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ONSOz

Glintimiiz kiiresellesen is diinyasinda, rekabetin hizla artmasi ve miisterilerin giderek
daha se¢ici ve bilingli hale gelmesi ile birlikte, firmalarin bu unsurlara karsi1 daha
verimli ve etkin iiretim ve yonetim teknikleri uygulamak zorunda olma durumlar1 vuku
bulmustur. 1950’li yillardan sonra Toyota firmasinda ortaya ¢ikmis ve yillar siiren
uzun ¢abalar sonucu gelistirilmis olan yalin iiretim olgusu 6zellikle 1990’11 yillardan
sonra tim diinyanin ilgisini ¢eker hale gelmistir. Tiirkiye’de de bu caligmalar son
yillarda artig géstermeye baslamis ve bu alanda yapilan uygulamalar giderek artmistir.
Calismamizda yalin iiretim hakkinda bilgiler verilmesi akabinde, Tiirkiye’de un
sektoriinde faaliyet gosteren biiylik 6lgekli bir firma ve biskiivi, ¢ikolata ve kek tiretimi
yapan diger biiyiik dlcekli bir firmada yalin iretim perspektifiyle, sahada detayl
gozlem yapilarak ve yetkililerle yilizyiize goriismelerle birlikte inceleme yapilarak,
detayli analizler gerceklestirilmistir. Calismada deger akis haritalama, bireysel oneri
sistemi, kaizen, gorsel yonetim, smed, poka-yoke, jidoka, standart is, 5s ve toplam
verimli bakim teknikleri uygulanip degerlendirme ve analizler icra edilerek bulgular
paylasilmistir.

Biitiin nimetlerin hakiki sahibi olan Yiice Allah’a siikiirlerimi sunarken, vatanimiz
icin bliylik fedakarhklar gostermis olan biitiin sehit ve gazilerimizi minnetle antyor,
yetismemize ve bugiinlere gelmemize biiyiik emek ve destek veren canim Anneme
ve Babama, devamli yanimda olup bana moral ve biiyiik destek veren canim, degerli
Esim Fadim’e ve giizel Cocuklarim Betiil ve Aysegiil’e saygi, sevgi ve tesekkiirlerimi
sunuyorum.

Murat Arslandere

Aralik 2018
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GIRIS

Uretim sistemleri, giiniimiize kadar birgok degisime ugrayarak gelmistir. Bu degisimin
temel nedenlerine bakilacak olursa degisen ve gelisen ¢evre Onemli etkenlerden
biri olarak goziikkmektedir. Degisen ve gelisen cevre ile basta miisteri istek ve
gereksinimlerinin degigmesi olmak f{izere, rekabetin kiiresellesme ile artmasi, ileri
teknolojilerin gelistirilmesi, gelisen diinya ekonomisi, ¢evre duyarliliginin artmasi
gibi etkenlerden soz edilmektedir. Isletmeler bu etkenlerin etkisi ile iiretim sistem
ve yontemlerinde degisiklik yapmak zorunda kalmaktadirlar. Aksi takdirde, rekabet
edebilme olanaklar1 kalmamaktadir. Giiniimiizde, sektorlerinde lider konumda olan
isletmeler incelendiginde, yeni iretim yaklasimlarini en iyi uygulayan isletmeler
olduklar1 goriilmektedir (Kagnicioglu vd., 2012: 18).

Miisterilerin zevk ve tercihlerinde goriilen 6nemli degisme ve farklilagma; iiretim,
rekabet ve fiyat siire¢lerinde bas dondiiriicii gelismeleri dogurmakta ve isletmelerin
var olabilmek i¢in farkli cabalar icerisine girmelerine neden olmaktadir. Rekabet
sonucunda, isletmelerin yeteneklerini ve kaynaklarini dogal ve esnek bir siirece
adapte etmeleri bir zorunluluk haline gelmistir. Isletmelerin diinya ekonomilerinde ve
kendi {ilke ekonomilerinde basartyla faaliyet gdsterebilmesi ve rakiplerine iistiinliik
saglayabilmesi i¢in siirekli mevcut iretim faktdrlerini ve iriinlerini yenileyip
gelistirmeleri gerekmektedir (Zerenler vd., 2007: 653).

Firmalarin serbest pazar ekonomisinde kendilerine rekabet avantaji saglayacak
modern yonetim sistemlerinin ne denli 6énemli oldugunun farkina varma dereceleri
giin gectikge artmaktadir. Simdi uluslararasi arenada rekabetci olabilmenin anahtari
eszamanli olarak hem kaliteyi hem de verimliligi siirekli gelisim zemininde arttirmaktir.
Giiniimiiz rekabetci ve degisen is diinyasinda, miisteri tatminini organizasyonel verimle
birlikte arttirabilmek i¢in, yalin liretim sistemi, yonetim uygulamalarina degisiklikler
getirmistir (Ferdousi ve Ahmed, 2009: 106).

