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ONSOZz

Gunumiz rekabet ortamindgilen, musteri talebine hizli cevap vermek ve yuksek
kaliteli, disuik fiyath dranler sunmaktir. Dinya capinda firmémak icin israfi
ortadan kaldirmak ve etkin big iakisi gerceklgtirmek tim yoneticilerin hedefi
olmahdir. Bu tam olarak yalin dretim felsefesinidasmaya caktigi hedeftir.
Ulkemizin ve dinyanin igcinde bulungu ekonomik keular ve acimasiz rekabet
ortami, verimlilik artsini zorunlu kilmaktadir. Verimlilik ar§inin sglanmasi yeni
makineler satin alma veysci alimi gibi maliyet arttiran yontemlerle gk mevcut
Uretim ve yonetim sistemine birtakim verimlilik y@mlerinin uygulanmasi ile
mamkunddr. Bu ¢ayjmada yalin dretim ve yalin Uretim teknikleri gitralmis ve
yalin Oretimin 5S yonetimi uygulamasi ile PTTFEyerlerinde verimlilik artl

sgilanabilecgi gosterilmitir.
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OZET

Anahtar Kelimeler: Yalin Uretim, Yalin tretim tekieri, 5S, PTT'de yalin tretim

Gunumuz rekabet ortamindgilen, musteri talebine hizli cevap vermek ve yiksek
kaliteli, disuik fiyath Granler sunmaktir. Dinya capinda firmémak icin israfi
ortadan kaldirmak ve etkin big iakisi gerceklgtirmek tim yoneticilerin hedefi
olmahdir. Bu, tam olarak yalin tretim felsefesinifesmaya caktigl hedeftir. Bu
calisma, bir PTT merkezi hizmet slrecine uygulanan yahetimin 5S tekrgiyle
sglanan gekmeleri ve bu gefimleri gerceklgtirmek icin yapilan cagmalari
anlatmaktadir. Cajmanin amaci yalin Gretimin ve tekniklerinin tanimia vermek
daha sonra bir PTT merkezinde yalin Gretimin 53iggkin uygulamasinin arih
olmasi icin izlenmesi gereken 5S adimlarini gosedtm

Calsmanin ilk ¢ boliminde yalin Uretim tarihi, yalimetim kavramlari ve
tanimlari, yalin dgiince ve yalin Gretim teknikleri tanimlangmwe agiklanmytir.
Dordinci bolum olan PTT'de Yalin Uretim 5S Uygulamadélimiinde 6nce
uygulamanin yapilgh PTT merkezi ve buradaki mevcuflayisten bahsedilnsi
sonra daha o©nceki bolimlerde aciklapnolan teorik bilgilerin  uygulamasi
anlatilmstir. Bir 5S uygulamasi ile PTT merkezinde gercgde slem artgi
gosterilmitir. Calismanin son bolimd, yalin uygulamasinin elde editaruglarini
gostermektedir. Uygulama 6ncesi alinan bilgileruligulamadan sonra elde edilen
verilerin kagllastiriimasi ile 5S uygulamasi sonucu, incelenen mteséretilen g
miktarinda 9%216,20 a1 oldugu tespit edilmgtir. Ayni zamanda uygulama
yapilmadan 6énceki ayda, 5S uygulaniyor olsaydiaimpk siresinin %2,16 oraninda
azaltilabilecgi ve uygulama sonrasinda da 5S uygulamasi sayesomlam §
suresinin %2,96 oraninda azaltgnoidugu gozlenmgtir.
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LEAN PRODUCTION-5S APPLICATION ON A PTT BRANCH

SUMMARY

Key Words: Lean production, Lean production techeg] 5S, Lean production on
PTT.

The trend in today’s competitive environment isptovide high quality low priced
diverse products and quick response to customeiadesn In order to become a
worldwide company, an effective simplification oforkflow and elimination of
waste must be the targets for all manufacturerss Th exactly what the lean
philosophy tries to achieve. This study shows titattined improvements through
applied lean manufacturing techniques to a posegfrocess and studies to perform
the improvements. Aim of the study is to give ditiiims of lean production and it's
techniques, after that to show the path for leandpction steps to achive lean
production implementation on a PTT branch.

In first three section of this study, lean manufiaicig history, lean manufacturing
concepts and definitions, lean thinking, lean maatufring techniques were defined
and explained. In the fourth section which incluttes application study, primarily,
PTT center that application is made and its’ curgncess and then the application
of the theoretical knowledges that are explanedh® previous sections were
described. The increase of volume of transactiomsPTT center owing to 5S
implementation is shown. Last section of the stsldgws obtained results from lean
implementation. With comparison of before applicatdatas and after application
datas, results of the implementation of 5S, 16,20%ease in the amount of
throughput was provided. At the same time it waseoled that the month before
application, if 5S had been implemented, the ldimoe could reduce 2,16% and after
the aplication, thanks to the impementation ofta8 labor time reduced 2,96%



BOLUM 1. GIiRiS

Gunumiz teknoloji kgullarinda sinir tanimayan rekabet ortamindaki fiyéisleri
ve kalite seviyesindeki agtimaliyet ve kalite unsurlarina odaklanmayi zorumdle
getirmistir. TUm bu zorlu faktérler ve kiresel etiime kagl ayakta kalabilmek ve
ileriye gidebilmek icin Yalin Uretim, 6nce icerigia bulunan mevcut sistemin tim
aksakliklarini ve sorunlarini ortaya cikartan degwmra gelecek icin daha iyi,
miukemmeli kovalayan ve hi¢ durmadan surekli gyl yolunu izleyen Uretim
tekniklerini, yonetim dgiincesini, yalin prensiplerini ve ilkelerini icermetir. Yalin
dretim tim dunyadairketler tarafindan uygulanan, gaha ortaminda gerekli ve
uretken olmayan gorevleri, aktiviteleri ve davgdam azaltmayr amaclayan
prosesler, teknikler, stratejiler ve gimlerdir[1].

Yalin Uretim, Japonlarin Il. Dinya Sagvaonrasinda icinde bulunduklari ekonomik
sartlarda ortaya c¢ikngibir anlaystir. Savatan sonra, sinirli olan gal kaynaklara,
isgicu ve sermaye kaynaklarinin da yetersizliave edilince Japonya, iktisadi
varhgini devam ettirebilmek icin kaynaklari mumkin olen diguk maliyetle
kullanmay! @renmek durumunda kalgtir. Bir felsefe olarak da ifade edilen yalin

Uretimin ortaya cilginda bu tur ihtiyaclar 6nemli yer tutmaktadir.

Yalin Uretim ve yonetim sisteminin temel ilkelatk kez 1950’lerde Toyota ailesinin
bireylerinden muhendis Eiji Toyota ve beraber geggi mihendis Taichi Ohno’nun
oncul(ginde, Japon Toyota firmasinda atgtm Bu ikili Eiji Toyota'nin 1950’de
Ford firmasini incelemek tzere Amerika'ya yg@ptgezisinde edindi bilgilerin de
Isiginda Ford’un, yuzyilin bdarindan itibaren énciltk egiikitle Gretim sisteminin
Japonya icin hicte uygun olmgdha karar vermglerdir ve bu karar yepyeni bir

Uretim ve yonetim anlayinin ilk adimlarinin atilmasina yol aggr[2].



Toyota dehalari, sistemin butinini incelemelerusanu yargiya varnglardir: Kitle tretim
sistemi, esneklikten yoksundur, kati bir hiygige dayanmaktadir ve kitlesellik israfi
icermektedir. Ancak tim bunlar 1950’lerde, farkjfeamg ama gery, yani kisith tipte aracin
cok sayida satilabilege cogunlugunu elinde harcayacak parasi olan orta sinifigtadusu
henliz doymamgi bir pazardir.Sirketlerde zaman icinde blytk sermayeler birigmive
rekabet dgikttr. Otomobil piyasasinda sadece ¢ firmage&ktedir. Dolayisiyla kitlesellik
ve israf,sirketlerce bir sorun olarak algilanmgdugibi, tersine gri is bolumune ve hegeyin
bonkérce kullaniimasina dayal bu sistemde, Uretdwetleri olabilecek en yuksek dizeyde
tutulabildigi ve pahali makineler uzun vadede tam kapasiteaRkudbildigi strece olcek
ekonomilerine ulgllmakta, yani birim maliyetler ¢cok guk tutulabilip, karlar azami diizeye
cikabilmektedir.

Japonya’da rekabet Amerika'ya gére ¢cok daha yluksdst kosullarda Japon dreticileri icin
adanmg is¢ci ve makineler toplulgu ile kisith tipte aracgtan yilda milyonlarca Uretkn
mantikh deildir. Tam tersine 1950’ler Japonya’sinda ureticiiegiindeminde olan ayni anda
Ureticilerin giindeminde olan ayni anda farkli timgar hem de her birinden cok st
sayida Uretip yine de rekabet ve halkin gelir diuzglayisiyla dguk maliyet tutturma
zorunlulygudur. Uretim adetlerindeki sinirlilik ve sermayerikiminin yetersiz olgu
dolayisiyla ¢cok daha az sayidaki Uretim faktorUsine& ve etkin kullanmanin yollarini

bulmaktir. Uretimi, maliyeti arttirici tim etkentim, tim gereksizliklerden arindirmaktir [3].

Ilk olarak Toyota firmasinda uygulanmayaslaaan yalin uretim tekniklerinin énemi, 1971
petrol krizi sonrasinda gier Japonsletmelerince de angdmis ve yalin Gretim tlke genelinde
uygulama alani bulnytur. Bu felsefeye dayali Uretim 1980’leringbadan itibaren Amerika
ve Avrupa’da da uygulanmaya sgenms ve hizla bitin dinyaya yayilghr. Yalin Gretim
anlays! dort prensip tGzerine kuruludur. Bu prensiplefjrSayip, Kusursuz ilk trtin kalitesi,
Esnek uretim hatlari ve Sirekli gghe olarak siralanabilir. Yalin dretimin en onemli
Ozelliklerinden biri Tam zamaninda Uretim (JIT) y@mini icermesidir. Yapilanseé deser
katmayan her turlu faaliyetin ortadan kaldirilmesn zamaninda Uretim sisteminin esasini

olusturmaktadir [1].



Yalin GOretim, sistemdeki israflari ortadan kaldikmae sirekli olarak sistem etkigini
artirmak temeline dayanan buttinsel bir ygktedir. Ford, “dger katmayan hegeyi israf
olarak tanimlamgtir. Basta Amerika, Avrupa ve Japonya olmak uzere, butimydda
sirketler, kagl karilya olunan ekonomik krizden zarar gérmeden cikadddncin yalin
yonetime buyik dnem veriyorlar. Artik yalnizca ticgletmelerde dgl, kamu kurumlarinda
da hiyeragi ve piremitsel yonetim ¢ok ymn bir bicimde sorgulaniyor. Derin bilgi olmadan
yalin yénetim olmaz. Cunku yalin yonetim derirgidlice ister. Artik kurum ve kurujlar da
emir komuta zinciri icinde itaate dayali yonetinrige kasgilikli gorus alisverisi icinde iknaya
dayali yonetime geciyor. Hiyeraye dayali yonetimde, astlarin gorevi, Ustlerderiege
talimatlara uymaktir. Bilginin 6ne cilgn ginimuzde, kurullarda hiyeragik 6rgutlenme
gecerliligini bayuk olgtde yitirdi. Artik batin dinyadgrketler fiziksel Grinlerden daha ¢ok
hizmet ve bilgi satiyor. Yalin dretim sadece imataktorlerinde d&l, hizmet Ureten
sektorlerde de yuksek hizmet kalitesiglsmak adina uygulanabilen bir yaklandir. Bu
calsmada, bircok bankacilik hizmetinin sunuduPTT kyerlerinde Yalin Uretim’e gegi
sureci incelenmive bir PTT Merkezinde uygulanmasi amaglagtmi



BOLUM 2. YALIN URET iIM

2.1. Yalin Uretim Kavrami

Endustri tarihinin ilk yillarindan beri firmalar kabet halindedirler ve sakarini
arttirabilmek icin kiresel bir yaricerisindedirler. Firmalardaki yoneticiler trin ve
hizmetlerin Uretiminin ve datimmin en hizh ve en ekonomik yollarini
aramaktadirlar. Kuresel rekabetteki baskgrddan dinyaya yayilirken firmalarin
ayakta kalmasi, maliyetlerin azaltilabilmesi, Ui strekli gektirilebilmesine ve
sosyo-teknolojik gefimelerdeki dgisimlere ayak uydurabilme becerisinegbdir.

Bu nedenle randimanli, verimli ve kusursuz olabilimeanahtari yalin Gretimdir [1].

Yalin Uretim, sistemdeki israflari ortadan kaldikmae surekli olarak sistem
etkinligini artirmak temeline dayanan bitiinsel bir yaktalir. Toyota Uretim
Sistemi’nin babasi Taiichi Ohno , israfi “kaynalkeien fakat dger yaratmayan bir
faaliyet” olarak tanimlangtir; baska deysle, de&ser katmayan ama maliyet yaratan bir
faaliyettir. Hay tarafindan israf, bir tGrinegde katmak icin mutlaka gerekli olan
minimum miktarda donanim, malzeme wglici kayngl disinda kalan hegey”
olarak tanimlanngtir. Yalin Uretim, yapisinda; hata, maliyet, stigilik, gelistirme
suresi, Uretim alani, fire, rgieri memnuniyetsizfii gibi higbir gereksiz unsur
tasimayan bir Gretim sistemidir. Mteriler, satin aldiklari Grinin Ureticide ne kadar
yol kat ettgi, ka¢c kere muayene edifflj ne kadar stre zorunlu ya da gereksiz
bekletildigi gibi konularla ilgilenmez ve bu gerekcelere 6denyapmayi
ustlenmezler. Bunlarin hepsi israftir. kéri, satin aldii malin istedgi islevi gorip
gormedgi, istedigi kaliteyi salayip s&lamadgl ya da kendisine sungu fayda gibi
faktorlerle ilgilidir. Buna gore yalin diincenin bglangic noktasi olan “der”,
misterinin 6demek istedi ve ihtiyaglarini belirli zaman diliminde, belirfiyattan
karsilayan, belirli 6zelliklere sahip belirli bir Grivme/veya hizmet yaratiimasi olarak

tanimlanabilir [4].



Yalin dretimin ana stratejisi; hizi artinp, gkstresini azaltarak, kalite, maliyet,
teslimat performansini ayni anda iytilemektir. Yalin tretim, mgteri ihtiyaclari
dogrultusunda malzeme veya bilgiyi dauiiren veyasekillendiren ve katma ger
yaratan faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan, knoén tstine mideri ihtiyaclari
dogrultusunda dger ilave etmeyen ve katmagh yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye

yarar.

Tam zamaninda dretimin getigdi yalin disiince kapsaminda Uretimde israf
kavramini detaylandirirsak; talep yokken dretilem envanterde biriken Grlnler,
yeniden glenmeyi gerektiren hatali Grlnler, gerekli olmayaitre¢ gamalari,
calisanlarin ve Urlnlerin gerekmedlihalde bir yerden &a bir yere nakledilmesi,
onceki gamalarda zamaninda tamamlanamaygdemler nedeniyle o bekleyen
isciler ve miterinin beklentilerini kaplamayan drtiin ve hizmetler olarak ifade
edebiliriz. Yalin GUretimin amaci, israfa yol acamsurlari yok etmek veya bu

unsurlari en aza indirmektir [1].

Seri Uretim ile yalin Uretim arasindaki en carpliarklihk onlarin amaclarinda
yatmaktadir. Seri Ureticiler kendilerine, “Yeterangyi” seklinde ifade edilen sinirh
bir hedef tayin etmektedirler. Bu da, “kabul edilgbsayida bozuk mallar, azami
seviyede kabul edilebilir stoklar, glik seviyeli standardize edilgitrunler”
anlamina gelir. Daha iyisini yapmak onlarin iledirdikleri fikre gére ¢cok pahaliya
mal olacaktir veya insanlarin gl yeteneklerini asacaktir. Buna kdik yalin
ureticiler ise, kesin olarak kusursugluhedef almglardir; devamli dien maliyetler,
sifir bozuk mal, sifir stok ve sonu gelmeyen Urasitlgdi gi gibi. Tabii hicbir yalin
Uretici bu Utopyaya utanamstir ve belki de hicbir zaman yamayacaktir. Fakat
sonu gelmeyen mukemmellik argyr surpriz  dgisiklikle Uretime devam
edeceklerdir[5].

Uretim alaninda faaliyet gosteren Japgirketleri tarafindan oncifii yapilan
“Uretim yoOnetimine” ilgkin politikalarin  Avrupa’daki buitin endustrilerde
uyumlatirilmasi sonucu yalin tretim, gir Ulkelerde de uygulanir hale gefini
1990’larda dunya Uzerindeki bircok Uretici firmakitesel rekabeti artirici bir

strateji” olarak yalin Uretimi benimserken, bazmfalar yalin tGretimi uygularken bir



takim zorluklarla kagilasmiglar ancak yine de bu sistemi gercgkienek icin
cabalamaktadirlar. Yalin tretim, her biri Gretingteminin 6zel bir alani ile ilgisi

bulunan sekiz ilkeden odmaktadir [6]:

Gereksiz unsurlarin elenmesi
Sifir hata

Sirall bir stire¢

Cok fonksiyonlu takimlar
Hiyeraik kademelerin azaltilmasi
Takim liderligi

Yatay bilgi sistemleri

© N o g s~ w D PE

Surekli iyilestirme

2.2. Yalin Uretimin Ozellikleri

Yalin dretim, yalin organizasyon ve yalin yonetimviamlari son yillarda sik¢ca
kullaniimaktadir. Genel olarak bir mekanizmanindgdizenin yalin olmasi onun
hantal olmadiini ifade eder. Yalin bir dizen sadeg&vsel olmak icgin ihtiyag
duydysu unsurlara sahip olan, hantgfli ve yavaliga neden olan unsur ve
islevlerden arindiriing, gereksiz yik, kilfet tamayan gereksiz enerji ve zaman
harcamayan bir duzendir. Bir dizenin yalin olmasuro basitlgtiriimis olmasi
anlamina gelmez. Ekonomik, teknik veya drgutselutlay ile inceltiimg bir diizen

olduguna karet eder.

Yalin bir dizen fazlaslerden, § asamalarindan veslemlerden arindirilgn veya
daha hizli hareket kabiliyeti kazafidigereksiz kaynak, hareket ve zaman israfina
yol agmadgl icin de nispeten daha glik maliyetle §leyen bir diizendir. Uretim
dizeninin yalin olmasi, bu dizenin gereksiz yuldardrindiriimg olmasini; tretim
faktorleri, hareket ve zaman israflarinin eiddiseviyeye indirilmg olmasini ifade
eder [7].



Yalin Uretim yalindir ¢cunki seri Uretimle kiyaslaghdda herseyin daha azini
kullanir. Ayrica yerinde ihtiya¢ duyulan stoklaryarisindan azini bulundurmasi

gerekir, cok daha az bozuk mal c¢ikar ve gittikceudan ceitlilikte Grinler Uretilir.

Yalin Uretim mal akuni hizlandirabilmek igin ara stoklari sifirlamalyedefler.
Ihtiyac d@gmadan higbir zaman tretim yapiimaz. Gerekiggdldrin yaptgi tretimi

ve makine kapasitesi kullanim oraninda fedakadsxr ¢3].

Yalin uretimde “ilk defada dgu sonu¢” elde etmek igin bir altyapi sturulur. Bu
amagcla geftiriimis ve operatdrler tarafindan dahi kolay uygulanabikatistiksel
problem ¢ozme teknikleriyle, olaylarin elumu tesadiflerden kurtarilip, tahmin

edilebilir sekle getirilir [9].

