bir yaklagimdir. Yalin iiretim; en az kaynakla, en
kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz iiretimi, miisteri taleplerine birebir yanit verecek sekilde
ve tiim {retim faktorlerini en esnek sekilde kullanarak gergeklestirilen bir iiretim

sistemidir.

Bir isletmedeki tasarimdan sevkiyata kadar tiim ¢alisan birimlerde israflarin (hatalar, asir1
iretim, stoklar, beklemeler, gereksiz isler, gereksiz tasimalar) ortadan kaldirilmasi
gerekmektedir. Israflar ortadan kaldirildiginda daha etkin ¢alisma kosullar1 saglanmakta ve
piyasa kosullarina ayak uydurmak kolaylagmaktadir. Bununla birlikte, yalin iiretim ile

nakit akisinin hizlandirilmasi da hedeflenmektedir.

Yalin tiretimle ilgili tiim caligmalar incelendiginde, yalin {iretimin sanayi Orgiitlenmesine
yeni bir soluk getirdigi, hatta diinyanin en iy1 uygulamasi olarak kabul edilmesi gerektigi
konusunda hemfikir olunan galismalar1 gormek miimkiindiir. Ne var ki, yalin {iretim en iyi
uygulama olarak kabul edilirken, birgok kez dar anlamiyla iiretim olaymna kazandirdigi
teknikler ©on plana c¢ikarilmakta, sistem sadece bir teknikler biitiiniiymiis gibi
sunulmaktadir. Hi¢ kuskusuz, yalin iiretimi yalin liretim yapan en énemli etkenlerden biri
iretim olayina kazandirdigi 6zgiin yeniliklerdir (Kocakog, 2008). Ancak, yalin {retim,
sadece iiretim boliimiinde yapilan iyilestirmelerle saglanmamaktadir. Yalin iiretim,

ekipteki herkesin isini benimsemesi ve sorumluluklarin1 yerine getirmesiyle olur.
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Calisanlarin hangi pozisyonda olduguna bakilmaksizin, herkesin iyilestirme siirecine katk1
saglamasina ve fikirlerini sunmasina olanak saglanir. Ayrica, gerektigi zaman diigiinceleri
odiillendirilen c¢alisanlar kendilerini gelistirmekten kag¢inmaz. Boylelikle fikir sunma
sistemiyle calisan isletmeler her zaman canli ve aktif kalir, boylelikle ¢alisanlarla karsilikli

bir giiven ortami olusturulur.

2.2. Yahn Uretimin Tarihcesi

Yalin iiretim olarak adlandirilan {iretim ve yonetim sisteminin temel ilkeleri, ilk kez
1950’lerde Japon Toyota firmasinda atilmistir. Firma yetkilileri, 1950’de Ford firmasini
arastirmak tizere Amerika’ya yaptig1 gezide edindikleri bilgilerin neticesinde, Ford’un 20.
ylizy1l baslarindan itibaren liderligini yaptig1 kitle iiretim sisteminin Japonya i¢in uygun
olmadigina karar verilir ve bu kararin sonucunda, yepyeni bir {iretim ve ydnetim

anlayisinin ilk adimlart atilir.

Yetkililerin saptamalarina gore, kitle iiretiminde, her iretim faktorii ya da unsuru
olabildigince ¢ok sayida kullanilmaktadir, bu nedenle iiretim pek ¢ok gereksizlik ya da
israf icermektedir. Israfin kaynagi, sistemin asir1 bir is bdliimiine dayanmasi, gerek
makinelerin, gerek isgilerin, ¢ogu kez sadece tek bir iriin i¢in tek bir operasyon
gerceklestirecek sekilde organize edilmeleridir. Uretim organizasyonuna bu sekilde
yaklagilmasi, bir yandan iiretim faktorlerinin gereksiz yere kitlesel boyutta
kullanilmalarina yol agmakta ve iiretime asir1 bir hiyerarsi getirip iiretimde esneklige set
cekmektedir. Ayrica, is¢iler birer el giicii olarak algilanip beyin giicleri iiretimin
iyilestirmesine kanalize edilmemekte ve degisken maliyet olarak goriillip islerin kotii
gittigi donemlerde rahatlikla isten cikarilabilmektedirler. Ortaya ¢ikan sonug, iiretim

faktorlerinin olabilecek azami potansiyellerinden yararlanilmamasidir.

Gozlemlenen diger bir onemli nokta, tiretimdeki asir1 esneksizligin dogal bir sonucu
olarak, kalip degistirme ya da bir iiriinden digerine gegebilmek i¢in gerekli ayarlamalarin
cok uzun siire almasi, dolayisiyla biiyiik parti iiretim zorunlulugunun dogmasidir. Biiyiik
parti iiretiminin en biiylik olumsuz 6zelligi, 6zellikle islenmekte olan ara iiriin stokunun
cok yiiksek diizeylere ¢ikmasidir. Yiiksek stok, hem 6nemli bir maliyet kaynagi olmakta,
hem de iiretime bir tiir rehavet getirmekte ve {iretimde kalitenin %100 saglanmas1 gereken
bir olgu olarak goriilmemesine neden olmaktadir. Iskarta durumunda, yedekteki stoktan

takviye edilme sansi vardir. Ancak, 1skarta ve akabinde gelen onarim bir yandan
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maliyetleri ylikseltmekte, diger yandan miisteri memnuniyetsizligine ve glivensizligine yol

acmaktadir.

Kitle iiretiminde, bir ana sanayi firmasimin yan sanayileri ile olan iliskileri, fabrika igi
iretimindeki ayni1 tekdiize, israfli ve hiyerarsik yapiy1 yansitmakta olup yan sanayilerle
yapilan sozlesmeler kisa vadeyi kapsamakta ve islerin iyi gitmedigi donemlerde
sozlesmeler aniden feshedilmektedir. Yani, yan sanayi firmalar1 da, is¢i kitlesi gibi birer
degisken maliyet olarak algilanmakta ve yan sanayilerle iligkiler, fiyatin temel alindig1 bir
pazarlik sistemine oturtularak yan sanayilerin birbirlerine karsi fiyat savasi vermeye

zorlanmalart durumu olusmustur (Cetin, 2017).

Bu tespitler neticesinde, Japonya'ya geri doniildiigiinde is¢iler gruplar halinde 6rgiitlenmis,
boylelikle yavas yavas montaj is¢ilerine ara¢ - gere¢c onarimi ve kalite kontrol gibi ek
gorevler verilmeye baslanmistir. Uzerinde durulan nokta takim calismasi olmustur.
Amerikan fabrikalarinda yalnizca ustabasi, bandi durduran kolu ¢ekebilmekte; daha sonra
uzmanlar gelip gilinler 6nce yapilan hatalar1 diizeltmektelerken, Toyota fabrikalarinda ise
her is¢cinin bandi durdurabilmesine karar verilmistir. Hatalarin 6nlenmesine ve sorunlarin
iiretimin ilk asamalarindan itibaren ¢6ziilmesine verilen bu 6nem, sonugta ¢ok yiiksek

oranda kapasite ve kalite artis1 saglamistir (Akgagiin, 2006).

Yalin tiretim, Ford merkezli anlayisin hakim hale geldigi 20. ylizyilin baglarinda iiretim ile
ilgili tim kural ve ilkeleri sorgulayan yapisiyla yalin felsefenin temellerine dayanan ve
bastan sona yeni bir iiretim anlayisi olarak ortaya c¢ikmis ve gelismistir. Toyota’nin
gelistirmis oldugu bu {iretim sistemi bugiin tiim diinyada basarisim1 kanitlamis olmakla
birlikte, tlim iiretim g¢evrelerince kabul gormiis durumdadir. Yalin iiretim sadece Japonya
ile smirli kalmamis ve zaman iginde Japonya disindaki calisma kiiltiirlerinde de
uygulanmaya baslanmis olup bu uygulamalar ilgiyle takip edilmis ve yalin {iiretim
konusunda sayisiz akademik c¢alisma yapilmistir. Bu uygulamalar takip edilmeye ve bu

konu ile ilgili akademik ¢alismalar yapilmaya devam etmektedir.

Toyota, Bati’daki en biiylik rakiplerine kiyasla on kat daha az is¢iye sahip olmasina
ragmen, 1980°li yillarin basinda piyasaya siirdiigii 3,5 milyon otomobille diinya otomobil
tireticileri arasinda bir anda ikinci siraya yerlesmistir. Bu ayn1 zamanda Japon otomobil
endiistrisinin Amerikan otomobil endiistrisini gegtigi tarihi bir an olarak gerceklesmis (11

milyona kars1 8 milyon) ve bu basariya en biiyiik katkiy1 saglayan sirket Toyota olmustur.



Elde edilen basarinin temelinde bir¢ok faktdr bulunmaktadir. Toyota’nin gelistirdigi tiretim
sistemiyle biinyesindeki stoklar1 ¢ok diisiik seviyelere ¢ekebilmesi, hata oranini
rakipleriyle kiyaslandiginda ¢cok daha asagilara indirebilmesidir. Bu gelisim sayesinde,
baslangigta 8 saati bulan kalip degistirme siireleri 3 dakikaya diismiistiir. Toyota,
uygulamis oldugu farkli tiretim modeli ile bir iscisinin iiretkenligini 1950’de yilda 2
otomobilden 1960’da 14,8 otomobile, 1970’de 19,4 otomobile ve 1982 yilinda ise 56
otomobile ¢ikartmay1 basarmistir (Yilmaz, 2012).

Sonug itibariyla yalin iiretim, “en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz
iiretimi, miisteri talebine birebir uyabilecek/yanit verebilecek sekilde, en az israfla ve tim
iiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerinin tiimiinden yararlanarak
gerceklestirilmesi” arayisinin bir sonucu olmustur. Yalin iiretim, bu hedeflerin tiimiinii
ayn1 anda gergeklestirme ilkesine dayanmakta olup Bat1 diinyasinda 20. yiizy1l baslarindan
beri hakim olmus konvansiyonel kitle tiretimi yaklasimini tersyiiz eden, bir anlamda her
seye alisilmisin tam tersi yoniinde yaklasan bir sistemdir. Genel geger kabul edilmis tiim
kural ve ilkeleri sorgulayan, hicbir yerlesik kaniyr mutlak gormeyen silipheci bir

yaklagimin, ya da felsefenin iiriinii olarak dogmus ve gelismistir (Berber, 2013).

2.3. Toyota Tarz1

Toyota Tarzi, temelde oOrgiit iginde yapilanlarin nasil yapildigiyla alakali olarak
diizenlenmis bir dokiimandir. Firmanin yeni ¢alisanlari, e8itim ve is basinda gosterme,
pratik yapma aracilifiyla asama asama kiiltiire adapte olmugslardir. Firma c¢aligsanlari,
kurucu {tyelerin sOylemis olduklar1 tiimcelerden alintilarla, bununla birlikte sirketin
degerlere, inanglara ve hikayelere dayanan zengin sozlii kiiltiiriiyle beslenerek Toyota tarzi
icinde sosyal hale gelmislerdir. Ancak bu gelismelere ragmen, bu kiiltiirii yazili olarak
belgeleyecek bir faaliyet ya da prosediir ilk zamanlarda bulunmamaktadir. Toyota
bliylimeye ve Japon tedarik¢ilerine, en nihayetinde calisanlarina ve tiim diinyadaki
tedarikcilerine Toyota tarzin1 68retmeye baslayinca, sozlii gelenek yetersiz hale gelmeye
baslamis ve bu yaklasimla ilgili yazili kayda duyulan ihtiya¢ artmistir. Toyota Tarzi,
2001°de o donemin baskan1 Fujio Cho’nun gozetimi altinda basilana kadar yaklasik on yil
boyunca kaleme alinmistir. Bir¢ok insan, yalin iiretimi israfi yok etmek icin bir dizi
yontem olarak 6grenmis ve Toyota Uretim Sistemi (TUS) evi (2001 Toyota Evi) oldukca
popiiler olmustur (Liker ve Hoseus, 2008).



Toyoa Tarzi, TUS’deki herhangi bir calisanin, kalitenin dnceligini vurgulayarak kalite
sorununu bildirmek amaciyla tiretimi durdurma yetkisine sahip oldugundan, Toyota'nin
biirokratik siireglerine ragmen calisanlar1 yetkilendirir. Toyota biirokratik sistemi, bu
sistemden etkilenen insanlardan siirekli iyilestirme (Kaizen) saglamak igin uygulanir,

boylece herhangi bir ¢alisan sirketin biiylimesine ve gelistirilmesine yardimci olabilir.

Seviye yiikil, insan ve ekipmanin asir1 yiiklenmesinden (muri) kaginmaya yardimer oldugu
icin calisanlarin degerinin taninmasi da 6lgiilmiis {iretim oraninin bir pargasidir, ancak ayni
zamanda atiklarin (muda) en aza indirgenmesi ve esit olmayan iiretim seviyelerinin

onlenmesi (mura) amaglanmaktadir.

Toyota Tarz1 ayrica, asir1 tiretimden kaginmak maksadiyla yalnizca gerekli malzemelerin
kullanilmasini ve c¢alisma ortaminin etkin bir sekilde siirdiiriilmesini (5S) saglayarak
insanlarin is istasyonlarin1 paylagmalarina yardimci olmak ve gerekli aletlerin aranmasi
icin zaman1 azaltmak {izere tasarlanmis olup kullanilan teknoloji giivenilirdir ve iyice

simanmuigtir.

2.3.1. 2001 Toyota Evi

Toyota Tarzi i¢in olusturulan ilk modelin adi 2001 Toyota Evi’dir. 2001 Toyota Evi
dokiimani 13 sayfa uzunlugunda olup bir¢ok versiyonu vardir. Sekil 2.1’de goriildigi
iizere, 2001 Toyota Evi iki diizeyden olusmaktadir. Ust diizeyde iki siitun bulunmakta olup
birinci siitun “siirekli 1yilestirme”, ikinci siitun ise “insanlara saygi” olarak yer almaktadir.
Bu siitunlarin anlamlari; biitiin Toyota iiyelerinden, hangi seviyede olurlarsa olsunlar,
giinliik is ve kisisel iliskilerinde bu iki ilkeyi uygulamalarmin saglanmasidir. insanlara
saygl1, biiyiik bir sorumluluk olarak nitelendirilmis olup bu sorumluluk, Toyota’nin temasta
oldugu biitiin insanlari, calisanlari, miisterileri, yatirimcilari, tedarikgileri, bayileri,
Toyota’nin faal oldugu tiim topluluklari ve genelinde toplumu kapsamaktadir. Evin alt
diizeyinde gosterildigi lizere, insanlara sayginin “sayg1” ve “ekip caligmas1” olmak iizere
iki alt kategorisi vardir. Saygi ile hedeflenen, insanlarin baskalarina saygi goéstermesi,
insanlarin  karsilikli olarak birbirlerini anlayabilmesi, bununla birlikte insanlarin
birbirlerine duyduklar1 karsilikli giivenin olusturulabilmesi i¢in ellerinden geleni
yapmasidir. Ekip ¢alismasi ile kastedilen, kisisel ve profesyonel gelisimin tesvik edilmesi,
gelisim ile ilgili firsatlarin paylasilmasi, bu sayede bireysel ve ekip performansinin en

yiksege ¢ikarilmasidir.



Stirekli iyilestirme, evin {ist diizeyindeki ikinci siitun olup durulan yerle hi¢bir zaman
yetinmeyerek, en iyi fikirler ve ¢abalarla isin her giin gelistirilmesi prensibine sahip
olunmasi anlami tasimaktadir. Stirekli iyilestirmenin evin alt diizeyinde yer alan Zorlama,
Kaizen ve Genchi Genbutsu olmak iizere {li¢ alt kategorisi bulunmaktadir. Zorlama ile
hedeflenen, hayalleri gergeklestirmek amaciyla zorluklari cesaret ve yaraticilikla karsilama
yetenegine sahip uzun vadeli vizyonun olusturulmasidir. Kaizen ile kastedilen, is
faaliyetlerinin, her zaman ve her kosulda yenilige ve evrime yonlenmis bi¢cimde siirekli
olarak gelistirilmesidir. Genchi Gembutsu ile kastedilen ise, dogru kararlarin verilmesi,
fikir birliginin saglanmasi ve hedeflere en hizli bigimde ulasilabilmesi i¢in gereken

olgularin bulunmast i¢in kaynaga inilmesi gerektigine inanilmasidir.

Toyota Tarzi 2001

Stirekli Insanlara
lyilestirme Saygi
. Genchi : Ekip
Zorlama l Kaizen Genbutsn Sayg Calismas:

Sekil 2.1. Toyota tarz1 - 2001 Toyota evi

Yalin tabiri, Toyota’nin islevsel miikemmellige yaklasimini ilk defa yeni bir alg1 olarak
tanimlayan ve bu yaklasimin seri iiretimin 6tesine gecen ilk evrimsel adim oldugunu iddia
eden “Diinyayr Degistiren Makine” adli kitapta kullanilmis olup bu terim daha sonra
Toyota tarafindan benimsenmis ve onaylanmistir. Bir bagka ilging nokta ise, yalin
sistemler ve yapinin Toyota modelinde iki diizey asagida konumlandirilmis olmasi ve 6n

planda yer almamasidir.



2.3.2. 4P Modeli

Toyota Tarzi’nmin ilk modeli olan 2001 Toyota Evi’nin haricinde ikinci model 4P
Modeli’dir. Bu model, ingilizce 4 kelimenin bas harflerinden olusmaktadir ve 4 ilkeyi
ifade etmektedir. Bu ilkeler sirasiyla problem ¢dzme (problem solving), insanlar ve
ortaklar (people and partners), siire¢ (process) ve felsefe (philosophy) ilkeleridir. Bu dort

ilke inanclar ve degerlerle ilgili sdzlerden olusmaktadir.

Problem ¢6zme ilkesi, Toyota insanlarinin siirekli iyilestirme i¢in ¢abalarin1 odaklandirma
yoludur. Insanlar ve ortaklar ilkesi, sirketi ileriye gotiiren unsurlar olup insanlara ortak bir
hedefe dogru birlikte hareket ederken nasil davranmalari, diisiinmeleri ve hissetmeleri
gerektigini Ogretir. Siire¢ ilkesi, Toyota’nin islevsel miikemmelligi siirekli israfi yok
ederek saglayacagina inandig1 seylerdir. Felsefe ilkesi ise, geleneksel isletme felsefesinin
“miisteri icin 1yl olani1 yap” goriisiine karsilik, Toyota’nin isletme felsefesinin, “miisteri
icin nasil iyi Uriinler yapabiliriz konusunu, siirekli iyilestirerek ve gelistirerek miisterinin
gercek taleplerini karsilayacak ve sirketin uzun vadeli yasamasinin saglayacak sekilde

faaliyet gdstermektir” goriisiiniin ortaya konmasidir (Rother, 2010).

Insanlar ve Ortaklar
(Sayp, Zorlama, Boytme)

Slire¢
(Israfi Yok Etmek)

Felsefe
(Uran Vadeh Dogonme)

Sekil 2.2. 4P modeli



2.3.3. iki Modelin Ortak Noktalari

2001 Toyota Evi ile 4P Modeli farkli 6gelere sahip olmalarma ragmen ortak noktalari
bulunmaktadir. ilk nokta, sistemlere kars1 gosterilen bakistir. iki model de olusturulan bir
sistemi temsil etmeye yonelik modeller olup 2001 Toyota Evi bu modeli bir ev bigiminde
gostermekte iken 4P Modeli ise piramit tarzi bir yapiya sahiptir. Ikisinde de ortak olan

ozellik, sahip olunan bdliimlerden herhangi biri olmadiginda sistemin islemedigidir.