Yalin iiretim sistemi, en az kaynakla, en kisa siirede, en az maliyetli ve hatasiz
iiretimi, miisteri istek ve beklentilerine uyacak sekilde, miimkiinse sifir israfla ve tiim
iretim faktorlerini esnek sekilde kullanan bir sistemdir(Tekin, 2012: 261).Genel olarak
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yalin liretim bir sanayi isletmesinde; basta insan olmak iizere tiim kaynaklar1 en verimli
sekilde kullanip, gereksiz tiim islemlerin, gereksiz yere maliyetleri yiikselten ama katma
deger etkisi olmayan tiim faktorlerin adim adim elimine edilmesine dayanir(Tekin ve
Zerenler, 2013; 133).Bu sistem Toyota firmasinda gelistirilmis ve d6zellikle 1990’1
yillarm ardindan diinyada popiilaritesi hizla artis gostermistir. Ulkemizde de son
yillarda kullanimi giderek yayginlagsmaktadir.

Arastirma ikiayn isletmede gerceklestirilmis olup, biri un sektoriinde faaliyet
gosteren biiylik 6lgekli bir firma, digeri ise biskiivi-¢ikolata-kek sektoriinde faaliyet
gosteren biiyiik Olcekli bir firmadir. Isletmeler yalin iiretim perspektifiyle analiz
edilerek deger akig haritalama, bireysel oneri sistemi, kaizen ¢aligsmalari, smed, jidoka,
Ss, gorsel fabrika, poka-yoke, standart ig ve toplam verimli bakim teknikleri uygulanip,
aragtirma ve degerlendirmeler yapilarak bulgular paylasilmistir.



BIRINCI BOLUM

YALIN URETIM

1.1.Yalin Uretimin Tarihcesi

19. Yiizyilin sonlarinda 20. Yiizyilin baslarinda A.B.D. nin basint ¢ektigi, dnce Bati
Avrupa lilkelerinde, daha sonra tiim iilkelerde patlama gosteren tiilketimdeki artis, daha
fazla iiretim yapmay1 zorunlu hale getirmistir. Bu siiregte yapilan kitlesel {iretim, Fordist
iretim olarak adlandirilmistir. Fordist iiretim sisteminde is¢i bir anlamda robotlagmus,
nitelikten ¢ok nicelige dnem verilmistir. Diger bir ifadeyle, verimlilik diisiincesi nispi
olarak geri planda kalmistir(Isik, 2009: 151-152).

Fordist tiretim yonetimi, iiretimi arttirmakta basarili oldugu i¢in uzun dénemde
etkili olabilmistir. Ancak iiretim kosullarinin farklilasmasi, iiretim yontemlerinin
hizla degigmesine neden olmus, kitle {iretiminin gerektirdigi Fordist iiretim bigimi
gegerliligini yitirmeye baslamistir. Fordist iretim anlayiginin zayiflamaya baglamasiyla
birlikte, is¢i sendikaciliginin giiciinii aldigi, kitle iiretiminin hakim oldugu biyilik
fabrikalardan, orta ve kiigiik iiretim bicimlerine ge¢ilmistir. Boylece igverenlerin hareket
alanin1 genisleterek, sendikal hareketten uzaklasabilmeleri kolaylasmistir.1950’lerde
Amerika’da kitle tiretiminin yapilmasi bir sorun teskil etmemekteydi. Ciinkii pazarda
rekabet diisiiktii, farklilagmamis iiriiniin cok miktarda satilabilecegi ve doymamis
bir pazar vardi. Bu nedenle, asir1 i boliimiine dayanan ve iiretim miktar arttikga kar
diizeyi artan kitle iretim sisteminin sonucu olusan israf bir sorun olarak goriilmiiyordu.
Fakat ayni1 yillarda Japonya’da durum ¢ok farkliydi. Japonya Amerika’ya gore daha
kisitli kaynaklara sahipti. Pazarin kiigiik olmasiyla, kisi basina diisen milli gelir diisiik
ve sermaye birikimi yetersizdi. Ayrica farkli 6zellikte {irline talep ve rekabet vardi.
Toyota ve Ohno’nun kitle iiretim sistemini elestirici gozle inceleme nedenleri de bu
kisitlardi(Ertugrul vd. 2013: 18, Herron ve Hicks, 2008: 524).

Dogal kaynaklar agisindan oldukga fakir ve goreceli olarak kiigiik bir alana
sikismis 126,3 milyon niifusu barindiran bir ada iilkesi olan Japonya, yetersiz
kaynaklara ve 2. Diinya savasinda tamamiyla tahrip olan ekonomik altyapiya ragmen
kisa sayilabilecek bir siirede ekonomisinin yeniden ingasini bagarmakla kalmamis ayni



20 Yalin Uretim

zamanda diinyanin ikinci biiyiik ekonomik giicli haline gelmeyi bagarmis bir {ilkedir.
Bu ekonomik kalkinmada ozellikle imalat ve hizmetler sektoriiniin pay1 biyiiktiir.
Genel olarak yaygin kaninin aksine dis ticaretin Japonya ekonomisi i¢indeki pay1 nispi
olarak diigiiktlir ve i¢ piyasanin payr diger sanayilesmis iilkelere nazaran milli gelir
icindeki pay1 daha yiiksektir.