Yalin Uretimde dgrudan scilikler en aza indirilir. Esasen sabit giderleriim
kalemleri ile mucadele edilir. Orgm cok yonli gitim verilen iciler her i
yapabilir duruma getirilir. BOylece suire¢ ggrealismayan makinelerinscileri diger
faal makinelere kaydirilabilir ya da aysciler makine-parti dgisimim gibi islerde
de gorevlendirilebilirler [10].

Yalin dretimle ilgili tim cakmalara bakfiimizda, hemen herkesin yalin Uretimin
sanayi oOrgutlenmesine yeni bir soluk getiidihatta dinyanin en iyi uygulamasi
olarak kabul edilmesi gerekti dogrultusunda hemfikir olduklarini gdrmek
muamkundur. Ne var ki, yalin Uretim en iyi uygulamlarak kabul edilirken, birgok
kez dar anlamiyla Uretim olayina kazandirdieknikler 6n plana cikartiimakta,
sistem sadece bir teknikler buttntyngibi sunulmaktadir. Hi¢ kikusuz, yalin
dretimi yalin Gretim yapan en onemli etkenlerden bretim olayina kazandirgh
O0zgun tekniklerdir. Ancak Unli Japon uzmanlar Sbinge Monden’in de
vurguladiklari gibi, yalin Gretimin g6z ardi edilegyecek kadar dnemli bir gea
boyutu daha vardir ki, sistemin temel dayanaslinda bu boyutunda gizlidir. O da
yalin Uretimin, icinde yer alan her kesimi, aktgr da tarafi ayni anda memnun
etmesi, kitle Uretiminin tersine, herkesin kazanmasalayabilecek guglu bir
potansiyele sahip olmasidivalin disiincenin bilgenleri, migteri odaklilik, bilgi

yonelimi, israfl yok etmek, ger yaratmak, dinamik ve sirekli olmaktir [11].



2.3. Da&er velsraf Kavramlari

Deger, migteriye sunulan fayda olup, ihtiyaclari kdayacak 6zelliklere sahip, tercih
edilen zamanda ve yerde bulunabilen,stetinin bedelini 6demeyi istekli olgu
drtin ya da hizmettir. Ber, miteri tarafindan tanimlanir, Uretici tarafindan ydua

ve canh tutulur. Dger yaratan faaliyetler goudan mgteri tatmini ile alakalidir.
Deger yaratmayan faaliyetler, mtiéri tatmini de yaratmaz, sadece kaynak tuketir,

israftir.

Israf, hicbir dger oluisturmayan, kaynaklari tiiketen faaliyetleri ifade redéeniden
islemeyi gerektiren hatali Grtnler, talep edilmedestilen ve sonucta stoklarda
biriken Uretim, gercekten gerekli olmayan siregnaalari, cakanlarin ve trlnlerin
zorunlu olmadil halde bir yerden B&a bir yere nakledilmesi, dnceksamalarda
zamaninda tamamlanamayagiei nedeniyle sonraki samalarda b bekleyen

calisanlar ve méterilerin beklentilerini kapilamayan Uriin ve hizmetler birer israftir

[1].

Taichi Ohno, yedi temel israf tanimlaghr [12]:

1. Gereksiz Tama: Uriinleri ya da parcalaglém gormeksizin bir yerden bir yere
gereksiz tamak. Ornek: ara mamul depolarina yari mamulletiigip getirmek.

2. Asin Stok Olgturma: Bir sonraki proseste hemen kullaniimayacakinadde ve
yarl mamul stoku ile myfleriye hemen gonderilmeyecek bigmirin stoklari
olusturmak.

3. Gereksiz Hareket Etme: Prosesi gercgkime dsinda calganlar ve ekipmanlar
tarafindan yapilan ger katmayan hareketler. Ornek: parca arama, dokiiman
arama, takim arama vs.

4. Bekleme: Makineler cevrimlerini surdurirken beklemkalip deisimini
bekleme, hammadde bekleme, forklift bekleme, agidariimesini bekleme gibi
zaman kayiplari operatdrlerin pdurmasina neden olmasi

5. Asiri Uretim:ic ya da di misterinin talep et@iinden fazlasini tretme.

6. Gereksizisleme: Yetersiz kalip ya da tasarim hatasi sebelgigtesinden fazla

prosesle Uretim gercelleme



7. Hatali-Kusurlu Uretim: Hatal Uretilen parcalaria gla trunlerin ayiklanmasi ya

da onarilmasi icin harcanan zaman ve emek.

Israflarin nedenleri ise; yetersiz gata metodlari, uzun hazirlik zamanlari, yetersiz
prosesler, gitim eksikligi, yetersiz bakim, uzun mesafeler ve lider ekgiktilarak
siralanabilir [13].

Yalin Uretim,

Deger ile israfl ayirmak

Deger olusturmayan gleri yapmamak, bunlara ayrilan sireyi azaltmak
Akis suresini kisaltmaya odaklanmak

Kilcguk partiler halinde tretmek, model d@rikayiplarini azaltmak

Farkli Grtnlerin alg yollarini ayirmak

Urlnleri bir slemden dgerine bekletmeden akitmak, makineleri yakyhtanak
Isi ilk defada hatasiz yapmak

Calisanlarin ¢cok yonlu becerilerini gglirmek

© © N o g s~ wDdPE

Problemlerin kdk nedenini ortadan kaldirmak

10.Uygun tekniklerden yararlanmak,
gibi unsurlari biinyesinde barindirisraflar yok edilip aky stiresi kisaltilgyinda,

Teslim siresi kisalir

Para dongihizi artar

Stoklar azalir

Kaynak kullanim etkinfii artar
Maliyetler dizer

Isletme sermayesi ihtiyaci azalir

N o g M wDd e

Kalitenin izlenebilirligi artar.
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2.4. Yaln Disiinceye Geg

Yalin disincenin amaci, yalin bir Gretim sistemine, yalinsbkete, yalin bir dger

zincirine ulgmaktir. Yonetimin ilgi merkezini dastirerek, dgerin israftan ayirt
edilmesini sglamak, organizasyonlar, teknolojiler, sabit kiyretyerine kaynaklari
uriine ve Urunu etkileyecek gahalara odaklamak, israflardan arinarak zenginli

yakalamaktir [14].

Yalin Uretimin Ozellgi, yuksek rekabete sahip pazar Urinlerindetenriiisteklerine
hizli cevap verebilmektir. Yalin dretim uygulamasdaptasyon kabiliyeti,
kultireldesisme, bolgesel dgsme ve karakteristik dgsiklikler gerekmektedir.
Insan, teknoloji ve organizasyon karakteristiklerie bunlarin ilgkileri olan
etkilesimleri dikkatlice analiz etmek ic¢in butlin sistemagsayacak sistematik bir
yaklasima ihtiya¢ vardir. Yalina gegiyapilirken unutulmamasi gereken 6énemli bir

nokta sistematik bir yaksam izlenmesidir.

Endustriyel imalatcilar yalin filozofisini adapteneek icin @rasmaktadirlar fakat
bunu baarmak higte kolay dgldir. Toyota’nin bir cok gézlemi sistemin parcarga
anlgilmasiyla 6n plana ¢ikmakta ve uygulamaygebdis edildiinde sistemin bazi

parcalarinin dgarida kalmasindan dolayidaausizliklarin meydana gefidir.

Yalin Uretim sadece bazi teknikler ve prensiplegildéretime yeni bir baltir.
Bundan dolay! insanlarin ¢gina metodlarini d@stirmek ¢ok uzun zaman alabilir.
Cunkd bu dgisiklik calisma kultirinde de dgsiklikler meydana getirebilecektir.
Yalin Uretim her nekadar prensip, kural, alet vientider toplami olsa da sadece
bunlarla ilgili projelerde kisith kalmamalidir. @ek bir yalin Uretime gegisadece
projeler dgil 6grenme ve tecrube ister [15].

Uretim teorisi olarak yalin Uretingu (¢ ortak faaliyeti gercekjgrmek olarak
dusundlebilir [12].

1. YOnetim dizeyinde Uretim sisteminin dizayn edilmesi

2. Istenilen hedefleri yakalamak igin tretim sistemikimtrol edilmesi

3. Uretim sisteminin gegtiriimesine liderlik etmek
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Yalin yonetimin 5 temel ana prensibi vardir:

Degerin tanimlanmasi
Deger aksinin saptanmasi
Deger aksinin sglanmasi
Cekme sisteminin glanmasi

a kr 0N e

Mikemmellik

Asagida bu 5 ana prensibin aciklamasi yaptmi

2.4.1. Dgerin tanimlanmasi

Deger, migterinin ihtiyaclarini belli zaman ve yerde bellr fiyattan kagilayan trin
veya hizmettir. Uriin Uzerine gaudan katki yapan, uriine gtérinin bedelini
0demeye hazir olgw 6zellik ve nitelik katan faliyetlerdir. Yanh Gnthizmet
Uretmek kadar zamanindan dncesoirtn/hizmet Uretilmesi de israftir. Bu tanim

cercevesinde gerin tanimlanmasi icinsagidaki yontem uygulanmalidir[16];

Belli bir misteri gurubu belirlenmelidir.

Bu mikterilerle iletsime gecilmelidir.

Musterilerin Griinde olmasini istegliozellikler belirlenmelidir.
Mevcut uretim kaynaklari engel olarak gérilmemelidi

Uriinle ilgilenecek 6zel ekipler ajturuimahdir.

S o

Urline ait birim maliyet belirlenmelidir.

Degeri, uretici olgturur. Misteri agisindan ureticilerin varaitnedeni budur. Ancak
klasik  kitle  dretimi  organizasyonlarinda  Ureticjler deseri  daggru
tanimlayamamaktadirlar. Mevcut yaialara gore yalinkma eiliminde olan
organizasyonlar bu tip bir iyigirme ivmesinin yeterli olmagini farketmglerdir.
Daha ileriye uzanan bir sigramayisheabilmek icin, kavramdan piyasaya, Sipiam
teslimata, hammaddeden gterinin elindeki Uriine kadar uzanangde aksina bir
kanal olyturabilmek dzere firmalarin, fonksyonlarinin ve ikarlerin rolleri

hakkinda tamamen yeni bir gince bicimine ihtiya¢ vardir [12].
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2.4.2. D&er akis yollarinin tanimlanmasi

Deger aksl, spesifik Grind G¢ kritik strecten gecirmek igereken fiili slerden
olusur. Yalin Uretim, sisteme bir btlin olarak bakast&nde dger oluturmayan
(israf) sureclerin ortadan kaldiriimasi esastiriiidbazinda dger aks yollarinin
tanimlanmasi icin 6nce ger aks yollari haritalandirlir. Sonra akyolu Uzerindeki

israflar tespit edilir ve israf olan sirecler odadaldirihr

Deger aks analizi;

1. Malzeme ve bilgi akini gérmeyi ve anlamayi gkyan gorsel bir Yalin Uretim
teknigidir.

Urtin Grubuna odaklidir.

Uriin gerceklgtirebilmek igin gerceklgtirilen mevcut tiim aktiviteleri resmeder.

Detay iyilestirmelerin bitline hizmet edebilmesi icin tim sistefe alir.

a kw0

Tespit edilen israflarin eliminasyonu icin kullaaobhk yalin tretim tekniklerinin
belirlenmesini s@ar.

6. Ulasiimak istenen durumun nasil olmasi gergkii herkesin gorip
anlayabilmesini s&ar.

7. Gelecek duruma wabilmek icin aksiyon plani ofturulur.

Genellikle bir Grdin ailesi icin haritalama yapil@alsmalarda talepten hammaddeye
dogru gidilir, tim surecler bgangicta zor oldgundan kapidan-kapiya calir. Streg
gorundr hale gelirse Uzerinde tautabilir, aksi halde sahada alinan kararlar yanh
olabilir. Katma dger yaratmayan adimlar, temin siresi, mesafe, stlyesi

goruandr hale gelir [17].
2.4.3. Dger akisinin sgglanmasi
Surekli akgin sa&lanmasi gerekir. Surekli akibir Grinden fazla tretmek yerine,

talep edilen zamanda, talep edidikadar Uuretmek; urinungekillenmesinde

misterinin  Onerilerini  dikkate almaktir. [@er yaratan adimlarin agk



13

duzenlenmesiyle kesintisiz akn oluturulmasi sarttir. Tum adimlarin yeterli,
kullanilabilir, uygun, her seferinde g, surekli caktirilabilir ve darbgazi
karsilayacak kapasiteye sahip olmasi gereklidir. Bumgin izlenecek yontemler

asagidaki gibi siralanabilir [14]:

1. Akisi sglan Grun ustune odaklantlir.

2. Akisi engelleyen ¢ tanimlari, prosedurler, talimatlar, fonksiyonlare v
departmanlarin getirgi engeller elemine edilir.

3. Ozgun § sistemlerini kurarak akiyollarinda israflarin (dugy geri déni, hurda

v.s) olsmasi engellenir.

2.4.4. Cekme sisteminin ganmasi

Uriinii migteriye itmek yerine gerelginde onun cekmesine olanakskamak esasina
dayanir Uretim, misteri talep etmeden glamaz, triin, talep edilgiizaman uretilir.

Bunun sonucunda fazla tretim israfinin 6niine gegibtur.

Deger, muterinin istedgi zamanda, istedi Urlnler icin ve talep e@ii hizda
uretilmeli ve akmalidir. Bu durumda talep edilmeymal Uretilmez, dger zinciri
Uzerinde istemeyen stoklar elnaz, atil stok, dizayn desikligi nedeniyle trinin

yeniden §leme tabi tutulmasi veya atilmasi gibi problemlédeilasiimaz [14].

2.4.5. Mikemmellik

Sistem, stok yapilmagindan her defasinda Uretilen Urlnlerde sureklieggiime
yapilabilir. Boylece uUrun yilmadan hatalar duzeltilip iyigirmeye gidildginden
israf onlenir[14].

Mukemmellge ulgmak imkansizdir. Ancak bu yolda gosterilecek cabdddna iyiye
ulasmak icin gereklidir. Mukemmellik hayal edilmelidiginki bu yolla nelerin
yapilabilecgini rahatca gorebilmek ve normal kdlarda elde edilebileceklerden ¢ok
daha fazlasini garmak mimkiin olabilecektitsletmeler mikemmellik anlaglarini

surdurirken gerekli olacak trin tasarimlari gketme teknolojilerini zihinlerinde
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canlandiracaklaridir. Hizl gegimin dntindeki en 6nemli engellerden birisi mevcut
sure¢ teknolojilerinin yalin sietmenin gereksinimleri i¢cin uygun olmadir.
Urlinlerin daha esnek bir bicimde ufak partiler hadi ve aky icinde uretilmelerinin
acikca bilinmesi 6zgun tasarimlari ve ekipmanladistirenler bir yon verecektir
[18].

2.5. Yalin Uretimde Daser Akis Haritalama

“Deger aks!”, her trln icin esas olan ve temel g boyunca bir Griini meydana
getirmek icin ihtiya¢c duyulan katma gkr yaratan ve yaratmayan faaliyetler
batinudur. Hammaddeden gériye Uretim akisi ve drtin ggirme sireci, her bir

artin icin gecerli olan temel afkar olarak tanimlanabilir.

Tedarikgiler, imalat ve mgieriye sevkiyati kapsayan bir gk akisi icinde, parga ve
yart mamuller icin malzeme ve bilgi aksureclerinin haritalarinin c¢ikarilmasi ise
“deger akisi haritalandirma” olarak bilinmektedir. g@e akisi haritalandirma, tim
calisanlarin israf kaynaklarini gérmelerini ve bunlazadmak icin gelecek durum
gelistirmelerini mimkun kilmaktadir [19].

Deger akisi haritalandirma, bir gier akisindaki dgeri, israfi ve israf kaynaklarini
gormek ve tek bir prosesten daha fazlasini g6z dm@ganlandirmak icin lpaurulan
bir yontemdir. Dger akisi baky acisi, yalnizca parcalar tzerindesitldtyik resim
Uzerinde cadmay! ve sadece tek tek proseslergidbutiini iyilestirmeyi gerektirir.
Deger akisi haritalarl, ‘kapidan-kapiya’ batin akismmasil isleyecginin
tasarlanmasina yardim ederek yalin uygulama igirpllain olyturmaktadir. Katma
deser yaratmayan adimlar, temin siresi, kat edilenafeestok seviyesi gibi sayisal
deserler, dretilen bir ¢ok nicel teknikten ve yaila plani hazirlamaktan daha
faydalidir. Dger akisi haritalandirma, akisi yaratmak icin isktm nasil
calistirilmasi gerekginin cok detayl birsekilde tanimlanmasini gayan gorsel bir

aragtir.

Deger aksl haritalandirma ile anlatiimak istenen; gt@iiden tedarikciye Grinin

dretim yolunun izlenerek malzeme ve bilgi akisigdaalan her prosesin dikkatli bir
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sekilde sembollerle cizilmesidir. Daha sonra, bizidkritik anahtar soru sorarak
akisin nasil olmasi gerektigini gosteren ‘gelecekuth’ haritasi cizilir. Uriin
ailesinin secilmesi, mevcut durumun cizilmesi, gele durumun tasarlanmasi ve
faaliyet planinin hazirlanmasi, g akisi haritalandirmanin temel adimlari§ekil
2.1).

&

Mevoul
Murum
Haritas

Uriin
Adlesi
Secimi

Deger Ak Gelecek
Flam ve [hurum
Uypulama Haritas

a4

Sekil 2.1. Dgger aks haritalandirma adimlari

Musteriler tarafindan algilanan ‘derin’ belirlenmesi sonrasinda diatilan deger
akisi haritalandirmada ilk adim, segilen bir UGrieyar hizmet ailesi icin der
akisinin tanimlanmasidir. Tanimlanangele akisi icin sahadan bilgi toplayarak
mevcut durumun haritasi cizilir. Mevcut durum hasit gelecek durumun

tasarlanmasi icin ihtiya¢ duyulan bilgiyigamaktadir [19].

Mevcut durum haritasi gizilirken Blangi¢ noktasi son proseslerdir ve ilk proseslere
dogru yurunerek ve gerekli inceleme ve gozlemler yapk devam edilir. Cevrim
suresi, makine hazirlik sureleri, Uretim parti bkiakleri, Grin ceitleri, operator
sayisl, paket buyukfiii, calsma suresi (molalar haricinde), iskarta orani, makin
kullanim oranlari, vb. dgerler gelecek duruma karar vermek igin gerekli tégdir.
Mevcut durum haritasi incelenerek problemler befinl ve ¢coztmleri karargarilir.
Tetikleyici ve sipermarket prosesler belirleneraknikarmasi olgturulur ve gelecek

durum haritalandirilir.
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Mevcut ve gelecek durumdaki ggheler birbirini etkileyen ¢cagmalardir. Gelecek
durum ile ilgili fikirler, mevcut durum haritas! gglirken olwturulur. Tim bu
faaliyetlerin sonucunda bir faaliyet plani hazirfafraaliyet plani, mevcut durumdan
tasarlanan yeni duruma gecisin nasil, ne zaman mlek tarafindan
gerceklgtirilecegini aciklar. Gelecek durum ile ilgili planlar hagagecirildikce
belirli bir zaman igerisinde yeni bir mevcut duruh@nisecektir ve bdylece yeni bir
gelecek durum haritasi ¢ikartilarak haritalandipnasesi tekrarlanacaktir. gar bir

deyisle dezer akisi surecinde bir “strekli iyggrme” sgzlanmaktadif19].