Ikinci nokta, yalmn araglarm insanlar1 ve siirekli iyilestirmeyi desteklemesidir. Bu
Toyota’nin modelinde son derece agiktir. Toyota, Kanban ve hiicreler gibi yalin araglar
“Kaizen” temel dgesinin alt kiimesi olarak yerlestirmektedir. iki model arasindaki iliskiye
bakildiginda, 2001 Toyota Evi’ndeki Kaizen ile 4P Modeli’nin ii¢ ilkesi (siirec, insanlar ve
problem ¢dzme) cakisacaktir. Iki model icin ana hedef, sahip olunan yalin siireglerin her

zaman insanlar1 ve problem ¢dzmeyi desteklemesi gerektigidir.

Ortak olan igiincii nokta, sonuglara yonelimden ziyade siirece yonelimin olmasidir.
Toyota Tarzi bu iki yonelim arasinda ayrim yapmaktadir. Siire¢ yonelimi, dogrudan siireg
icerisinde ¢alisan ve dogru siirecin dogru sonuca ulastiracagi anlayisina sahip yoneticilere
isaret etmekte iken, sonug¢ yonelimi ise belirli sonuglari hedeflemis yonetim tarzi anlamina

gelmektedir. Sonuca yonelik bir felsefe olmasina ragmen sonug ve siire¢ arasindaki uyuma
dikkat edilmektedir.

Son ortak nokta, olusturulan modellerin siirekli gelisen insanlara en yiiksek degeri
vermesidir. 2001 Toyota Evi, “insanlara saygi” ve “siirekli iyilestirme” siitunlarina
sahiptir. 4P modeli ise, en iist basamaklarinda insanlar1 gelistirmeye (saygi, zorlama,
biiyiime) ve problem ¢dzmeye (siirekli iyilestirme) yer vermektedir. ki modelde de,
insanlara problemleri teshis etmede, teshis edilen problemleri ¢6zmede ve insanlarin
stirekli gelisimlerine yardim etmek, yalin araglar ve siireclerden daha yukar1 bir

seviyededir (Zoroglu, 2013).

2.4. Yalin Uretimin Ozellikleri

Bir sistemin yalin olmasi onun hantal olmadigini ifade etmekle birlikte yalin bir diizen
sadece islevsel olmak i¢in ihtiya¢ duydugu unsurlara sahip olan, hantallia ve yavasliga
neden olan unsur ve iglevlerden arindirilmis, gereksiz yiik, kiilfet tasimayan gereksiz enerji

ve zaman harcamayan bir diizen olarak ifade edilmektedir. Bir diizenin yalin olmas1 onun
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ekonomik, teknik veya oOrgiitsel boyutlar1 ile inceltilmis bir diizen olduguna isaret
etmektedir. Bu diizen, fazla islerden, is asamalarindan ve iglemlerden arindirilan veya daha
hizl1 hareket kabiliyeti olan, gereksiz kaynak, hareket ve zaman israfina yol agmayan ve
nispeten daha diisiik maliyetle isleyen bir yapidadir. Yalin iiretim, bu diizenin fazla ve
gereksiz yiiklerden arindirilmis olmasini; iiretim faktorleri, hareket ve zaman israflarinin

en diisiik seviyeye indirilmis olmasin ifade etmektedir (Corsten ve Will, 1993).

2.4.1. Yalin Uretim Sisteminin ilkeleri

Yalin {iretim, siireglerdeki israflari tanimlayarak onlar fark etmemizi saglar. Bu israflari
azaltarak ve/veya ortadan kaldirarak maliyetleri azaltan, iiretimi hizlandiran ve kaliteyi
artiran sistematik bir yaklagimdir. Bu sistemin temelinde “Deger” ve “Israf” kavramlar1 yer
almaktadir. Uretim siireglerinde hammadden baslayarak tiim faaliyetlerde israflar1 yok

ederek miisteri i¢cin miikemmel deger olusturmak amaglanmaktadir.

2.4.1.1. Deger

Yalin iiretimde biitiin faaliyetler deger kavramina gore tanimlanir. Deger taniminin anlamh
olabilmesi i¢in miisterinin ihtiyaclarinit belirli olan bir zaman diliminde ve belirli bir
miktardaki fiyat ile karsilayan belirli bir iiriin ya da hizmet olarak ortaya koymak
gerekmektedir. Miisteri i¢in deger niteligi tasimayan her faaliyet israf olarak tanimlanir.
Bir faaliyetin katma degerli olabilmesi igin, gerg¢eklesen faaliyetin iiriin ya da hizmeti
fiziksel olarak degistiren, misterinin 6deme yapmay1 kabul ettigi, tek seferde dogru

yapilan bir yapida olmasi gerekmektedir (Aktas, 2015).

2.4.1.2. Deger akis analizi

Deger akisi, siirecin tiim adimlarinin hammaddeden nihai iiriine doniisene kadar olan tiim
asamalar1 inceler. Deger akisindaki israflarin ortadan kaldirilmasiyla geride kalan deger

katan adimlarin akis1 saglanmalidir.

Deger akisinin tanimlanmasiyla iirlin bazinda deger akis yollar1 ve israflar belirlenir.
Uriiniin izlenmesi 6énem kazamir. Yalin iiretim, {iretim akisindaki deger katmayan tiim
faaliyetleri yok ederek tasarimdan baslayarak iiriinlerin {iretimine ve tesliminden

kullanimina kadar gegen siireyi azaltmaya ¢alisir (Aktas, 2015).
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Deger tanimlanip deger akisindaki israflar ayiklandiktan sonra geride kalan deger yaratan
asamalarin art arda stirekli akis halinde gergeklestirilmesini saglamak, yalin iiretimin bir
diger ilkesi ve dnemli boyutta tasarruf potansiyeli tagiyan agamasidir. Deger akisini analizi
ile deger akis yollarinin haritalandirilmas1 metodu kullanilarak, akis yolu iizerindeki

israflar tespit edilip israflarin ortadan kaldirilmas1 amaglanir (Womack ve Jones, 2003).

2.4.1.3. Akisin saglanmasi — siirekli akis

Olusturulan deger akisinin kesintisizce saglanmasi; degerin hig kesintiye ugramadan, hizla,
miisteriye dogru bir sekilde akmasidir. Deger akis analizi sonucunda ii¢ tiir faaliyetle
karsilagilir. Bunlar; katma degerli faaliyetler, zorunlu katma degersiz faaliyetler
(azaltilmas1 gerekir) ve katma degersiz faaliyetlerdir (yok edilmesi gerekir). Deger akisi;
kavramdan tasarima, siparisten teslimata ve hammaddeden iiriine olmak iizere ii¢ siireg
boyunca analiz edilir. Siirekli akisin oldugu iiretimde isler belirli bir sirayla standart bir
rota izler. Bu siirecte bekleme, tasima ve kontrol faaliyetleri sifira yaklastirilmistir. Stirekli
akig, yalin iretimin temel hedeflerinden biridir ve sayisiz iyilestirme projesinin de

amacidir (Aktas, 2015).

2.4.1.4. Cekme sistemi

Cekme sistemi, bir sonraki iiretim asamasindaki bir ¢alisanin, bir 6nceki asamaya gidip,
kendi iiretim istasyonu i¢in o an gerekecek miktarda pargcayr c¢ekmesi anlayisina
dayanmaktadir. Onun bu pargalar1 ¢ekmesi, bir yandan bir onceki istasyon i¢in yeni
iiretime baglama sinyalidir. Bu durum yeni iiretimin ne kadar ve hangi cesitte olacagini
belirtir. Bir 6nceki asamadaki ¢ekilen miktar ve ¢eside gore parca liretimi yapilacaktir. Bu

durum iiretimdeki biitiin istasyonlar i¢in gecerli olacaktir.

Miisteriler istedikleri iirtinii istedikleri zaman alabileceklerini bilirler. Cekme sistemi ile
miisterinin degeri ¢ekmesi saglanir. Tam zamaninda tiretim (JIT) yapilmasina vurgu yapilir

(Aktas, 2015).

2.4.1.5. Miikkemmellik arayisi

Bu ilkenin odak noktas1 bir operasyonun her yoniiniin siirekli olarak gelistirilebileceginin

diisiiniilmesidir. Siirekli iyilestirme siireci; diislince ve davranis olarak ¢alisan herkesin, her
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durumu tartismaya agmast ve sonra bu iyilestirmenin yollarini aramasini icermektedir.
Stirekli 1iyilestirmenin temeli, siire¢lerde Ozellikle calisanlar tarafindan gerceklestirilen
kiiciik ama stirekli olan iyilestirmelere dayanmaktadir. Bu iyilestirmelerin etkisi yavas
yavas ortaya ¢ikmakta olup sonuclar1 genellikle hemen fark edilmemekte ve fazla yatirim

gerektirmemektedir.
2.4.2. Yalin Uretim Sisteminin Isleyisi

Israflarm biiyiik 6lciide ortadan kaldirildigs yalin iiretimin temel isleyisinde 5 unsur
bulunmaktadir. Isletmeler bu unsurlar1 dikkate alarak yalin {iretim sisteminin isleyisini

gerceklestirebilmektedir.

[k unsur, insan ve makine dahil iiretimde kullanilan tiim kaynaklarin en verimli sekilde
kullanilmasidir. Ikinci unsur, iriin ve hizmet kalitesinde belli bir oranda hatali iiretim
anlayis1 yerine sifir hatali iiretimin hedeflenmesi ve buna yonelik ¢abalarin gdsterilmesidir.
Stirekli iyilestirme faaliyetlerine 6nem verilerek kalitenin artirilmasi ve hatali iiretimin
Onlenerek maliyetlerin diisiiriilmesi iiglinci unsurdur. Dordiincii unsur, takim c¢aligmasi
icinde tlim caligsanlarin iretime katkilarinin saglanmasi, bunun icin tiim c¢alisanlarin
yaraticiliklarindan ve hatalar1 6nlemeye iligkin Onerilenden yararlanilmasidir. Besinci
unsur ise, miisterilerin ¢esitli isteklerinin karsilanmasi i¢in esnek {iiretim sistemlerinin
olusturulmas1 ve taleplerin tam olarak karsilanmasina c¢alisilmasidir (Ersoy ve Ersoy,
2015).

2.5. israf ve Tiirleri

Israf, hi¢bir deger yaratmadan kaynaklari tiiketen faaliyetlere denmektedir. Bu kavram,
miisterinin satin almis oldugu tiriinde hi¢bir deger yaratilmadig1 gibi maliyet artisina neden
olan her sey olarak tanimlanmaktadir. Israfa neden olan durumlar asagida yer almaktadir

(Aktas, 2016):

¢ Yerlesim plani

e Ayar ve tamir siirelerinin uzunlugu

e Siireglerin yetersizligi

e Bakim faaliyetlerinin etkin olmamasi

e s yapma bicimlerinin yetersizligi/kotiiliigii
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e Egitimlerin yetersizligi

e Organizasyon bozukluklari

e Geleneksel yonetim bigimleri

e Performans Ol¢limlerinin yanlighigi/yetersizligi
e Planlama yetersizligi

e Hammadde kalitesinin yetersizligi

e Tedarikgiler ile olan iliskilerin k&tiiligl

e Miisteri sikayetlerinin etkin degerlendirilmemesi

Yalin iiretim sisteminde genellikle birlikte kullanilan ve ortadan kaldirilmasi gereken israf
iceren uygulamalari toplu olarak ifade eden {i¢ terim; Japonca’dan ge¢mis olan muda, muri
ve mura terimleridir. Bunlar 3M olarak adlandirilmaktadir. Muda, deger katmayan
anlamina gelmekte olup miisteri a¢isindan deger yaratmadan kaynaklari harcayan herhangi
bir eylemdir. En ¢ok bilinen M tabiri budur ve 7 temel israf tiiriinii igermektedir. Muri,
insanlara ya da donanima asir1 yiik bindiren manasina gelmekte olup bir bakima yelpazede
mudanin tam karst ucunda yer almaktadir. Muri, bir makineyi ya da kisiyi dogal
sinirlarinin Stesine zorlamaktir. Insanlara asir yiik bindirerek emniyet ve kalite sorunlar
iretmek ve makinelere asir1 yiik bindirerek arizalara ve {irlin kusurlarina yol agmaktir.
Mura ise diizensiz anlamindadir ve diger iki M’nin sonucudur. Normal iiretim
sistemlerinde kimi zaman insanlarla makinelerin kaldirabileceginden fazla is yiikii olmakta
ve inisli ¢ikigh bir liretim programindan ya da zaman kaybu, par¢a yoklugu veya hatasi gibi
ic nedenlere bagli olarak sabit olmayan iiretim hacminden kaynakli diizensizlik

olusmaktadir.

Israf ve kayiplarin tamamen ortadan kaldirilmas: i¢in iki unsur &nemlidir. Ik unsur,
etkinligi artirmak yalnizca maliyeti diisiirdiigli zaman anlamli oldugundan, bu sonucu elde
etmek i¢in yalnizca ihtiyag oldugu kadar iiretim yapilmali ve emek miimkiin oldugu kadar
minimum diizeyde harcamlmaldir. Ikinci unsur, her iscinin ve her iiretim bandinin
etkinliginin gozlemlenmedir. Etkinligi par¢a parca ve biitlin olarak artirmak i¢in isciler
grup olarak incelenmeli ve biitiin tesisin, yani tiim fabrikanin etkinligi degerlendirilmelidir.
Yalin iiretimin kurucularindan Ohno, Sekil 2.3’te gosterildigi iizere, bu unsurlar1 gz
onlinde bulundurarak imalat siirecinde etkinligi artirmay1 engelleyen deger katmayan 7

temel israf sekli saptamistir (Aydin, 2009).
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Sekil 2.3. 7 temel israf
2.5.1. Hatali Uretim

Hatali iiretim ve/veya iirliniin tamiri israftir. Onarmak ya da yeniden iglemek, eklemek,
yerine yenisini koymak i¢in iiretmek ve kontrol etmek zamani ve insan emegini miisrif bir
sekilde kullanmaktir. Ayrica miisteriye teslimden sonra kusur tespit edildiginde, miisteriyle
iliskiler ve pazar payi da tehlikeye girmektedir. Kusurlu firiinlerin tespiti ve alinacak
onlemler belirlenmeli ve ileri teknoloji liriinlerin ¢ok hizli bir sekilde kusur iiretebilecegi

unutulmamalidir.
2.5.2. Fazla Uretim

Gereginden fazla veya erken {iretim israftir. Fazla iiretimin iki tiiri vardir. Birincisi
ihtiyagtan fazla {iretim yapmaktir. Ikinci tiir ise, gereginden fazla hizda iiretim yapmaktir.
En 6nemli konu bir tesisin her an ne kadar ekstra {iretim kapasitesine sahip oldugunu
bilmektir. Bu verilere sahip olunmadiginda, siirecin ayriminda hata yapilabilir ve iiretim

kapasitesini artirmaya yonelik harcamalar artabilmektedir.
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2.5.3. Fazla Stok

Is igin gereginden fazla elde tutulan her sey israftir. Stok, zamanindan &nce ve gerekenden
fazla liretmeyi ve iiretim siirecinin tiimii i¢cin beklemeyi ifade etmektedir. Bir yatirim, mali
donem ig¢inde ne kadar sik olarak geri donmiisse karlilik o kadar yiiksek olacaktir. Stok ise
stiresi boyunca geri donmeyen 0lii bir yatirimdir. Eldeki stok ne kadar artarsa ihtiya¢ olan
seyi elde etme sanst o kadar azalmaktadir. Ayrica stok, hata oram1 ve olasiligini
artirmaktadir. Herhangi bir hata saptandiginda, stoktaki hatasiz ile hemen takviye edilebilir
olmas1 iiretime gevseklik getirerek hatasiz iiretim g¢abalarini sinirlamaktadir. Bununla
birlikte, stok yliziinden misteri talebine aninda yanit verme olanagi engellenmektedir.
Ciinkt talepler dikkate alinmamakta, Onemli olan stoktaki iirliniin kullanilmasi ve

satilmasidir. Ayni1 zamanda miisteriye yanit verme hizi da diismektedir.

Isletmede fazla miktarda stok depolama, gerektiginde depo olusturma, dolayisiyla iiriinleri
nakletmek i¢in fazla is¢i ¢alistirma ve her fazla isci i¢in tagima araci vb. malzeme satin
alma ihtiyact dogar. Ayrica stoklarin bakimi ve deponun idaresi i¢in de fazla personel
kullanmak gerekecektir. Satin alinan ekipmanlarin ve olusturulan mahallerin gerekli
onarim ve bakim yapilamasi i¢in yine baska personele ihtiya¢ duyulacaktir. Depo bir kez
hazirlandiktan sonra diizenli olarak envanter tutulmasi gerekecek, yine baska iscilerin
calismast zorunlu olacaktir. Stok fazlaligi, iiretim dengesizligi, tedarik¢i teslimatlarinin
gecikmesi, kusurlu igler, makinelerin hizmet dis1 kalmasi ve uzun ayar siireleri gibi
sorunlar1 da gizlemekte, bu durum uzun vadede daha biiyiik sorunlarin olusmasina sebep

olmaktadir.

Maksimum esnekligin minimum stok ile saglandig1 g6z oniine alindiginda, yalin tiretimde
stok siiresi diigiilerek ¢alisilmakta ve stoklari azaltmak i¢in; kullanilmayan malzemeleri
ortadan kaldirmak, bir sonraki siirecte gerekli olmayacak parcalari liretmemek, malzemeyi
biiyiik partiler halinde satin almamak ya da getirtmemek ve triinleri kiiciik partiler halinde

imal etmek gerekli olmaktadir.

2.5.4. Beklemeler

Makinenin gerceklestirdigi islemi bitirmesini beklemek ve/veya onarim i¢in beklemek

israftir. Bunun yaninda, bir insani, cevabi, cihazi, bilgiyi beklemek, arizali bir cihazin
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bekleme yaratmasi, elemanlarin ¢apraz egitimi olmadig1 i¢in mesgul olan birinin yerini

alamamasi liretim siirecinde deger kayb1 yaratan durumlardir (Pak, 2013).

2.5.5. Gereksiz Tasimalar

Gereksiz ekipman, hammadde, yar1 mamul ve mamul tasimalar1 israftir. Gereksiz
tagimalar, siirecteki isleri uzak mesafelere tasimak, verimsiz nakliye, ya da malzeme, parga
veya bitmis liriinii depoya sokup ¢ikarmak ya da siirecler arasinda tasiyip durmaktir. Yalin
iretimde stoka fire olarak bakildigindan, tasimaya da hareket halinde stok biriktirme
bi¢imi olarak bakilmaktadir. Bu durumu ortadan kaldirmak i¢in, yerlesimde, siireclerin
koordinatlarinda, tasima yontemlerinde, bina bakiminda ve isyeri organizasyonunda

iyilestirmeler gerekmektedir.

Tasima, sadece malzemeleri degil, ¢esitli bilgileri de tasidig1 i¢in 6nemli bir role sahiptir.
Tasimanin yaratmis oldugu israfi ortadan kaldirmak icin, mesafenin miimkiin oldugunca
kisa hale getirilmesi ve parcalarin gecici olarak bir yere yerlestirilmesinin ortadan

kaldirilmas1 gerekmektedir.

2.5.6. Gereksiz Isler

Katma deger yaratmayan is adimlar1 ve/veya miisteriye deger katmayan islemler israftir.
Alet yetersizligi ve lrlin tasarim zafiyeti nedeniyle verimsiz isler yapmak, gereksiz
harekete neden olmak ve hatali iiretmek anlamina gelmekte olup bunun yaninda,
gerekenden yiiksek kalitede iiriinler yapmak da gereksiz isler sinifina girmektedir. Bu
hususlarin yani sira, fazla sayida inceleme, fazla sayida onaylama isleminin yapilmasi,
toplantilara ek insanlarin davet edilmesi vb. hususlar da gereksiz islere Ornek teskil

etmektedir.