Egemen gii¢ler arasindaki gekismeler, iilkeyi Ikinci Diinya Savaspnin ortasina
cekmis ancak, 1945 Agustos’unda imparator’un emriyle halk silahlarini birakarak iilke
teslim olmustur. 2. Diinya savasi bittiginde Japonya, neredeyse biitiin fabrikalar1 hava
saldirilarinda yanmig ya da yikilmis, ¢ok yiiksek enflasyonla yiiz yiize kalmis, gida
sikintisi ¢ekilen, isgal donemi idaresince dig ticareti kisitlanmisg bir tilke durumundaydi.
1951 yilma gelindiginde Japonya milli geliri 1935 yilindaki seviyesini ancak
yakalayabilmistir(Zerenler ve Iraz, 2006: 759).

Yalin iiretim, Japonlarin II. Diinya Savasi sonrasinda i¢inde bulunduklar1 ekonomik
sartlarda ortaya c¢ikmis bir anlayistir. Savastan sonra, sinirh olan dogal kaynaklara,
isgiicli ve sermaye kaynaklarinin da yetersizligi ilave edilince Japonya, iktisadi varligini
devam ettirebilmek i¢in kaynaklart miimkiin olan en disiikk maliyetle kullanmay1
6grenmek durumunda kalmistir. Bir felsefe olarak da ifade edilen yalin {iretimin
ortaya ¢cikisinda bu tiir ihtiyaclar énemli yer tutmaktadr. {lk olarak Toyota firmasinda
uygulanmaya baslanan yalin iiretim tekniklerinin énemi, 1971 petrol krizi sonrasinda
diger Japon isletmelerince de anlasilmis ve yalin iiretim iilke genelinde uygulama
alan1 bulmustur. Bu felsefeye dayali liretim 1980’lerin basindan itibaren Amerika ve
Avrupa’da da uygulanmaya baglanmis ve hizla biitiin diinyaya yayilmistir(Gorener vd.,
2008: 139).

Yalin iretimin ilk uygulayicisi Toyota’dir. Bu yaklagimin temeli Toyota {iretim
sistemine temel olusturan Taiichi Ohno’nun Toyota yoneticileriyle birlikte yaptigi
Amerika gezisinde ortaya ¢ikmigtir. Amaglart Amerikali firmalarla rekabet edebilecek
iretim sistemleri gelistirmekti. O zamanlar Amerika’da Henry Ford tarafindan
gelistirilen ve gilinlimiizde hala kullanilan kitle tiretim sistemleri vardi. Bu sistem
yigmlar halinde tahmine gore iiretim yapip, iiretimden sonra kalite kontrolii yapilmasi
esasina dayanmaktaydi. Bu sistem Taiichi Ohno tarafindan benimsenmemistir. Bunun
yerine, Japonya’nin savag sonrasi ekonomik kosullariyla birebir ilintili olarak ortaya
¢ikan ve 1960’11 yillardan itibaren Japonya’da uygulanmaya baslayan 1980’li yillarin
sonlarina kadar Toyota Uretim Sistemi (Toyota Production System) olarak anilan
ve lrilin esasl strateji yerine kiiresel pazarlarda rekabeti esas alan, tiretimde ¢okluk,
cesitlilik ve esnekligi dngoren “Yalin Uretim” adli yeni iiretim sistemi gelistirilmistir.
Yalin iiretim temelde seri {iretimin yerine alternatif olarak gosterilen Japon imalat
tekniklerini bir biitiin olarak tanimlamakta ve imalat alaninda biitiinsel bir doniisiimii
ifade etmektedir(Kocabas, 2004: 36-37; Zerenler ve Iraz, 2006: 764).

Yalin felsefenin endiistriyel alanda farkindaliga kavusmasi, Toyota {iretim sistemi
uygulayicilarinin biiytlik 6l¢iide basar1 saglayip performanslarini arttirmalart ardindan
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gerceklesmistir. Bunun akabinde ise ilk olarak Japon araba iireticisi olan Toyota’da
uygulanan Yalin Sistem diinyaca kabul gbérmiis bir isletme yonetim fenomenine
doniismustiir(Kurilova, 2015: 9). Yine de diinyanin yalin iiretime olan ilgisi Harvard
Universitesi akademisyenlerinden James Womack’m “Diinyay1 Degistiren Makine”
adli kitabinin yayinlanmasina kadar sinirl diizeyde kalmistir(Yuji ve Monica, 2010:
124, Mcdonald vd., 2002: 214).