Bunlarla birlikte dger aks haritalama bir kalem kgt metodu oldgundan kendi
modelleme gucuyle sinirlidir. Ayrica statik bir @@duzundan sistemdeki dinamik
davranglarin takibini sglayamaz ve tanimsiz ve kompleks durumlari da elmat.
Cunku deger aksg haritalama hazirlanirken, hazirlanmayaldradigl andaki Uretimin
adeta bir resmi ¢ekilerek, o anda icerisinde butuma&vcut durum yansitilir. Bundan
baska degisikliklerin ve gelismelerin etkisini gorebilmek icin en azindan birkag
suren devamli takipler yapiimalidir. Ote yandagedeaks haritalama, modelleme
dili kullanis kolayligi acisindan korunmak istenir vesaasi mevcut durumdan yalin
duruma gecerken meydana gelen butinsgeieri adim adim gosterebilmektedir
[20].

2.5.1. Dger akis haritasi olusturma

Deger aks haritalama icin ilk adim, gelirme i¢in hedef olarak bir Griin veya trin
ailesinin secilmesidir.ikinci adim ise o anda yapilaglérin nasil yapildini
fotograflayan birsimdiki durum haritasi cizilmesidir. Bu gercekte pes devam
ederken yapilir ve sistemin analiz edilip zayif ta&rinin gortlmesini $gar.
Uctinci adim ise gelecek durumla ilgili sistemde ou¢durumda var olan ve bitiin
zayifliklarin ortadan kaldiriimasiyla elde edilecetan haritanin cizilmesidir.
Gelecek durum haritasini c¢izebilmek bir dizi veilikle ilgili sorularin
cevaplandiriimasini ve yalin araclarin teknik kand& kullaniimasi ile mumkanddr.
Bu harita boylelikle sistemde yapilmasi gerekeruabr desisiklikler icin bir temel

olusturacaktir [19].
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Deger aks haritalandirma:

Israflarin resmedilerek, ortadan kaldiriimalari iglan olgturulmasini sglar,
Malzeme ve bilgi alst bgslantisini kurar,

Fonksiyonel birimlerin butliint gbrerek ve anlayagaksmalarini sglar,

0N

Yalin uygulamalar icin yol haritasini ghurur

Baslamak icin dnce Uriin ya da urtin grubu secilmesekjerSonra sinirlar belirlenir

ve hem malzeme hem de bilgi sikbirlikte ele alinir [21].

Deger aks haritasi olgturulurken onceliklesekil 2.1'de gdsterilen 6n tanimlama
safhasi olarak belirtilegekiller kullanilir. Busekiller ile Gretim kalem k&t metodu
kullanilarak cizilmj olur. Uretimdeki malzeme, bilgi ve prosessaku sekillerden
her biri ile ifade edilir. Elektronik ya da bilgigar gibi otomatik yol ile prosesler
arasinda bilgi aki sglanmasi ile § emirleri gibi k&t Gzerinden prosesler arasi
haberlemenin sglanmasi gibi ince ayrintilar bile bu cizilen gge aks haritasi
tzerinde gorulebilir. Ayrica kullanilan bu evrensekiller yolu ile tim cakanlarin
haritaya bakgiinda aynseyi anlamasi sganmstir. Deger aks haritasinin bu 6zefi
Ozellikle uluslar arasi firma caanlari igin ortak bir dil kullanmada c¢ok faydal
olmaktadir. Dger akg haritasi Uzerinde secilen Grtin ailesi ile ilgilimt proses
adimlar cizildikten sonra prosesin timiinde zalahaoktalar gorulebilir. Ozellikle
prosesler arasi envanterin gorulebilmesi de neitiliestirmelere gidilebilecgi
hakkinda bilgi vermektedir. Bu yuzden gge aks haritalama igin veri toplama
asamasinda elde edilen bilgilerin glolugu ve hangi zaman arginda alinmyg
olduklari cok dnemlidir. Dger aks haritasi bir defafiina yapilan ve yapilg anda
cizilip ortaya konulan bir tekniktir. Oger aks haritalama, bilgi ve malzemenin nasil
islem gormesi gereldini gostermek sureti ile yalin Uretimin uygulannmasi

sgilayacak bir proje tedarik eder [22].
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Herhangibir prosesin 6zu icin detayll haritalamadmglamadan dnce butin prosesi
kapsayan anahtar Ozellikleri gbozden gecirmek yaharl Bu g6zden gecirim

asagldakileri tamamlamak icin yardimci olacaktir:

Akisl gorebilme
Israfin nerede meydana geliti gorebilme
Yalin Uretim prensiplerini birkgirme

Kimin uygulama takiminda olagma karar verme

a r w0 b

Bilgi ve fiziksel aks arasindaki ikkileri gosterme

Akisi gorebilmek organizasyon icinde bilgi ve tGrinséanin nerede, ne zaman ve

nasil oldgunu anlamayi sdar.

Mevcut durum cizelgeleme adimlargusekilde siralamak miamkundur [21]:

Musteri bilgilerinin toplanmasi,

Surecin dolgarak resmedilmesi,

Veri kutularinin doldurulmasi,

Mdasteri teslimatin doktimante edilmesi,
Tedarikgilerle ilgili bilgi toplanmasi,
Bilgi akiglarinin eklenmesi,

Malzeme akglarinin gizilmesi,

© N o g s~ w D P

Deger yaratilan ve yaratiimayan zamanlarin tespiti.

Urin ailesi, méteri talebi, Uretilecek parcalar, paketleme ihtlgac ve tutulan
musteri stokuna dair bilgiler mgieri ihtiyaclari bolimuine toplanir. Bilgi ai
bolumu miteri tahminleri ve bu bilginin organizasyon icende nasil gslenecgi
bilgilerini toplar. Fiziksel alglar ic prosesler, gelen hammaddeler ve sbitderle
ilgilidir. Talepteki sevkiyat sayisi, sevkiyat makt, paketleme, Uretim zamanlari,
gelem hammadde bilgisi icinde toplarig.proses, organizasyon igerisindeki anahtar
adimlar, her adimin zamanlari, her proses icin nellury zamanlari, envanter stok
noktalari, kontroller, geri dosimler, ¢cevrim zamanlari, hazirhk zamanlakgi i

sayllari ve her gunki operasyon sayilarina dagileiri kullanir. Fiziksel ve bilgi
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akisini birlestirme, kullanilan gizelgeleme bilgisis talimatlari ve problem meydana
geldiginde ne yapilaca ile ilgilenir.

Detayli dger aks haritalamanin parcasi olarak yedi standart arediva

Proses Aktivite Haritalama: Prosesleri operasyoriarmmalar, kontroller, gecikme,
depolama ve ilegimlerin meydana getirdi yerler olarak siniflandirilir. Gereksiz
faaliyetleri elemeyi, faaliyetleri birkirmeyi ve basitlgtirmeyi, israfi dnlemek igin;

bekleme, tgma, uygun olmayan proses, gereksiz hareket, gereks/anter gibi

operasyonlari tekrar siraya koymayi amaclar [1].

Tedarik zinciri Cevap Matrisi: Envanter seviyelérime kritik Gretim zaman

kisitlarini tanimlamak ve gerlendirmektir.

Urlin Caitlili gini Kanalize Etmek: Gorsel haritalama tegnimalat prosesindeki her
asamada bulunan deken sayisini ¢izme tekidir. Tedarik zincirinin nasil
isledigini anlamamiza ve karmgk yapidaki glerin belirlenmesiglerini anlamamizi
sglar. Tampon stoklarin myteri ihtiyaclart Onceflline gbére nerelerde
tutulabilecginin, envanter azaltmalarinin nerelerde hedefldae&inin ve Urlin

proseslerinin nerelerde gigtirilebileceginin taniminin yapilmasina yardimci olur.

Kalite Filtresi Haritalama: Kalite problemlerininerelerde oldgunu tanimlar.
Hatalari Grin, hizmet veya i¢ iskarta olarak samdlirir. Her hata, tedarik zinciri

boyunca haritalaniig ve ds kalite seviyeleri olgturulur.

Talep Buyumesi Haritalama: Zamanagkaniktarin grafgi. Gereksiz envanter, fazla
uretim ve bekleme, grafikte gosterilebilir.

Karar Noktalari Analizi: Dger aksinin hangi noktada ¢cekmeden itmeye gigéte
belirler. Karar noktasinin d@stiriimesi durumunda deer akgl operasyonlarinda ne
gibi senaryo dgsikliklerinin meydana gelebile@mni gérmemizi sglar.
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Fiziksel Yapi Haritalama: Or aksina genel bir baki yapilmasini g#ar.
Endustrinin genel gorinimunin tanimlanmasina, sgerdarin nasil oldguna ve
yeterince dikkat edilmeyen fakat dikkat edilmesrajen bdélgelere odaklanmaya

yardim eder.

Deger akg haritalama gleminde bir sonraki adim, gelecek durumu igin [aarit
duzenlemektir. Gelecek durum ile ilgili Ber aks haritasinin yapisini odturmak

icin cevaplanmasi gereken sorukarsekilde siralayabiliriz.

. Takt time nedir?
. Uretim sliper marketlerde mi yapilacak yoksgrddan sevkiyata mi gidecek?
. Surekli akg prosesleri nerelerde kullanilabilir?

. Deger aksi icerisinde gcekme sistemi super marketine ihtiyacmi?

1
2
3
4
5. Uretimi gizelgelemek igin tretim zincirindeki hartgk nokta kullanilacak?
6. Karigik Uretimin seviyesi nasil belirlenecek?

7. Hangi slerde surekli artirmalar yapilmal?

8

. Hangi proses iyilgirmeleri gerekli?

IIk bes soru gelecek durum haritasinin yapisi icin teme$toran konularla ilgili
temel sorulardir. Sonraki iki soru teknik uygulaoetaylariyla ilgilenir. Bunlar triin
yapisi, sipag acma zamani gibi haritalanmayan detaylarin tammataasina
yardimci olurlar. Son soru iggmdiki durum haritasindan gelecek durum haritasina
aktariimasi gereken faaliyetlerle ilgilidir [1].

Deger aksl haritalamanin amaci, kisa strede gergékilecek olan gelecek durum
deser aksinin uygulanmasi ile israf kaynaklarini ortaya ¢gnkak ve onlari ortadan
kaldirmaktir. Amac¢ her prosesin gtérisine surekli algi veya ¢cekme sistemi ile
baglandigl ve her prosesin yalnizca gtérisinin ihtiyaci olarnseyi, ihtiyaci oldgu

anda Uretmeye catig bir Gretim zinciri olgturmaktir [19].



BOLUM 3. YALIN URET IM TEKN IKLER i

Yalin Uretim, tim hedeflerinin hayata geciriimessglayan son derece rasyonel
uygulama yontemleriyle donangtir. Zaten yalin Gretimin en yapici ve ¢arpici tara
ilkelerinin ve hedeflerinin teori dizeyiyle sinirkalmayip, etkin yontemlerle

desteklenmesidir [23].

Bu yontemleru sekilde siralanabilir:

. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

. Kanban

. Tek Parca Akl

. Bir Dakikada Kalip Dgsimi (SMED)
. Jidoka (Otonomasyon)

. Poke-Yoke

5S

. Toplam Verimli Bakim (TVB)

. Kaizen

© © N O U A W N R

3.1. Tam Zamaninda Uretim (JIT)

Tam zamaninda Uretim (JIT), gerekli olan malzemegarekli olan zamanda gerekli
olan yerlere tanmasidir. JIT,i¢c ve d§ mikterilerin istedikleri miktardaki talebi,
talep edildgi anda uretmektir. The American Production and tawn Control
Society (APICS) JIT’i, gerianlamda bir imalagirketinde miukemmeli barmak
icin surekli olarak israflarin elemine edilmesin@aydnan bir yakkam olarak

tanimlamaktadir [24].
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Toplam kalite yonetiminin temel ilkelerinden biriskurulusun batiin Gyelerinin
iyilestirme surecine etkin katihminin @anmasidir. Katilm, sadece “kalitedeki
surekli gelgim” icin degil, calisanlarin motivasyonunu artirmak acisindan da
onemlidir. Bu anlawa gore; cakanlarin dnerilerini dinlemek, onlara @& vermek

ve odullendirmek gerekmektedir. Clink{igorenler, alinan kararlara katilimlarinin
sgzlanmasi durumunda bunlari daha dikkatli uygulanmegylanli olacaklardir.

Toplam Kkalite yonetiminin ar ile uygulanabilmesi icin yalin ydnetim bir
kilometre tai iken, yani, yalin yonetim toplam kalite yOnetinmnen radikal
unsurlarindan biri olarak derlendirilirken; toplam kalite yodnetimini, yalin

yonetimin en radikal unsurlarindan birisi olaralgeldendirenler de bulunmaktadir.

Bu iki farkli yaklssima r&men, “toplam kalite yonetimi” ile “yalin yonetimin”
felsefe olarak birbirinden ayri kavramlar olmadrkla aksine birbirlerinin
batunleyicisi konumunda olduklar gortlmektedir.nBU Yalin yonetimin temelini
olusturan yalin dglince sistemi; “Gergekten ihtiya¢ olmayan keyden kurtulmak”
distncesidir. Dger bir ifadeyle, “isletmelerin daha az bir zamardiha az bir
enerjiyle, daha az sayida gah ile Uretim yapmalarini geamaktir” [19].

Uretim ve yodnetimde “yeterince iyi”, “kabul edildii ve “optimum” gibi statik
kavramlar yerine “sifir hata”, “strekli iyifirme” ve “mikemmellik” aralarini
esas alan, Pazar s#dlarina uyumlu tasarim, caanlarin katilimi, tam zamaninda

uretim uygulamalarini igerir.

Urlinleri ekonomik Uretime yonelik olarak tasarlamigi temin edilebilen retim
araclarive surecleri g6z 6niinde bulundurulmalismalat akgini kolaylagtirmak ve
isyeri dizenlemesi yapmak icingyeri diizenlemede malzeme hareketlerini en aza
indirecek veya ortadan kaldiracak gdgklikler yapilir. Calsanlarin katilimini
sgilayacak programlar ofturulur. Dgru veriyi elde etmeye yonelik catnalar
yapilir. Cok fazla kopyalanmirapor zamanla guncellni yitireceginden ve karar
verme acisindan gecersiz hale gegjgwden k&t calsmasi azaltilir. Iskarta azaltilir.
Bltun alanlarda surekli gelne sglanmaya calilir. Ihtiyactan fazla stgu da

ortadan kaldirmak gerekir [25].
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Tam zamaninda Uretimin 6zellikledyle siralanabilir [25].

Operasyon sirasina goére dizisnmakineler

Kicuk ve ucuz techizat

Tek parca algiiretimi

Cok yonlug gucu

Kolay devreye alinabilen/cikartilabilen operasyonla
U tipi hiicresel yerlgm planlari

Takt zamanina goére tempolandirigniretim

© N o g s~ w D PE

Tanimli standart operasyonlar

JIT felsefesinin Urlin ve Uretim sistemlerinin tasaricin temel unsurlarisagidaki
gibi belirlenilir [26].

Pazar talebine gore uygun Urlin tasarimini gergtkieek; unun sonucunda da trin
hayat cevrimlerini blyldk o6lctde kisitlamak ve Gtésarim gamasinda cikabilecek

Uretim hatalarini 6nceden gorebilmek.

Onemli Uretim hedefleri dgultusunda Uriin ailelerini belirlemek ve Uretim
sistemlerini, sézkonusu urun ailelerinin g@éarini kolaylagtiracaksekilde tasarlamak.
Hammadde ve der parcalarin tam zamaninda teslim alinabilmesicaytea uygun

tedarikcilerle ilgkileri gelistirmek.

Tam zamaninda Uretim yakleninin ana hedefi israfl ortadan kaldirmak,stetiye
hizmet vaya 0Urine dgoudan dger eklemeyen tum faaliyetler en az dizeye
indirmektir. Her turlu israfin kayrga ise stoklardir. Bu kh#amda dretimin her
akisindaki stoklar (hammadde, ara mamul, mal stokierikalitesizlik en temel israf

unsurlari olarak azaltiimahdir [27].

JIT felsefesini dier klasik sistemlerden ayiran farkli ve yeni olarat bu felsefenin
Uretim ortamindaki problemleri kapatmak ve olumalddri azaltmaya caimak

yerine problemlerin temeline inerek ¢c6zimlemek gimekli caba harcamasidir.
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JIT hedefleri 6zetle; sifir hata, sifir stok, sifiazirlik zamnai, sifir temin zamani,
sifir tasima s&lamaktir.

Tam zamaninda uretiminslétmelere sglayaca bircok yarar vardir.ilk akla
gelebilecek ve hemen sayilabilecek yararlar; pagtim miktarlarinin dgiirtilmesi,
disUk envanter, geitirilmis kalite, az israf ve tekraglem, gelsmis motive, artan
verimlilik, artan esneklik, tesis yegiemindedaha az alan ihtiyaci, azaltiimmalat
maliyeti, kisa Uretimzamani ve gglis problem c¢6zme teknikleri olarak

gOsterilebilir.

Tesiste daha az alan ihtiyaci, makine fonksyonurmigade proses akna gore
duzenlenmi hicre imalatlarl ile donangiarac ve gerecler ile ganir. Coklu
islemlere goreyerkgm degzisiklikleri, is kontrol araclarinin tam kapasite ile kullanimi
gibi avantajlar sglar.

Gelistirilmis  kalitenin s@lanmasi icin Poka-Yoke teknikleri kullaniimalidir.
Operatorlerin  gi  yaptiklari  sirada %100 kontrolden gecirerek yalama
gerekmektedir. Parcaylr yapan operator parcanirtekalden sorumludur. Hatayi
bulmak icin harcanin zamanin en aza indiriimesiama tanimlanmasindan ziyade
hatanin nedeninin bulunmasi ve ortadan kaldirilingési kalite yontinden faydalari

vardir ve ayrica kabul edilebilir hata dizeyi henza sifir kabul edilir [28].

3.2. Kanban

Tam zamaninda uretimin gereklerinden birincigimerkezilerinin ne zaman ve ne
miktarda parga Uuretecekleri konusunda bilgglaamasidir. Geleneksel Uretim
sistemlerinde bu gereksnim, hazirlagmis emirlerinin tim § merkezlerine
gonderilmesi yolu ile karlanir. itme tretim kontrol sistemi heg imerkezinin bir
sonraki glemin parcay! ele alip alamaygoar disinmeksizin parcalari sonraly i
merkelerine gondermesi magina dayanir. Bu da genellikle stok birikmelerine
neden olmaktadir [29].
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Buna kagin 1953 yilinda Taichi Ohno tarafindan Toyota MaBmmpany’'de ¢cekme
dretim kontrol sistemi uygulanmaa gtenmstir. Taichi Ohno, Amerika’'daki

suipermarketlerdeki malzeme gkdan esinlenerek bu sistemi ggfimistir [30].

Sonraki Uretim sureclerini 0nceki sureclerden sadgerekli zaman ve gerekli
miktarlarda parca cekmesi sirecler arasindasaoluara stoklarin ve ara stok

duzeyinde olgan dalgalanmalarin minimize edilmesinglseyacaktir.

Ancak kanbanin, bazi firmalar igcin sikinti meydagegtirdigi durumlar da vardir.
Mesela teslim etme zamani Uretim zamanindan daba atan firmalar ve ayrica
misteri talepleri anlgmalar imzalandiktan sonra bile sikliklagdebilen firmalar

icin bu durum gecerlidir.

JIT felsefesi, sifir stok hedefine wgédbilmek icin Uretimin her @masinda
(hammadde, yari mamul, mamul ) envanter dizeyiait@ak zorundadir. Bunu
gerceklgtirebilmek icin sletme icinde malzeme hareketlerinin tamamen fabokdi

baks acisiyla yeniden ele alinmasi gerekir.