2.5.7. Gereksiz Hareketler

Iyi organize edilmemis is ortami nedeniyle olusan gereksiz hareketler israftir. Isin
tamamlanmasi1 i¢in gerekmeyen hareket yapmak, devamli kullanilan nesneleri calisma
ortaminda bulundurmamak, dosya ve ¢ekmecelerin i¢inde ne oldugunu belirlememek ve

stirekli bir sey aramak gereksiz hareketler sinifina girmektedir (Aydin, 2009).
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2.6. Yalin Uretim Teknikleri

Isletmeler yalmn {iretimi, yalin iiretim teknikleri yardimiyla uygulamaktadirlar.
Kaynaklardan elde edilen ve yaraticiliga gore daha da tiiretilebilecek olan, 6zellikle Japon

isletmelerinde gelistirilmis olan yalin iiretim teknikleri asagida yer almaktadir (Sevimli,
2005):

e Tam Zamaninda Uretim (JIT) ve Kanban
e Jidoka (oto kontrol)

e Poka-Yoke (hata dnleme)

e Standardize ¢alisma

e Toplam Verimli Bakim (TPM)

e Bir dakikada kalip degistirme (SMED)

e Kaizen ve Siirekli lyilestirme (SIS)

e Emege, calisanlara verilen deger ve isci haklari
2.6.1. Tam Zamaninda Uretim (JIT) ve Kanban

Tam Zamaninda Uretim (JIT), {iretimi tam zamaninda, gerekeni gerektigi zaman, gerektigi
miktarda sunmay1 amaglayan fikirler ve sistemlerdir. Tam Zamaninda Uretim’in kisaltmasi
olan JIT, Ingilizce “Just in time” tabirinden gelmektedir. Tam zamaninda iiretim
felsefesinin hedefleri; israfi ortadan kaldirmak, kaliteyi gelistirmek, verimliligi artirmak,

iirtinlerde ve tiretim stirecinde siirekli gelismeyi saglamaktir.

Tam Zamaninda Uretim sayesinde fonksiyonlar azalmakta, organizasyon kiigiilmekte ve

yalinlasmaktadir. Tam Zamaninda Uretim’in prensipleri sunlardir (Sevimli, 2005):

e Uriinleri ekonomik iiretime ydnelik olarak tasarlamak igin temin edilebilen {iretim
araglar1 ve siirecleri goz oniinde bulundurulur.

e Imalat akisim kolaylastirmak icin is yeri diizenlemesi yapmak icin is yeri diizenlemede
malzeme hareketlerini en aza indirecek veya ortadan kaldiracak degisiklikler yapilir.
Calisanlarin katilimin saglayacak programlar olusturulur.

e Dogru veriyi elde etmeye yonelik calismalar yapilir.

e Cok fazla kopyalanmis rapor zamanla giincelligini yitireceginden ve karar verme
asamasinda gecersiz hale geleceginden kagit caligmasi azaltilir.

e Iskarta azaltilir.
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¢ Biitiin alanlarda siirekli gelisme saglanmaya caligilir.

e ihtiyagtan fazla stoku ortadan kaldirilir.

Tam Zamaninda Uretim’in en 6nemli yap1 tas1 “Kanban”dir. Japonca’da “tabela” anlamina
gelen Kanban, ¢cekme sistemi olarak da tanimlanmaktadir. Bu sistemin temel yapisi; bir
sonraki operasyonun ihtiya¢ duydugu anda ve miktarda malzemeyi bir Onceki
operasyondan almasidir. Bir onceki operasyon da, bir sonraki operasyonun cektigi kadar
iiretir. Kisacasi, talep son montajdan geriye doniik olarak yapilmaktadir. Ornegin, iplik
isletmelerinde ne kadar iplik iiretilecegi gelen siparige gore hesaplanmaktadir. Buna gore
iplik makinelerinden geriye dogru, her makinede bir dncekinden gereken miktar1 talep
etmektedir. Kanban uygulamasi igin iiretim miktar1 ve iiretim siiresi bilesenleri ile bir

onceki asamadan talep zamam belirlenmelidir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013).
2.6.2. Jidoka (Oto Kontrol)

Jidoka (oto kontrol), herhangi bir sorun tespit edildiginde daha fazla israfa neden olmamak
icin operatdre iiretim hattin1 durdurma yetkisinin verilmesidir. Ornegin, bazi isletmelerde
makineler bazi durumlarda kendilerini otomatik olarak durdurmaktadirlar. Bunun disinda
is¢inin bir sorun fark etmesi durumunda makineyi durdurmadan yetkili kisiye haber

vermesi gerekmektedir (Ozgelik ve Cinoglu, 2013).
2.6.3. Poka - Yoke (Hata Onleme)

Poka - Yoke, Japonca’da “hata yalittimi” anlamima gelmekte olup temel ilkesi hatayi
iizerinden siire gectikten sonra bulmak yerine, kaynaginda ve aninda saptayip onleyerek
hatali parganin iiretilmesini engellemektir. Poka - Yoke’nin uygulamaya gecirilmesi son
derece basittir. Tiim yapilan, makinelere hatali herhangi bir durumu aninda otomatik olarak
saptayan ve bu durumda islemi yine otomatik olarak durduran cihazlar yerlestirmektir.
Makine durduktan sonra bir zil ¢alar ya da 1s1k yanar, boylece makinenin kendisi, ¢alisan
personele bir aksama oldugunu aninda bildirmis olur. Bu noktada makine personelinin
yapmas1 gereken, is¢i ve mithendislerle birlikte ¢alisarak hatanin nedenini saptamalar1 ve
yine hemen gerekli diizeltmeleri yapmalaridir. Boylece hatali parcanin bir sonraki siirece
geemesi %100 onlendigi gibi, hata nedeni de ortadan kaldirilarak bir daha tekrar etmemesi

saglanmis olur.
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Poka - Yoke tekniginin 6ziinde, hata kaynaklarinin aslinda yanilgilardan ve yanliglardan
ileri geldigi yaklasimi vardir. Bu teknik ile her tiirli hataya neden olabilecek sistem
clemanlarinin etkisiz birakilarak, {irlinde herhangi bir hata olusumu engellenerek
giivenilirlik saglanmaktadir. Poka - Yoke, iiretim siirecindeki her tirlii hata eksiksiz
belirlenmekte olup bu teknik Oncelikle siireclerdeki insan hatalarinin ortaya ¢ikarilip yok
edilmesi i¢in tasarlanmistir. Bu teknigin sahip oldugu felsefe sayesinde, hatalarin
kaynaginda oOnlenmesine c¢alisilmaktadir. Buna yonelik olarak o6ncelikle problemin
olusmas1 engellenmeli, problem olusmussa daha biiylik kayiplara neden olmadan islemin

durdurulmasi gerekmektedir (Sevimli, 2005).

2.6.4. Standardize Calisma

Standart is; tiretim alaninda, bir iiriiniin tiretilmesindeki standartlar olup insan hareketlerini
merkez alarak isleri toparlayip, mudasiz bir diizende en etkili iiretimin gerceklestigi bir
yontemdir. Is standardizasyonu, yalim iiretimin temellerinden biridir. Standart iiretim
iscilerin, makinelerin ve kaynaklarin en uygun bilesimidir. Standart ¢alismanin var olma
nedeni kalite, maliyet ve miktar gibi konularda garanti saglamasidir. Ayni zamanda

standartlastirilmis is, en giivenli ¢alisma tarz1 olarak nitelendirilmektedir.

Standart is sayesinde, diger tiim yalin {iretim tekniklerinde oldugu gibi miimkiin oldugunca
performans artmakta ve israf azalmaktadir. Standartlastirilmis is ayn1 zamanda egitim icin
bir temel olusturmaktadir. Yalin {iretim i¢in imalatta standardize g¢alisma, uyulmasi
gereken adimlar1 bir liste halinde yazip operatoriin eline vermekten daha genis olup

operasyonlarin standardizasyonu ile gerceklestirilmek istenen 3 temel hedef bulunaktadir:

Ik hedef, el isciliklerinde “israf” olarak tanmimlanan gereksiz hareketleri kaldirarak,
verimliligi artirmaktir. ikinci hedef, iiretim zamanlamasi agisindan tiim siirecler arasinda
hat dengesinin saglanmasidir. Son hedefi ise siire¢ i¢i envanter diizeyinin azaltilmasidir.
Bu hedeflere ulasabilmek igin ¢evrim zamanin belirlenmesi, birim basimna tamamlanma
zamanlari, operasyon siralamalar1 ve siire¢ i¢i envanter miktar1 belirlenmelidir. Bununla

birlikte, standart operasyon formlarinin hazirlanmasi gerekmektedir.

Standardize c¢alisma ile biitlin vardiyalar i¢in mevcut siirecin dokiimantasyonu
saglanmaktadir. Bu sayede, degiskenliklerin azalmasi ve iyilestirme faaliyetleri i¢in temel
olusturulmaktadir. Standardize calismay1 yasama gecirmedeki hassas nokta, calisanlarin

oniine uyulmasi gereken kati prosediirler koymak ile maliyet, kalite ve sevkiyat gibi stirekli
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meydan okuyucu hedeflere ulasabilmek i¢in yaraticilik gosterme 6zgiirliigii arasinda bir
denge kurabilmektir. Verimli islemlere ulasabilmek i¢in operatdrlerin katilimi ¢ok dnemli
oldugundan, kolay wuygulanabilir standartlar gelistirmek gereklidir. Yalin iiretim
ogrenmenin fabrikada yapilacak uygulamalar yoluyla olacagi ve c¢alismada
standartlastirmanin ustabast ile is¢i arasindaki bir isbirligi ¢abasi ile saglanabilecegi
inancina dayanmaktadir. Yalin {iretimde standartlasma c¢alisanlara benzer teknolojiler,

beceriler ve oyun kurallar1 6greterek etkili bir ekip ¢alismasi yaratmaktadir (Aydin, 2009).

2.6.5. Toplam Verimli Bakim (TPM)

Toplam Verimli Bakim (TPM), ismini Ingilizce “total productive maintenance”
kelimelerinin bas harflerinden almaktadir. Toplam Verimli Bakim (TPM), iiretim ve
hizmet siireglerinde, tiim c¢alisanlarin katilimi ile, otonom bakimi Ongoren, ariza
gidermeden ziyade arizay1 6nleme yaklagimini benimseyen, makine ve ekipman etkinligini

en Ust diizeye getiren bir bakim yonetimi yaklagimidir.

Toplam Verimli Bakim (TPM) calisanlari, makineleri ve ekipmanlar1 gelistirerek sirket
kiiltiirtinii  degistirmeyi amaglamaktadir. Calisanlara egitim ve sorumluluk verilerek
yeteneklerini artirmalart ig¢in ortam saglanmaktadir. Calisanlar ile birlikte makine ve
ekipman da gelistirmektedir. TPM, kayiplarin azaltilmasi ve verimliligin artirilmast igin

kullanilan bir yontemdir (Aktas, 2016).

2.6.6. Bir Dakikada Kalp Degistirme (SMED)

b

Bir dakikalik kalip degistirme (SMED), Ingilizce “single minute exchange of dies’
ifadesinin Tiirkge’ye ¢evrilmis hali olup, bir makine iizerinde, bir parcadan degisik baska
bir pargaya bir dakikalik zaman diliminde gegebilme yetenegini ifade etmektedir. Uretimde
esneklik ve ceviklik saglayan tekniklerden biridir. Bu teknik, model degisimine harcanan
zamani kisaltarak iiretim etkinligi artirmayi ve/veya kiiclik partilerle iiretim yapmanin

Oniinii agmaktadir.

Birden fazla iiriin veya model i¢in iiretim yapan siireclerde; model ya da iriin ¢esidi
degisimi icin gegen siire hazirlama zamani olarak adlandirilmaktadir. SMED, hazirlama
zamanini kisaltarak makine etkinligini artirmay1 veya hazirlama sayisini artirarak mevcut

etkinlikle calisip daha kiiciik partilerle {iretim yapmayir ve iretim planlarindaki ani
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degisikliklere uyum saglamay1 kolaylastirdig1 igin asirt stokla iiretim yapmanin da oniinii

kesmektedir (Yiikselen, 2013).
2.6.7. Kaizen - Siirekli Iyilestirme Siireci (SIS)

Stokla beslenmeyen, bu anlamda son derece hassas olan yalin {iretim, bugiin ulastig1 “en
iyl uygulama” konumuna karsin, asla gelinmis noktayla yetinen, duragan bir sistem
degildir. Bu diislincenin tersine daha da yetkinlestirilmesi, olabilecek tim zaman
kayiplarinin ve israfin saptanip gerekli Onlemlerin alinmasi yalin iiretim sisteminin
devamlilig i¢in 6n kosuldur. Bu yiizden yalin iiretimi biinyesine almis firmalarda, her an,
her asamada, iiretimin daha da iyilestirilmesine yonelik siirekli ve diizenli c¢alismalar
yapilmaktadir. Sistemin biitiiniine yayilmis bu dinamik iyilestirme anlayisina “Kaizen”

denmektedir (Arslan, 2008).

Kaizen, yoneticilerden iscilere herkesi igeren, siirekli gelismeyi anlatan Japonca bir terim
olup Japonca’da ‘kai’ degisim, ‘zen’ ise daha iyi anlamina gelmektedir. Kaizen, bu yoldan
hareketle daha iyiye ulagma, gelisme ya da genel kullanim anlamiyla siirekli gelisme
demektir. Bu sozciik, Japonya’da siirekli gelismeden ¢ok siirekli gelisme istegi seklinde
kullanilmaktadir. Ciinkii Kaizen, sadece isletmelerde kullanilmasi gereken bir sistem

olarak degil, ayn1 zamanda bir yasam bi¢imi olarak diisiiniilmektedir (Sevimli, 2005).

Yalin iiretimde Kaizen uygulamasmin en O6nemli 6zelliklerden biri, isgilerin Kaizen
tyilestirme calismalarina bir takim calismasi anlayisi i¢inde katilmalaridir. Yalin iiretim,
tim c¢alisanlarin yaratict potansiyeline saygi duyan bir sistem olup Kaizen’de bu

potansiyelin tiretime kanalize edilmesi “kalite ¢gemberleri” yardimiyla gerceklesir.

Kalite gemberleri, bir isletmede kalite, verimlilik, etkinlik, etkililik gibi problemleri analiz
etmek ve ¢ozlimleri yonetime Onermek i¢in sayilar1 birkac¢ kisiden olusan calisanlarin
tamamen kendi istek ve katilimlariyla belirlenmis zamanlarda diizenli olarak toplanan
kiiciik ¢alisma gruplaridir. Kalite ¢ember grubunda yer alan kisiler konuyla alakal
egitimlere tabi tutulmaktadirlar. Kalite ¢emberlerinin temel amaci; calisanlarin
becerilerinden yararlanarak ayn1 zamanda islerini benimsemelerini, tatmin olmalarimni

saglayip yonetime katilmalarini saglamaktir.

Kaizen felsefesinin neredeyse aynisi olan Siirekli lyilestirme Siireci (SIS) ise, Avrupa
kokenli sirketler tarafindan uygulanan bir sistemdir. Siirekli iyilestirme siireci (SIS),
Kaizen felsefesi ve Kaizen stratejisinin tamamlayici bir 6gesidir. Kaizen bir kurulusun tiim
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alanlarindaki genel iyilestirme faaliyetleri icin kullanilan iist kavramdir. Siirekli Iyilestirme
Siireci (SIS) ise, Kaizen igerisinde kendi isini kiigiik, en kiiciik adimlar halinde kesintisiz
iyilestirme goOrevi olarak tanimlanmaktadir. Olusan bu durumun 3 ¢ikis noktasi
bulunmaktadir. ilk noktada, tek tek Kaizen faaliyetleri genellikle, gorev alami belli
uzmanlarca ve belli bir zaman smirlamasiyla, disiplinler arasi proje caligmasi halinde
yiiriitiiliir. Buna karsilik ikinci noktada SIS, daha ¢ok bir grubun galisma alaninda
uygulanir, bu sirada grup zayif noktalarin1 kendisi ortaya ¢ikarip iyilestirmek zorundadir.
Bunun disinda son noktada SIS, her bir personel tarafindan tek basina ¢alisma olarak da

uygulanabilir ve uygulanmalidir.

SIS, calisam kendi faaliyetinin uzmani olarak géren bir yonetim felsefesidir. Ciinkii
calisan, giinliik ¢alismasinda kendi is akislarini ve siireclerini en iyi bilen kisi olmasindan
dolay1 bunlar1 en kolay o iyilestirebilen kisidir. SIS, yeni yontemler ve aletler 6grenmek
maksadindan ziyade ortak ¢alismanin bir bagka bi¢imidir. Yetkin personelin is yerinde
kendi kendini daha ¢ok oOrgiitlemesi, tim katilimcilarin kendi sorumluluklarin1 daha ¢ok
iistlenmesi, kurulustaki yenilenme potansiyellerinde daha cok gelisme saglamaktadir.
Burada yonetici kesime duyulan gereksinim ayr1 bir dSnem kazanmaktadir. SIS’te olusan

eylem etkinligi Sekil 2.4.’te gosterilmektedir:
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Sekil 2.4. SIS’te eylem etkinligi
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SIS yoluyla, eskiden uygulanan, sadece verime yani sonuca bakan diisiinme tarzinin tersine
stire¢ yonelimli bir diisiinme tarzi saglanmis olur. Kalic1 basar1 olmasi i¢in ise, farkli bir
liderlik davranis1 gerekmektedir. Siire¢ yonelimli bir liderlik, ¢alisanlar1 islerini git gide
daha iyi yapabilecek konuma getiren faaliyetleri tesvik etmektedir. Ayrica, SIS miisteri
eksenli bir strateji olup biitiin faaliyetlerin kalite, maliyet ve servis alanlarinda (teslimat
miktari, teslim siiresi ve teslim hizmeti) miisteri memnuniyetinde iyilesme saglamasini

zorunlu kilmaktadir (Arslan, 2008).
2.6.8. Emege, Calisanlara Verilen Deger ve Isci Haklan

2. Diinya Savasi’mi kaybeden Japonya, isgal kuvvetleri tarafindan ticari ve ekonomik
anlamda da bazi1 dayatmalara maruz kalmistir. Bunlardan en 6nemlisi is yasalaridir. Bu is
yasalart Amerikali uzmanlar tarafindan ortaya konmus ve Japonlara dayatilmis bir ilkeler
biitiinlidlir. Amerikali uzmanlarin esas amaci, halkin demokratiklesme adimlarini biiyiik
atabilmelerini saglayabilmek i¢in onlar1 ekonomik anlamda desteklemekten ibarettir. Savas
Oncesi Japonya’da birka¢ dev sirket hegemonyasi goriilmekte olup bunlardan sadece dordii
tim Japon sermayesinin %25’ine hakimdir. Savas sona erdiginde bu sirketlerin 15 tanesi
isgal kuvvetleri tarafindan dagitilirken Toyota ise farkli stratejiler izleyerek bu dagilmadan

kendini koruyabilmistir.

Bu dagitma operasyonlar1 sonucu Amerikali uzmanlar zaten zor durumda olan toplumun
icinde bulundugu darbogazdan kurtulabilmesi i¢in oOncelikle isten c¢ikarmalari
engellemisler, cikardiklar1 yasalarla is¢i ve memuru daha giiglii hale getirmislerdir.
Toplum da yapist itibariyla bu sisteme ¢abucak adapte olmustur. Bu sistem, diger tilkelerde
bulunmayan toplumsal yapinin bir dogal sonucu olmustur. Burada iki énemli etkenin rolii

vardir.