Toyota bu sistemle biiyiik bir basari yakalamistir. Oyle ki 1950°1i yillarda
diinyanin en biiylik sirketleri arasinda Toyota’nin ismi listelerde yer almazken, 1970
yilinda 6. sirada, 1990 yilinda 3. Sirada, 2003 yilinda General Motors’un ardindan
2. sirada gelmistir. Bu yilikselmeyi rakiplerine gore 10 kat daha az isgiicili, daha az
is¢ilik saati (31 saate karsilik 16 saat), daha az hata (yliz otomobilde 145 hataya karsilik
45 hata) ve biiyiik preslerde kalip degistirme siiresini 8 saatten 3 dakikaya indirerek
saglamistir. Toyota Uretim Sistemi’nin sanayi diinyasina kattig1 en temel ilke her seyi
ancak miisterinin istedigi anda ve miktarda tiretmek, gereksiz stoklar1 tiimiiyle ortadan
kaldirmaktir. Bu sistemde stok bir israf olarak algilantyordu ve sistemde higbir israfa
yer yoktu(Giindogan vd. 2010: 6).

1996 yilinda Womack ve Jones (1996) tarafindan yayimlanan ‘Yalin Diisiince’
kitabr ile bu felsefe genisletilmis ve “yalin’ teriminin icerdigi yol gosterici prensipler
tanimlanmistir. 2000°li yillardan sonra bu kavramin uygulamalar1 genisletilmis ve
cesitli kitaplarda ve makalelerde yer bulmustur. Ozellikle, kavramsal ¢alismalar olarak
Hopp ve Spearman (2004), De Treville ve Antonakis (2006)’in makaleleri, gorgiil
(ampirik) yaklasimlar iceren Shah ve Ward (2003) yalin iiretimin hizla genisleyen
uygulama alanlarii tanimlamistir.

Krafcik’in (1988) caligmasimin yaklagik on yil dncesinde tam zamaninda {iretim
kavrami biliniyor olmasina ragmen, yalin iiretimin Japonya disarisina yayilmasinda
Womack’in (1990) yayinladig: kitap anahtar bir rol oynamistir. Daha 6ncesinde ilk
prensipleri “The Toyota Production System” ile Monden(1983) tarafindan ortayakonulan
bu felsefe, dncelikle otomobil sektdriiniin gelisiminde 6nemli bir rol oynayarak, bu ciddi
roliinii farkl: iretim sektorlerine de aktarmaya devam etmistir. Yalin tiretimin, otomotiv
sektoriindeki gelisimini kapsayan detayli ¢alisma Hines (2004) tarafindan yapilmistir.
Toyota Uretim Sisteminden ve Tam Zamaninda Uretim kavramindan ‘yalm iiretim’
kavraminin ortaya ¢ikmasi ve otomotiv sektoriinde geliserek ortaya ¢ikan basamaklar,
gerek Holweg’in (2007), gerekse Shah’in (2007) ¢alismalarinda yer almistir. Womack’a
(1990) gore yalin uygulamalarin ¢ogu; maliyetlerin ve deger katmayan faaliyetlerin
azaltilmasin1 hedeflemekte; maliyet etkinliginde, uyum kalitesinde, {iretkenlikte
performansi arttirmayi, stoklarin azaltilmasimi ve iglem zamanlarinin kisaltilmasini
vurgulamaktadir(Sezen ve Kurultay, 2008: 5-7; Kazicioglu ve Yazgan, 2009: 36).

1.2. Yalin Uretim Tanimi

Yalin iiretim, daha az enerjinin ve daha az hammaddenin kullanilarak minimum
israf ile liretimin yapilmasini amaglamaktadir. Yalin {iretimde israfin azaltilmasi i¢in
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katma deger saglamayan tiim unsurlarin, iiretimden ayristirilarak ortadan kaldirilmasi
gerekmektedir. Yalin sistemler verimliligi artirmak ve israfi azaltmak igin kalici
iyilestirmelere ihtiyac duyarlar(Tekin, 2012: 260). Yalin {iretim sistemi; sifir stok, sifir
zaman kaybi, sifir isgiicli kaybi, sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye igleri
ve harcamalari, sifir hatali iiretim, sifir fazla siire¢ kaybi ve deger olusturmayan diger
biitlin israf kalemlerini sifirlama hedefleri ile, miisteri odakl1 esnek bir yap1 olusturarak
miitkemmellik yolunda ilerlemeye ¢aligir.

Yaliniretim kavrami, Womack, Jones ve Ross (1990) “Diinyay1 Degistiren Makine”
kitabinda ilk kez kullanilmistir. Yalin iiretimi bir yontemden ziyade, bir diisiince tarzi
olarak ifade ederek, organizasyondaki tiim bireylerin faaliyetlerini siirekli gelistirmeyi
benimsedikleri bir kiiltiiriin olusturulmasinda biitiinsel bir sistem yaklasimi oldugunu
vurgulamiglardir(Yiksel, 2010: 201).

Yalin iiretim, en az kaynakla, en kisa zamanda, en ucuz ve hatasiz tiretimi, miisteri
talebine bire bir uyacak, yanit verebilecek sekilde, israfsiz ya da en az israfla ve tiim
iretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip, potansiyellerin tiimiinden yararlanip nasil
gergeklestiririz arayiginin bir sonucudur(Kagnicioglu vd., 2012: 20).