Tam zamaninda Uretim sadece gerekli parcalarirkigeddugu miktar ve zamanda
uretilmesi olarak tanimlanmaktadir. Uretimi tam zammda gercekigirebilmenin 6n
kosulu ise tim sireclere ne zaman ve ne miktardanirgéipacaklarini zamaninda
bir bilgi sistemi kurulmasidir. JIT ortaminda bglevi gerceklgtiren kanban

sistemidir.

Kanban kelimesi kart veyadret kelimesinin Japonca kdrgidir. “PULL” (cekme)
tipi Uretimde bir sonraki operasyon, bir 6nceki @syondan gereksinim duyglu
parcalari, gereksinim duydu anda ve miktarda alir. Benzeekilde bir dnceki
operasyon da, bir sonraki operasyonun @eKktadar uUretir. Kanban, bu sistemi
yuritmeye vyarayan bir mekanizmadir. Sistem tUumuybe;, sonraki dretim
asamasindaki birsginin, bir dnceki gamaya gidip, kendi Uretim istasyonu icin 0 an
gerekecek miktarda parcay! “cekmesine” dayanir.[11]
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Kanbanin temel ilkesi, her bir Gretim istasyonundisinden bir sonraki istasyonun
talep ettgi miktarda parcayl (fazlasini gi@ tam ihtiyac duyuldgu zaman

uretmelidir. Uretim planinin bulungu son istasyona; diizgin uretime gore
belirlenen Uretim sirasi Uriin s@i verilir. Onceki istasyonlarda tretim planindan

kanban karti ile Gretim emirleri alinir.

Ana Uretim plani her ay, bir sonraki ay icin doldur, bgka bir deysle talep ve
pazar keullarindaki dgismeler daha sonraki ayin planindagedendirilir. Ana
dretim plani aylik olarak kesinigkten sonra, planda uretilen miktarlar esas ahkar
ve urin @aci bilgilerinden yararlanarak her parca yemerkezi (tezgahlar) igin
hazirlanacak olan kanbanlarin sayisi belirlenir. dinraki ay icin gerekli kanbanlar

is merkezi ve saticilara gonderilir. Bu gahalar her ay tekrarlanir.

Tam ihtiyag merkezleri, ihtiyacini kanban kartlda ceker. Bu sistem son uretim
safhasindan geriye g, parca imalat atdlyeleri, hammadde depolarl &Bcs

firmalar tGzerinde her noktada, gk kartlar kullanilarak cagtirilir.

Uretim siiresince “ilk giren ilk ¢ikar” prensibing/gun olarak kullanilan kanbanlar,
ister dolu ister bp olsunlar daima toplama kanbanlarinda bulunurlaantéan
sistemi, Uretim dlzeyini ender olarak kontrol edésil 6nemli gorevi israf

kaynaklarinin elenmesi ve Uretim sisteminin iilmesidir [24].

3.3. Tek Parca Aksi

Herhangi bir giinde hattan c¢ikacak drunlerin tincalarinin da ilke olarak o gin
icinde Uretilmesi, tim Uretim birimlerinin kanbar viretimde duzenlilik ilkesine
gore mumkuin olan en kuguk lot'larla galabilmeleri, tahmin edileg@ gibi bazi 6n
kosullara balhdir. Her seyden 6nce, Uretkegiin cok yiksek, Gretim zamanlarinin
(manufacturing cycle times) cok kisa olmasi, Uretksl icinde gerek scilerin,
gerek de bitmi ve klenmekte olan parcalarin “beklemeyle” higbir vakit
kaybetmemeleri gerekitslenmekte olan parcalarin “beklemesi” demek, bicpam
bir islenme gamasindan @erine hemen gecmemesi demektir, stoklusgzdda §ler

zorunlu olarak byekilde yurimektedir [30].
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Yalin Uretimin bu zaman harcamasina bgldiwgéztmlerden biri de, herhangi bir
atolye icinde bir parcanin nihai halini almasi icgereken tim makinelerin,
parcalaringlenme akgina dayanarak birbiri ardi sira yettielmeleri ve parcanin bir
onceki surec icin gereken makineden bir sonrakeg@r kullanilacak makineye hi¢
beklemeden ge¢cmeseklindedir. Makinelerin byekilde yerlgtiriimelerine “sirec-
bazl yerlgim” ya da “suire¢-bazli hat” (process-based layoug)parcalarin strecler
arasinda beklemeden teker teker aktariimalarindtalaparca aky” (one-piece
flow) denilmektedir. Tek-parca akni, surecler/makineler arasi aktarma lot'unun
(conveyance lot) bir adete indirilmesiyle hat/makigani stokun “sifirlanmasi”
olarak da tanimlayabiliriz [31].

3.3.1. Tek parca aky sisteminin uygulanmasi

Tek-Parca Algin bircok degiskeni olmasina karn, kati ve zor uygulanan kurallari
yoktur. Yalnizca uygulama deneyimi icin rehbgeliintiyac vardir. Sistemin ana

desiskenlerisunlardir:

Personelin secimi,ggilmesi, kapasite ve yetenek derecesi
Uriin montajinin karmgkli g1 ve degiskenleri

Teknoloji/proses kagikli g

P w0 nh PR

Personel, teknoloji ve icerigi arasindaki denge

Tek parca alkiuygulamasinda yardimci olacak 6nemli bazi kuralatardir [32]:

- Istenen gorevi yerine getirmesi icin takim iyi segli,

- Ust yonetim takima ¢almasi icin firsat ve zaman vermeli,

- Mevcut metotlar analiz edilmeli,

- Tim metotlar sinanmalhdir,

- Israflar iyi tanimlanmalidir,

- Proje icin agik ve oOlculebilir amagclar belirleniner,

- Tum personel ve gdrevler icin acik sorumlulukdetirienmelidir,
- Deneme ve simtlasyon yoluyla en iyi pratik gaiimelidir,

- Seceneklerin performanslar kdastiriimalidir,
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- Tum insanlarin rahatca ggdbilecesi standartlari gegtirilmelidir,
- Standartlar surekli iyikgirilmelidir,

- Standartlar tim personelgrétiimelidir,

- Egitim, kalite ve verimlilge yonelik olmalidir,

- Malzeme veg akssl analiz edilip gektirilmelidir,

- Sahiplenmeyi sdamak icin operatorlese dahil edilmelidir.

3.4. Bir Dakikada Kalip Degisimi (SMED)

Stoklu calgmayl savunan kilerin ortaya koyduklari en buyldk mazeret, kalip
degistirme ve ayar surelerinin olduk¢a uzun olmasi dagéasteriimektedir. Cunki
kalip deistirme ve ayar sureleri uzadik¢ca stok miktarlariarttiriimasi gerekir ki
makineleden alinan verim yuksek, birim parcaita maliyet d§iik olsun. Pek ¢cok
isletmede ayar sureleri §gmez bir veri olarak algilanir ve tim ayarlamaldvazen
yarim gun sidrmesi bu konunun yalin tretim onundekiblyik engellerden biri
oldugunun en buydk kanitidir. Yalin dretimi verimli iekilde uygulayabilmek igin
oncelikle kalip dgistirme sirelerinin ve ayar sirelerinin suratle mizienedilmesi
gerekmektedir. Hedef hep en mukemmelemkzk oldgu icin bu sistemin adi bir
dakikada kalip d&stirmedir [33].

Basit olarak kaliplarda uygulanacak kicuk capkigklikler, uygulamada oldukca
basarili sonuglar dgurabilmektedir.

Geleneksel kalip ggstirme islemlerinde tezgahlar tam olarak durdurularak, ayarl
bu gamada yapilmaktadir. SMED tekmde ise; set-up sureleri i¢c vesdchazirhk
olmak Uzere; sistem calyor pozisyonda iken bakim yapilabilecek olanlarkeép
desisimi icin mutlak suretle tezgahin durdurulmasi gég@kdurumlar olarak ikiye
ayriimistir. Teknigin temel odgl durdurulmyg pozisyondaki d@simler olabildigi

Olclde azaltmaktir.

Kalip desisimi mumkin ise vida, conta, somun gibi gtenti elemanlarindan
arindirilarak, tek hamlede #anti sa&layan kilit mekanizmalarinin kullanimina

agirhk vermek gereklidir.
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Mumkin olan pargalari birden ¢ok Uriinde kullanagsiklde tasarlayarak, tim arag

Imkanlar dahilinde; bir yerine, iki operator ile mldesistirme ve hazirlik siresi
kisaltilabilir. Set-Up dlemlerini standardize ederek, s¢blik azaltilabilir. Set-up
islemlerini ve sirelerini bir defaya mahsus kayitredebu strelerin kisaltilmasi igin
iyilestirici  faaliyet baglatilabilir. Olusturulan slreler dgrultusunda en iyi

uygulamalar standartiararak talimat olgturulabilir [34].

Hazirhik sirelerinin kisaltilmasi, hizh takim \extibat dgistirmeyi gerektirir. Bunun
sonucunda, imalat temin suresi kisalir ve daharsarger, daha az stok alani ve
envanterde tutulan 0rn icin daha az depolama dimfaydalar sglanir.Hazirlk
surelerinin kisaltilmasi ayrica, kuguk partiler ihdé calgmayr da gerektirir.
Boylece talep dasimlerine kagl esneklik te s#anir. Hazirhk strelerinin
kisaltilmasiyla, surecici stoklar ile bunlar icirergkli alan ihtiyaci azalir ve buna

bagli olan Uretim hatalari en aza indirgenir.

Degisim zamanlarinin azaltiimasinda gata ekibinin bilmesi gereken oneml
noktalar vardir. Dg@sim zamanlarinda ganacak kazangsg¢i sayisini azaltmak ya
da daha yuksek miktarda tretime sateak icin deil, kazanilan zamnala daha fazla

saylda dgisim gerceklgtirerek tretim parti buyukiglinin azaltilmasidir [35].

Bir dakikada kalip d#&simi, parca, alet edevatin toparlanmasi, parcalarin
degistirilmesi, yerlatirme, ayarlama unsurlarindan @lm. SMED sureleri daha sik
model dongt, daha ufak parti bayuklUkleri, daha kisa gesgireleri,lretim i¢i daha

az stok, yuksek rekabet gucu gibi nedenlerle kisdlt5].
3.4.1. SMED uygulama adimlari
SMED (Single Minute Exchange of Diegknigi cok basit temellere dayanmaktadir.

Shingo, Oncelikle kalip dgsimi operasyonlarini i¢csel ve gdal operasyonlar olarak

ikiye ayirmstir.
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Icsel operasyonlar, ancak makine dururken yapiledkleoperasyonlardir. Kalibin
makineye bglanmasi, makineden sokilmesi gilemler i¢gsel operasyonlardir.
Digsal operasyonlar ise vyapillmasi icin makinenin dsmmaart olmayan
operasyonlardir. Eski kalibin goturialmesi, yenilkad getirilmesi gibi glemler dssal

operasyonlardir [36].

SMED’in kademeleri bitliin olaralsagidaki gibi incelenebilir:

SMED o6ncesiic ve dg setup’in birbirinden ayirdedilmesi.
1.Kademeic ve ds setup’in birbirinden ayriimasi.
2.Kademeig setup’in dy setupa dongiirilmesi

3.Kademe: Setup’in bitin operasyonlari tek telakiearak iyiletirilir.

SMED yaklgimi genel olarak 6nemli bir yatirnm gerektirmeksizsadece probleme
baks tarzimizi dgistirerek elde edilebilecek biyuk bir gghedir. 1.kademe ve
2.kademelerde haman haman hicbir yatirrm gereknmez8&ademede bazi 6zel

techizat ve araglarin satin alinmasi gindeme dielebi

Ic ve ds faaliyetlerin ayrtirilmasi gamasinda model dosiiiicin gerekli gereclerin
listesi hazirlanir, tim gereclerin galginin ve uygun durumda olgunun kontroll

yapilir, tim gereclerinsimahalinde hazir bulundurulmasgkair [12].

Bu ssamada izlenmesi gereken adimjagekilde siralanabilir:

1. Mevcut durumu video’ya kaydet (Set-Ugeiminin bittn safhalarini)
- Yapilan tumslemleri listele
- Yapilan tim hareketleri azaltmaya veya lknsaya cals
2. Set-Up icin gerekli olan araclarinstamasini kolaylstir
- Tgima mesafelerini kisalt
- Arag gerecin daha hizli bulunmasini veraasini temin et
- Prosedurleri tezgahin yaninda bulunudur
- S6kmeglemlerini azaltacak Qganti elemanlari kullan

- Takmaglemlerini azaltacak, tama ve bglanti elemanlarini kullan.
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Ic faaliyetlerin d¢ faaliyete donitirilmesi aamasinda model dogibncesi
operasyonsartlari, fonksiyonel standardizasyon, ara apanatld&ullaniimasi

sglanir.

Bu sgsamada izlenmesi gereken adimjagekilde siralanabilir:

1. Makina calgmiyorken yapilansieri makina cakiyorken yapilir hale getir
(mumkun olan hgeyi)

2. Kaliplarin isinmasi gerekiyorsa 6nceden isit, g@sgametrelerini dnceden
soyle, malzemenin surekli gkna calg

3. Standart ara¢ gereg, standart kalip wérime elemanlarini kullanacak

sekilde tasarim yap, kullanilan ara¢ geregttk gini azalt.

Set-Up prosediurt incelenecek ise dnceden incele

Kalip getirilecek ise 6nceden getir

I¢c Set-Up siiresini azalt

A A

Makina durma siresini azalt.

Tum faaliyetlerin kisaltlmasi samasinda paralel operasyonlar, tutucu
mekanizmalarin  gefiirilmesi, ayarlamalarin ~ 6nlenmesi, faaliyetlerin

otomasyonu sganir.
Bu gsamada izlenmesi gereken adimjagekilde siralanabilir:
1. Set-Up sleminde kullanilan ara¢ gerecg, giama elemanlari, proses

parametrelerinin 6nceden hazir olmasi Uzerines&oine ol

2. Arag gerec yerkgmini duizenli ve temiz olmali

w

Durumu kotu olan hi¢ bir ara¢ gere¢c Set-Up alaniottaamalil, oraya
ulasamamall

Herseyin gozle gérinebilmesini ga

Set-Up slemlerini standardize et, g#ili gi azalt

Tek seferde h#anti yapilabilecek elemanlari ve teknikleri kullan

S -

Her tarl arag ve kalibin kullanima hazir vglaa olmasini garanti et.
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8. Eslenik operasyon : Gerkiyor ise 1 yerine 2 operdtiianarak Set-Up
suresini kisalt
9. Standart Grin dizayni : Bir parcayl birden c¢ok iirkullanacaksekilde

tasarla, tim arac gerecinsili gini azalt

SMED iyilestirme calgmalari 5S ile bgar, 5S ile biter, i¢ faaliyetler gl
faaliyetlere dongturalur, ic faaliyetler iyilgtirilir. Vidalar model deistirme

suresinin dgmanidir.

Model deistirme sirasinda panik yanmamali, model ggstirme sonrasi
ayarlar en aza indiriimeli, tezgahta kullanilan glrda standartianaya

gidilmeli, tim setup faaliyetleri standart haleigknelidir [12].

3.5. Jidoka (Otonomasyon)

Her firmada targmalarin bainda gelen en 6nemli konulardan biri fire oranlard-
3% fire orani pek ¢ok ¢ghn tarafindan iyi bir dizey olarak gosteriimekte@ysa
fire her zaman firmanin kaybeiti paradir. Ne kadar azaltirsaniz azaltin fire var
oldukca bu tartma bitmez. Bir Japon tekfiolan JIDOKA fire orani olarak "0"

sifir "I hedef almgtir. Bunu baarmak icin gagidaki prensipleri 6ne strmektedir.

Fire veya tamir yapilan bir hata nedeni ile Uretiletintin kullanilamaz hale gelmesi
ve yeniden gleme tabi tutulmayi gerektirmesidir. Burada analkgime “hata”dir.

Yani Prensip olarak hata yapiimgdidurumlarda fire ve tamir ortaya cikmaz.
Oyleyse hedefimiz firenin ve tamirin énlenmesgitiehatanin énlenmesi olmalidir.

Bunun icin sistem gadiirilmelidir.

Firenin ikinci 6nemli nedeni ise model @gmlerinde yapilmasi gereken ayarlar ve
bu ayarlarin trtn tzerinde kontrol edilerek yapsnda. Operator genellikle bir Grin
uretir, sonuca bakar uygungileise yeniden ayar yapar. Bu arada Ugefiiriinler hep
veya standardize etmek olmalidir. Yani operatdrnitiretmeden kolayca ayar

yapabilmelidir.
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Jidoka prensiplerinden ikincisi ve agillanasi en zor olani ise durmaktir. Bir hata
yaptgimiz zaman hatanin ilk farkina vagdnizda yapmamiz gereken gky Gretimi
durdurmaktir. Aksi durumda fire miktari hizla artéhretimi durdurmali ve hatanin

giderilmesini beklemeliyiz.

Fire sayisini artiran ikinci neden ise insanlartin aleneme @limidir. Iyi analiz
etmeden bu sefer @nu calsacak Umidi ile denemeler devam eder. Ancak deneme
devam ettikce fire Uretimi artar. Bu bakimdan opitare dgru analiz yapabilecek

distince yapisi kazandiriimalidir.

Jidoka Japoncada kelime olarak otonom kontrol (6z&pontrol) anlamina
gelmektedir. Toyota firmasinin kullarggh sekli ile insan aklinin makineye

aktariimasi veya akilli otomasyon anlamindadir.

Burada insanlarin heseyi birer birer ve 100% kontrol edebilme 6z&hin makine

Uzerinde sglanmasi hedeflenntir.

Jidoka uygulamalarinda t¢ temel prensip vardir.|&un

1. Hatanin tespit edilmesi aninda Uretimin durdurmdkakine tasarimlarinda
yapilacak bir takim basit diizenlemelerle insan taekillerini otomatik olarak
yapilabilir hale getirmek

2. Geri bildirimde bulunmak ve acil duzeltici ve onieitedbir almak: Genel@im
olan hata olgmasi aninda Uretimin sonuna Urin kontrol dizererakk yerine,
hatayr kayngina bildirmek ve kaynanda hatanin 6nlenmesi icin tedbirler
almak.

3. Makine ile insan ¢aymasini birbirinden ayirmak: Orpia bir preste basilacak
bir parcanin basma sirasinda gah tarafindan tutulmasi, makine ile insanin
birlikte calsmasi anlamina gelmektedir. Oysa insanin yapmaskgerg biter
bitmez makineninsi baslamall ve bu sirada insangba isler yapmak Uzere ka
citkmalhdir. Boylece makine insanaghakalmaksizin otonom kontrol edebilme

Ozelligine kaviur.
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Jidoka uretim kalitesini artirir, israfi azaltienmliligi artirir ve zamaninda teslimati

sglar [37].

Jidoka hatti durdurma yetkisinin operattrlere veesi ve problemlerin kayganin
tespit edilerek giderilmesinin ganmasi, makinelere Ureiti Grinu kontrol
edebilme, bir anormallik gorgiinde otomatik durabilme ve/veya gerekli sinyalleri
verebilme yeteng kazandirilmasi, operatdg iglict ile makine operasyonlarinin
birbirinden ayrilmasi, birden fazla makinenin yolme¢sinin sglanmasi, bir
problemle kagilasildiginda derhal mudahale edilmesi ve boylece kok nedeni

bulunmasinin gdanmasi gibi prensipler tzerine kuruludur [12].