Birinci etkende, Japonya’da her biiyiik sirket alt1 ayda bir elde ettigi kar1 tiim ¢alisanlar ile
birlikte boliismektedir. Burada herkesin aldig1 bir taban maas vardir. Eger sirket ¢cok kar
etmigse bu taban maasin iizerine eklenecek olan miktar biiyiimekte, eger sirket kar
etmemisse ya da zarar etmisse calisanlar, sadece en basta tespit edilen taban maasiyla
yetinmek zorunda kalacaklardir. Boylece, kotii giden bir yilin sonunda isveren isci

¢ikarmak zorunda kalmamaktadir.

Ikinci etkende ise, ¢ogunlugu kadinlardan olusan gecici isciler, kriz dénemlerini

atlatabilmek igin bir can simidi olarak ise alinmaktadir. Isler kétiiye gittiginde ilk olarak
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kadin is¢giler gozden ¢ikarilmaktadir ve bu durum kadin isciler tarafindan kaniksanmis
durumdadir. Ciinkii Japon toplumunun yapist geregi kadinin yeri evi olup gorevi de ¢ocuk
yetistirmektir. Genelde, otuz yasindan sonra is hayatinda kadinlar1 gérmek gliclesir.
Dolayisiyla, ucuza ¢alisip kriz zamani isten ¢ikarilmak kadinlar tarafindan da kabul edilir
hale gelmistir. Bu durum Japon is yasamini da oldukga etkilemektedir. Dolayisiyla
Japonya’da sOzii edilen yasam boyu is ve is giivencesi, sadece Japon erkekleri igin
gecerlidir. Bu sayede, erkek calisanlar is garantisine sahip olabilmekte, isletmeler de is¢ilik

giderlerini belirli seviyede tutabilmektedirler.

Gerek Amerikalt ekonomistlerin topluma demokratiklesme adina yaptiklar1 dayatmalar,
gerekse Japon toplum yapisinin buna aninda uyum saglayabilmesi bugiinkii Japon
mucizesinin ve bu mucizenin temel tasini olusturan yalin iiretim sisteminin ortaya
cikmasindaki en Onemli unsurlardir. Japonlar kurduklari bu sistemi sadece kendi
iilkelerinde kullanmamuglar, gittikleri her yere bu sistemle birlikte gitmislerdir. Yalin
iiretim, calisanlarina ekonomik anlamda rahatlik saglarken onlardan da ise baghilik ve
yogun bir disiplin beklemektedir. Yalin iiretimde emege sayginin, ¢alisanlara hak ettikleri
karsilig1, hak ettikleri 6l¢iide verme anlayisinin bir bagka gostergesi de, sistemi uygulayan

isletmelerdeki is¢i ticretlerinin diger isletmelere gore yiiksek olmasidir (Sevimli, 2005).

2.7. Yalin Uretimin Geleneksel Uretim ile Karsilastirilmasi

XXI. ylizy1l diinyasinda emek siireci, dikey, hiyerarsik ve merkezi orgiitlenmesini, yatay,
insan odakli bir yapiya terk etmistir. Bu yeni yapida her is¢i, is boliimiiniin belirli bir
birimini olusturan takimin veya ekibin iiyesi olup bu takimlar kendi i¢ disiplinlerini
saglayarak birbirleriyle rekabet etmekte ve sanki bagimsiz {nitelermis gibi
caligmaktadirlar. Uzmanlagsan is¢iler, gerek iiretim aninda, gerekse tasarim siireclerinde,
aksamalarin ve kusurlarin giderilmesi, verimliligin artirilmasi gibi konularda sorumluluk

tistlenmekte olup tiim siirecin bir pargasi haline gelmis durumdadirlar (MMO, 2015).

Geleneksel tiretimde; bant akisinin siirekli kilinmasi, tiriinlerin ¢ok miktarda ve standardize
iiretimi, buna uygun smirlt amagli makinelerin gelistirilmesi, is¢ilerin tam uzmanlagmaya
gitmesi ve siki bir bicimde denetimi s6z konusudur. Yalin iiretim sistemi ise; diisiik
hacimli, degisen tiiketici tercihlerine yonelik yiiksek ¢esitlilikteki mallar tiretebilmek, bir
malin Uretiminden digerine gegiste ayarlama ve bekleme siirelerini kisaltmak,

makinelesmenin ve asir1 uzmanlagsmanin yarattigi verim kaybini onlemek, hatali {iretim
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riskini azaltmak, stok kontrolii yaparak stok maliyetlerini diisiirmek, emegi ikame eden ve
emek verimliligini artiran yeni teknolojileri kullanmak gibi unsurlar1 i¢eren bir ¢aligma
rejimidir.

Geleneksel iiretim ile yalin iiretim arasinda olusan farkliliklar ve buna dayali olusturulan

karsilastirma tablosu asagida yer almaktadir. Bu tablo stok, teslimat, makine parki, isciler

ve is iliskileri vb. faktorler dikkate alinarak olusturulmustur (Cakmak, 2004):

Geleneksel Uretim Yalin Uretim

Standart iiretim Uriin farklilasmasi

Fiyat rekabeti Kalite rekabeti

Hareketli montaj hatti Modiil iiretimi

Tek amagli makineler Genel amacl makineler
Vasifsiz igciler Vasifli is¢iler

Diistik is motivasyonu Yiiksek is motivasyonu
Catismaci is iliskileri Isbirligine dayanan iliskiler
Hiyerarsik yonetim Katilimer yonetim

Dikey is boliimii Dikey is entegrasyonu
Disaridan kontrol iceriden kendi kendine kontrol
Iscileri isyerine baglama Rotasyon

Makine temposuna uygunluk Montaj hattindan bagimsizlik
Zaman standartlari Zaman egemenligi

Bireysel ¢alisma Grup ¢alismasi

Yiiksek stok Gerekli miktarda stok

Az sayida, biiyiik miktarda teslimat Cok sayida, kisa stireli teslimat

Cizelge 2.1. Geleneksel iiretim ile yalin {iretimin karsilastirilmasi

2.8. Yalin Uretimin Yararlari

Diinyada uygulanan yalin iiretim sistemlerinin, iiretimdeki iscilerin bir iiriin iizerindeki
islemi tamamlayarak digerine gecmeleri arasindaki siireyi ifade eden g¢evrim siiresinde
azalma, stok miktarlarinda diisiis, isgiici maliyetlerinde azalma ve {iretim alam
ithtiyacindaki azalma biciminde 6nemli yararlar sagladigi tespit edilmistir. Yalin iiretim

sisteminin sagladigi yararlar asagida yer almaktadir (Ersoy ve Ersoy, 2015):

o Stoklarin azalmasi
e Kalitenin iyilesmesi
e Maliyetlerin diismesi

¢ Alan ihtiyacinda azalma
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e Teslimat siirelerinde azalma

e Verimlilik artis1

e Esneklik artis1

e Hurda ve yeniden isleme oranlarinda azalma
e Tedarikgiler ile olan iliskilerin iyilesmesi

e Kapasite artig1

e Insan kaynaklarin daha iyi ve etkin kullanimi

e Uriinii ¢esidinin artmas1

Bu boliimde, yalin iretim kavraminin tanimi, tarihgesi, Ozellikleri, ilkeleri, isleyisi,
teknikleri ile israf kavrami ve tiirlerinin incelemesi yapilmig olup yalin iiretim ile
geleneksel liretim karsilagtirllmig ve yalin iiretimin yararlari agiklanmistir. Bir sonraki
boliimde, yalin iiretim kavraminin alt basamaklarindan Toplam Verimli Bakim (TPM) ile
5S Sistemi ayrintili bir bi¢imde aciklanarak 6rnek olay incelemesinin amaglar1 hakkinda

detayl1 kavramsal bilgi verilmistir.
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3. TOPLAM VERIMLI BAKIM (TPM) VE 5S SISTEMi

3.1. Toplam Verimli Bakim (TPM) Kavrami ve Tarihgesi

Bakim; iiretim siireglerinin planlanan diizeyde devamini saglamak i¢in beklenmeyen
arizalari ve muhtemel duruslari, miimkiin oldugu kadar, dnlemek veya kontrol altina
alabilmek amaciyla tesis, makine veya techizatin kabul edilebilir bir standart dahilinde

islerligini saglamak icin yapilan islem ve faaliyetleri kapsamaktadir.

Bakimin tarihgesi, 1950’11 yillarda ariza bakimi kavrami ile baslayip, sonraki yillarda
koruyucu bakim, verimli bakim yaklasimlari ile devam etmistir. Koruyucu bakimin ortaya
¢ikmasindan Once sirketler, ekipmanin arizalanmasindan sonra arizanin giderilmesi i¢in
arizi bakim yontemini uygulamislardir. Koruyucu bakimin benimsenmesiyle birlikte
ekipman arizalar1 6nemli Olgiide diisiiriilmiistiir. Ilerleyen yillarda, koruyucu bakim
yaklagimi da modern diinya sanayisinde ortaya ¢ikan yeni talepleri karsilayabilmek tizere
degisim gostermistir. Bu degisimlerden biri, koruyucu bakimin bir parcasi olarak yapilan
ve ekipmani ilk durumuna getirici rol oynayan onarim tipinin de Gtesinde bir yere sahip
olan diizeltici bakim (corrective maintenance) kavrami ile birlikte meydana gelmistir.
Diizeltici bakim, ayn1 arizanin ileride tekrar meydana gelme ihtimalini diigiiren, onarimlari

0zendirici rol oynayan bir yontemdir.

1960’lh yillarda Amerika Birlesik Devletleri'nde kompleks makine ve cihazlarin
giivenirligi ile ilgili yapilan c¢alismalarin sonucu olarak, havacilik endiistrisinde
giivenilirlik merkezli bakim (RCM - reliability centered maintenance) stratejisinin
temelleri atildi. Baslangigta sadece havacilik endiistrisinde kullanilan RCM, zamanla
giivenligin 6n planda oldugu niikleer santraller, petrokimya tesisleri, boru hatlar1 gibi
endiistriyel alanlarda da kullanilmaya baslamistir. Giiniimiizde RCM’nin kullanim alanm
hizla genislemektedir. RCM, makine durumuna bagli bakim (kestirimci bakim), ¢alisma
zamanina bagl periyodik bakim ve ariza sonrasinda yapilan bakim stratejilerinin optimum

birlesimini aragtirip uygulamaktadir.

1970’li yillarda Japonya’da RCM’den farkli, baslangicta agirlikli olarak otomotiv
endiistrisinde kullanilan yeni bir bakim stratejisi olusmaya baglamistir. 1971 yilinda JIPM
(Japan Institute of Plant Maintenance) kalite ve verimliligin {ist sinirlarin1 zorlayan bu
metoda “Toplam Verimli Bakim” (TPM - total productive maintenance) adin1 vermistir ve

bu sayede Toplam Verimli Bakim (TPM) ortaya ¢ikmistir (Dokme ve Taner, 2013).
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Toplam Verimli Bakim (TPM), ekipmanlarin verimliligini maksimize etmekle ilgili bir
yaklasimdir. TPM, bir ekipman gelistirme metodolojisi olup siirekli ve hizli gelisim
saglamakta, calisanlar1 kapsamakta ve calisanlar1 giiglendirmektedir. Toplam Verimli
Bakim (TPM), ekipmani giivenilir yapacak operatér gereklerinin Onemini vurgulayan
fiziksel yatirimlar1 yonetmeye yonelik bir yaklagim olup TPM’nin tam taniminda asagidaki

unsurlar bulunmaktadir (Kendir, 2007):

e TPM ekipman verimliligini maksimize etmek amacindadir.

e TPM ekipmanlarin tiim yagam siireleri i¢in eksiksiz bir iiretken bakim sistemi olusturur.

e TPM farkli departmanlar tarafindan uygulanir (miihendislik, tiretim, bakim).

e TPM en iist yonetimden en alt seviyede calisan tiim sirket elemanlarinin katilimini
igerir.

e TPM motivasyon yonetimi vasitasi ile otonom kii¢iik grup aktiviteleri ile koruyucu

bakimin tesvik edilmesi temeline dayanir.

TPM igerisinde, bilinen planli ve arizi bakim faaliyetleri yer aldig1 gibi, bakim azaltma,
ozellikle tasarim safhasinda, bakim kolaylastirma ve makine operatdrlerinin sorumluluk ve
motivasyonlarini artirma c¢alismalar1 da vardir. TPM uygulamasi miihendislik, tiretim ve
bakim gibi birden fazla birim tarafindan yapilirken, tiim personelin ilgisi ve katilimi

gerekmektedir.

Aragtirmalar, TPM uygulayan sirket seviyesinde ortalama bakim giderlerinin %50’lere
varan oranlarda azaltilabilecegini gostermektedir. Bugiiniin rekabet kosullarmin eskiye
nazaran ¢ok degismis olmasi nedeniyle, isletmelerin karliliklarini koruyabilmesi hatta
artirabilmesi, ¢ok 1yi bir stratejik planlama ve is siiregleri analizini beraberinde
getirmektedir. Bu kosullar altinda, iiretimi aksatmadan bakim maliyetlerini diistirmek bir
isletme i¢in ¢ok onemli oldugundan Toplam Verimli Bakim isletme karliligi agisindan

onemli bir husus haline gelmistir.

Toplam Verimli Bakim, ekipmanlar1 ¢alistiran ve bakimini yapan insanlar araciliiyla
ekipmanlarin toplam verimliligini maksimize etmekle ilgili bir kavram olmakla birlikte,
TPM’nin ekipman verimliligini maksimize etme amaci goz onilinde bulunduruldugunda,
kar amaci giitmeyen, maksimum verimlilik amaciyla c¢alisan kuruluslar i¢cin TPM
yaklagimini uygulamak; ama¢ ve hedeflerine ulagsma imkanini saglayacaktir (Kendir,

2007).
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Toplam Verimli Bakim, oncelikle engelleme kavramini ele alarak, koruyucu islemlerin
yapilmasint zorunlu hale getirmektedir. TPM’de operatorler ve bakim personelinin
anormalliklere zamaninda tepki vermeleri sarttir. Operatorler kendi tecriibelerine ve
Olctimlerine dayanarak tespit edecekleri bozukluklar i¢in Onlem almalidirlar. Toplam

verimli bakim sayesinde olusmasi istenilen sistemin semast Sekil 3.1.’de gosterilmektedir:

i ) . T
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-
Y
ANORMALLIK
BELIRTILERI

Y

ANORMALLIKLERIN
OLUSMASI

Y

ARIZA ONLEME
CALISMALARI

Y

[SIFIR KAZA+SIFIR HATA+SIFIR DU RUS]

Sekil 3.1. Toplam Verimli Bakim ile olusmasi istenilen sistem

3.2. Toplam Verimli Bakim’in (TPM) Uygulama Siireci

Toplam Verimli Bakim’in hedefi, calisanlari ve ekipman kullanimini gelistirerek sirket
icinde verimliligi artirmaktir. Bu nedenle TPM’nin uygulama siirecinde izlenecek yol,
Sekil 3.2.°de gosterilen 12 temel adim olup TPM’nin uygulanmasi i¢in 12 temel adim ti¢
asamaya ayrilarak olusturulmustur. Bu asamalar, hazirlik, uygulama ve stireklilik saglama

asamalaridir (Dokme ve Taner, 2013).
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Sekil 3.2. Toplam Verimli Bakim’in 12 uygulama adimi

Hazirlik asamasi, Toplam Verimli Bakim’a giris plan1 ve programlarinin hazirlanmasini
saglayan adimlardan olusmaktadir. TPM sisteminin yapist bu boélimde olusturulur.
Uygulama sathasi, liretimin durumu, {iretimi etkileyen sorunlarin analizi, tespit edilen
bakim programinin gelistirilmesi ve egitim gibi uygulamalar1 kapsar. Streklilik ise,

sistemin degerlendirilmesi, yeni ve lst diizey hedeflerin konulmasi, Toplam Verimli
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Bakim ddiiliine bagvuru gibi siirekliligin saglanmasi ve daha iyi bir sistem i¢in yapilmasi

gerekenler nem kazanmaktadir.

3.3. Toplam Verimli Bakim’in (TPM) Yapi Taslar

Basarili bir TPM uygulamasi bir evin insasina benzer sekilde yapi taglarinin dogru bir
sekilde ve saglikli olarak yan yana getirilmesi ile gerceklestirilmektedir. TPM nin temeli
bakima ve {iiretime dayanmakla birlikte, modern diinyada bakim ile beraber cevre, is
saglig1 ve giivenligi, ofislerde TPM gibi ¢esitli konular1 da ihtiva eden bir yonetim big¢imi
haline gelmistir. 5S sistemi, toplam verimli bakimin ilk adimini olusturmakta olup Sekil

3.3.’te goriilen, TPM’ye ait yapi tasi siitunlart 5S ile baglantilidir (D6kme ve Taner, 2013).

TPM SUTUNLARI

Sekil 3.3. Toplam Verimli Bakim’in yapr taslar

TPM, bir isletmede, ekipmanlarin etkili kullanimin1 ve bakimini saglayan bir sistem
olmaktan Ote, gercekte yonetimin katilimi ve liderliginde asil amacina ulasabilecek bir
yonetim yaklasimidir. Bu nedenle, TPM’yi bir yonetim yaklasimi olarak incelemek
gerekmektedir. Uriin kalitesinin, isletme verimliliginin, kapasite teminatinn ve

giivenliginin siirekli gelismesi i¢in, Ozellikle iiretim ve bakim olmak iizere biitiin
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organizasyonel fonksiyonlar arasindaki iliskileri tanimlamaktadir. Bir isletmede, TPM’yi
destekleyen anahtar elemanlar Sekil 3.4.’te gdsterilmektedir (Cihan, 2005):

Ekipman » TPM [« Isciler
l 3
A 4
Uretim Patentli Isyeri Calisanlarin
Bakim Teknoloji Organizasyonu Egitimi
Kalite
Y
Kalite
‘ Bakimi |
Giivenilir Hatasiz
Uretim Uretim
Ekipmam

Sekil 3.4. Toplam Verimli Bakim’in anahtar destek elemanlar
3.4. Toplam Verimli Bakim’m (TPM) ilkeleri

TPM’nin asil amaci, tiim c¢alisanlarin islerine goniil vererek yiiksek kalitede ve diisiik {iriin
maliyetlerinde {retim yapmaktir. Kurulusun kosullarina gore degisiklikler olsa da

TPM’nin ilkeleri, asagidaki sekilde siralanmaktadir (Kendir, 2007):

e Yiiksek verimliligi ve kaliteyi gerceklestirebilmek icin ekipmanin calisma ve bakim
kosullar gelistirilmelidir.

e Bilgili ve vasitli operatorlerin gelistirilmesi tesvik edilmelidir.

e Yeni liretim teknikleri gelistirilmelidir.

e Otomasyona gecis tesvik edilmelidir.

e Yeni iiriinler hizla gelistirilerek, sirketin rekabet giicii artirilmalidir.
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e Her calisan basina katma deger artirilmalidir.

e Calisanlarin tiimiiniin katilimiyla giivenli ve elverisli bir ¢alisma ortami saglanmalidir.

e Bu sayilan ilkeler sirketin orta vadeli yoOnetim planlarina entegre edilerek
uygulanmalidir.

e TPM faaliyetlerinin uygulanmasi asamasinda tiim c¢alisanlarin katilimiyla fikir birligi

saglanmalidir.