Yalin iiretim sistemi en az kaynakla, en kisa siirede, en az maliyetli ve hatasiz
iiretimi, miisteri istek ve beklentilerine uyacak sekilde, miimkiinse sifir israfla ve tiim
iiretim faktorlerini esnek sekilde kullanan bir sistemdir. Uretimin yalin olmasimin

amact, islemlerin en aza indirilerek kullanilan malzeme sayisinin azaltilmasidir(Tekin,
2012: 261).

Yalin iiretim; tiretim girdi ve ¢iktilarna ait israftan kaginmak iizere olusturulmus,
uyumlu ve biitliinlesmis bir iiretim tarzidir. El sanatlar1 ve yi1gin iiretimin basarili bir
kombinasyonu da denilebilir(Celik¢apa, 2000: 265).

Yalin {iretim, Toyota iiretim sistemi tarafindan yigin(kitle) iiretim sistemine
karsin biiyiik ¢apli devrimi agiklamaktadirlar. Yalin {iretimin yalin olmasmin sebebi,
karmasikliktan uzak ve basit olmasi, seri {iretimle kiyaslandiginda her seyin daha
azini kullanmasidir. Ayrica ihtiya¢ duyulan stoklarin ¢ok daha azimin bulundurulmasi
yeterlidir, ¢ok daha az bozuk mal ¢ikmasmi ve daha fazla ve gittikce de artan
cesitlilikte triinler tiretilmesi ile, miisteri odakli esnek bir isletme olusturulmasini esas
alir(Ertugrul vd., 2013: 17). Isletmeler iiretimin durmasini, siparislerin aksamasini
istemediginden dolay1 stok bulundururlar. Etkili bir stok yonetimi, isletme risklerini
minimize edebilir(Tekin ve Sayin; 2017:550).

Yalin tretimin dogus noktasimnin yalin diisiince oldugu soylenebilir. Yalinlik
kelime anlamiyla, elde bulunan kaynaklarin en etkin bir bicimde kullanilarak, israfin
onlenmesini ve gereksiz goriilen herseyin elimine edilmesini ifade eder. Yalin diigiince
gereksiz ayrintilarla bogulup sistemin 6ziinden uzaklasmayi engelleyerek, genel bakis
acisini yakalamayi ve etkin sekilde yonetimi saglamay1 amaglayan bir sistemdir(Goksen,
2003: 40).
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Zerenler ve Iraz(2006) ya gore yalin diislince; yalin bir {iretim sistemine, yalin
bir sirkete, yalin bir deger zincirine ulasma disiincesidir. Yalin diisiincenin amaci,
yonetimin ilgi merkezini degistirerek, degerin “israf’tan elimine edilmesini saglamak,
organizasyonlar, teknolojiler, sabit kiymetler yerine kaynaklarin tiretimini ve triinii
etkileyecek ¢alismalara odaklanmak ve israflardan armarak zenginligi yakalamaktir.

Yalin diisiince, degerin, belirli miisterilerle olusturulan iletisim sonucunda belirli
fiyatlarla sunulan, belirli yetkinliklere sahip olan, belirli tirtinler tlirlinden tam ve
dogru tanimlanmasina yonelik bilingli bir ¢aba ile baglamak zorundadir. Kisacasi
yalin diisiince yalindir; ¢iinkii giderek daha az ile yani daha az insan ¢abasi, daha az
ekipman, daha az zaman ve daha az alan ile giderek daha fazlayi elde etmenin yolunu
gosterir ve boylece miisteriler tam olarak istediklerini saglamaya daha fazla yaklagmis
olur(Womack ve Jones, 2003: 23).

Daha genis bir ifade ile yalin {iretim en az kaynak kullanimiyla, en kisa zamanda,
en ucuz ve hatasiz iiretimi miisteri talebine bire bir cevap verecek sekilde en az israfla
ve nihayet tiim tiretim faktorlerini en esnek sekilde kullanip potansiyellerin tiimiinden
yararlanmak olarak tanimlanabilmektedir(Ozgelik ve Cinoglu, 2013: 83).

Bu sisteme yalin iiretim denilse de sistemin kurucularindan TaiichiOhno “Tam
Zamanli Uretim” terimini, iinlii Japon danigman Shiego Shingo ise “Stoksuz Uretim
Sistemi” terimini, Japon uzman ve arastirmacilar “Toyota Uretim Sistemi” terimini,
kullanmislardir. Bazi literatiirlerde ise hala bu terimler kullanilmakta hatta “Es
Zamanli Uretim Sistemi” olarak da anilmaktadir. Her ne kadar bu sistemi ilk gelistiren
ve uygulayan firma “Toyota Motor Company” firmasi olsa da sistemin gelistirilip
yayginlagtirilmasinda bagka firmalar da katkida bulunmus ve sistem Toyota’nin
sinirlarii agmistir(Emiliani, 2006: 167; Terli, 2009: 14).