3.6. Poka-Yoke

Yalin Uretime gecebilmek icin olmazsa olmaz en tekwgullardan biri Gretimde
kalitedir. Yalin Uretime gore calyor olsun ya da olmasin bir ¢ok firmanin
gundeminin birinci maddesini genellikle kalite kaouolyturur. Ancak yalin Gretimi
benimsemy firmalarla konvansiyonel yaldani benimsensi firmalar arasinda
hedefler ve kullanilan yontemler agisindan okad#yuk farklar vardir ki, kalite
kavrami bircok firma is6zkonusu olgunda adeta anlamini yitirmektedir.
Konvansiyonel anlaya gcre cakan bircok firmada %1-5 arasi iskarta orani normal
karsilanirken, yalin Gretimde Urdn kalitesi icin sa@arasgari hedef ppm (parts per
million) noktasina gelinmesi, yaniiskarta oranlarinyliizdeler, bindeler, hatta
onbinler ile dgil, milyonlarla ifade edilecek diizeye indiriimegidNihai hedef ise

“sifir hata” noktasina gelinmesidir [31].

Pmp’in 6nemi aciklanirsa, hgyden o6nce, yalin Uretim yakleninda, Uretimde
kalitesizligin bir maliyeti daha dgrusu maliyetleri vardir. Birincisi, @r bir firma

drtnlerinin timadndn istenilen kalitede Uretdohi garanti edemiyorsa, surekli kalite
kontrol faaliyeti icinde bulunmak zorunda kalir,saykalite kontrol aslinda trtine
hicbir deser katmayan, tersine bircok elemaningeld zamanini alaraksguci

maliyetini arttiran bir faktordurlikincisi, kalitesiz Uretim, bazi Uriinlerin hatall
cikmalarini, dolayisiyla tekrar elden gecirilmehéryani onarilmalarini gerektirir.

Oysa onarim,sguci ve amortisman maliyetlerini gereksiz yereirantt bir deger
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faktoradir. Uglinclsu, kalitesiz Gretim, Gretilerk peok Grinin tamamiyla iskarta
edilmesi anlamina gelir. Yani o UrUnlerin Uretilexelile timdyle beuna kglcu ve
makine zamani harcangndemektir ki, bu durum maliyete etkisi glucli olaak
Doérduncusu ise, kalitesinden %100 emin olunmayadmlérin migteriye ulgmasi
durumunda, kullanim esnasinda c¢ikmasi kuvvetle emék arizalanmalar, yine
gereksiz bir ytin masraf Ustlenilmesi anlamina gelecektir. Oyleyém bu
maliyetleri Ustlenmek yerine, %100 hatasiz UrUntalodecek dizeye gelmek cok
daha mantiklidir. Olayin bu boyutunu yadsimak pekdenkin dgil. Ancak yalin
Uretimde kalitenin enaz ppm duzeyine cikartilmasikalitesizlik malitetinin 6nine
gecmek kadar onemli gér bir boyutu daha vardir ki go kez gbzden kacar. O da

ppm’nin stoksuz Uretime gecebilmenin de olmazsaaalin kgulu oldysudur.

JIT dretimde ideal, slenmekte olan tim sgon (WIP), firmanin tim dretim
sureclerinde sifirlanmasi, bitgniirtin stgunun ise, ancak birkag saat sonra yapilacak
sevkiyatl kagilayacak dizeyde tutulmasidirgétr boylesi bir JIT Uretim sistemine
gecilecekse ilk yapilmasi gereken, kalite dizeyadikal olarak yukseltmektir.
Cunku 1skarta duzeyi yiksekse ve dretim stoksuilké&sine gore yurutilmek
isteniyorsa, hemen her slregte cikabilecek iskaditatimin tamamen durmasi
anlamina gelecektir. Cunki yerine yenisini takviya yedek stok bulunmamaktadir.
Iste yalin Uretimde ppm ve giderek sifir hata duzeginkalite tutturma
zorunlulgunun zaman zaman g6zden kacmasingikasna nedenlerden biri de
budur. Kaliteyi budenli kontrol altinda tutmanin leasit ve bglangi¢ tekngi olarak
Poka-Yoke gosterilebilir [38].

Poka, dikkatsizlik, dalginlik; Yoke ise elimine kdesi anlamina gelir.

Poke-Yoke unutkanhk, dikkatsizlik, yagli anlama, konsantrasyon eksgkli
standartlarin eksilkdi, tecrubesizlik, be vermek, sabotaj vb. insan faktdriinden
kaynaklanan durumlara karcesitli, hata yapmayi onleyici ve yardimci arag¢ ve
stratejileri kullanarak ancak daha fazla kontratnehnina gerek duymadan, sifir
hatali tGretime ukgnmayl amaclar. Bu amacla ve gerekirse kullanilamaka ilave
mekanizmalarin eklenmesine velveya Urin Uzerindaydi dgisikli gine gidebilir
[12].



37

Poka-Yoke Japoncada hata yaltimi anlamina geldektdiger bir ifadesi
otonomasyon olan poka-yoke’nin temel ilkesi hatidgerinden sire gectikten sonra
desil, kaynaginda ve aninda saptayip onleyerek, hicbir hataljgran tretilmemesini
sgilamaktir. Poka-Yoke'nin uygulamaya geciriimesi salerece basittir. Tum
yapilan, makinelere hatali bglemi/durumu aninda otomatik olarak saptayan ve bu
durumda makineyiflemi otomatik olarak durduran cihazlar yatlememkiir.
Makine durduktan sonra bir zil calar ya da ikagil yanar, boylece makinenin
kendisi, caganlara bir aksama olgunu aninda haber verir. Bu noktada yapilagi, i
ve muhendislerle birlikte cghrak hatanin nedenini saptamalart ve yine hemen
gerekli duzeltmeleri yapmalaridir. Boylece hatarganin birsonraki stirece gegmesi
%2100 onlendii gibi hata nedeni de ortadan kaldirilarak bir dadlerar etmemesi

sglanms olur [36].

Bir isletmede cabanlarin fiziksel, psikolojik ya da fizyolojik nedmnden dolay! hata
yapmalari olasidir. Poka-Yoke ile bu tir kicuk ditdizlikler sonucu, fark
edilmeden dier prosese gecen hatalarin minimize edilmedasaaktadir. Hatalari
ortaya ¢cikmadan onlemeyi hedefleyen Poka-Yoke,ldvatazaltarak fire oranlarini
dUsUrlr ve sonug olarak da verimgliarttirir. Poka-Yoke uretim, safipazarlama,

dagitim ve migteri hizmetleri gibi Gretimin birgok alaninda kutlidabilir.

Hata onleyici genel anlamda basit bir aractir véahalasilgl olan Uretim sireci
icerisindeki herhangi bir yerde kullanilabilir. Hat yalnizca c¢aganlarin
dikkatsizliginden kaynaklanmaz. Ayrica makinelerin ve proseslebaarisiz
olmasindan da kaynaklanabilir. Hata oOnleyicilerameli; sireclerin ve UrGndn

birlikte tasarlanmasidir [12].

Poke-Yoke tekriinin temel felsefesinde, hata kaynaklarinin asliyaalgilardan ve
yanlglardan ileri geldii yaklasimi savunulmaktadir. Bu teknikte her tirli hataya
neden olabilecek sistem elemanlarinin etkisiz lieedkk, Griinde herhangibir hata
olusumunun engellenmesine gha olarak %100 guvenilirlik sdanmaktadir. Bu
teknik oncelikle prosesteki insan hatalarinin acatagikartilip yok edilmesi igin
tasarlanmy bir tekniktir. Bu tekngin gerektirdgi anlays cercevesinde hatalar

kaynaginda onlenmeye callmaktadir. Buna yoénelik olarak oncelikle problemin



38

olusmasi engellenmeli, problem ghaussa daha buyuk kayiplara neden olmadan
islemin durdurulmasi gerekmektedir [39].

3.6.1. Yalin uretimde Poke-Yoke yontemleri

Poka-Yoke yontemleri, dnlemeye yonelik ve bulmaymelik olmak Uzere ikiye
ayrilir. Onlemeye yonelik Poka-Yoke, hata olmadace) uygun yontemlerle veya
hata olacaini fark etmeyi ve hata olmadan 6nlemeyi hedefldewik Bulmaya
yonelik Poka-Yoke ise hata olduktan sonra hataarkiia varip veya hatali Grin
bulup devamini 6nlemeyi hedeflemektedir. Ayrica &dloke teknikleri, kaizen
tekniklerinin de bir parcasidir. Kaizen performansiirekli gektirme, fayda-maliyet
analizleri ve kalite ile ilgilidir. Goruldgi gibi, Poka-Yoke yontemi, yalnizca Uretim
hatlarinda uygulanan bir yontem gldir. Cevremize bakpimizda, pek ¢ok Poka
Yoke uygulamasina rastlamak mumkundir. Poka-Yolstersii incelendiinde
gorulecektir ki, bugiine kadagiétmelerimizin bircok noktasindaki hatalar ve alaza
bu basit ve dgilkk maliyetli sistemle elimine edilecek, arizalar vakim icin hattin

durdurulmasiyla kaybedilen zaman tekrar kazanikacplO].

Poka-Yoke'nin yalin Gretimde uygulanan tg¢ temeltgom vardir

Temas Yontemi: Makinelere yesgteilen elektronik gozler ve limit anahtarlariyla
drtnun herhangi biglem gamasindgekil ve boyutlari alip almaginin ya daglem
Ooncesi makine icinde gereken pozisyonu alip alngaah saptanmasidir.

Makinelerin otomasyonu ile anlatilmak istenen edasak budur.

Toplamislem Ydéntemi: Herhangibirsiemin tim gaamalrinin birbiri ardina gerekii
sekilde tamamlanmasini garanti etmesinda kullar@megin, bir montaj §leminde
monte edilecek tim parcalar yanyana paletlerde noodktadir. Bu paletlerin
herbirinin Gzerine bir elektronik g6z yegteilmistir. Eger isci herhangibir paletten
gerekli parcaylr almayl unutup ta bir sonraki palgecerse, bir dnceki palet
tzerindeki elektronik goz camayacak ve hemenlemi durdurucu cihaz devreye

girip uyarici zil calacaktir.
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Ek Islem Yontemi: Ek glem yontemi 6zellikle désik drtinlerin ¢ok kiiciik birimler
halinde birbiri srdisira imal edilmeleri durumundadabilecek ¢¢i hatalarinin
onlenmesinde kullanilir. Organ bir koltuk montaj hattinda koltuklara metal paiay
monte edilecektir. Montaja gidecek her parca Uzkripir kart ilstirilmis durumdadir
ve kartin belli bir yerinde de minik birer alimimpulevha bulunmaktadir. Koltuk
geldiginde kc¢i karti koltuktan g¢ikarip, icinde algilayici bulm bir kutuya sokar.
Algilayici kart icindeki aliminyum levhanin kartingleki yerini saptar ve buna gore
o koltuk icin gerekli parcalar hangi kutuda durws@ro kutunun kaga otomatik
olarak acilir. Bu yonteme eklem ydntemi denilmesinin sebebi isginin tGrinin
bizzat tretilmesi i¢in aslinda gerekmeyen ek brekat yapmasidir (karti alip kutuya

sokmasi gibi) [2].
3.6.2.Poka-Yoke’nin temel prensipleri

Uretim siirecinin sifir hatali Griinler tretebilmigin uygulamaya konulabilecek bazi
prensipler bulunmaktadir. Bu prensiplgea@da ki gibi siralanabilir [41].

1. Kaliteyi sureclere yerkgirmek. Bu sayede herhangi bir hata yapslmisa da
uretilen pargalar %100 denetimden geciri@goden sistemden kusurlu parganin
ctkmasi engellenrgiolur.

2. Yanlhghkla yapilan hatalari elemine etmek. Hatalarinikeigaz olmadii farz
edilebilir. Eger gereken 6zen gdosterilir ve uygun araclarla sistiesteklenirse
bltin hatalari elemine edecek bir yol bulunabilir.

3. Dogrulugu bilinmeyen hicbir glemi gerceklgti-memek. Uretim sisteminde
dogru olmadg! bilinen hicbir slem gerceklgtiriimemelidir.

4. Mazereti dgil, nasil dgru yapilacgini disinmek. Hatalara yonelik olarak ne
gibi mazeretler bulunabilegmi distinmek yerine yapilanlarin nasil dahazdo
bir sekilde gerceklgirilecegini distinmek ve bulmak.

5. %60k bagarn sansini yeterli gormek. Geinelerde, harekete gec¢cmeden
mikemmellgi amaclamak gerekmez.gér, ¢c6zim %50 kari sansindan daha

yuksekse hemen yerine getirilmelidir.
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6. Hatalar ve kusurlarla ilgili kar caba sarf etmelidir. Tek bir ¢cgdinin ¢abalari
sifir hatanin gercek§enesi icin yeterli olmaz. Hata ve kusurlar yok ekmein
isletmenin butin ¢adanlari destek vermek zorundadir.

7. On beyin bir beyinden daha iyidir. Hatalarin ortadealdiriimasinda ilgili
kisilerin tamaminin katillaga beyin firtinasi cajmalari daha etkin sonuclar
dogurur. Takim ¢alkmasi ilerleme fikirlerinin anahtaridir.

8. 5 kez neden 1 kez nasil sorusunu sorarakudlar1 bulmak. Ber bir hata varsa
daha fazla denetleyici talep edilmemeli, probleml&aynaina inilmelidir. Akla
gelen ilk nedenlerle yetinmemeli problemin kagmea inebilmek igin 5 kez
neden sorusu sorulmali, arkasindan bunu nalsittesleriz diye sorulmali ve

daha sonra ¢6zum uygulamaya konulmalidir.

3.7.5S

5 S, isletmelerdeki duzen ve disipliniggamak icin kullanilan hem basit, hem de
isletmenin en kuguk ayrintilarinin denetiminglsgan ve dger iyilestirme
calismalarinin temelini olgturan bir sistemdir. Hedef yadginiz ve caltiginiz
ortamin temiz, derli toplu, gakli ve gtivenli olmasini temin etmek, bartlar
surekli kilmaktir [42].

Isyeri iyilestirmesinde ilk 6ncefie sahip oldgu ve sletmelerde dier iyilestirme
cabalarinin temelini oburdugu icin 6nemlidir. 5S, normalin ne olduna iligkin

tanim getiren, israfi gorsetiren bir iletisim ve @renme aracidir.

3.7.1. 5S’in faydalari

Endustriyel dizen, temigin faydalarindan bazilarsu sekilde aciklanabilir;
hatalarin daha cabuk ve kolay farkedilmesi sayesikdlitenin iyilatiriimesi,
israflarin  yok edilmesisayesinde maliyetlerin siltillmesi, teslimatlarin tam
zamaninda gercekldierilmesi, is kazalarinin ve meslek hastaliklarinin azalmasi,
takim arag ve gereclerinin yegiminin dizenlenmesi sayesinde hazirlik sirelerinin

kisaltilmasi,
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Uretim aksinda da;

1. Gereksiz malzemelerin ortadan kaldiriimasi ve #tgiyduyulan malzemelerin
uygun yerlerde bulunmamasindan dolaylr bunlarin stialgp bulunma
zamanlarinda azalmaganir.

Onceden tahmin edilemeyen dglaxin azalmasini gar.

Kirlenmeden dolay Griin Gzerinde géibilecek kalitesizlikleri énler.
Temizlenme ile hatali Griin sayisi azalir.

Organize olmg bir is merkezi sglar

o g bk~ w N

Daha guvenli birg merkezi sglar.

Is Guvenlii: Kirli ve karisik bir isyeri calsma glvenlilgini azaltir. Ancak 5S
uygulayansirketlerde is kazalari azalir ve bunun yaninda glikeafislerine olan
ihtiyac da azalir.

Verimlilik: Tasimadan ve gereksiz aramalardargalo zaman kayiplari azalir. Kicuk

alanlarin daha verimli kullanimi ganir.

Moral: Temiz bir gyerinde ¢cakmak ilgi ve katilimi artirir, ¢cagan icin temiz gyeri

gurur kayngidir.

Kalite: Makine ekipmani ve aletlerin kir ve tozlaadan zarar gérmesi sonucu

hassaslik azalir, Grtn kalitesi olumsuz etkilenir.

Makine Performansi: Kir ve tozun makinelerdestdudugu ssinma sonucu makine

arizalari ve durglar azalir, makinede ggan dgi durumlar bir bakgta fark edilir [2].

3.7.2. 5S Teknginin Adimlari

5S Tekngi, Japoncada Seiri (siniflandirma), Seition (dize®gison (temizlik),
Seiketsu (standarfarma) ve Shitsuke (disiplin) kelimelerinin peharflerinden
olusan ve § yerlerinde temizlik ve diizenin @anmasi faaliyetlerini kapsayan bir
tekniktir.
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Tablo 3.1. 5S'in anlami

1- SEIRI AYIKLAMA-SINIFLANDIRMA Calisma alanindaki gerekli
Gereksiz nesnelerin ayiklanmasi

2- SEITON DUZENLEME-YERLESTIRME Yazili bir kaynaga 30 sn de ulasma

3- SEISO TEMIZLIK Bireysel temizlik sorumlulugu

4- SEIKETSU STANDARTLASTIRMA Depolama diizeninde netlik

5- SHITSUKE EGITIM-DISIPLIN 5 S yi giinlik olarak uygulama

3.7.2.1. Siniflandirma

Gerekli - gereksiz ayirimi yapma ve gereksinim donanin  ortamdan

uzaklgtiriimasi faaliyetidir.

Proseste ihtiya¢ olan ve olmayan tim mesnelerinnagsidir. Malzemeler kullanim
sikliklar ve kullanim yerlerine gére tasnif edilifasnif glemi yapilirken gagidaki

sorular sorularak ayiklama yapilmalidir:

- Calsma sahasinda ganiklik olusturan gereksiz birgga var mi?

- Oldugu gibi birakilan kablo, boru gibi gereksiz malzeenatar mi?

- Zeminde duran el aleti ve techizat var mi?

- Tum malzemeler siniflandirildi mi? Depoland i&tiketlendi mi?

- Tum el aletleri, ekipmanlar, 6lgu aletleri, malze ve evrak siniflandirilip kendi

yerlerine konulmg mu?

Tdm bu sorulara yanit aldiktan sonra el aletlekipmanlar, malzeme ve evrak
kullanim 6ncelik ve sikgiina gore siniflandinlabilir. Ancak birgok zamanrejdi
gereksiz ayriminda karklik yasanmakta, bu ayrim tam olarak yapilamamaktadir.
Burada tavsiye edilen,stipheye dgllmesi durumunda gereksizler kismina

ayriimasidif2].
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Olgutler saptamak ve gereksizleri ortadan kaldirigak bu olcttlere bgh kalmak,
oncelikleri ve kullanim sikgiini belirlemek, kirlilik nedenleri ile grasabilmek ve
kaizen ve standargarmayi bu temeller Gizerine oturtmak amaclarinangzeder.

Bu amaclara yonelik olarak;

Gereksinim duyulmayanlar belirlenerek ortamdan leakilir
Sizinti ve kirlenme nedenleri ataularak giderilir
Degerlendirme yapilarak ve her turlt faaliyet kayttrad alinir
Yerler ve ortam temizlenir ve strekli temiz kalmasgilanir

Kirlili gin ortadan kaldiriimasi yolu ile ortam kirfili onlenir

S o

Depo ve stok alanlari dizenlenir ve diizen korunur

3.7.2.2. Duzenleme

Daima, gereksinim duyulanlarin gereksinim duyuladdr kisa zaman da sidilme
firsati sg@layan bir yerlgeim plani olgturulmasi ve bu yerddm planina uygun

yerlesimin sgilanmasi faaliyetidir [43].

Duzen uygulamasinin olmagfabrikalarda gagidaki problemler gorulebilir:

1. Sadece malzeme tedarikinden sorumlu olagiiekihangi malzeme ve parcalarin
nerede oldgunu tam olarak bilir.

2. Sadece d#sim islemini sahsen yapan §iier alet ve aparatlarin yerini tam olarak
bilir.

3. Genellikle ¢gu kisi bir sonraki Uretim icin gereken parca kalibinierigi
bilemez.

4. Tasima arabasini almaya gonderilen personel o parcgarmi tam olarak

bilemez.