3.5. Toplam Verimli Bakim (TPM) Faaliyetleri

Toplam Verimli Bakim (TPM), oncelikle takimlarin uygulamasit ve tiim g¢alisanlarin
katilimi ile en yiiksek verimlilige ulagmak i¢in yapilan kiigiik grup calismalar olup
iiretimde “sifir is kazasi, sifir hata ve sifir durus” gerceklestirecek, tiim c¢alisan personelin

benimsedigi bir strateji olarak ifade edilmektedir.

Uretilen iiriinlerin, fabrikalarin ¢evre ve ortamlarinn farkli olmasi ve bunun gibi
nedenlerden dolayr TPM’nin yerlestirilmesi ve gelisimi i¢in izlenen program, her igletme
icin farklilasma goriilmesine ragmen TPM, 6 ana faaliyet igermektedir. Bu faaliyetler
asagida yer almakta olup TPM faaliyetlerinin basarili olmasi, ancak alt1 dnemli faaliyetin
icinde yer alan insanlar arasindaki isbirliginin saglanmasiyla miimkiin olmaktadir

(Demiray, 2010):

e Uretim, bakim ve miihendislik departmanlarinca organize edilen proje takimlari
vasitastyla alt1 biiylik kaybin belirlenerek ortadan kaldirilmasi

e Bakim departmaninin planl bakimi yiiriitmesi

e Uretim departmaninin kullanici (otonom) bakimu yiiriitmesi

e Miihendislik departmaninin 6nleyici mithendislik faaliyetlerini yiiriitmesi

e Uriin tasarim departmaninin imalat1 kolay iiriin tasarim faaliyetlerini yiiriitmesi

e Tim bu ¢alismalarin egitim ile desteklenmesi

3.5.1. Alt1 Biiyiik Kayip — Toplam Ekipman Verimliligi (OEE)

TPM’nin hedeflerinden biri ekipman verimini yiikseltmek olup makine isleyis siireci
incelendiginde ekipman verimliligini diisiiren “alt1 biiyiilk kayip” go6ze carpmaktadir.
Ekipman etkililigini azaltan bu alt1 biiylik kayip zaman, hiz ve hata olusturmakta olup bu

alt1 kayb1 yok etmek i¢in, isletmede yaygin olarak ekipman etkililigi maksimize edilmekte
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ve Omiir devri maliyetleri minimize edilmektedir. Bu kayiplar asagida siralanmaktadir

(Dokme ve Taner, 2013):
- Zaman kayb1 olusturan kayiplar

e Eksiklikler; beklenmedik arizalarin olusmasi

e Kurulum ve ayarlama; kaliplarin sokiilmesi ve yeniden hazirlanip kurulmasi
- Hiz kayb1 olusturan kayiplar

e Yavas calisma ve kiigiik stopajlar; malzeme stokunun yeterli olmamasi

e Azalan hiz; tasarlanan hiz ile mevcut hiz arasindaki tutarsizliktan kaynaklanan
kay1p
- Hata kaybi olusturan kayiplar
e Siirece iliskin hatalar; hatalardan ve bu hatalar1 diizeltmekten kaynaklanan kayiplar
e Kazang¢ azalmasi; olusan hatalar sonucu kar oraninin diismesi

Alt1 bliylik kaybin giderilmesinin yaninda Toplam Ekipman Verimliligi’nin (OEE) de
artirilmas1  gerekmektedir. Toplam Ekipman Verimliligi (OEE) Ingilizce “overall
equipment effectiveness” anlamina gelmekte olup, ekipmanin mevcut etkinligini 6lgme,
izleme ve gelistirmede kullanilan, hesaplanmasi ve yorumlanmasi basit ve anlasilir bir
kriterdir. EKipman arizalarinin biiyiikligii ve tiretim kayiplarinin nedenleri tam olarak
anlasilmadiginda, TPM faaliyetlerinin hig¢biri biiyilik problemleri ¢6zmeyi veya performans

azalmasini durdurmay1 tamamen gergeklestirememektedir.

3.5.1.1. Alt1 biiyiik kaybin giderilmesi

Alt1 biiyiik kayip her igyerinde mevcut olsa da, ekipmanin karakteristik 6zelliklerine bagl
olarak her birinin olusma sikliklar1 ve etkileri birbirinden farkli olmaktadir. Bu nedenle,
izlenmesi gereken yol; dncelikle ekipman verimliligi iizerinde en biiyiik etkiye sahip olan
kayiplar1 belirlemek ve sonra da iyilestirme cabalarini biitiiniiyle bu faktorlere

yonlendirmektir. Bunun i¢in, sira ile asagidaki islemler yapilmalidir:

e Alt1 biiyiik kaybin her birinin etki kapsami 6l¢iilmelidir.

e Her bir kaybin toplam ekipman verimliligini ne kadar etkiledigi dl¢iilmelidir.
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e Kullanilabilirlik, performans orani ve kalite oraninin iyilestirilmesi yolunda ne gibi
problemlerin bulundugu tespit edilmelidir.

e Ortaya cikarilan problemleri ¢cozmek i¢in gerekli goriilen yontemler belirlenmelidir.

e Ekipman verimliliginin yiikseltilmesinin, maliyet diigiirme ve karlili1 artirma yoniinde

ne Ol¢iide etkin olabilecegi tespit edilmelidir.

Alt1 biiylik kaybin hepsini ayn1 anda incelemek yerine, kronik hale gelen kaybin en hakim
durumda oldugu iki unsur olan arizalar ve kalite kusurlarinin incelenmesi daha uygun
olacaktir. Arizalar, kalite kusurlar1 ve diger anormallikler bazen arada sirada, bazen de
kronik olarak meydana gelmektedir. Arada sirada meydana gelen anormalliklerin nedenini
bulmak goreceli olarak kolay oldugundan, bunlarin diizeltilmesi zor olmayacaktir. Caligma
sartlarindaki bu ani degisiklikler, degisen sartlar1 ya da arizali calisan parcalari tekrar ilk
durumlaria getirmek suretiyle basit olarak diizeltilebilmektedir. Kronik anormallikler ise,
diizeltici 6nlemler alinsa bile devam etme ihtimali olan anormalliklerdir. Bunun nedeni, bu
tiir arizalarin yalnizca bir tek sebebe dayali olmasinin ¢ok ender goriilmesidir. Bu durum,
sebep - sonug iliskilerinin net bigimde belirlenmesini daha gii¢ bir hale sokmaktadir.
Dolayisiyla etkin iyilestirme yoOntemlerinin bulunmasi da ayni oranda giiclesmektedir

(Demiray, 2010).

3.5.2. Planh Bakim

Fabrikada kullanilan makine ve ekipmanlarin herhangi bir zamanda ariza yaparak devre
dis1 kalmasi, {liretimi aksatmasi, isletmeyi zor durumda birakacagindan makinelerin
giivenilirliklerinin  saglanmasi1 gerekmektedir. Bununla birlikte, asir1 yedek parga
bulundurarak makinelerin durma zamanlarin1 azaltmaya ¢aligmak ise maliyeti ylikselten bir
durumdur. Fabrikalarda kullanilan tiim techizatin ortaya c¢ikarabilecegi problemleri
onceden kestirmek ve Onlem almak onerilen ¢oziimdiir. Bakim faaliyetlerinin arizalar
Onlemeye yonelmesi ve bunu yaparken de maliyet unsurunu siirekli goéz Oniinde

bulundurmasi esastir.

Planli Bakim, bakim faaliyetlerinde ariza 6nlemeyi ve uygun maliyeti saglamaya calisan
bir bakim yontemi olup fabrikalarda makine ve ekipmanlarin siirekli bir sekilde ¢alismasini
saglamak amaciyla yapilacak faaliyetlerin planlanmasidir. Planli Bakim, bakim boliimii

tarafindan olusturulmakta ve TPM faaliyetlerinin uygulanmasinda ana faaliyet goérevini
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iistlenen bakim bolimiine ¢ok gorev diismektedir. Planli Bakim asagidaki asamalara

ayrilmaktadir (Kendir, 2007):

e Parca omiirlerindeki degiskenliklerinin azaltilmasi
e Parca Omiirlerinin tespiti
e Parca Omiirlerinin uzatilmasi

e Yipranan parcalarin diizenli bir sekilde degistirilmesi
3.5.3. Otonom (Ozerk) Bakim

Otonom (Ozerk) Bakim, operatorler tarafindan bakim boliimiiniin  destegi ile
yuriitilmektedir. Operatorler tarafindan takip edilip sonug¢landirilan temel bakim
faaliyetlerine otonom (O6zerk) bakim faaliyetleri denilmektedir. Temel ekipman
kosullarinin olusturulmasi, temizlik, yaglama, sikma, ekipman kosullarinin gézlemlenmesi,
kapsamli muayene ile ortaya ¢ikarilan yipranmis pargalarin degistirilmesi, bilgili
operatorlerin yetistirilmesi vb. niteliklerin elde edilmesi amaciyla, operatorler belli bir

program dahilinde egitilmektedirler.

Bakim personelinin operatorle ile ayn1 amag¢ dogrultusunda ve is boliimii igerisinde birlikte
caligmalar1 gerekmektedir. Aksi takdirde, planli bakimin birinci asamasi olan parga

Omiirlerinin degiskenliklerinin azaltilmasi konusu basarilamamaktadir.

Bir kurulus genelinde otonom bakim sisteminin kurulmasi ve yerlestirilmesi i¢in minimum
3 - 4 yil gerekmekte, ancak sistem oturtuldugu takdirde O6nemli kazanglar elde
edilmektedir. Bunu yaninda alt1 biiylik kaybin net olarak yok edilmesi ve makinelerin
optimum verimliliginin bulunmasi yoniinde ¢alismalar yapilabilmektedir. Makine lizerinde
ariza olustugunda, operatoriin arizay1 teshis ederek bakim boliimiiniin de en kisa siirede

arizaya miidahalesi miimkiin olabilmektedir (Kendir, 2007).
3.5.4. Kestirimci Bakim

Makine ve techizati gozlemleyen, seslerini dinleyen ve elindeki ekipmanla siirekli kontrol
eden, gordiigli sorunlar bildiren bakim tiiriidiir. Kestirimci Bakim’daki 6nemli husus, isi
yapacak kisilerin aragtirmaci ve kesin ¢oOziimler sunabilmesidir. Teknoloji her gegen
ilerlemeye devam ettiginden bu kisilerin de kendilerini siirekli yenilemeleri gerekmektedir.

Bu kisileri, her tiirlii olumsuzluklar1 6nce bakim {initesi ile daha sonra isletmecilerle
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paylasarak optimum verim saglayacak ¢ozliimler sunmalidir. Kestirimci Bakim’in yararlar

sunlardir (Karabay, 2017):

e Ariza duruslarini minimuma indirir veya tamamen ortadan kaldirir, boylelikle ¢alisma
sliresini artirir.

e Bakim maliyetlerini diisiirtr.

e Verimsiz calisan makinelerde elektrik tiiketimi fazla oldugundan enerji yoniinden
tilkketimin az olmasina yardimet1 olur.

e Uriin kalitesinin siirekliligini saglar.

e Iscilik ve malzeme israfini azaltir.

e TPM’nin isletmede yayginlagmasinda 6nemli rol oynar.
3.5.5. Onleyici Miihendislik

Onleyici Miihendislik, biitiin isletme cabalarmi, miimkiin olan en kisa zamanda seri
iiretime ¢evirecek bir dizi iyilestirme faaliyeti gerektirmektedir. Bu amacla, sorunlarin
nedenleri sadece devreye alma sirasindan ziyade, daha erken safhada, bir dizi fabrika

miihendisligi hizmetleri esnasinda yok edilmelidir.

Onleyici Miihendislik, gecmisteki tecriibeler dikkate alinarak, mevcut sorunlarin
coziimlerinin kesfini, yeni ekipmanin gelistirilmesini ve miihendislik, siparig, imalat,
devretme asamalarindaki tiim Onleyici faaliyetleri icermektedir. Bu Onleyici faaliyetler

asagida yer almaktadir (Demiray, 2010):

¢ Planlama ve hazirliklarin yapilmasi

e Bollimler arasi ekipman gelistirme proje takimlariin kurulmasi

e Fabrika sahasinin ve ekipmanlarinin TPM uygulamalarina hazir hale getirilmesi
e (alisanlarin egitilmesi

e Kullanict bakimin baslatilmasi

¢ Planli bakim faaliyetlerinin ortaya konulmasi ve gelistirilmesi
3.5.6. Kalite Bakim Sistemi Yaklasim

Bakim ve iriin kalitesinin artirilmast ve aym1 zamanda homojenligin temini, {iretim
faaliyetlerinin 6nemli bir gorevi haline geldiginden, otomasyon ile caligma, iiretim
hatlarinda yerini almis ve iiretimin merkezini isciden ekipmana yoneltmistir. Ekipmanin
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durumu, kalitenin saglanmasini biiylik 6lciide etkilemektedir. Bu sartlar altinda bir kalite
giivence sistemi, belirtilen anlayisla kalitenin her noktada korunumu g6z oniinde tutularak

kurulmalidir (Gorener ve Yenen, 2007).

3.5.7. Toplam Verimli Bakim (TPM) Egitimi

TPM, tiim isletme biinyesinde katilimi igerdiginden buna idari kisimda calisanlar da
dahildir. Bu nedenle, TPM kapsaminda, iist yonetimden operatdr seviyesine kadar tim
caligsanlar kendileri i¢in gerekli olan bilgiyi edinmelidir. Bunun ig¢in, isletmelerde diizenli
bir egitim politikas1 uygulanmali, tiim calisanlar bu konuda yonlendirilmeli, operatorlerin

egitim ihtiyaci belirlenmeli ve gerekli egitimler verilmelidir (Gorener ve Yenen, 2007).

3.6. Toplam Verimli Bakim’in (TPM) Faydalar

TPM uygulayan isletmeler, bu kapsama ger¢eklestirdikleri faaliyetler sonucunda bir takim
olumlu sonuglar elde etmektedirler. TPM sayesinde elde edilen bu olumlu sonuglar asagida

yer almaktadir (Kendir, 2007):

e Uretim ve bakim personelinin yetkileri yeniden diizenlenerek operatdrler 6zerk bakim
uygulamalarini gergeklestirirler. Azalan arizalar nedeniyle, bakim bolimii personeli
tarafindan koruyucu bakim ve gelistirme projelerine daha ¢ok zaman ayrildigi i¢in

verimli bir bakim sistemi ortaya ¢ikar.

e Toplam makine verimliligi bilgileri detayli olarak izlenip, analiz edilerek
degerlendirildigi i¢in iiriin degisimi ve ayarlama sirasinda ortaya ¢ikan zaman kayiplari

minimum noktaya diistiriiliir.

e Ozerk bakim faaliyetlerinin ve gelistirilmis bakim sisteminin sonucu olarak makinenin
genel durumu iyilesmekte ve gelismektedir. Bu durum, iirlin kalitesinin artmasina ve
lyilestirme siirecinde personelin tam glivenmesini saglar. Problem teskil eden alanlar
belirlenerek sorunlarin {izerine daha ciddi bir sekilde gidilmesi saglanir. Sonug olarak,

tirlin kalitesinin belli bir seviyede olmasi, firmanin rekabet giiciinii artirir.

e TPM, hem makine verimliliginin artirtlmasi i¢in yapilan c¢aligmalar olup hem de

caligsanlarin moralini ve aralarindaki iliskiyi gili¢lendiren bir stratejidir.

e TPM aktiviteleri gerceklestirilecegi zaman, kurulus genelinde farkli seviyelerde ve

farkli boliimlerde bulunan birgok g¢alisan, bu aktiviteleri birlikte gergeklestirmektedir.
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Problemlerin ¢6ziimii, farkli kiiltiir seviyesinden ve bilgi birikiminden gelen personel
tarafindan ¢oziilmektedir. Geleneksel yonetim biciminde bulunan hiyerarsik diizen bu

sayede yikilmaya baglamistir.

e Eskiden 6nemli bir ariza veya sorun oldugu zaman, ¢alisanlar arasinda panik ve stres
olusurken, TPM sayesinde calisanlar yeni 6grendikleri problem ¢6zme tekniklerini iyi
uygulamakta ve problem olustugunda nasil davranmalar1 gerektigini iyi bilmektedirler.
Bu nedenle, sorunlara kontrollii ve organize bicimde yaklasilmaktadir. Caligsanlar
arasinda panik havasi yasandigi zaman, TPM’nin uygulanmasi asamasinda bazi

sorunlarin oldugunun gostergesi olmaktadir.

e (alisma yeri, standartlara uygun olarak daha temiz, tertipli ve diizenli olmaktadir. TPM
uygulayan bir igletmeye ilk girildigi zaman temizlik, tertip ve diizenin yiiksek
seviyelerde oldugu hemen goze ¢arpmaktadir. Biitliin bunlarin disinda ¢alisanlar, daha

stressiz ve kontrollii bir firmada ¢aligma olanagi bulmaktadir.
3.7.5S Sistemi

[k olarak Japonya’da kullanilmaya baglanmis olan 5S Sistemi, is yerinde tertip, diizen,
temizlik ve disiplini saglamak i¢in kullanilan basit ve kolay uygulanabilen bir sistemdir. 5S
Sistemi, iyilestirme calismalarinin ve gorsel is yerinin temelini olusturmaktadir. 5S
Sistemi, bes asamadan olusan bir is yeri organizasyonu olup adin1 5 Japonca kelimenin ilk
harflerinden almaktadir. Bu kelimelerin Japonca’dan Tiirk¢e’ye ¢evrilmis anlamlar

asagida yer almaktadir:

Seiri — Ayiklama

Seiton — Diizenleme

Seiso — Temizleme
Seiketsu — Standartlastirma
Shitsuke — Disiplin

Bir is yeri organizasyonu olarak adlandirilan 5S Sistemi’nin amac1 is yerindeki malzeme
ve bilgi akiginin hizli ve dogru olmasini saglamaktir. Bununla birlikte 5S Sistemi’nin diger
amagclar;; calisanlarin saygi ve giliven duydugu, isi kolaylastiran, verimliligi ve is
giivenligini artiran, kaliteli {irlin ve/veya hizmet saglamaya destek olan, temiz ve diizenli

bir is yeri olugturmaktir.
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5S uygulamasi, caligsanlarin davraniglarinda degisimi gerektiren, is ortaminin kiiltiiriini
degistiren bir yoOnetim yaklagimidir. 5S uygulamasma kurulusun biitliin siireclerinde
baslanabilmekte, ancak bu duruma nazaran daha etkin bir uygulama yapilabilmesi i¢in 5S
uygulanacak pilot bélgeler secilmektedir. Uygulama yapilan pilot bolgelerde elde edilecek

basari ile isletmenin diger bdlgelerinde 5S uygulamasi yayginlasacaktir.

Her bir pilot bolge i¢in bir ekip olusturulur. Ekip olusturmada goniilliiliikk esasina gore
hareket edilir. Daha sonra, gerceklestirilecek biitiin 5S uygulamalarinin biitiiniinden
sorumlu bir ekip olusturulur. Biitiin ekipler 5S konusunda egitilirler. Egitimlerin
tamamlanmasinin ardindan, fotograf ve veya video ¢ekimi yapilarak mevcut durum tespiti
yapilir. Mevcut durum tespitinde, hangi tarihte, nerede, hangi agidan ve hangi mesafeden
cekim yapildigr kayit altina alinir. Bunun nedeni, yapilacak 5S ¢alismasi neticesinde tekrar

cekimler yapilarak kat edilen mesafenin ortaya konmasidir (Ates, 2011).