1.3. Yalin Uretim ile Diger Uretim Sistemlerinin Karsilastirmasi

18.yy’a kadar etki olan sanata dayali iiretimi, yiiksek becerili is¢ilerce goreceli olarak
basit ama esnek araglar kullanilarak, her defasinda bir adet olmak {iizere; yiiksek
kalitede, kisiye 6zel iirtinlerin tiretildigi tiretim sistemi olarak tanimlamak miimkiindiir.
Seri liretim, kalifiye ustalar tarafindan tasarlanan iriinlerin kalifiye olmayan ya da
yar1 kalifiye is¢ilerce tek amagli ve pahali makineler kullanilarak tiretildigi bir tiretim
sistemidir. Bu makineler yliksek hacimde standart triinler iiretmektedir. Seri iiretim
miisterilere sinirh iiriin ¢esidi sunmakta ama {irtinlerin fiyati1 olduk¢a diisiik diizeyde
olmaktadir. Tekrar edilebilirlik, genis altyapi, etkinlik, organizasyonel biiytikliik ve
teknoloji merkezlilik seri iiretimin en O6nemli karakteristik 6zellikleri arasinda yer
alan faktorlerdendir. Yalin iiretimi hammadde, yar1 mamul ve bitmis {iriin stoklarindan
minimum seviyede kullanarak yiiksek hacimde iiretim yapmak amaciyla tasarlanmis
biitiinlesik faaliyetler seti olarak tanimlamak miimkiindiir. Pargalar bir sonraki is
istasyonuna “tam zamaninda” gelmekte ve burada tamamlandiktan sonra da proses
boyunca hizli bir sekilde ilerlemeye devam etmektedir. Yalin iiretim, “ihtiyag
duyulmadikea higbir sey iiretilmeyecektir” mantigini temel almaktadir. Asagida Tablo-
1.1°de sanata dayali {iretim, seri iiretim ve yalin iiretim karsilastirmasi yeralmaktadir.
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Tablo-1.1: Sanata Dayali Uretim, Seri Uretim ve Yalin Uretim Karsilastirmasi

"S:Iana'ta Dayalt | gori retim Yalin Uretim
retim
Odaklanma Gorev Uriin Miisteri
Operasyonlar Tek parcalar Y181n ve kuyruk Senkronize akis ve ¢cekme
e Sanatin Maliyetin azaltilmasi ve | Israfin elimine edilmesi
Nihai Amac¢ .. o -
egemenligi etkinligin artirilmasi ve deger ekleme
Entegrasyon — -
Kalite (senatm bir Muayene (uretlm ineme (tase}rlm ve
sonrasinda 2. bir safha) | yontemlerle insa edilir)
pargast)
; T 8 g Olgek ekonomisi ve Esneklik ve adapte
Isletme Stratejisi | Kisisellestirme otomasyon edilebilirlik
Usta odakli TR R I
Tyilegtirme siirekli Uzman odakl1 periyodik Isgiicii odakl1 siirekli
S iyilestirme iyilestirme
iyilestirme

Kaynak: Dogan, 2011: 7.

Tablo-1.1’de goriildiigii lizere bu ii¢ iiretim sistemine genel olarak bakildiginda
aralarindaki farkliliklar yiizeysel olarak su sekilde ifade edilebilir: Sanata dayali tiretim
tek bir iirlinii ayrintili olarak ele almistir (bir otomobilin tamamen bir ekip tarafindan

iiretilmesi). Seri tretim, uzmanlasmis is modiilleri ile ardisik is akisi kavramlarim
gelistirmistir. Yalin dretim ise biitlin israflarin sifir israf hedefi ekseninde azaltarak,
miisteri odakli esnek iiretimi ortaya ¢ikarmistir(Dogan, 2011:7-9).

Asagidaki Tablo-1.2’de yalin {iretimle fordist {retimin karsilastirmasi

yeralmaktadir.

Tablo-1.2: Fordizm ve Yalin Uretim Karsilastirmasi

Fordizm

Yahn Uretim

Standart, kitle tiretimi, diisiik maliyet

Esnek iiretim (hacim, ¢esitlilik, kii¢lik parti)

Uzun kurulum (setup) siireleri, tiriine
adanmig makineler

Kisa kurulum (setup) siireleri, esnek makineler

Pazardaki egitimli personeli seg, az egitim
ver

Daha ¢ok firma igi egitim

Rutin gorevler, bireysel isler, herkese tek
bir ig

Coklu beceriler, degisken gorevler, herkes her
isi yapar, takim ¢aligmasi

Tedarikgiler arasinda rekabet olusturarak
fiyat kir

Tedarikgilerle uzun vadeli giiven iligkileri olus-
turarak maliyetleri diisiir

Tedarikei bilgi saklar, tasarima dahil ol-
maz

Her sey acik, tasarim tedarik¢inin sorumlulu-
gunda
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Stok yiikiinii bayilere devret Just in time, gerektigi kadar gereken yerde stok

Hata ¢ok onemli degilse hatt1 sakin dur-

Hatti durdur, takim olarak 5 neden analizi yap
durma

Kaynak: Sezen, 2011: 34.