Kayip olan el aletleri tesadifen, makinelerin aaibulunabilir.

Genellikle aletlerin kilitli oldgu dolaplarin anahtarlarini kimse bulamaz.

Bazi dokumanlarin nerede ofgltnu kimse bulamaz.

© N o O

Bazi masalarin cekmeceleri gereksiz biro malzeinkdetoludur.
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9. ihtiyac duyulan birsablon bulunamayip, yarim saat arandiktan sonra bu
sablondan vazgecilir.

10. Supurgeler makine ve duvarlara dayansgekilde bulunur.

11.Bazi dokiman dosyalari etiketlenmetimi

12.Malzemeler caganlara zarar verebilecagkkilde yerlgtirilmi stir.

13.Bazi parcalarin yeri din gamistir, ama operatdr bunu bilmeginden yanly

parcay! alir.

Duzgun goruanumlt bir is yeri, verimli planlama verlgsim, malzeme arayarak
kaybedilen zamani kazanarak veringilarttirma ve 5N+1K’y1 temel alan depolama

amaclarina hizmet eder.

Bu amaglara yonelik olarak;

1. Tum olmasi gerekenlerin lay-out Gizerinde yerleanat ve atanan yerlere uygun
yerlesim sgslanir.

2. En kisa siUrede (kuguk saniyelerde) yerine koymaalea hedefine efim
salanir.

3. Dosyalama standartlari ghurulmus olunur.

4. Bolge ve yerlgim isaretleri ile arama ve bulma (gimde) hizlihk sglanir.

5. Kapaklari ve kilitleri yok etme yolu ile acik bufedelf servis yontemine geci
salanir.

6. ilk giren ilk cikar (FIFO) prensibi isletilir.

7. Uyari levhalari kolaylikla antdabilir ve yasal mevzuatlara uygun dizenlenir.

3.7.2.3. Temizlik

Daha temiz bir cagma ortami icin ¢opi, pigli ve yabanci maddeleri yok etme ve
temiz bir cevre yaratilmasi faaliyetleridir. Tenikzle diizen denetlemelerine daima
hazirhkli olunmasi sdandginda firmada temizlik kaltira yaratiigolunur.
Gereksinimlere uygun bir temizlik dizeyi yolu il&is kirlili gi gerceklgtirme ve

daha verimli temizlik amaclarina hizmet eder [43].
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Bu amaglara yonelik olarak;

Firma ici kisisel sorumluluklar tanimlanir

Temizleme ve denetim kolaykarilir

Temizlik denetimi yapilmak sureti ile sorunlar dliie

Hic¢ kimsenin dikkat etmedi yerlerin dahi temizlenmesi ganir

o kr 0N e

Boyama glemleri tamamlanarak gorunti iyskermesi yaratilir

2.7.2.4. Standartlatirma

Gorsel yonetim ve 5S standagtiamasina yonelik iyi bir ¢cevre dizeni yaratma ve
kisisel acidan malzemeleri dizenli, ygrigs ve temiz tutma faaliyetlerini kapsar.
Ancak temiz alet ve ekipmanlar uzun sire iyi galiBOylece daha uzun sireli
calisan makinelerle hata orani ve tamir nedeniyle kaybedaman ve emek en aza

indirilmis olur.

5S’i desteklemek icin yoOnetim standartlarinin kosmaolumsuzluklari ortaya
cikaracak gorsel yonetim@anmasi ve renkle kodlama yapiimasi amaclarinaétizm
eder [43].

Bu amaclara yonelik olarak;

Calisiyor, bakimda, arnzali, faadaretleri hazirlanir

Tehlikeli bélge saretleri ile garetleme sganir

Isi etiketleri ile garetleme gercekiérilir

Yon isaretleri ile cagma alanlari yonsaretlemeleri gercekiérilir

Voltaj etiketleri ile saretleme gerceksérilir

Acik kapali yon etiketleri uygulamaya alinir

Yangin séndirme cihaz ve levhizarietleri ile acil duruma hazirlik ganir

Kaza 6nleme uyargaretleri uygulamaya alinir

© © N o g s~ w D PE

Gurulta ve vibrasyonu dnlemeye yonelik tedbirlenal
10.5 S takvimi hazirlanir
11.Park, bahce dizenleme faaliyetleri gercgtiidr.
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2.7.2.5. Disiplin

Aliskanlik olusturma ve disiplinli bir ¢ yeri sglamaya yonelik bir gtim sorunu

olarak islerin yapilmasi gereftibicimde gercekligiriimesi faaliyetidir.

Uygun algkanhklar olgturmada tam katim ve kurallari uygulayan atolye
calismalari, gunluk akkanlk olarak iletyim ve geri bildirim, bireysel sorumluluk ve

uygun alskanliklari uygulama amaclarina hizmet eder [43].

Bu amaglara yonelik olarak;

Hep birlikte temizlik algkanhgi kazandirilir

Deneme / uygulama zamani azaltilir

Sabah toplantilari yapilir

Ortak kullanima acik yerlerin yonetimiganir

Olaganustu durumlarla ilgili tatbikatlar gercekligilerek etkinligi iyilestirilir
Bireysel sorumluluk bilinci yaratilir

Telefon ve ilegim uygulamasi guclendirilir

Tanimli is guvengi ekipmanlarinin eksiksiz kullaniimasigsanir

© © N o gk~ wDdhPE

Bosta kalan her bir dakikanin 5S’se ayrilmasi biliparatilir

3.8. Toplam Verimli Baim (TVB)

Toplam verimli bakim(TVB), bir fabrikada kullanilaakipmanin verimlilgini ya da
etkinligini arttirmak ve olasi makine hatalarindan kayna&tak 1skartalarionlemek

amaciyla gercekigirilen tum calgmalari kapsayan bir terimdiB8].

Bakim Sistemleri sureci ariza bakim, koruyucu/tgiepakim, kestirimci bakim,
verimli bakim gibi streclerden gecerek, buguin toplaerimli bakim sirecine

girmistir.
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Toplam verimli bakimin amaci ekipman 6mrini uzatraletim veya servis igin
fabrika ve ekipmanlar optimum kollarda tutmak ve yatirimlarin geri d&iind
artirmak, acil durumlarla Ba ¢ikma yeten@ni artirmak ve guivengi saglamaktir.
Calisanlarin (tim birimler, yonetimden operatdre) toplaatilimi ile oluturulur.
Toplam verimli bakim sayesinde toplam ekipman véligh artarak, global tesis
verimliligi maksimize olur, makina/techizatin butinsgan erisi boyunca gerek
duydusu bakim sistemlerini kurulur, proses hurda oranltezgah ve hat duglari,

tezgah arizalarig ikazalarinin azalir.

Toplam verimli bakim icerisinde kalasilan kayiplar arasinda durukayiplari
(anzalar, setup ve ayarlar, kesici alet ve jiggigieni, devreye alma), ekipman
performans kayiplari (odurma ve kucuk duslar, disik tempo), hurda kayiplari
(hurdalar ve yenidersleme kayiplari), kapatma kayiplari, Gretimgguict kayiplari
(yonetim kayiplari, hareket kayiplari), organizasykayiplari, lojistik kayiplari,
Olcme ve ayar kayiplari, malzeme kayiplari, enayiplari, kalip ve alet kayiplari

vardir.

Toplam verimli bakim; hazirhiksamasi (Ust yonetim kararinin duyurulmasi, tanitici
egitim ve kampanyalar, organizasyonun hazirlanmasnet hedeflerin belirlenmesi,
proje planinin hazirlanmasi), uygulamamasi (ekipman verimigini iyilestirecek
sistemlerin kurulmasi, otonom bakim programininsgglmesi, bakim boélimu igin
bakim programinin galiriimesi, operasyon ve bakim yeterliliklerinin
gelistiriimesine yonelik gitim verilmesi, ekipman ydnetimi programi hazirlaems)

ve sureklilik gamasindan (yayginiarma ve seviyenin yukseltiimesi) glur [26].

Klasik Uretim sistemlerinde, makineler dningeenmek lzere bekleyen parcalar,
kuyruklar olwtururlar. Bunlarin dretim slemi tamamlanana kadar da Gretimin
surdurdlmesi gerekir. Bu durum, 6nleyici bakimimzainda yapilmasini engeller ve
dolayisiyla arizalarin ortaya ¢cikma olagri yukseltir. Klasik tretim sistemlerinde
Onleyici bakima yer verilir ancak arizalar garnda tamir yontmi daha fazla 6énem
tasir. Oysa yalin Uretim sistaminde onleyici bakim gaha dnemlidir. Clnki yalin

Uretim sistemi cekme sistemi esasina goresicalBu durumda, ariza yapan bir
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makine onundeki tum makinelerin durmasina nedem, @alayisiyla tum Uretim

sistemi durur.

Ayrica yalin 0Uretim sisteminde dretim araclari dakerarli Uretim hizlarinda
calistirilmakta, air1 yiukleme yapilmamaktadir. Bu durum makinelenrza yapma
olasiliklarini dgartr. Toplam 0Onleyici bakim,¢caanlarin katilimini gerektirir. Buna
gore her caban, makinelerin birer koruyucusu olmalidir. Topl@mleyici bakim
sonucunda, ariza sayisl, arizalardangado zaman Kkayiplari ve makinelerin
calsmama oranlan azalir. Makine ve donanimin etkin rada kullanimi

saglanir,retim sisteminin Uretkegliartar.

Bir yalin dretim sisteminde basit ayarlamalar, glgma, y& duzeylerinin
denetlenmesi, makinelerin temizlenmesi gibi bakaalifetleri belli programlar
dahilinde bakim ekibi tarafindan yerine getiriliAyrica uygun bir zamana
programlanarak etkileri minimize edilen gerkapsamli ve makinelerin durmasina

neden olan bakim faaliyetleri gerceitlglir [44].

3.8.1. Toplam verimli bakim’in adimlari

Toplam verimli bakim (TVB) uygulamasinda izlenecekimlari 7 madde de

siralayabiliriz:

Ik makine temizlgini ve muaynesini yap

Makine kusurlarini ve sizintilari belirle ve etileet
Operator ve bakim PM(Koruyucu bakim)’leri giur
Operatorlere dgru PM tekniklerini @ret

Her bakim personeline gau PM tekniklerini @ret

5S mintika temizfii ve organizasyonunu uygula

N o gk~ wbd R

Genel Ekipman Etkingini (OEE'yi) izle ve & birligini tesvik et.
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. Ilk makine muaynesi: Bu adimin amaci, gerekli onEmmbelirlemek ve
kusurlari etiketlemektir. Tim ekip Uyeleri tarafamd makinenin boydan boya
temizlenmesi, gerekli tim onarimlarin etiketlemes& bir proje defterine

kaydedilmesi faaliyetlerini icerir.

. Makine kusurlarini ve kagaklari onar: Bu adimin amd.adimda bulunan
problemleri onarmaktir. Fiili onarimlarin ekip Ugel tarafindan yapilmasi

gerekmektedir. Uretirgefi, makinenin kullanilabilir olmasini gamaldir.

. Operator PM’leri ve Bakim PM’leri oktur: Bu adimin amaci, gerekli 6nleyici
bakim kontrol listelerinin ilan edilmesini @&amaktir. PM’leri gelstirecek TVB

proje ekibi, gérevleri kimin yapagave gorevlerin sikfii belirlenmelidir.

. Operator tarafindan yapilacak PM etkgimii belirle: Bu adimin amaci,
problemleri erken saptamak, serviglaauni belirlemek ve 5S prosedurinin
izlenmesini sglamaktir. Operatérler, ©ongorilen tim PM’ler konudan
egitiimelidir. Operatér, PM’leri belgelendirildi sekilde uygulamaktan
sorumludur.Uretinyefi, PM’lerin etkinligini sazlayacaktir.

. Bakim personeli tarafindan yapilan PM faaliyeti: Bdimin amaci makine
bozlmasini 6nlemek, bozulmadan “6nce” onarmakih’|ér bakim ve Uretim
departmanlar tarafindan birlikte planlanir. Uretigafi PM’lerin etkinligini

sgilayacaktir.

. 5S mintika temizfii ve organizasyonunu uygula: Bu adimin amaci sirekl

temizlik ve organizasyon gemmaktir. Uygulama ise:

Siniflandir; eski ve bozuk donanimi uzaktanak
Duzene koy; heey belli yerlerde bulunsun
Temizle: tepedensaziya temizlik yap
Standartlgtir: zaman ver ve silgi koru.

Surddr: uzun vadede iylirme yap
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7. OEFEyi izle ve gbirligini tesvik et: Bu adimin amaci makine performansini ve
bakimve Uretim arasindakhirli gini strekli gbzden gecgirmek ve iyggrmektir.

Dikkat edilecekler ise; duzenli programlagnTiVB gdzden gecirmelerini yapmak,
devam eden faliyetlerin ilerlemesini izlemek, gelaeki iyilestirme alanlarini
belirlemek ve gerekginde duzeltici faaliyet bdatmaktir [45].

3.8.2. Toplam verimli bakim’in yararlari

Kisa ekipman arizalari, tretimin 6z zamanini atilir, ortalama makina kullanim
zamanini dglirebilir ve operatoriin gzaman gegirmesine neden olabilir. Onemli bir
makine arizasi, ger yonlere dgru aksi olan prosesleri durdurabilir ve sevkiyatin
gecikmesine ve sonucgta gecikme maliyetine nedebiliplaBunlara ek olarak
yetersiz bakim yapilan ekipman sadece yetersitekigiparcalar tretebilir.

Bu tip verimlilik disi durumlardan kacabilmek icin makine ariza orawmligtirecek
yeni bakimstratejileri uygulanmalidir. Bu anaclgpléon bakim kavrami ortaya
ctkmistir. Toplam verimli bakimin amaclagdyle siralanabilif43].

1. Takim, donanim ve ekipman etkigihi gelistirmek

2. Ekipmanin yaayabilmesi icin tretken bakim sistemini kurmak

3. Toplam Uretken bakimin yurutilmesine firma icinddKitin departmanlarin
katilmasini sglamak

4. Ust yonetimdenstilere kadar biitiin cahnlarin aktif olarak katilimini glamak

5. Ozerk kiguk gurup galirme faaliyetleri gibi motivasyon yonetimine yoitel

Toplam Uretken Bakim ¢ammalarini desteklemek.

Toplam verimli bakim kicuk gurup aktiviteleri ol&rdottiin cakanlar tarafindan
uygulanan verimi devam ettirmektediiginde bulundgumuz dénemde, robotlar
robot Uretirken ve 24 saatlik otomatik Uretim g@icearken,insansiz fabrika,
gercekci bir ihtimaldir. Kalite kontroli tagtlirken, insanlarin ¢ggu kalitenin

yonteme dayandini séylerdi.Simdi robotlgma ve otomasyonla birlikte kalitenin,
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techizata bglh oldugunu sdylemek daha uygun olur. Uretkenlik, maliyatyanter,
guvenlik, sglik ve imalat (ayni zamanda kalite) techizatgllzhr.

Yalin Uretim ilkelerine gore ¢ahln bir fabrikaya girildiinde fabrikanin hemen her
yerinde gorme duyusu harekete gecer. Her yegddan makine ya da hat yani
panolarda sergilengiiyazilar, tutanaklar, grafikler goraltur. Fabrikatlan énemli
operasyonlar ve elde edilensbalar belgelenip sergilengtir. TVB icinde ayni olay
goralur. Sistem gerek ekipman gerek gablara ilskin temel performans
indikatorleri ve zaman icginde kaydedilen gpgielerin sadece bilgisayarda
kalmamasi, ayni zamandagorsel olarak sergilennsasiea dayanir. Yalin tretimin
temel ilkesi hicbir hataylr unutmama, tim hatalanerdseyip ¢6zim getirme ve
akabinde bgarilari 6nemseyip odullendirmektir. TVB icin gondel saglamanin
farkli matodlar vardir. Genelde TVB uygulanan l@dge, makinelere yakin yerlere
konulan panolar yardimiyla toplam verimli bakimasghlik katilir[2].

3.9. Kaizen

Kaizen, hicbir glemin/strecin nihai halini almagl, daha da muikemmeline
ulasabilecegi, kuru havludan bile su cikarilabilir anlayin hakim oldgu bir

yaklasimdir [2].

Japonca’da “kai” d@sim, “zen” ise lyi, daha iyi anlamina gelmektediraigen de bu
yoldan hareketle daha iyiye giaa, gelsme ya da genel kullanim anlamiyla sirekli
gelisme demektir. Bu s6zcuk Japonyada sureklisgetden cok, strekli ggline
istegi seklinde kulalnilir. Clnki kaizen sadegéeimelerde kullaniimasi gereken bir

isyerinde, okulda ve hastanede, kisaca her yerdeneaman uygulanabilj46].

Kaizen iyilestirme demektir. Bir Japon felsefesidir ve sgen tarzinin strekli
iyilesmesi gerekgini soyler. isletmeler agisindan tanimlayacak olursak kaizen,
yoneticilerden gcilere kadar herkesi iceren bir surekli igtiemedir. Japonlara 6zgu

yonetim uygulamalarinin 6ztinde kaizen vardir. Kaifelsefesine goregletmenin
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herhangibir biriminde herhangibir gghenin olmadii tek bir gin bile
geciriimemelidir[47].

Kaizen’in temel yaklgmlarini dért madde halinde siralamak mumkandar:

1. Calisanlar tizerine odaklanir. Uretim sirecindekgar@anlar, yaptiklarisi daha
verimli ve etkili sekilde yapacaklari metodlari bulmalari icigvié edilir

2. Ekipman gekmeleri Uzerine odaklanir. Buna gorayeri dizenlemeleri,
ekipmanin kalitesinin yukseltiimesi ¢ghalari yapilir.

3. Uretim igin gerekli olan slre¢ ve prosedurler uzeriodaklanir. Eitimi ve
gelismeyi kisitlayan politikalar uygulanmaz.

4. Yenilikler Gzerine odaklanir. Bu kademe, oOnceki Kgdemede elde edilen

sonuclar maksimum seviyeye gtignda devreye girer [31].

3.9.1. Yalin Uretimde Kaizen

Stokla beslenmeyen, bu anlamda son derece hassagalin Uretim bugin uagi
en iyi uygulama konumuna karasla gelinmemni noktayla yetinen, dugan bir
sistem dgildir. Tersine daha da yetkirf#grilmesi, olabilecek tim zaman
kayiplarinin ve israfin adim adim saptanip gerékliemlerin alinmasi, sistemin
devami ve hassagin azaltilmasi icin 6n kaldur. iste bu yizden yaln Gretimi
blnyesine almi firmalarda her an hersamada Uretimin daha da iyteilmesine
yonelik surekli ve diizenli ¢gimalar yapilir, sistemin buttnine yayiintou dinamik

iyilestirme anlaygl da kaizen ile oluf2].

Kaizen geri beslemeye dayanan bir dizeltici fa#iiyeKaizen ilk gamada mevcut
durumun daha iyiye dpu desistiriimesi igin calgir. Bunun igin oncelikle kuguk
(bireysel) ve orta boy (kiucuk guruplar) gigklikleri dngorir. Ardindan buylk
desisiklikler (buluslar) gelir. Kaizen takim caimasinda ¢cagmalar icin en uygun
secilmg olan takim liderleri ve takim elemanlari mevcuttur

Surekli iyilestirme programi ¢ bélimde incelenebilir:
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1. Yonetim oncelikli strekli iyilgtirme
2. Grup oncelikli strekli iyilgtirme

3. Birey oncelikli strekli iyilatirme

Yonetim Oncelikli Surekli lyilestirme: Lojistik ve stratejik konular (izerinde
yogunlsgir. Yonetimin imalat hedefleri:

Maksimum verimlilikte, maksimum kaliteye glaak,
Stoku minimumda tutmak,
Zor igleri bertaraf etmek,

Kalite ve verimliligi artirmak, cabayi azaltmak icin ara¢ ve olanaktatianmak,

a r 0N e

Takim calgsmasi ve gbirligi ile strekli iyilestirme icin sorgulayici ve acik fikirli

olmaktir.