3.7.1. 58S Sistemi’nin Faydalar:

5S Sistemi sayesinde, endiistriyel diizen ve temizligin getirmis oldugu durumlar su sekilde

aciklanmaktadir (Kaymakei, 2012):

e Hatalarin daha ¢abuk ve kolay fark edilmesi sayesinde kalitenin iyilestirilmesi

e Israflarin yok edilmesi sayesinde maliyetlerin diisiiriilmesi

e Teslimatlarin tam zamaninda gergeklestirilmesi

e s kazalarinin ve meslek hastaliklarinin azalmasi

e Takim ara¢ ve gereclerinin yerlesiminin diizenlenmesi sayesinde hazirlik siirelerinin

kisaltilmasi

Olusan bu durumlarin etkisiyle 5S’in faydalar1 7 adimda ifade edilmektedir. ilk adim, “sifir
israf” olup daha diisiik maliyet ile daha yiiksek kapasite iiretim yapilabilmektedir. Ikinci
adim “sifir ariza” adimidir. Bu adim daha az bakim ile daha az arizay1 ifade etmektedir.
“Sifir hurda” adimi iclincii adim olup daha yiiksek kalite hedefine ulagilmaktadir.
Doérdiincli adim olan “sifir gecikme” adimi ile daha az bekleme ve giivenilir teslimat
saglanmis olmaktadir. “Sifir sikayet” adimi besinci adimdir. Bu adimda olusan daha az
sikayet ile daha fazla giiven elde edilmektedir. “Sifir kaza”, daha giivenli is ortamu
olusturan altinct adimdir. Son adim ise, “yiliksek imaj” olup siirekli biiyliyen bir kurulus

hedefine ulasma saglanmis olmaktadir.
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5S sisteminin olusturulmasi ve uygulanmasi ile sistemin isletmeye sagladigi faydalar
aciklayan bu 7 adim sayesinde Sekil 3.5.’te gosterildigi gibi, makine performansi, kalite,

verimlilik, is giivenligi ve moral konularinda faydalar saglanmis olmaktadir.

S5 S

KALITE
MAKINA IS o
PERFORMANSI GUVENLIGI
MORAL VERIMLILIK

Sekil 3.5. 5S Sistemi’nin fayda sagladigi konular

3.7.2. 58 Sistemi’nin Adimlari

5S Sistemi; gereksiz olan her seyin azaltilip uzaklastirilmasina, calisma alaninin
diizenlenmesine, malzeme ve ekipmanlara ulasmada yasanilan aksaklilarin en aza
indirilmesine dayanan bir felsefe olup bir yonetim araci olarak, etkin bir ¢alisma ortaminin
olusturulmasina olanak saglamaktadir (Keles, Giirsoy ve Celik, 2013). 5S Sistemi, Sekil
3.6.’da goriildiigii tizere, 5 adimdan olusmakta olup, bu adimlarin her biri sirayla

uygulanarak istenilen etkin bir ¢alisma ortami saglanabilmektedir.
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Standardizasyon 2
ik 3S'in SEIKETSU ’ Ayiklama

surdurdlebilirligini Gere':(li clvlarglarm
saglamak ve surekli ger? sizlerden
gelisimi temin etmek ayriimasi

5 Disiplin
SHITSUKE
58’ bir kiltir haline
getirmek ve kalicihgini
Temizlik saglamak

Her yeri her seyi
dizglnce temizlemek
ve kirlilik kaynaklarini SE|TON Diizenleme

onlemek | 4 2 Caligsma verimini
artirmak tUzere gerekli

her seyi dizglince
yerlestirmek

Sekil 3.6. 5S Sistemi’nin adimlar1

3.7.2.1. Seiri (ay1iklama)

Seiri (Ayiklama) adimi, gerekli - gereksiz ayirimi yapma ve gereksinim duyulmayanin
ortamdan uzaklastirilmasi faaliyeti olup siireglerde ihtiyac olan ve olmayan tiim nesnelerin
ayrilmasidir. Ayiklama adimi gergeklestirilirken malzemeler kullanim sikliklar ve

kullanim yerlerine gore tasnif edilmektedir (Kaymakci, 2012).

Bir¢cok isletmede uzun siire ihtiyacin1i duymayacaklari bircok esya veya malzeme
bulunmaktadir. Bu gereksiz materyaller zamanla artarak g¢esitli problemlere yol
acmaktadir. Bu problemlerden bazilari, tehlikeye yol agma, katma deger yaratmayan fazla
ylirime ve arama, ihtiya¢ duyulmayan ama stoklanan malzemelerin bozulabilmesi gibi

problemler olup ayiklama yapildiginda bu problemlerin 6niine geg¢ilmis olmaktadir.

Nesneleri saklamak ne kadar 6nemli ise, onlar1 tutup atmak ve onlardan kurtulmak da en az
o kadar oOnemlidir. Bu nedenle o6nemli olan husus, neyin atilacagini; neyin, nasil
saklanacagini ve saklananlara daha sonra nasil ulasilacagini bilmektir. Ayiklama adimini
gerceklestirmek amaciyla Olglitler saptamak ve gereksizleri ortadan kaldirmak igin bu
oOlgiitlere bagl kalmak, oncelikleri ve kullanim sikligin1 belirlemek, kirlilik nedenleri ile
ugrasabilmek ve Kaizen ile standartlastirmay1 bu temeller {izerine oturtmak gerekmektedir.

Yapilan bu ¢aligmayla elde edilen sonuglar sunlar olmaktadir:

e Gereksinim duyulmayan elemanlar belirlenerek ortamdan uzaklastirilir.

¢ Sizint1 ve kirlenme nedenleri arastirilarak giderilir.
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Degerlendirme yapilarak her tiirlii faaliyet kayit altina alinir.

Yerler ve ortam temizlenir, bu mahallerin siirekli temiz kalmasi saglanir.

Kirliligin ortadan kaldirilmasi yolu ile ortam kirliligi onlenir.

e Depo ve stok alanlar1 diizenlenir ve diizen korunur.

Omek bir ayiklama calismasmin yapilabilmesi i¢in su hususlara dikkat edilmeli ve

kontroller yapilmalidir (Y1lmaz, 2012):

Hig kullanilmayan elemanlar ortamdan atilmali veya uzaklastirilmalidir.

6 - 12 ayda bir kullanilan elemanlar uzak depoya (genel depoya) tasinmalidir.

Ayda birden fazla kullanilan elemanlar yakin depoya tasinmalidir.

Her giin, her saat kullanilan elemanlar ¢alisma sahasinda bulundurulmalidir.

3.7.2.2. Seiton (diizenleme)

Seiton (Diizenleme) adimi, gereksinim duyulanlarin gereksinim duyuldugu zamanda
ulasabilme firsat1 saglayan bir yerlesim plani olusturulmasi ve bu yerlesim planina uygun
yerlesimin saglanmasi faaliyetidir (Kaymakci, 2012). Diizenleme adiminin uygulanmadigi

fabrikalarda asagidaki problemler goriilebilmektedir:

e Sadece malzeme tedarikinden sorumlu olan kisiler hangi malzeme ve parcalarin nerede
oldugunu tam olarak bilir.

e Sadece degisim islemini sahsen yapan kisiler alet ve aparatlarin yerini tam olarak bilir.

e Genellikle ¢cogu kisi bir sonraki iiretim i¢in gereken parca kalibinin yerini bilemez.

e Tasima arabasini almaya gonderilen personel o par¢anin yerini tam olarak bilemez.

e Kayip olan el aletleri tesadiifen makinelerin altinda bulunabilir.

¢ Genellikle aletlerin kilitli oldugu dolaplarin anahtarlarin1 kimse bulamaz.

e Bazi dokiimanlarin nerede oldugunu kimse bulamaz.

e Bazi masalarin ¢ekmeceleri gereksiz biiro malzemeleri ile doludur.

e ihtiya¢ duyulan bir sablon bulunamayip yarim saat arandiktan sonra bu sablondan
vazgegilir.

¢ Bazi dokiiman dosyalarn etiketlenmemistir.

e Malzemeler calisanlara zarar verebilecek sekilde yerlestirilmistir.

e Bazi parcalarin yeri diin degismistir ama operatér bunu bilmediginden yanlis parcay1

alir.
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Diizgiin gortiinimlii bir is yeri, verimli planlama ve yerlesim, malzeme arayarak kaybedilen
zamani kazanarak verimliligi artirma ve uygun depolama amagclarina hizmet etmektedir.

Diizenleme adiminda, bu amaglara yonelik olarak asagidaki sonuglar elde edilmektedir:

e Tim olmas1 gerekenlerin yerlesim plani lizerinde yerleri atanir ve atanan yerlere uygun
yerlesim saglanir.

¢ En kisa stirede (kiiclik saniyelerde) yerine koyma ve alma hedefine erisim saglanir.

e Dosyalama standartlar1 olusturulmus olunur.

e Bolge ve yerlesim isaretleri ile arama ve bulma (erisimde) hizlilik saglanir.

e Kapaklar ve kilitleri yok etme yolu ile agik biifede self servis yontemine gegis saglanir.

o “Ilk giren, ilk ¢ikar” prensibi isletilir.

e Uyar levhalari kolaylikla anlasilabilir ve yasal mevzuatlara uygun diizenlenir.
3.7.2.3. Seiso (temizleme)

Seiso (Temizleme) adimi, her zaman temiz ve bakimli ¢alisma ortami saglamak, malzeme
ve ekipmanlarin temiz tutulmasi ve korunmasi amaciyla yapilan caligmalar1 ifade etmekte
olup temizlik amaciyla ¢op, fazlalik ve yabanci maddelerin ortadan kaldirilmasidir. Glinliik
temizlik, kalite artistn1 ve is giivenligini saglamaktadir. Temizlik, isletme iginde
lavabolardan ofislere, ¢alisma ve depolama alanlarina, yemekhanelere kadar her noktada
tanimlanmis olmalidir. Uretim alanlarinda herkes kendi biriminin temizliginden sorumlu
olmalidir. Is bitiminden 5 — 10 dakika 6nceki zamanin temizlige ayrilmasi genel bir
uygulamadir. Genel kullanim alanlarinda da kimin nereyi, nasil ve hangi periyotlarda
temizleyecegi kesin hatlariyla belirlenmeli, bu konu sik sik denetlenmelidir. Unutulmamasi
gereken husus, temiz bir igyerinin kalite, gilivenlik ve i3 memnuniyetinin gelismesine

katkida bulunacagidir (Se¢kin, 2007).
3.7.2.4. Seiketsu (standartlastirma)

Seiketsu (Standartlastirma) adimi, gorsel yonetim ve 5S standartlastirmasina yonelik iyi bir
cevre diizeni yaratma ve kisisel agidan malzemeleri diizenli, yerlesmis ve temiz tutma
faaliyetlerini kapsamaktadir. Temiz alet ve ekipmanlarin uzun siire iyi calisacagi
prensibinden hareketle daha uzun siireli ¢alisan makinelerle hata orani ve tamir nedeniyle
kaybedilen zaman ve emek en aza indirilmis olmaktadir. Standartlastirma adimi, 5S

sistemini desteklemek i¢in yonetim standartlarinin konmasi, olumsuzluklar1 ortaya
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cikaracak gorsel yonetim saglanmasi ve renkle kodlama yapilmasi amaglarina hizmet
etmektedir (Kaymakci, 2012). Bu amaglara yonelik olarak asagidaki islemler

standartlastirma adiminda gergeklestirilmektedir:

e Calisiyor, bakimda, arizali, faal isaretleri hazirlanir.

e Tehlikeli bolge isaretleri ile isaretleme saglanir.

o I[s1 etiketleri ile isaretleme gergeklestirilir.

e Yon isaretleri ile calisma alanlar1 yon isaretlemeleri gerceklestirilir.

e Voltaj etiketleri ile isaretleme gergeklestirilir.

o Acik kapal1 yon etiketleri uygulamaya alinir.

¢ Yangin sondiirme cihaz ve levha isaretleri ile acil duruma hazirlik saglanir.
e Kaza 6nleme uyari isaretleri uygulamaya alinir.

e Q@iiriilti ve vibrasyonu 6nlemeye yonelik tedbirler alinir.

e 5S takvimi hazirlanir.

e Park, bahce diizenleme faaliyetleri gerceklestirilir.

3.7.2.5. Shitsuke (disiplin)

Shitsuke (Disiplin) adimi, ideal durumun siirekliligi i¢in standartlarin aliskanlik haline
getirilmesine yonelik yapilan motivasyon ¢alismalaridir. Yiiksek performans, giivenilir i
ortami icin personelin kurallar1 aligkanlik haline getirmesi i¢in motive edilmesi ve gorsel
performans Ol¢cim unsurlarmin  gelistirilmesi  gerekmektedir (Seckin, 2007). 5S
caligmalarinin temel hedefi, 15 siireclerindeki sapma ve hatalarin fark edilmesini
saglayacak diizenlemelerin yapilmasidir. Boylece, is siireglerindeki sapma ve kayiplar daha
goriinlir duruma gelecek, isci saglhigi ve giivenligi kosullar iyilestirilecek ve calisanlarin

motivasyonu artirilacaktir.

Yapilan ¢alismalara gore, 5S uygulamasi altinda islem goéren pek ¢ok firmada {irtinlerin
kalitesinde gelismeler gozlenmistir. 5S kavrami, hizmet sektorii de dahil bir ¢ok endiistri
tipi ve is c¢evresi i¢in uygulanabilir bir kavramdir. Bu ozelliklerinden dolayi, 5S
Sistemi’nin yalin iiretimin kalite ayaginda 6nemli bir role sahip oldugu anlasilmaktadir.
Cogu Japon isletmesi, 5S sisteminin faydasiin sadece fiziksel ¢evrelerindeki gelisimlerle

siirlt kalmadigini, diisiinsel siireclerini de gelistirdigini iddia etmektedir.

5S kavraminin pek c¢ok endiistri tipi i¢in uygulanabilir oldugu, bu konu hakkinda yapilan

caligmalardan cikarilan ortak sonuglardan birisidir. Siparise gore iiretim yapan sistemlerde
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de 5S sisteminin ¢ok rahat sekilde uygulanabilecegi sdylenebilmektedir. 5S kavrami, tiim
alt bagliklar1 incelendiginde sisteme bir diizen kazandirma ve bu diizeni koruma teknigi
olarak Ozetlenmektedir. Fikir olarak bu durumun siparise gore iiretim yapan sistemler de
dahil olmak {izere, tiim {iretim sistemlerine bir sekilde uygulanabilecegi goriilmektedir.

Sadece isletme yapisina gore uygulama bigimleri degisiklik gosterebilir (Yilmaz, 2012).

Disiplin adimi; aligkanlik olusturma ve disiplinli bir is yeri saglamaya yonelik bir egitim
sorunu olarak islerin yapilmasi gerektigi bigimde gergeklestirilmesi faaliyeti oldugundan,
uygun aligkanliklar olusturmada tam katilim ve kurallar1 uygulayan atolye calismalari,
giinliik aliskanlik olarak iletisim ve geri bildirim, bireysel sorumluluk ve uygun
aligkanliklar1 uygulama amaglarina hizmet etmektedir (Kaymakci, 2012). Bu amaclara

yonelik olarak asagidaki islemler disiplin adiminda gergeklestirilmektedir:

Hep birlikte temizlik aliskanlig1 kazandirilir.

e Deneme/uygulama zamani azaltilir.

e Sabah toplantilar1 yapilir.

e Ortak kullanima agik yerlerin yonetimi saglanir.

e Olaganiistli durumlarla ilgili tatbikatlar gergeklestirilerek etkinligi iyilestirilir.
e Bireysel sorumluluk bilinci yaratilir.

e Telefon ve iletisim uygulamasi gii¢lendirilir.

e Tanimli is giivenligi ekipmanlarinin eksiksiz kullanilmasi saglanir.

e Bosta kalan her bir dakikanin 58S sistemine ayrilmasi bilinci yaratilir.

Bu béliimde, yalin iiretim kavraminin alt basamaklarindan Toplam Verimli Bakim (TPM)
ile 5S Sistemi ayrintili bir bi¢imde incelenmis ve faydalar1 agiklanmistir. Bundan sonraki
boliimde, yalin iiretim kapsaminda yapilan 5S uygulamasinin O6rnek olay incelemesi
yapilmistir. Ornek olay incelemesi kapsaminda, uygulamanin yapildigi gida isletmesine
getirilen yalin yaklagim agiklanmistir. Gida isletmesinde gerceklestirilen 5S uygulamasi
ve 5S uygulamasi sonrast durum hakkinda bilgi verilerek uygulamanin isletmedeki

sonuglar1 ortaya konmustur.
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4. YALIN URETIM KAPSAMINDA 58S UYGULAMASI

Yalin iiretim teknikleri ve 5S Sistemi konusundaki bilgiler 1s18inda, gida sektoriinde
faaliyet gosteren bir isletmeye ait fabrikaya yalin iiretim kapsaminda 5S uygulamasi
gerceklestirilmis ve bu uygulamanin 6rnek olay incelemesi yapilmistir. Bu kapsamda,
yalin iiretim ve yalin tretim tekniklerinin arastirllmasi neticesinde yalin {iretim

kapsaminda yapilan 5S uygulamasinin fabrikada {iretim ¢alismalarina etkisi arastirilmistir.
4.1. Fabrika Hakkinda Bilgi

Calismanin yapildig1 yer Durukan Sekerleme San. Tic. A.S.’nin Ankara’da yer alan
fabrikasidir. Firmanin, Ankara’da yer alan fabrikasindan baska Istanbul ve Saraybosna’da
calisma ofisleri bulunmaktadir. Firma, 1993 yilinda ilk olarak en ¢ok bilinirlige sahip
oldugu lolipop kategorisinde iiretime baslayarak Durukan Lolipop markasi ile iilke ¢capinda

taninmigtir.

2003 yilinda PepsiCo - Frito Lay firmasi ile yapilan 6zel anlagma neticesinde bir PepsiCo -
Frito Lay markas1 olan yerel Rocco markasinin lolipop iriinlerinin tek tedarikgisi
olmustur. Lolipop kategorisi ayni zamanda Rocco markasinin ilk lanse edildigi ve
tanindig1 Uiriin grubudur. Rocco markasinin gosterdigi iistlin basar1 ve kazandig1 yiiksek
pazar pay1 neticesinde 2007 yilinda PepsiCo - Frito Lay ile 6zel bir anlagma imzalanarak
Tiirkiye pazarinda bu firmaya ayricalik taninmig ve firma markali satis odagimi ihracat
kanallarma vermistir. Firma, halen Rocco markali lolipoplar ile Tiirkiye lolipop pazarinda
%45’in  Ustlinde bir pazar payma sahiptir ve bu pazar paym korumaktadir.
I¢ pazardaki basarisiyla birlikte, Durukan markali iiriinler diinya ¢apinda Amerika, Avrupa

Ortadogu, Afrika ve Uzak Dogu iilkelerinde satilmaktadir.

Firma, 2014 yilinda calismanin yapildigi yeni fabrikasini tamamlayarak tagimmustir.
Calismanin yapildig1 bu fabrika, AIB, BRC, IFS, Sedex, ISO 9001, ISO 22000, Koser ve
Helal sertifikalarina sahip bir iiretim tesisidir. Firma, yeni fabrikasinda yeni iiriin gamlari
olusturmustur. Bu yeni {irlin gamlan igerisinde yer alan ¢ignenebilir draje seker igin
bilimsel ve iiretim hazirhigi arastirmalart 3 yil slirmiis ve bu arastirma sonuclar1 bagarili

olmustur. Firma, bu basarisi ile alanda diinya ¢apinda ikinci biiyiik tiretici olmustur.