Tablo-1.2’de goriildiigl iizere, Tiirkan (2010) ‘a gore fordist liretimde her 6zel
el isi ayn bir isci tarafindan yapilir.istihdam icin piyasadaki egitimli personel aranir.
Uzun kurulumlu setup siireleri ile standart kitle iiretim, ¢cok 6nemli olmadikga hattin
durdurulmamasiile gerceklestirilir. Tedarikgiler arasi rekabet olusturarak fiyat kirilmaya
calisilmakta ve stok yiikiide tedarikgilerde birakilmak tizere gayret gosterilmektedir.
Fordist tiretim, seri iiretimin gelistirilerek yiirliyen bant (conveyor) sistemi iizerine
bina edilmesidir. Burada yiiriiyen bantta is ¢alisanin 6niine gelir ve sonra diger is¢iye
gider; calisan iiriine gitmez. Yirliyen bant sistemiyle is verimi o giinkii sartlarda
en yiiksek diizeye c¢ikarilmistir. Sistemin zaafi, bir el isinde aksaklik ya da gecikme
olmasi durumunda biitlin iiretimin gidisinin bozulmasidir. Fordist iiretimde ¢alisanin
ozel yetenek ve tecriibelerini siirece aktarmas1 yoniindeki imkanlar sinirhdir. Iscinin
yapacag1 tek sey belirlenen zaman dilimi i¢inde kendisine verilen ayrintilandirilmig
rutin isi yerine getirmektir.

Yalin liretimde ise, kisa setup siireleri ile esnek iiretim gergeklestirilmeye calisilir.
Tedarikgilerle uzun soluklu giivene dayali iligkiler gelistirilir. Giiniimiiz dinamik
rekabet ortaminda basarili olmus isletmelerin miisteri ve tedarik¢ileriyle kurduklari
kendine 6zgii isbirliklerinin dnemi yadsinamaz seviyededir. Isletmelerin orgiitsel
performanslarini artirmak amaciyla yaptiklart teknolojik ve orgiitsel degisikliklerin
basarisi, biiylik ol¢iide tedarikgilerle ve miisterilerle karsiliklt giiven ve isbirligine
dayali iliskilerin gelistirilmesine baghdir. Isbirligi esasina dayali iliskiler isletmelere
ek taktikler sunmakta olup, stratejik yapilart ne olursa olsun rekabet giiciinii artirmak
amactyla yaptiklar faaliyetlerin basarisina olumlu katkilarda bulunmaktadir(Cagliyan,
2009: 461-462).

Yalin tiretim Fordist liretiminin onemli bir handikap: olan kaynaklarin bosa
harcanmasi durumundan kaginmaktadir. Yalin iretim “yalin”dir, ¢iinkii fordist
iiretimle kiyaslandiginda her seyin ¢ok daha azini kullanir. Fordist iireticiler kendilerine
“yeterince iyi” seklinde ifade edilen sinirli bir hedef tayin etmektedirler. Bu durum
kabul edilebilir sayida fire ve 1skarta, azami seviyede kabul edilebilir stoklar, diisiik
seviyeli, standardize edilmis {irlinler anlamina gelir. Yalin iireticiler ise kesin olarak
kusursuzlugu hedef almislardir.

Massachusetts Teknoloji Enstitiisii’'nde yapilan bir ¢aligmaya gore; yalin iiretim,
el is¢iligine dayanan tiretimin gii¢lii yonleri olan esneklik ve kalite ile fordist {iretimin
avantaji1 olan hizlilik ve diisiik birim maliyetlerini birlestirmektedir. Diger bir deyisle
yalin iiretim, el is¢iligine dayanan iiretimin gesitlilikten gelen maliyetini diisiirerek
kalite sunar. Bu sayede maliyet avantaji saglamak i¢in standart mamul tiretmek
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zorunda kalinmayacak hem de miisterilerin isteklerine daha az kaynak harcanarak daha
kisa zamanda ve daha kaliteli sekilde yanmit verilmis olacaktir. Yalin iiretim, sonugta
igletmelerin ¢ok daha az hata ile ¢ok daha biiylik oranda ve siirekli biiyiiyen iriin
cesitliligine ulagmalarin1 saglamaktadir.

1.4. Endiistri 4.0 Sistemi, Yalin Uretim Sisteminden Endiistri 4.0 Sistemine
Uyarlama Ornegi

Son yillarda basta gelismis pazar ekonomileri olmak iizere, uluslararasi deger zincirinin
halkalarint olusturan ¢okuluslu sirketlerin giindeminde Sanayi 4.0 kavrami ve bu
kavramin imalat ve hizmet alanlarindaki olasi yansimalari dnemli bir yer tutmaktadir.
4. Sanayi Devrimi olarak da isimlendirilen bu yeni siire¢, otomasyonun bir iist diizeyine
isaret etmektedir. Sanayi 4.0’ 1n ayirt edici 6zelligi, iiretim siiregleri igerisinde yer alan
tiim ara¢ ve makinalarin sensorler ve internet araciligiyla karsilikli etkilesime gecerek
{iretimi es-anl diizenlemeleridir. Uretim igin gerekli verinin bulut sistemi igerisinde
depolanacagi sanayinin bu yeni formunda mekan ve zaman katiliklarinin agilmasi
ongoriilmektedir(Algin, 2016: 19).