Yonetim oncelikli iyilstirmeye "Tam zamaninda Uretim" guzel bir Ornektir.
Yonetim, cabalarini sistemlerin iygirmesi icin harcamalidir. Bu ise fonksiyonlar

arasli yonetim, politika yayillimi ve kalite yayiliite sglanabilir.

Grup Oncelikli Sureklilyilestirme: Surekli iyilgtirme calsmalari kalite kontrol
cemberleri, gondlli yonetim gruplari ve problem m@&k icin c¢aitli istatistiksel
araclar kullanan der kicuk grup faaliyetleri ile yurataltir. Grup Ugel sorunlari
belirler, nedenler analiz edilip belirlenir, ©nleanl gelitirilip uygulanarak yeni
standartlar ve /veya prosedurler giuulur.

Birey Oncelikli Sureklilyilestirme: Onerilerde ortaya cikmaktadir. Oneri sistemi
kisinin daha c¢ok da&l, daha akillica ¢ajmasini sglamaya yonelik bir aragtir.
Calisanlarin "digtinen cakanlar" olabilmesi igin yonetimin 6zendirici olmagarekir
[13].

Japonlar kaizeni batinin ggirme anlayginin alternatifi olarak d&l, tamamlayicisi
olarak kullanillmgtir. Cagdas bir yonetim tarzi olan Toplam Kalite YoOnetiminde
kaizen felsefesi ve yenilik yaldani bir anda ele alinmakta ve glendirilmelidir
[49].
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3.9.2. Kaizen slreci

Belli bir zaman zarfinda ¢ok sayida kucik adimldniali bir gelsme trendini
hedefleyen Kaizen Felsefesi "Damlaya damlaya gif'@tasézi ile ifade edilebilir.
Yani gelsmeler ve iyilgtirmeler ufak ama surekli olmahdir. Kaizen kavrami
sureclere yoneliktir. Sonuclar iyigrilmek isteniyorsa o sonucu @ayan suregleri
iyilestirmek gerekir. Bir dier 0Ozellgi de herkesin katilimini gerektirmesidir.
Gelisme kolektif olarak topluca ekipler vasitasiylaglaaacaktir. PUKO dongusi

kaizeni (surekli iyilgtirmeyi) salamada temel yakamdir

PUKO nuin acihmsu sekildedir: sirasiyla, Planla, Uygula, Kontrol Emiém Al. Bu

dongu iyilsstirme icin gerceklgirilen bir dizi faaliyettir.

2, Plamini Wyguia 3. Qlas
Uy gula Kontrol sapmalar
Et hesapla,
degisimin
etkilerini analiz et
e yorumia
Planla Onlem VG
$. 150 i lietime i degerendimelers
IGin gerekli degigami gére dnlem al
plania

Sekil 3.1. PUKO Déngusii

1.Planla: PUKO dongisiinde planlama en kritik ewvreBlanlamanin cok iyi

hazirlanmg olmasi "6nlem al " evresindeki faaliyetlerin emaaindiriimesine
yardimci olacaktir. Planlama aceleye getirilmemee s&likli  bir sekilde
gerceklatiriimelidir. Planlamaya gereken dnemin verilmemégntrol et" evresinin
uzamasina, bu da toplam zaman icinde gereksizpleasi neden olur. Saptanan
hedeflerin acik, ani@ir ve Oolcilebilir olmasi gerekir. Onceleri dahaol&y
ulasilabilir hedefler belirlenmeli, elde edilen daaular sonrasinda daha zor ve

karmaglk hdefler belirlenmeli. Burasi ¢cok oOnemlidir cinken batan konulan
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ulasiimasi zor buyidk hedefler, fmilamamasi durumunda hem moral hem de
motivasyon acgisindan herkesi olumsuz etkiler. Z&i@yle batan buyik hedeflerin

belirlenmesi Kaizen felsefesine de uygun degildir.

Maliyet acisindan etkili oldtu sirece, ekipmani gglirerek, sorunlarin tekrari

onlenmelidir. Cabalar Barisiz oldgunda problemleri bir baktia tespit edebilecek,

gorsel konyroller olgturulmalidir. Eer her iki uygulama da karisiz olursa, insan

mudehaleleriyle sorunlarin tekrari dnlenmelidirliglaa standartlari, prosedurler ve
kontrol formlariyla takip edilmesi gereken kurall@azirlanmalidir. 5N-1K sorulari

olan “Ne, Nigin, Nasil, Nezaman, Nerede, Kim” darwna cevap arangl takdirde

bu stire¢c tamamlanmaktadir.

2.Uygulama: Kesinkgen planin uygulanmasisamasidirAyni problemin tekrarini
onlemek icin, kurallarin uygulanmasi ve takip edifngerekir. Eer gosterilen ¢caba
yeterli degilse, kontrole donulmelidir. Hedeflenen kriterleagkanana kadar ayni

dongu tekrarlanacaktir.

3.Kontrol et: Belirlenen performans hedeflerine r#clde yaklaildiginin
belirlenmesi amaciyla uygulama kontrol edilir.Sorggaril ise, uygulama kontrol
edilir ve standartkgdirilir ve boylece gercekdérilen iyilestirmeden strekli olarak

yararlanilir.

4. Onlem al: Sorunlari ¢6zmek icin kaonlemler alinmalidir. Sorunlarin ¢ézim

yollari saptanarak donginin ilkeanasina gegisglanir [48].
3.9.3. Kaizenin yararlari

Kaizenin bir gletmeye sglayaca) yararlarsu sekilde siralanabilir:
1. Kurulusun tum faaliyetlerinde canlilik ofturur

2. Toplulugun ayni amag ve hedef gloltusunda cagmasi sglanir

3. Etkilesim icinde olan bélimlerin ortak sorunlari en kisa kalici bicimde

¢6zUmlenir
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4. Calisanlarin bilgi ve beceri duzeyi yukselir, motivasyamar
5. Verimlilik ve diger temel rekabet unsurlari daha iyi bir gele gosterir.

Bu gelsme ile sg@lanan olanaklar da, k& o kurulgu olusturan calganlar olmak
Uzere, miteriler ve Ureti katma dger ile yarattgl islendirme hacmi yoluyla tim
topluma fayda sdar [49].



BOLUM 4. PTT'DE YALIN URET iM 5S UYGULAMASI

Isletmeler hizmetlerinin Kalitesini ggtirmenin yanisira verimlifiini de yiikseltmek
zorundadirlar. Verimlilik en basitsekliyle isletmelerin girdilerin c¢iktilara
donistirmedeki etkinlik dizeyi olarak tanimlanir. Birzimet gletmesinde girdiler;
emek, sermaye, malzeme ve enerjiden, ciktilar iggndt sirecinden odur.
Isletmelerin  verimliliklerini  arttirmalari,  c¢iktilanin  girdilerine  oranini
yikseltmelerini gerektiririsletmeler, etkin bir pazarlama karmasi gféimek icin

hizmet kalitesi ve verimlifii arttirici tedbirleri de almak zorundadir.

Hizmet soyuttur; depolanamamakta, ambalajlanamaamaddlitesi hizmeti verene
gore dgistigi icin standartlgtirilamamaktadir. Hizmetin bu 6zellikleri, gtérinin
terazinin bir tarafina koydw paranin karliginda dger tarafi be gérmesi gibi bir
yanilgiya sebep olabilmektedir. Boyle bir yanilgiynlemek icin mutlaka ngieride
deger yaratan bir hizmet verilmesi gerekmektedir [50].

Bu calsmada kamu’ya ait bir hizmet kurygw olan PTT'de yalin Uretimin
uygulanabilecgini gostermek amaclandirgtir. Bu amacla Cankirt  PTT
basmudurligiine bgh llgaz PTT merkezinde bir 5S uygulamasi yapsinue

sonugclari incelenngiir.
4.1. PTT Hakkinda Kisa Bilgi
Ilk Posta Tekilati Tanzimat Fermani ile yanan gekmelerin sonucu olarak

Osmanli Devletinin tim halkinin ve yabancilarin tpostiyaclarina cevap vermek

amaciyla Nezaret olarak 23 Ekim 1840 tarihinde kaugtur.
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Ulkemizde de telgraf hizmetinin §amasi lizerine bu hizmeti disipline etmek tizere
1855 yilinda ayr bir Telgraf Mudurgii kurulmwtur. 1871 yilinda ise Posta
Nazirhgr ile Telgraf Muduarligt birlestirilerek Posta ve Telgraf Nezaretine
donistardlmistar. 1876 yilinda milletlerarasi posta nakdibekesi kurulmg 1901
yilinda ise koli ve havalegleminin kabuliine bganmstir. 23 Mayis 1909 tarihinde

ilk manuel telefon santralinifistanbul'da hizmete veriimesinden sonra Posta ve
Telgraf Nezareti, 1909 yilinda Posta, Telgraf velefim Nezareti haline
donistrdlmis, 1913 yilinda da Posta Telgraf ve Telefon Umum Wligg adini
almgtir. 29.01.2000 tarihinde yurugé giden kanun ile kurugun adi “T.C. Posta
Telgraf Tekilat” olarak belirlenmgtir [51].

4.2. Dgerin Tanimlanmasi

Deger, migteriye sunulan fayda olup, ihtiyaclari kéayacak 0zelliklere sahip, tercih
edilen zamanda ve yerde bulunabilen,statinin bedelini 6demeyi istekli olgu
Urtin ya da hizmettiDeger, misteri tarafindan tanimlanir, Uretici tarafindan yeura

ve canlh tutulur. Dger yaratan faaliyetler goudan mgteri tatmini ile alakalidir.
Deger yaratmayan faaliyetler, mtiéri tatmini de yaratmaz, sadece kaynak tuketir,
israftir.

Katma dger yaratan faaliyet, ngteriye sunulan Griin ya da hizmetingdeni artiran
faaliyetlerdir. Bunun tersine, katma g yaratmayan faaliyetler, Uretime harcanan
zamani artirmakta fakat, Urin ya da hizmetirgedimi artirmamaktadir. Katma

desersiz faaliyetler, mgieri acisindan gereksiz faaliyetlerdir.

Faaliyet analizi igin, oncesletmedeki sirecgler tanimlanmalidir. Strecte Uretim,
dagitim, satg, yonetim ve dier fonksiyonlar yer alir.

Deger analizi ise ¢cok genel tanimiyla, hangi segandaha iyi Gretegéni saptamak
ve gerekli fonksiyonlarin en dikk maliyetle elde edilmesine gahaktir. Bunun igin
de hangi fonksiyonlarin gerekli olguna karar verilmesi ve buna gba olarak

gereksiz maliyetlerin elimine edilmesi gerekmekte@ereksiz maliyetleri elimine

etmek; kalite, guvenilirlik, tiketici arzusu ve ¢akk gibi faktorlerden fedakarlik
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yapmak seklinde anlaslmamalidir. Dger analizinde; Urandn fonksiyonu, bu
fonksiyon gerekli olup olmagi, maliyeti, ayni fonksiyonu B&a hangi Grdnin
yerine getirebilegé, bunun maliyetinin ne olaga gibi sorulara cevap aranir.
Musteri ve pazarlamayi dikkate alarak; bir Grinin tefoaksiyonlarinin yanisira,
kolaylik sa&lamasi, guvenilirlik sglamasi, kullaniclyr cezbetmesi ve kullaniciy
tatmin etmesi ile ilgili fonksiyonlar da bu analiziahil edilmelidir. TUm Grin ve
misteri g6zondne alinmali, temel olmayan, fakatstaii icin 6nemli olan estetik

fonksiyonlara da yer verilmelidir [52].

Uygulamanin ilk adiminda llgaz PTT Merkezi i¢in moav hizmetler ve bu
hizmetlerin standart zamanlari belirtilecek, gteiinin bu hizmetlere ikin
beklentileri ele alinarak ¢ger kavrami somutktirilacak ve yalin dgiince

kapsaminda der olan ve olmayarnlemler belirlenecektir.

4.3. llgaz PTT Merkezinde Mevcut Durum

Bir PTT isyerinde sunulan hizmetler, parasal posta, postaatele kargo lojistik
olmak tzere 3 ana grup halinde ayrilir. En genélyleabu 3 ana gurubun faaliyet
alani su sekilde Ozetlenebilir: Parasal postgdemleri bankacilik slemlerini ifade
eder. Posta telgraglemleri telgraf, mektup, aps, tebligat gibi gontein kabuld,
dagitimi ve teslimi glemlerini icerir. Kargo lojistik ise kargo kabullagitimi ve
teslimi islemleri ile ilgilenir. Bu camada uygulama alani olarak parasal posta

islemleri ele alinacaktir.

Merkezde 1 adet parasal postgegi 1 adet posta telgraf kargaeagi olmak Uzere 2
aktif gise bulunmaktadir. Bu gglerde birer bilgisayar bulunmaktadir. Buseder
disinda aktif olmayan 4 ge daha vardir. Bunlardan birindgem onaylari, yetki
islemleri, giin sonu toplanslem ve muhasebe dokumlerinin ali@gdbir “yonetici
bilgisayar1” bulunmaktadir. Bu bilgisayarin tek loperatéri yoktur, ihtiyac halinde
ihtiya¢c duyulan yonetimseklemi tim personel gercekl&rebilmektedir. Bir dger
gise isleme agik ancak personel eksgktiden kullaniimayan gedir. Diger 2 gisede
ise bilgisayar yoktur, birinde PTTsyeri teslimli bekleyen kargolar, girinde ise

fotokopi makinasi ve fazlalik olan yidrler, formlar bulunmaktadir.
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KARGOLARIN ‘
. 1 TUTULDUGU GISE | ' BOS IPOSTA
FOTOKOPI MAKINASI i a1 - GISE  GISESI

m\T

Sekil 4.1. PTT merkezinin genel gérinimi

Sekil 4.2. Parasal postasgsi
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Parasal postaslemleri icin kullanilan 3 ayri program vardir. BanlPosta 2004
(Posta havalesi, posta ceylemleri, telefon fatura tahsilati, kreti karti tdas v.s bu
program Uzerinden yapilir), Posta web sistemi (fElekahsilat, kontor yikleme,
western union, UPT v.glemler bu program Uzerinden yaplilir) ve Turksateglet

kapisi sistemidir. (E-devlstfresi bu sistem aracgi ile verilir).

4.4. llgaz PTT Merkezine Yalin Yaklagim

Merkezde sunulan parasal posta hizmetleri ve Ekgmaaait slem adetleri ve bu
islemlerin gerceklgme zamanlari, merkez aylik merkezlem listelerinden
faydalanilarak olgturulan Tablo 4.1’de gosterilgtir. Tablo 4.1’de goruldgl Uzere
islem caitlili gi birhayli fazladir. Ceit fazla old@gundan, §lem streleri ayni olan ve
istenen bilgi/belgeler benzer olagleimler siniflandiriilmalidir. PTT genel muduglu
parasal posta dairesigi@nliginin belirlems oldugu hizmet standartlari tablosundan

elde edilen verilersiginda bu siniflandirma yapilabilir [53].

Ornesin Telekom tahsilat, Cep telefonu fatura tahsilhet, Superonline, Turknet,
Millenicom-doping ADSL glemleri ayni program lzerinden ve sadece hizmetano
da abone no kullanilarak gercekldmektedir. islem zamanlari da aynidir. Bu
sebepten bu hizmetleri “telefon ve internet fattahsilatl” olarak inceleyebiliriz.
Siniflandirma sonundslém sayisi toplamsiem sayisinin %Z1’inin altinda kalan
islemler “diger” olarak siniflandiriingtir.  Tam  klemler benzer sekilde
siniflandirildginda Tablo 4.2’de gosterilen verilere gila.



Tablo 4.1. llgaz PTT merkezindgeém adetleri vesiem stireleri
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SIRA NO YAPILAN ISLEMLER ISLEM SURESI AAYDLéﬁ
1 SUPERONINE 30 saniye 1
2 TURKNET 30 saniye 5
3 ASKI 30 saniye 2
4 WESTERN UNON ODEME 140 saniye 1
5 MILLENICOM-DOPING ADSL 30 saniye 3
6 TRAHK CEZA 180 saniye 4
7 ORIFLAME 30 saniye 3
8 SMILE ADSL 30 saniye 1
9 IGDAS 30 saniye 1
10 WESTERN UNON KABUL 180 saniye 7
11 TELEKOM HUKUK TAHSILAT 30 saniye 14
12 KABLOLU TV FATURA 30 saniye 14
13 BAGKUR TAH. 30 saniye 17
14 CEP TELEFONU KONTOR YUKL. 30 saniye 14
15 AKTIFBANK UPT 60 saniye 27
16 BANKA NAKIT YATIRMA 60 saniye 18
17 CEK AKTARMA 120 saniye 39
18 HESAP ACMA 290 saniye 42
19 TURKSAT E DEVLETSIFRE 220 saniye 67
20 TTNET 30 saniye 193
21 CEK ODEME 120 saniye 88
22 HAVALE KABUL 120 saniye 375
23 HAVALE ODEME 120 saniye 423
24 CEP TELEFONU FATURA TAHB AT 30 saniye 384
25 KREDI KARTI YATIRMA 60 saniye 489
26 CEK YATIRMA 120 saniye 418
27 MAAS VE SOSYAL ODEMELER 200 saniye 174
28 TELEKOM TAHSLAT 30 saniye 1412
29 TEDAS TAHSILAT 60 saniye 1192
TOPLAM ISLEM ADED i 5428
Tablo 4.2. llgaz PTT Merkezinde yapilatemlerin siniflandiriimasi
ISLEMLER IS SAYISI IS SURES TOP. SURE
TELEFON VEINTERNET
TAHSILATI 2027 30 saniye 60810 sn
TEDAS TAHSILATI 1192 60 saniye 71520 sn
HAVALE VE POSTACEK! YATIRMA
AKTARMA 832 120 saniye 99840 sn
HAVALE VE POSTACEKI ODEME 511 120 saniye 61320 sn
MAA S VE SOSYAL ODEMELER 174 200 saniye | 34800 sn
KREDI KARTI VE NAKIT YATIRMA
(BANKA) 534 60 saniye 32040 sn
TURKSAT E DEVLETSIFRE 67 220 saniye 14740 sn
HESAP ACMA 42 290 saniye 12180 sn
DIGER 49 60 saniye 2940 sn
TOPLAM 5428 390190 sn
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Direkt olarak dretilen hizmete katkisi olmayan veman kayiplarina yol acgan
islemlersu sekilde siralanabilir:

- Mesai balangicinda bilgisayar ve vyazicilar memur tarafindagiimasi ve
programlarin hazir hale gelmesinin beklenmesi.

- Ucreti alicidan tahsil kargolarin ve 6demeli kalagin tahsilatlari, resmi kurumlarla
yapilan online para aktarimlari gibglemler sonrasinda evraklarin klasoérlerine
yerlestiriimesi.

- Hatali slemler sonrasiglemin iptali i¢cin yonetici bilgisayarindan iptal ay alinip
iptalin gerceklgtiriimesi ve slemin yeniden yapilmasi.

- Gonderilmg havaleler icin isim d&stirme, yeni adrese sevk ya da iade taleplerinde
form doldurma, formu mudire onaylatma ve muhataan dPTT merkezinin fax
numarasinin rehberden bulunmasi ve faxin gekilmesi.