Calisma firmaya ait fabrikanin tamaminda yapilmis olup firma, 5S Sistemi’ne gegcis i¢in

kendine bir amag¢ belirlemistir. Bu amag, fabrika biinyesinde kontroliin saglanmasi,
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calisanlarin malzeme ve arag - gere¢ arama ile vakit kaybetmemeleri, eksik ya da fazla
hammadde siparislerinin verilmemesi, is kazalarinin meydana gelmemesi ve fabrika
alaninin daha etkin kullanilarak isyeri diizensizliginin neden oldugu kayiplarin Oniine
gecilmesidir. Bu sayede fabrika biinyesinde daha tertipli, daha diizenli ve daha temiz is
alanlar1 yaratilarak maliyetleri azaltmak, verimliligi artirmak, kayip ve israfi en aza

indirmek, is giivenligi ve motivasyonu artirmak hedeflenmistir.

4.2. 5S Uygulamas1 Gorev Dagilimi

5S Sistemi’nin uygulanmasindan tiim fabrika calisanlar1 sorumlu tutularak uygulamanin
yoOnetimi i¢in 5S komitesi olusturulmustur. 5S komitesi SAP uzmani, iiretim, arastirma -
gelistirme, yatirim ve is gelistirme direktorii, arastirma - gelistirme yOneticisi, liretim ve
teknik isler miidiirii, insan kaynaklar1 ve akademi uzmani ile iiretim yoneticisi/liretim

raporlama sefinden olusmaktadir.

5S komitesi, fabrikada malzeme ve bilgi akisinin etkin sekilde saglanmasi amaciyla
calisma ortamlarin1 5S isyeri organizasyonu yontemi ile diizenlemek igin girisimde
bulunmugtur. 5S komitesi, 5S Sistemi ¢ercevesinde hareket ederek, uygulamalar i¢in bir
yOnetim sisteminin kurulmasini, siirdiiriilmesini ve iyilestirilmesini saglamistir. Komite
tarafindan c¢alisanlara aldirilan 5S egitimi sonrasi sahanin denetim bdlgelerine
ayristirtlmasi1  kararlagtirilmistir. Tiim isletme 16 denetim bolgesi ve 8 ana gruba

ayrilmistir.

Denetim bolgelerinin saha tespitindeki durumlar1 goz 6niine alinarak bir denetim takvimi
olusturulmustur. Bu denetim takviminin denetim periyodu her bir bolge ve ana grup
haftada bir defa farkli bir denetmen tarafindan denetlenecek sekilde belirlenmistir.
Doénitistimlii bir denetim takvimi tasarlanarak denetim planinin nasil yiiriimesi gerektigi
kararlastirilmistir. Buna gore, denetim takvimi baz alinarak her denetmen bir denetim
bolgesinden yil boyunca sorumlu, ayn1 zamanda 1 ay boyunca da baska bir bdlgenin
denetimini yaparak aksiyonlarmin ¢ikarilmasindan ve bolge sorumlularina aktarimindan
sorumlu olacak sekilde belirlenmistir. Her ay bitiminde aksiyonlarini takip ettii ona ait

bolge sabit kalmakta, ancak denetimini yapmasi gereken bolge sirasiyla degismektedir.
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Bolge Grup
1 Lolipop Pisirim ve Sakiz Uretim Alanlari 1
2 Boksor, Mikser, Forming Bolgesi
3 Yass1 ve Bonbon Uretim Alanlar1 Bolgesi 9
4 Lolipop Sogutma Tiineli ve Ambalajlama Alanlari
5 Lolipop Paketleme 3
6 DC Paketleme
7 DC Pisirim ve Sekillendirme Alanlari 4
8 DC Yumusak Kaplama, Yaglandirma Odasi ve Driam Bolgeleri
9 Glikoz Tanklar1, Su Tanklar1 Odasi 5
10 Bakim Atdlyeleri ve Yedek Par¢a Depo
11 Is1 Merkezi 5
12 2. Kat ve Idari Bina Cat1 Bolgesi
13 Depo ve Soguk Hava Deposu 7
14 Kat 0, Depo ve Seker Deposu
15 PVC Silindir Uretim Hatt1 8
16 Sap Uretim Hatti

Cizelge 4.1. 5S denetim bdlgeleri ve gruplari
4.3. Fabrikada 5S Uygulamasi

2017 yilinda 5S Sistemi igyeri organizasyonu uygulamalarinin fabrikada gergeklestirilmesi
icin damigmanlik ve egitim hizmetleri alinmaya baslanmistir. Yapilan c¢alismalar,
danigmanlik hizmeti alinan firma tarafindan aylik raporlar halinde sunulmustur. Bu
raporlar ile birlikte fabrikada yer alan gelismeler takip edilerek 5S Sistemi igyeri

organizasyonu yontemi uygulamasi gerceklestirilmistir.

4.3.1. 5S Uygulamasi Egitimi, Durum Tespiti ve Uygulama Plam

5S wuygulamasim1 sorunsuz yiriitebilmek amaciyla 5S uygulamasinin yapilacagi
kurulusta/birimde tiim calisanlarin egitim almasi gerekmektedir. Danigsmanlik hizmeti
alimmasinin baglamasimnin ardindan 5S Sistemi ile ilgili olarak egitim c¢alismalar
baslamustir. Ilk olarak calisanlara vardiya bazinda 5S Sistemi ile ilgili temel bilgilendirme
egitimi verilmistir. Bu egitimde, 5S Sistemi’nin isyerinde tertip, diizen ve temizlik
faaliyetlerinin disiplin ve siireklilik i¢inde nasil yiiriitiilecegi ile ilgili bilgi verilmis, 5S
Sistemi’nin 6nemi anlatilmustir. ikinci galisma olarak, tiim iiretim sahas1 gezilerek 5S

Sistemi uygulama plan1 ¢ikarilmasi i¢in O6n bilgi toplanmistir. 5S Sistemi egitiminin
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yapilmasit ve uygulama planinin c¢ikarilmasi sonrast sahanin denetim bdlgelerine
ayristirtlmasi kararlastirilmistir. Bu karar sonrasi, biitiin fabrika 16 denetim bolgesi ve 8
ana gruba ayrilarak denetim bolgeleri ve gruplari olusturulmustur. Denetim bolgeleri ayni

zamanda fabrika yerlesim planinda da gorsel olarak belirlenmis ve renklendirilmistir.

bzt i

! Ny .
\[,f

KUZEY

Harita 4.1. Numaralandirilarak olusturulan 5S denetim bdlgeleri plani 6rnegi

5S Sistemi egitimleri sonrasi, ¢alisanlardan gelen iyilestirme Onerilerini sistematik hale
getirmek ve isletme icerisinde siirekli bir iyilestirme kiiltiirii olusturmak icin giris
seviyesinde Kaizen egitimi verilmistir. Isletmede karsilasilan drnekler ile birlikte sahada
gelistirilecek noktalar ve Kaizen konularinin neler olacag: tartisilmistir. Ayrica, Kaizen

caligmalarinin hangi konularda yapilacag ile ilgili kisa bilgilendirme yapilmistir.

4.3.2. 5S Uygulamasi Denetim Formu Olusturulmasi

Uretim sahasinda yapilan ziyaretler sonrasi, 5S Sistemi’nin gidisatin1 denetlemek ve
performansin1 puanlamak i¢in 5S Sistemi denetim formu olusturulmustur. Formu
olustururken gida denetim standartlar1 ve sahadaki kriterler dikkate alinarak sorular revize

edilmistir.
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5S MADDELERI 5S DEGERLENDI RME PARAMETRELERI i | oma | Notlar - Aksiyoniar

iyi

1 |Makinelerin etrafinda kullanimayan hammadde yada yari mamul bulunuyor mu ?

2 |Ekipmanin gevresinde, kullanimayan mastar,cihaz, alet bulunuyor mu?

3 veya dosya, evrak bulunuyor mu?

4 [Malzemelerin siniflandirimasi net bir sekilde yapilmis mi? Kullaniimayan nesneler ortamdan uzaklastiriimis mij

«

Kirmizi ve San Alandaki nesneler giincel mi? Kirmizi alandaki nesnelerin iizerine kirmizi etiket yapistiniimis mi

6 |Tespit edilen gerekisz nesnelere iliskin asilan 5 kartlar zamaninda kaldinilyor mu? (Max ?2?)

1.AYIKLAM

7 |Zemin ve ekij lizerindeki kirlilik ayirt edilebiliyor mu?

s ihtiyag duyulmayan standart kalite v 1 il 1 ve/ya calisma 1 uzaklastiriimis mi? (Ayi
mi?)

9 |Galisma ortam is giivenligi ve gevre ile ilgili zararlarin etkisinden uzaklastirilmis mi?

=y

0|Ayiklama kriterleri herkes tarafindan anlasiliyor mu? Gerekli bilgilendirme yapiimis mi ?

Toplam 1S Puani

1 [Kullanilan malzemelerin, yari mamulllerin ve bitmis triinlerin stok miktarlari belli mi ?

2 |Uriin ve makine talimatian diizenlenmis ve yerlerinde bulunuyor mu?

w

Hareketli ekipmanlarin konulmast igin yerler isaretii ve tammii mi? (Alanin tanimlamasi)

4 [Tim yardimar ekipmanlar ve kaliplar kullanim haricinde tanimli olduklari yerde mi?

5 |Uretim Eki 1 ve hatlarin isi i i yapilmig mi? (Eki ine/Hat tar )

Yirime yollar stok alanlar, retim alanlari,sinir cizgileri belirlenmis mi? Kullanima uygun mu?

2.DUZENLE!
ES

7 |Elektrik tesisatlar iiretim sahasinda daginikiiga sebep oluyor mu?

8 |Hava-Su-Sivi Akiskan tesisatlari iretim sahasinda daginikliga sebep oluyor mu?

9 [Yangin tiipleri yerlesim planina uygun ve tanimh mi?

10| Isti i dogru ve devrilme tehlikesinden arindirilmis mi?

Toplam 2S Puani

1 |Ekipman Kirlilik haritas olusturulmus mu? Temizlik kriterleri ile ilgili standartlar mevcut mu?

2 |Ortamda kirli uygunsuz temizlik bezi bulunuyor mu?

3 [Temizlik dolabi var mi? Temizlik dolabindaki malzemeler tanimlanmis ve eksiksiz mi ?

4 [Duvar, pencere, cam ve tavanlar yeterli temizlikte mi?

«

Kaliplar, aparatlar ve tiim yardimc: ekipmanlar temiz mi?

Makine yiizeyleri ve galisma alanlari temiz mi?

3.TEMIZL
Y

7 |Makine ve ekipmanlarin kullanim sonrasi temizligji diizenli sekilde yapiliyor mu?

8 |Yerlerde fire artig, yag sizintilan, boya, su, balmumu seker birikintileri, hava kagaklari var mi?

9 [Isiklandirma ve aydinlatma, Havalandirma, hava emis ve iklimlendirme yeterli seviyede mi?

=y

0 |Gider filtreleri, kanallar yeterli temizlikte mi?

Toplam 3S Puani

Calisanlar ayiklama kriterlerine gore gereksiz Griinleri ortamdan uzaklastiryor mu?

2 |Makine ve calisma alani igin genel temizlik ve kontrol standartlar belirlenmis ve harita {izerinde isaretlenmis n|

3 |Yaglama yapilacak ve gidada kullanilacak yaglarin renk standartlari belirli mi?

4 |Ekipmanlarin tim tesisat borularinin renk standartiar ve yonleri belirli mi?

5 |Ekipmandaki géstergelerin kritik calisma araliklar, standartlari belli mi?

Ekipmandaki gostergelerin kritik alisma araliklari, standartlari gorsel olarak isaretlenmis mi?

7 |Operasyon Calisma Standartlari (SOP) Mevcut mu?

4.STANDARDI ZAS
o

@

Yol gizgileri, i ve uygun sekilde yapiliyor mu?

©

Acil gikis noktalari ve uyari levha ve isaretlemeleri eksiksiz ve tam mi?

Raflarda/Stok Alanlarinda yari mamul, mamul ve yapilmis ve is mi? Kritik

seviyeleri gdrsel olarak isaretlenmis mi?

oy
o

Toplam 4S Puani

Galisanlarin giyim tarzi standardina uyuluyor mu?

2 |55 degerlendirmeleri diizenli yapiliyor mu?

3 [5S puan tablolari panolarda gorsel sekilde giincel tutuluyor mu? Bayraklar aktif sekilde kullaniliyor mu?

4 [5S Denetim puanlar artis gosteriyor mu?

«

Galisanlar giris gikis siirelerine ve mola saatlerine dikkat ediyor mu?

6 |Galisanlarin polivalans tablosu giincel ve calisan gelisimi artis gésteriyor mu?

5.DiSIPI

7 |5S Aksiyonlar diizenli sekilde takip ediliyor ve kapatiliyor mu?

8 |Atk kutulari tanimina uygun kullaniyor mu?

9 |Ekipman ve cevresinin Temizligi ile ilgili standartlara uyuluyor mu?

=y

0/5S Denetim takvimine uygun sekilde denetim yapiliyor mu?

Toplam 5S Puani

Toplam Denetim Puani

Sekil 4.1. 5S uygulamasi denetim formu
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Denetim sistematiginde, 5S Sistemi’nin her bir siitunu i¢in (Ayiklama, Diizenleme,
Temizleme, Standartlastirma ve Disiplin) 10’ar sorudan olusan bir liste hazirlanmistir.
Toplam 50 sorudan olusan bu denetim formunda, her bir kriter iyi - orta - kotii skalasinda
0 - 1 - 2 puan iizerinden puanlanmaktadir. Toplamda 100 puan {izerinden degerlendirilen
denetim bolgelerine denetim listesindeki her bir puan i¢in aksiyon yazilarak aksiyonlarin

haftalik denetimlerde takip edilmesi saglanmaistir.
4.3.3. 5S Uygulamasi El Kitap¢ig1 Hazirlanmasi

“5S - Is Yerinde Tertip, Diizen ve Temizlik - Calisanlarin El Kitab1” adli kitapgiklar
hazirlanip tim calisanlara dagitilmis, bu anlamda farkindalik artirilmaya c¢alisilmistir.
Calisanlara dagitilan bu kitapgikta ilk olarak Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ve Shitsuke
kavramlarinin tanimlar1 verilmistir. 5S Sistemi uygulamasinin giivenlik, verimlilik, kalite,
moral ve makine performansi yoOniinden isletmeye kazandiracagi yararlar olarak
sunulmustur. Bununla birlikte, 5S Sistemi’nin sifir israf konusunda diisiik maliyet ve
ylksek kapasite, sifir is kazasi konusunda artirilmig is giivenligi, sifir ariza konusunda
daha iyi bakim, sifir hata konusunda daha ytiksek kalite, sifir durus konusunda daha fazla
iriin gesitliligi, sifir bekleme konusunda giivenilir teslimat ve sifir sikayet konusunda daha

fazla giiven yoniinden isletmenin toplam verimliligini artiracagi vurgulanmaistir.

5S

i$ YERINDE
TERTIP, DUZEN VE TEMIZUX

CALISANLARIN EL KITABI

Resim 4.1. 5S uygulamasi ile ilgili dagitilan el kitap¢igi
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El kitapgiginda yer alan 5S uygulamasinin ilk asamasi olan Seiri bdliimiinde, kirmiz1 etiket
uygulamasi hakkinda bilgi verilmis olup bu uygulama fabrika i¢inde faaliyete gegirilmistir.
Kirmiz1 etiket uygulamasi, isletmede gerekli olan ile gereksiz olani birbirinden ayirt
etmemizi saglayan bir teknik olup gereksiz olan nesne belirlendiginde iistliine kirmizi etiket
astlmaktadir. Boylece tiim calisanlar, neyin ortadan kaldirilmasi gerektigini anlamistir.
Ardindan, kirmiz1 etiketli nesneye ne yapilacagina karar verilmistir. Kirmizi etiket asilan

nesneler:

e Stok: Hammadde, malzeme, yart mamul, mamul
e FEkipman: Makine, ekipman, jig, alet, kalip, fikstiir, kesici takimlar, palet, arag, ving,
masa, sandalye vb.

e Alan: Zemin, raf, ambar

olarak 3 gruba ayrilmistir. Kirmiz1 etiket asma kosullar1 ise asagidaki kosullar olarak

belirlenmis ve bu asma kosullar1 dogrultusunda etiketleme yapilmstir:

¢ Fazla ve zaman1 gegmis malzeme kiimeleri

e Kisa zaman i¢inde kullanilmayacak ekipman
e Zamani gecmis kagit, form veya dosyalar

o Efektif kullanilmayan dolap, ¢ekmece, masa
e Ne oldugu belirsiz kutu, malzeme, dosya

e Zamani ge¢mis poster, slogan, duyurular

e Son bir ay igerisinde kullanilmayan herhangi bir seye ihtiyacimiz yoktur

T

Sekil 4.2. Kirmiz1 etiket 6rnegi
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Kitapgikta, 5S uygulamasinin ikinci agamasi olan Seiton boliimiinde, diizenlemenin nasil
olmasi1 gerektigi hususunda bilgiler yer almakta olup diizenlemenin anahtar kurallari
aktarilmis ve fabrikada yer alan birimler kendine ait diizenlemeleri bu kurallara uyarak

gergeklestirmislerdir. Diizenlemenin anahtar kurallar1 asagida yer almaktadir:

e Her seye bir yer belirle ve her seyin yerinde olmasini sagla.

e Alet, arag gereci kullanim noktasinin yanina yerlestir.

e Depolama sahasinin girigini genis tut.

e Yerden tasarruf etmek i¢in depolamay1 duvarlar boyunca yap.

e Kolay ulagim i¢in malzemelerin 6n yiizlerini gegitlere bakacak sekilde yerlestir.

e Benzer malzemelere ¢abuk erisim i¢in renk kullan.

¢ Her bir malzemeyi ve depolandigi sahay1 belirgin bicimde etiketle.

o Goriniirliik i¢in kapak ya da kapilar1 seffaf malzemelerden seg.

e Her bir 6zel makine icin ihtiya¢ duyulan aletleri, 6l¢cme araglarini diizenlemek i¢in 6zel
tasarlanmis pano kullan.

e Diizenleme yapilirken ergonomiyi (is ile insan arasindaki uyumu) goz oniinde bulundur.

Is parcass

Fa et rres iy
placHik bobsbolas

L 1
_j oo e S
Torbalar operatdrian arkasinda, Toarbalar aopaeratsram On dnde
operatdr her paketiemea de arkaya peketlemsea sirasinda arkawa
dGnayor donmeys gerek kalmmyor

lﬁp-.a.q. =
/

@P*@Z&"

[ Y ]

dmenislik 2-: Cormncia cl AT O 5

uzalk cdaraltlch, ywemilikler icin daha
wlhksaktae wve adimili bir sehpa
b=] = =]

I FMalzeme yaemliklaeri operatbre cak I| Ekiprmanda deg|$|h||K vamldl, rmasa

Resim 4.2. Diizenleme ile ilgili resim 6rnekleri
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Fabrikada calisma mahalleri icin bir isaretleme sisteminin olusturulmas: konusunda
bilgilendirme yapilmistir. Boylelikle stoklarin, makinelerin, ¢calisma ekipmanlarinin nerede
durmasi gerektigi ile ilgili calisma mahalleri iginde diizenlemenin yapilmasi saglanmistir.
Isaretleme sistemi 5 adimdan olusmaktadir. Ilk adim, her nesnenin kullanim acisindan en
uygun yerinin tespit edilmesidir. Ikici adim, kapak ve kilit kullanimindan kaginilarak
raflarin ve dolaplarin diizenlenmesidir. Ugiincii adim, her seyin nereye konacaginin
gosterildigi isaretlemelerin yapilmasidir. Dordiincii adim, nesnelerin, raflarin, dolaplarin ad
veya kodlarini gdsteren isaretlemelerin yapilmasi olup son adim, her stok bolgesi igin
minimum ve maksimum stok miktarlarinin isaretlenmesidir. El kitapgiginda ayrica,
calisma mabhallerinde isaretleme sistemine bagli olarak boyama stratejisinin belirlenmesi,
yer ¢izgilerinin, sinir c¢izgilerinin, giris - cikis, kapr acilis ve trafik akis ¢izgilerinin
cizilmesi ile tehlikeli bolgelerin kaplan deseni ile boyanmasi ile ilgili bilgilendirme
yapilmig olup diizenleme asamasinin bu sekilde fabrikadaki tiim mahallerde uygulanmasi

saglanmistir.