- Gerekenglemler icin kimlik v.s evrakin fotokopisinin ¢ekikesi.

- Havale sevki, postaceki hesap kapatma, postacgaiti talebi v.s glemler icin
gerekli formun dolaplarda, klasérlerde aranmasi.

- E-devletsifre islemi ve hesap a¢gma gilsiemlerde yazicidan ¢ikti alinmasi.

- E-devletsifresi ve PTT karsifrelerinin ihtiya¢ halinde dolaptan alinmasi.

- Donanimsal arizalar ya da programlarda meydalebitgn arizalar gibi nedenlerle
islemlerin durmasi.

- Oki yazicl, lazer yazici ve fotokopi makinesirdgit bitme durumunda dolaptan

kagit alinip cihazin gozune yest&ilmesi.

Bu isler icin ayri bir personel yoktur ve operator mertarafindan gerceksériimek
zorundadir. Buslemler migteriye sunulan hizmete gaudan etki etmez ve memurun
yerinden defalarca kalkmasini, yurimesini, beklemegerektirdginden zaman
kayiplarina, dikkat dalmasina ve hatalara sebep olabilmektedir. Bu debep

muimkin oldgunca bugler ya da buslere ayrilan zaman azaltiimalidir.
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4.5. PTT Merkezinde 5S Uygulamasi

Emek ygun calsilan, insan odakli ¢calma sistemlerinde 5S cainalari ile mevcut
cevrim zamaninda iyiirme yapmak muamkindir. ségida, PTT merkezinde

yapilan 5S uygulamasi adimlari anlatiimaktadir.

1. Siniflandirma adimi: Bu adimda, merkezdeki t@ira¢c ve gerecler listelendi.
Olusturulan listedeki ara¢ gerecler, kullanim siklikiar gore cok sik gerekli, sik
gerekli, nadiren gerekli, gereksiz ve bulunmamasek olmak tzere siniflandiriidi.

Yapilan siniflandirma Tablo 4.3'te gOsteriftim.

2.DUzenleme adimi: Bu adim, siniflandirgnolan ara¢ gereclerin uygun olan
yerlere yerlgtiriimesi adimidir. Uygulamanin bu adiminda gerek& bulunmamasi
gerek olarak belirlenenler sahadan kaldirildi. Gean arag¢ gereclerin, bulunmasi
gereken yerler kullanim sikliklari gozetilerek tésedildi, cok sik gerekli olan
araclar memurun ergonomik olarak kullanabifgcgekilde yerlatirildi. A sagida
5S’'in duzenleme adimi kapsaminda merkezde gextelén desisikliklerden
bahsedilmgtir.

Oncelikle memurun ¢aima alaninda bulunmamasi gereken posetler ve i1skarta
kagitlar (misterinin unutt@gu makbuzlar, faturalar v.s.) atildi ve tekrar bimgmeleri

icin her gin mesai bitiminde bu temgh yapilmasi sglandi.

Daginik ve dizensiz goriinen tanitim kiideri dizenlendi, fazla olanlarinin dolapta

muhafazasi ggandi, giincel olmayanlar atildi.

Kullaniimayan gyalar icin bir dolap belirlendi ve mouse pad, dnmaouse, klavye,
yazicl kapdl, kablo v.s. malzemelerin bu dolapta muhafazaglaedi. Memurun
masa ve ¢cekmeceleri gereksiz ofaylerden arindirildi, gerekli olanlarin da dizeni

saglandi.



Tablo 4.3. 5S Uygulamasinin siniflandirigaraasi

ARAC GERECLER

IHTIYAC DUYULMA SIKLI Gl

COK SIK
GEREKLI

SIK
GEREKU

NADIREN
GEREKLU

GEREKSZ

BULUNMAMASI

GEREK

Bilgisayar Monitor ,
klavye ve Mouse

X

Barkod okuyucu

Hesap makinasi

Havale formu

UPT formu

Havale diizeltme
formu

Kalemler

X

Mor Isin cihazi

Oki yazici

Lazer yazici

Fotokopi makinasi

Havale ihbar kaitlar

Bos posetler

Iskarta kaitlar

PTT kartsifre zarflar

E-devletsifre zarflar

Istampa

Mause pad

Eski pos cihazi

Yeni pos cihazi

Kontér yukleme
formlari

A-4 kagitlar

Kesikli varaka
kagitlari

Bekleyen kargolar

Odemeli kargo kayit
defteri

Kredi s6zlgmeleri ve
formlar

Tel zimba

Zimba teli

Delgec

Toplu igne, atag ve
paket lastikleri

Not kagitlari
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Farkli dolap ve gozlerde genik olarak bulunan formlar gilerine gore dosyalandi,
yerleri belirlendi. Gelen yagmalarin da memurun masasinda birikmesinin éniine

gecmek icin “gelen evrak” alani belirlendi.

Islem sonrasi klasorinde saklanmasi gereken evraitarbir alan belirlendi ve
islem sonunda evraklarin o alana konulmagilasali. Evrakin delgegle delinip,
kalkip klasore yerlgirme islemi katma dgersiz bir § oldugundan bu glemlerin

topluca saat 17.00’den sonra yapilimagiasad!.

Havale ve UPT formlari, kontor yiukleme formlar (gterinin doldurup memura
vermesi gereken formlar), ve birka¢c kalemsteti bekleme alanlarindaki masa ve
stantlara yerlgirildi, boylece miterinin, calsan memurdan form ve / veya kalem

istemek zorunda kalmasi 6nlendi.

Oki yazici (dekont yazdirilan yazici) gin icerignén c¢ok kullanilan cihaz
oldugundan kg&idi ve kartgu siklikla ( yaklaik olarak haftada bir) tikenmektedir.
Ve gun ortasinda g ya da karty desistirmek zaman kaybina, ngiriyi
bekletmeye ve dikkat ganikligina neden olmaktadir. Bu nedenle gerekli olagitka
topu ve kartg stokunun memurun en yakinindaki dolap ya da gdadanmasi

sgslandi.

Siklikla kullanilan fotokopi makinesi ve lazer yazmemurun ¢agma alanindan
uzaktadir (Bkz Sekil 4.1) Her defasinda memurun yerinden kalkmasini
gerektirmektedir. Bu sebeple yazici ve fotokopi meki parasal posta sgisinin
yanina kuruldu. Yazici ve fotokopi makinesinde &nllan A-4 boyutlu katlarin

stokunun bu cihazlarin en yakininda tutulmagissal.

E-devletsifre zarflari ve PTT karkifre zarflarinin stoku, memurun elinin altinda

olacaksekilde yerlatirildi.
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Bu duzenlemeler ile hem gorsel agidan daha yaliferah bir cagma ortami elde
edilmis, hem de memurun ihtiya¢c duyglu arag, gerece zaman kaybetmeden,
misteriyi bekletmeden, sikintiya girmedengneasi sglanmstir. Hareket ekonomisi

sglanarak zaman kayiplarinin éniine gecghmi

3. Temizlik adimi: Temizlik adimi, hizmet Ureteyyerlerinde, personel igin olgu
kadar miteri memnuniyeti acgisindan da 6nemli bir adimdif.TPmerkezinde
temizlik icin gorevli bir cagan vardir. Ancak 6zellikle memurun gaig alanin
temizligini memurun kendisi ggdamalidir. Mesaiden Once ya dasaikn cikmadan
Oonce cakma alanindaki ¢Op nitgindeki nesneler atilmalidir. Bilgisayar, klavye,
yazicilar gibi tozlanma halinde arizaya sebep tabk @yalarin tozdan

arindiriimasi gerekmektedir.

4. Standartlgtirma adimi: Yukarida bahsedilen adimlarda yapdafisikliklere ne
kadar riayet edildinin denetlenmesi gerekmektedir. Standanitena adimi
kapsaminda periyodik denetlemelerleglanan tertip ve dizenin korunmasi ve yeni
fark edilen eksikliklerin, bu diizeni bozmadan skanmasi sglanmalidir. Gereksiz
olarak belirlenen nesnelerin tekrar ¢ala alanina donmesi, duzenli takiplerle

onlenmelidir.

5. Disiplin adimi: Her ne olursa olsugyeérinde yapilan birtakim desiklikler ilk
etapta cakanlari huzursuz eder. Cgdnlar eski cagima duzenlerine geri dénme
egilimi icinde olurlar. Bu sglanan duzen, sirekli gallan bir ortamda, takip
edilmedgi slirece eski haline dénmeye musaittir. Kurulaneshiz bozulmamasi icin
surekli takip ve kontrol etmek gerekecektir. Yemtamin sureklilgini sazlamak
ancak calanlarda bu davraglari alskanhk haline getirmek, onlara bu sistemi
benimsetmek ve dolayisiyla otokontroglsamak ile mimkin olur.
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4.6. 5S Uygulamasi Sonrasi Durum

Merkezde 5S yontemi yukarida anlatgidisekilde uygulandi. Uygulamanin ilk
baksta gozlenebilen etkisi, merkezin daha ferah birigdme kavemus olmasidir.
Calisanlar bdyle bir ortamda daha rahat ve mutlusgadktadir. Merkezdeki tim
dokiiman ve malzemelerin yerleri standart hale igratitir ve ihtiya¢ duydgu her
seyi aninda elinin altinda bulabilme ol@nakazanan memurun, rgtrinin

taleplerine daha cevik cevap verebilme kabiliyez&ndgl gozlenmstir.

Islemlerin standart zamanlarinda meydana gelgivide ise tablo 4.4'te gorilebilir.

Tablo 4.4. Uygulama 6ncesi ve sonrakem sireleri

ONCEKI1 SONRAKI

ISLEMLER SURE SURE FARK
TELEFON VEINTERNET
TAHSILATI 30 saniye 30 saniye -
TEDAS TAHSILATI 60 saniye 60 saniye -
HAVALE VE POSTACEKI YATIRMA
AKTARMA 120 saniye 120 saniye -
HAVALE VE POSTACEKI ODEME 120 saniye 120 saniye -
MAAS VE SOSYAL ODEMELER 200 saniye 180 saniye| 20 saniye
KREDI KARTI VE NAKIT YATIRMA
(BANKA) 60 saniye 60 saniye -
TURKSAT E DEVLETSIFRE 220 saniye 180 saniye| 40 saniye
HESAP ACMA 290 saniye| 240 saniye| 50 saniye
DIGER 60 saniye 60 saniye -

Goruldigul Uzere maave sosyal 6demeler, tirksat e-dewdte ve hesap agma

islemlerinde, glem stirelerinin iyilgmesi s6z konusudur.

Uygulama sonrasinda gercejda slem adetleri ve kullanilan zaman da incelendi.

Uygulama sonrasslem verileri Tablo 4.5'te gosterilmektedir.
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Tablo 4.5. Uygulama sonrasi aylgkeim adetleri ve toplam sireleri

ISLEMLER IS SAYISI IS SURES TOP. SURE

TELEFON VEINTERNET TAHSLATI 1746 30 saniye 52380 sn
TEDAS TAHSILATI 2497 60 saniye 149820 sn
HAVALE VE POSTACEKI YATIRMA

AKTARMA 861 120 saniye 103320 sn
HAVALE VE POSTACEKI ODEME 559 120 saniye 6780 sn
MAA S VE SOSYAL ODEMELER 273 180 saniye 49140 sn
KREDI KARTI VE NAKIT YATIRMA

(BANKA) 468 60 saniye 28080 sn
TURKSAT E DEVLETSIFRE 62 180 saniye 11160 sn
HESAP ACMA 102 240 saniye 24480 sn
DIGER 34 60 saniye 2040 sn
TOPLAM 6602 427200 sn

Islem surelerindeki azalmanin etkisini gorsel olafakle etmek gerekirse, uygulama
Ooncesi §lem adetlerini, uygulama sonrasi yeni standart rdania ele alarak
iyilesmeyi gorunur hale getirebiliriz.

Tablo 4.6. Uygulama 6ncesiém adetlerinin yenisiem siireleri ile olmasi durumu

. ONCEKI1 YENI -
ISLEMLER is SAYISI is SURES TOP. SURE
TELEFON VEINTERNET
TAHSILATI 2027 30 saniye 60810 sn
TEDAS TAHSILATI 1192 60 saniye 71520 sn
HAVALE VE POSTACEKI YATIRMA
AKTARMA 832 120 saniye 99840 sn
HAVALE VE POSTACEKI ODEME 511 120 saniye 61320 sn
MAAS VE SOSYAL ODEMELER 174 180 saniye | 31320 sn
KREDI KARTI VE NAKIT YATIRMA
(BANKA) 534 60 saniye 32040 sn
TURKSAT E DEVLETSIFRE 67 180 saniye 12060 sn
HESAP ACMA 42 240 saniye 10080 sn
DIGER 49 60 saniye 2940 sn
TOPLAM 5428 381930 sn

Tablo 4.2’de ki toplam stre ile Tablo 4.6’daki tapl sire kiyaslanginda 8260
saniyelik yani 2,29 saatlik fark oldu gorulebilmektedir. Bu da demek oluyor ki
uygulama yapilmadan 6nceki stresinin %2,16’s1 ger Uretmeyen faaliyetler icin

harcanmytir.

Ayni sekilde uygulama sonrasi durum icin “5S uygulanmigtsaydi kaybimiz ne

olurdu?” diye bir inceleme yapacak olursak tabigtéki gibi bir sonuca varabiliriz.



Tablo 4.7.Uygulama sonraglém adetlerinin eskilem sireleri ile olmasi durumu
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YENI ONCEKT )
ISLEMLER IS SAYISI IS SURES TOP. SURE

TELEFON VEINTERNET
TAHSILATI 1746 30 saniye 52380 sn
TEDAS TAHSILATI 2497 60 saniye 149820 sn
HAVALE VE POSTACEKI
YATIRMA AKTARMA 861 120 saniye 103320 sn
HAVALE VE POSTACEKI
ODEME 559 120 saniye 6780 sn
MAA S VE SOSYAL ODEMELER 273 200 saniye 54600 sn
KREDI KARTI VE NAKIT
YATIRMA (BANKA) 468 60 saniye 28080 sn
TURKSAT E DEVLETSIFRE 62 220 saniye 13640 sn
HESAP ACMA 102 290 saniye 29580 sn
DIGER 34 60 saniye 2040 sn
TOPLAM 6602 440240 sn

Yani merkezde yalin dretimin 5S tegniuygulanmiyor olsaydi bu ay icerisinde
13040 saniye yani 3,62 saat,gde Uretmeyen faaliyetler icin sarf edifnblacakti.
Bu da demek oluyor ki, uygulama sonrasi incelengdaasadece 5S tekini
uygulanarak zaman kayiplart %2,96 oraninda onlgimmi

Bu iyilesme, bekleme maliyetine katlanmak istemeyentarilerin hizmeti almaktan

vazgecmesini ve bu yizden gdin § kayiplarini da 6nlengiir.

Zira islem zamanlarindaki iyilene, slem adetlerinin artmasinda de etkili olgtwr.
Gergeklgtirilen islem sayisinda 1177 adetlik bir arbldugu goérinmektedir. Bgka
bir ifade ile uygulama 6ncesi sunulan hizmetin hksel olarak %16,2 arth tespit
edilmistir.

Uygulama 6ncesi ve uygulama sonrgsem verilerinin kiyaslamali gosteringiekil
4.1 veSekil 4.2'deki grafiklerde acikca gorilebilmektedir.
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Sekil 4.3. Uygulama 6ncesi ve sonragem miktarlarindaki dgsim

Islem adetlerindeki en yiiksek arteda tahsilatlarinda gerceldmistir. Bu durumu
yorumlamak gerekirse, elektrik faturasi yatirmateyen miterilerin buytuk kismi,
hesap agcmak, e-devigfresi almak ya da mad sosyal 6deme almak icin uzun sire
gisede glem goren ve kuyruklara neden olan gteiliyi beklemek istemeyerek
alternatif fatura 6deme merkezlerini tercih etmdkter. Baka bir desisle “elektrik

faturasi mterisi akgkan migteridir, kaybi kolaydir” denilebilir.
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Sekil 4.4.1slem miktarindaki toplam degsim kiyaslamasi

Yalin Uretimin 5S yonteminin uygularigdiPTT merkezinde %16,20 oraningkem
hacminin artmy oldugu tespit edilmgtir. Uygulama yapilmadan dnceki ayda, 5S
uygulaniyor olsaydi toplamg siuiresinin %2,16 oraninda azaltilabilgioee uygulama
sonrasinda da 5S uygulamasi sayesinde toglaiirésinin %2,96 oraninda

azaltiimg oldugu gozlenmgtir.



BOLUM 5. SONUC VE ONERILER

Bu calsmada hizmet Ureten bir kamu iktisadi kugulwolan PTT'de yalin Gretimin
5S yobntemi uygulanarak, hizmet Uretim sirecininegsiz sureclerden ve gereksiz
esyadan arindiriimasi ile hareket ekonomisglaaarak zaman kayiplarinin en aza

indirilmesi amaclannstir.

Oncelikle merkez mudirii vegtir personel ile yapilan bir toplanti ile yalin imetve
5S tekngi hakkinda kisa bilgilendirme verildikten sonra gjegeleriyle beraber yalin
dretimin uygulanmasi gegehususu kongulmus ve uygulamanin gercekkirilmesi

karari alinmgtir.

Uygulamada, bankacilikslemlerinin gerceklgirildigi parasal posta ggsinde
Uretilen hizmet sirecinde iyjgrme amaclanmtir. 5S yontemi gercek$ériimeden

Once son bir aylikslem adetleri veslem zaman verileri kaydediltir.

Uygulama kapsamindayerinin i¢ yerlgiminde 5S’in siniflandirma ve dizenleme
ilkeleri dogrultusunda dgisiklikler yapilmistir. Fiziki unsurlar 5S felsefesinin

gerektirdgi sekilde yerlatiriimistir ve Ozellikle dokiimantasyonun standart hale
getirilmesi sglanmstir ve temizlik, standartiuirma ve disiplin ilkelerine Lz

kalinarak bu dgsikliklerin etkili ve kalici olmasi sslanmstir.

5S felsefesine gore dizenlengryerinde uygulama sonrasi suregladiginda ilk i
guninde gb6ze carpan ilk sonug, merkezin i¢ fizikiripstindeki degisimin

musterilerde ve cadanlarda olumlu bir etki birakmasi olgtur.

5S yerlgimi sglandiktan bir ay sonra, 5S ile galmis olan bir ayin glem adet

verileri ve slem zaman verileri kaydedilstir.
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Uygulama o6ncesi kaydedilen veriler ile uygulamadsomra elde edilen veriler
karsilastiriimistir. Bu kasilastirma ile goralmigtir ki uygulama gercekié@riimeden
onceki ayda, hizmet Uretmek icin sarf edilen zama2,16’s1 dger Gretmeyen
faaliyetler Gzerine harcangtir. Uygulama sonrasi incelenen ayda da sadece 5S

teknigi uygulanarak %2,96 oraninda zamandan tasargldusastir.

Islem surelerindeki bu iyikgirme, slem miktarlarinda argisaslanmasinda da etkili

olmustur. Uygulama sonucyglem hacminde %16,20 oraninda agozlenmstir.

Gergeklatirilen bu iyilestirmeler sadece yalin dretimin 5S teniuygulanarak
sgilanms iyilestirmelerdir. Yalin Uretim surekli iyilgirme felsefesini icerir, bu
anlamda ulgilan sonuclar ile yetinilmemelidir. Uygulangmolan 5S tekrginin; yalin

Uretimin kaizen, puko, toplam verimli bakim, Jidokgbi, hizmet sireclerinde
uygulanabilecek ger teknikleri ile de desteklenmesi ile daha etkdinuclar elde

edilmesi mimkuindir.
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