El kitap¢iginda yer alan 5S uygulamasinin ii¢lincili agsamasi olan Seiso boliimiinde, temizlik
konusunda agiklamalar yapilmistir. Temizlik adimlara ayrilmis olup bu adimlar, nelerin
temizlenecegi, kim tarafindan temizlenecegi, temizlik metodunun belirlenmesi, temizleme
ara¢ gereclerinin hazirlanmasi ve temizligin yapilmasidir. Fabrikada asamanin
uygulanmast i¢in temizlik sorumluluk haritalari ¢izilmis ve gorev dagilimi

gercgeklestirilerek temizlik asamasi uygulanmastir.

Pres Bolimi Temizlik Sorumluluk Haritas1

B - -
Nuri

Harita 4.2. Temizlik sorumluluk haritasi 6rnegi




5S uygulamasinin dordiincii asamast olan Seiketsu asamasi icin el kitapgiginda
standardizasyonun saglanmasit konusunda bilgiler verilmistir. Standardizasyonun
saglanmasindaki amaclar, 5S sartlarinin tam olarak saglanmasi ve hatalarin temel

nedeninin bulup ortadan kaldirilmasi olarak belirtilmistir.

El kitap¢iginda, 5S uygulamasmin son asamasi olan Shitsuke i¢in, disiplinin nasil
saglanacagi hususunda bilgilendirme yapilmistir. Bu asamada, dogru islemlerin
devamliliginin saglanmasinda kalic1 bir aliskanlik yaratilmasi ve elde edilecek disiplin ile
belirlenen prosediirlere uyumun devamliliginin saglanmasi amag¢ olarak verilmis olup
bunun yolunun ¢alisanlarin yapilmasi gerekenleri bir refleks veya iggiidii ile yapmalarini

saglamaktan gectigi belirtilmistir.
Son olarak, kitapgikta 5S Sistemi’nin siirekliliginin anahtar kurallar1 verilmistir. Bunlar:

e 58 calismalarina herkes katilmalidir.
e 58S etkinlikleri normal ¢alisma saatleri dahilinde yapilmalidir.

e Tiim etkinlikler i¢in iist yonetimin izni alinmalidir.

olup fabrika igerisinde gerceklestirilen 5S uygulamalari verilen egitimlerde ve el

kitap¢iginda yer alan bilgiler dogrultusunda yapilmistir.

4.3.4. 5S Uygulamasi Saha Denetimlerinin Yapilmasi

5S Sistemi’nin hayata geg¢irilmesi i¢in, 5S saha denetimleri kapsaminda bir iiretim hattinda
5S uygulamasi denetimi ve aksiyon planlarinin yazimi faaliyetleri yapilmistir. 5S
uygulamasi saha denetimleri denetim formundaki sorulara gore baslatilmis, puani eksik
olan noktalar konusunda aksiyonlar yazilmistir. Denetim esnasinda ilk dikkat ¢eken

konular asagida yer almaktadir:

e Saha igerisinde genel tertip diizenin yetersiz olmasi

e FEkipmanlardan sacilan bos ambalaj ve yar1 mamul pargalar yiiziinden saha zemininin
kirli olmas1

e [saretleme ve tanimlamalarin eksik ve yetersiz olmasi

e Saha i¢i malzeme, yar1 mamul, ekipman isaretlemelerinin bulunmamasi

e Saha igerisine beslenen yari mamul, hammaddelerin miktar ve seviyelerinin belli

olmamasi
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Uygunsuz bolgeler fotograflanmis, problem noktalari tespit edilmis ve calisanlar alinmasi
gereken aksiyonlar konusunda bilgilendirilerek teorik egitim sonrasi pratik uygulama ile
5S faaliyetleri etkinligi artirilmistir. Yazilan her bir aksiyon i¢in karsi onlem, sorumlu,
termin tarihi belirlenmistir. Termin tarihine kadar yapilan isler, aksiyon durumunu bildiren
boliimlere yazilmistir. Tamamlanan her bir aksiyon is talimatina iglenerek veya isaretleme
s0z konusu ise igaretlenerek standardize edilmistir. Daha sonra gergeklestirilen bu ¢alisanin
geri bildirimi i¢in yonetime bilgilendirme yapilmistir. Elde edilen kazanimlar ve aksiyon

planlar1 yonetim ile paylagilmistir.

5S egitimleri ile birlikte saha uygulamalarinin baslatilmasi sonrasi ¢alisanlara Toplam
Verimli Bakim (TPM) faaliyetleri kapsaminda yer alan Otonom Bakim egitimi verilmistir.
Otonom Bakim egitimi yerleske bilinyesinde operatorlerin temel basit bakim faaliyetlerini
gerceklestirmesi, makinesini sahiplenmesi ve bakim ekibinin ariza miidahale siireclerini
kisaltmast ag¢isinda Onem tasimaktadir. Otonom Bakim egitimi sonrasi sahada
ekipmanlarin genel durumu incelenmis ve Otonom Bakim ¢alismalarinin hangi

makinelerde oncelikli olarak baglatilacagi ile ilgili bir saha denetimi yapilmistir.

4.3.5. 5S Panolarinin Olusturulmasi

5S denetimlerinin yapildigr bolgelerde problem noktalarinin tespiti ve aksiyonlarin
olusturulup 5S performansinin gorsel sekilde takip edilmesi i¢in 5S panolar1 olusturulmasi
ve asilmasi kararlastirilmistir. Boylelikle, tespit edilen tiim 5S boélgelerinin uygun yerlerine
5S panolart yerlestirilmistir. Bu panolarda takip edilecek konu basliklar1 asagidaki sekilde

belirlenmistir:

e 5S Bayrak Sistemi Bilgilendirme: 5S denetimleri sonrasi alinan puan ve verilen hedef
iizerinden altin, giimiis ve bronz bayrak ile 6diillendirme sisteminin nasil oldugu ile
ilgili temel bilgi

e 5S Temel Bilgi: 5S’in 5 temel unsuru ile ilgili genel bilgilendirme

e 5S Performans Puani: Saha denetimlerinde sorulan 50 soru lizerinden alinan puanin
takip edildigi mevcut ve hedef grafikler

e 5S Aksiyon Plani: Saha denetimi sonras1 goriillen uygunsuz noktalar ile ilgili alinacak

aksiyonlar sorumlular ve termin tarihlerini i¢eren aksiyon plani
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Resim 4.3. 5S panosu drnekleri
4.3.6. 5S Bayraklarimin Hazirlanmasi

5S Sistemi denetimi saha panolarinin olusturulmasindan sonra, 5S Sistemi ile ilgili hedef
puanlarina yaklasan veya onlar1 agan boliimlere 5S bayragi uygulamasina karar verilmistir.
Bu uygulama ile hedefini tutturan veya asan boliimlere 3 yildizl altin bayrak, hedefinin 1 -
5 puan altina olan boliimlere giimiis bayrak ve hedefinin 6 - 9 puan altinda olan boliimlere
ise bronz bayrak asilmasina karar verilmistir. Bu degerlerin altinda kalan boliimlere ise
bayrak asilmamasi kararlastirilmis ve bu sekilde uygulama yapilmistir. Asilan bayraklar

45c¢m x 90cm ebatlarindadir.

Resim 4.4. 5S bayragi 6rnekleri



4.4. 5S Komitesi Degerlendirmesi

5S komitesi her aym 20’sinde toplanarak bir dnceki ayin sonuglarini degerlendirmistir.
Sonuglarin basarili sayilmasi i¢in aylik, ii¢ aylik ve yillik sonuglar dikkate alinmistir. 5S
performans puan c¢izelgesindeki sonuglara goére her ay her bir boliim i¢in 4 haftalik
ortalama performans puani hesaplanmistir. 4 haftalik ortalamasi aylik hedefine ulagan
bolimler o ay icerisinde basarili sayilmistir. Daha sonra, her yilin igiincii, altinci,
dokuzuncu ve on ikinci aylarinda, 3 aylik siirecte aylik ortalama puanin gegmis 3 aylik
stirecteki ortalama puanima gore artist en fazla olan boliimler basarili sayilmistir. Son
olarak, her boliim i¢in yilsonu hedef puani olarak belirlenen 90 puani tutturan boliimler
basarili sayilmistir. Y1l sonundan 6nce 90 puani tutturan boliimler, 3 ay boyunca 90 puani

korumalar1 halinde 6diile hak kazanmislardir.

5S komitesi tarafindan basarili bulunan bdliimlerin 6diillendirilmesi her ayin 9’unda
yapilmig olup 6diile hak kazanan tiim boliimler firmanin biilteninde yaymlanmistir. Aylik
hedef puanmni tutturan boliimler ‘altin bayrak’ almaya hak kazanmis olup basarili sayilan
boliimlerin her bir iiyesine 75 TL 6diillendirme yapilmistir. Ug aylik periyotlarda, bir
onceki periyoda gore en fazla puan artig1 yaparak sicrama saglayan bdliimlerin her bir
iiyesine 50 TL odiillendirme yapilmistir. Son édiillendirme sistemi ise yilsonu hedef puani
iizerinden yapilmistir. Y1l sonunda 90 puanmi tutturan bdliimlerin her bir iiyesine yil
sonunda 90 TL o&dillendirme yapilmistir. Yil sonundan o6nce 90 puami tutturmus
boliimlerin ii¢ ay boyunca 90 puami korumalari halinde her bir iiyesine yil sonunu
beklemeden odiillendirme yapilmustir. Bagarili sayilan durumlardan ikisinin veya {igiiniin
ayni donemde gerceklesmesi halinde ise, en yiiksek odiillendirme mekanizmasi baz
aliarak odiillendirme yapilmistir. Siirecten basarili olarak ¢ikan bolgelerde calisanlar, 6diil
almaya hak kazandiklarinda, bu o&diillendirme prosediiriine gore ilk maas doneminde

odiillendirmelerini elde etmislerdir.

Bu boliimde, gida isletmesine ait bir fabrikada gerceklestirilen 5S uygulamasinin 6rnek
olay incelemesi yapilmis olup bundan sonra yer alan son boliimde, bu uygulama ile ilgili

sonug ve degerlendirme yapilmistir.
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5. SONUC VE DEGERLENDIRME

Fabrikada “5S igyeri organizasyonu” yoOnteminin uygulanmasi amaciyla, danigsman
firmadan egitim, danigsmanlik ve denetim hizmeti alinmistir. Fabrika bilinyesinde yer alan
calisanlara 5S egitimi verilmistir. 5S uygulamalar1 agisindan fabrika diizeyinde liderlik
yapma, denetleme, degerlendirme, karar verme, kaynak temin etme, stireklilik saglama ve

iist yonetimi bilgilendirme gorevlerini yerine getirmek {izere 5S komitesi olugturulmustur.

5S yonteminin tim fabrika i¢inde uygulamasina karar verilerek yontemin 5 adimu
fabrikanin her boliimiinde basariyla uygulanmis ve siirekliligin saglanmasma ydnelik
caligmalar yuritilmistiir. Calismalarin tamamlanmasi sonucunda tiim ¢alisanlar siireci

sahiplenmis ve 5S yontemi uygulamasinin faydalar1 goriilmeye baglanmstir.

Bir igyeri organizasyonu olarak adlandirilan 5S Sistemi’nin amaci igyerindeki malzeme ve
bilgi akisinin hizli ve dogru olmasin1 saglamak, endiistriyel tertip, diizen ve temizligin
kurulus igerisinde sistematik bir sekilde uygulamaya alinmasi, yonetilmesi ve siirekliligin
saglanmasidir. Fabrikada gerceklestirilen 5S Sistemi uygulamasinda belirtilen amaglara
ulagilmistir. Buna ek olarak calisanlarin saygi ve giliven duydugu, isi kolaylastiran,
verimliligi ve 1s gilivenligin artiran, kaliteli tirlin/hizmet saglamaya destek olan, temiz ve

diizenli bir is yerinin olugmas1 saglanmustir.

Uygulamanin saglikli baslatilmasi icin 6ncelikle yonetim 5S Sistemi getirilerine inanarak
egitimlere zaman ayirmis ve ¢alisanlarin gelisimine destek vermis, is yapma kiiltiiriinde
yapilmasi istenen degisiklige destegin tam saglanmasi1 ve degerlendirilmesi amaciyla 5S
komitesi olusturulmustur. Egitimler sonrasinda problemler, ¢alisma ortamlarinda aksaklik
yaratan unsurlar, diisiik verim, uzun teslim siireleri, maliyet artiran faktorlere yonelik
farkindalik olusturulmustur. Calisma alanlarinda bulunan olumsuzluklarin fotograf ve
istatistiki bilgilerle belirlenmesi ve iyilesme ihtiyacinin gerekli oldugunun ydnetim
tarafindan kuvvetli bir sekilde vurgulanmasi ile 5S ¢aligmalar1 fabrika biinyesinde calisan
personel tarafindan kabul gérmiistiir. Her giin alisilan sekilde calisan personel, bir miiddet
sonra 5S ¢aligmalarinin zaruretine inanarak gerekli aksiyonlari almaya baglamis ve ¢alisma
diizeninde ilerlemeler kaydedilmistir. Zemin diizenleme, ekipman dolaplariin

diizenlenmesi vb. degisiklikler ¢alisanlar arasinda itici gii¢ olusturmustur.

Diizenli ve temiz bir ¢alisma ortaminin olugmasiyla atdlyelerde bekleyen malzeme stoklari

azalmig, buna bagli olarak gereksiz yere isgal edilen depolama alanlar1 (raf, dolap vb.)
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ortadan kaldirilmistir. Tasima kaynakli israflar azalmig, malzeme arama i¢in harcanan
zaman yok edilmistir. Yapilan diizenlemelerle katma deger yaratmayan faaliyetler
azaltilarak verimlilik artinlmistir. Bunlara ek olarak ¢alisan motivasyonunda artig

gergceklesmistir. Saglanan gorsellik ve seffaflik ile her seyin kolay anlagilmasi saglanmistir.

5S Sistemi’nin uygulandigi birimlerde c¢alisanlar i¢in daha rahat ve emniyetli bir ¢alisma
ortam1 olugmus, calisanlarin bakis agilart geniglemis ve yaraticiliklarini sergilemelerine
imkan dogmustur. Calisanlar, kendilerini yonetme ve aligkanliklarimi gézden gegirme

firsatin1 yakalamis, ¢alisanlarin 6zgiiven ve motivasyonlar1 artmastir.

5S Sistemi’nin Seiri (Ayiklama) adiminda, tim iiretim ve lretime destek birimlerinin
calisma alaninda kullanilmayan veya gerekli olmayan malzemeler ayrilmistir. Bazi
atolyelerin calisma alanlarinin zemininin yenilenmesi ve i¢ tadilati yapilmistir. Belirlenen
renk standardina gore isaretlemeler yapilmis ve 5S Sistemi’nin Seiton (Diizenleme) ile
Seiso (Temizlik) adimlart uygulanmistir. Seiso (Temizlik) faaliyetlerine tiim g¢aliganlarin
katilmas1 ve gorev almasi gerektiginden 6zellikle makine tezgahlari, calisma alanlar1 ve
atolyelerin temizliginden calisanlarin sorumlu oldugu yeni bir anlayis kazandirilmis,
boylelikle temizligin is taniminin disinda oldugu algis1 ortadan kalkmistir. Kirlilik
kaynaklarmin yok edilmesi veya azaltilmasi ile daha temiz ¢alisma alanlan
olusturulmugtur. Seiketsu (Standartlastirma) ve Shitsuke (Disiplin) adimlariin
uygulanmast ve 5S Sistemi’nin siirekliliginin saglanmasi amaciyla, ilk ii¢ adimin
isletilmesine iliskin sorumluluklar belirlenmis, gerekli dokiimanlar (form, el kitabi, harita

vb.) ile renk - yazi - isaret - etiket standartlarinin olusturulmasi galigmalar ylrttilmustiir.
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Resim 5.1. Bakim atolyesinin 5S uygulamasi oncesi goriintiisii

Resim 5.2. Bakim atolyesinin 5S uygulamasi sonrasi goriintiisii

Gergeklestirilen 5S uygulamasi sonucunda, ¢alisma alanlarinin gereksiz malzemelerden
arindirilarak ¢aligsma alani diizeni ve temizligi saglanmistir. 5S uygulamasi, yalin liretimde
7 temel israf (hatal1 iiretim, fazla iiretim, gereksiz malzemeler, fazla stok, gereksiz isler,
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bekleme, gereksiz hareketler) olarak gegen hususlar acisindan calisma alanlarinda ve
iretim faaliyetlerinde israfin Onlenmesine yonelik bir diizen olusturulmasma katki

saglamstir.

Resim 5.3. 5S uygulamasi sonrasi bir malzeme dolabinin goriintiisii

5S uygulamasiin tamamlandiglr andan itibaren fabrika personelinin iiretim alanlar1 ve
diger mahallerde yapmis olduklar1 c¢alismalarda herhangi bir kaza durumuyla

karsilasilmamustir.

5S wuygulamasi ile Toplam Verimli Bakim (TPM) uygulamalarinda olumlu asamalar
kaydedilmistir. TPM uygulamalarinda, toplam ekipman verimliligini (OEE) diisiiren alt1
biiyiik kaybin oniine gecilmistir. Personelin arizaya veya bakima giderken ihtiya¢ duyulan
malzemeyi rahat bir sekilde bulmasi, ya da ariza esnasinda ek malzeme ihtiyact
olustugunda ek malzemenin bulunmasi ve getirilmesinde herhangi bir ek zaman kaybinin
yasanmamas1 neticesinde iiretimin yasanan olumsuz gelismelerden Otiiri uzun siire
durmasinin oniine geg¢ilmistir. Bununla birlikte, beklenmedik arizalarin olusumu azalmas,
kurulum ve ayarlamalar ise daha hizli bir sekilde yapilmistir. Bu nedenle, ariza ve
bakimdan kaynakli olusan fazla mesai durumlar1 ortadan kalkmis olup belirlenen siire
icerisinde, istenen miktarlarda iiretim gergeklestirilebilmistir. Bu durum ile yavas ¢aligma

ve azalan hiz sorunlari ¢oziilerek hiz kayb1 olusturan kayiplara miidahale edilmistir. Ayrica
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hata kaybi olusturan siireglere iliskin hatalar diizeltilmis ve hatalarin diizeltilmesiyle

kazanci diisiiren kayiplarin 6niine gegilmistir.

Fabrika icerisindeki gerceklestirilen 5S ¢alismalar1 basartya ulasmistir. Egitim ile baslayan,
saha denetimleri ile devam eden, 5S panolar1 ve 5S bayraklari ile somutlastirilan ve tiim
yapilan g¢aligmalarin karsiligi olarak olusturulan odiillendirme prosediirii sayesinde, 5S
Sistemi fabrika icerisinde 6nemli bir disiplin haline gelmistir. Bu olumlu sonuctan o&tiirii,
5S Sistemi yayginlasarak iiretim birimlerinde ve iiretim birimlerine destek olan diger tiim
birimlerde fabrikanin tamaminda uygulanan ve stireklilik kazanan bir sistem olmustur. Bu

sayede, fabrikada tiretimin verimli ve aksamadan islemesi saglanmustir.
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