Bilindigi gibi insanoglunun su ve buhar giiciine hiikkmedip mekanik araglari
iretmesiyle 1. Sanayi Devrimi baglamisti. Daha sonra elektrige hiikmeden insanoglu,
elektrik enerjisinin yardimiyla kitlesel tiretime gegti ve 2. Sanayi Devrimi baglamis oldu.
Su an i¢inde bulundugumuz 3. Sanayi Dénemi ise elektronik ve bilgi teknolojilerinin
gelistirilip ortaklasa kullanimiyla otomatik iiretim baz alinarak yapilmaktadir. 4.
Sanayi devrimi ise siber-fiziksel sistemlerle daha kaliteli ve hizli {iretimi saglayacaktir.
Bu sistemler kablosuz algilayict aglar(wireless sensor networks), biiyiik veri(big data),
bulut biligimi(cloud computing), gémiilii sistem(embedded system) ve mobil internet
uygulamalarmi etkin bir sekilde kullanmaktadirlar(Wang vd., 2016: 1).

Endiistri 4.0” in temelinde, endiistriyel tiretimle ilgili tiim makine ve sistemlerin
birbirleriyle haberlesmesine dayali olarak gercek zamanli veri kullanilmasiyla birlikte/
katma degerli iiriin ve hizmetlerin iiretilmesi yer almaktadir. Isletme yéneticileri yogun
rekabetin yasandig1 sektorde miisteriyi elde tutarak ve yeni misteriler elde ederek
karliligr siirdiirebilmenin ve pazara hakim olabilmenin en 6nemli parametresinin
kaliteli hizmet iretmekten gectigini anlamis ve bu misyon g¢ercevesinde stratejiler
olusturmustur(Tuncer, 2017:321). Endiistri 4,0 temelinde ayrica ihtiyag ve beklentileri
karsilamak i¢in iiriin ve hizmet iiretmek {lizere tiim tedarik zinciri siireclerinde bilgi ve
bilisim teknolojilerine bagli olarak yapilan rekabet kulvar degisikligi bulunmaktadir.
Endiistri 4.0 yaris1 “akilli’” kulvarda olmaktadir. Akilli bir ¢agin araglariyla bu kulvarda
teknolojiye dayali bir yarig. Bu ¢agin aracglari; akill telefonlar, akilli otomobiller, akill
evler, akilli sehirler, akilli fabrikalar, akilli depolar, akilli marketler, akilli hastaneler,
akilli okullar, akilli biirolar ve akilli olarak hayatimizda yer alan tiim arag, gereg, esya
cisim, sistem ve bunlarin tiimi ve daha fazlasi. Zaten Endiistri 4.0°da tiim bunlarin
geldigi son agamadir. Endiistri 4.0 ile gercek ve sanal diinya arasindaki sinir1 ortadan
kaldiran siber fiziksel sistemler her seyi sil bastan degistirecektir, 6rnegin; bir tedarik
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zincirinde Endiistri 4.0" 1 temeli network’e (ag) dayanir. Endiistri 4.0 tabanli {iretim
sistemleri, siireglere bagl olarak gesitli ara yiizler lizerinde aglara baglanip farkli
sistemlerle iletisime gecerek bir temas olusturarak siireci yonetebilmektedir. Ornegin;
akilli telefonlardaki aglar gibi. Bu zinciri Endiistri 4.0’la etkileyecekler; siber fiziksel
diinyalar, nesnelerin interneti, bulut bilisim, yatay ve dikey entegrasyon, dgrenen
robotlar, bliylik veri ve yOnetimi, sanal gergeklik, siber giivenlik, akilli fabrikalar,
akilli depolar, akilli tedarik sistemleri, akilli is zekasi1 sistemleri ve digerleri. Endiistri
4.0 akilli ve bir bakima mobil sistemlerle yazilim ve donanimla, tedarik zincirinde
sirec yonetimiyle bilgi liretimi ve yonetimiyle iirlin gelistirmeye, tlim araglarin ve
makinelerin bilgi alisverisine dayal iliskiler agidir(Tekin ve Omiirbek, 2016; 9).

Son yillarda ortaya ¢ikan yeni kavramlar arasinda yer akilli fabrikada; iiretimde,
sevkiyatta ve diger isletme fonksiyonlarinda son model ekipman ve teknolojiler
ve yazilimlarla birlikte iiretim gergeklestirilmekte, teknolojiden en {ist seviyede
yararlanilmaya ¢alisilmaktadir. S6zkonusu sistemde fiziksel ve sanal diinyadan gelen
bilgiler yardimiyla gorevler gergeklestirilmektedir(Lucke vd., 2008: 116).“Smart
production” (Akilli tiretim) denilen yaklasimla, iiretim siirecinin neredeyse her
asamasina teknoloji unsuru katilmakta, daha az insan ile yiiksek verimlilik elde
edilmektedir.

Akall fabrikalar 4. Sanayi Devrimi’nin gerektirdigi kendinden organize olabilme
gibi 6zelliklere sahip olacak ve iiretim gelecegimiz i¢in bilylik 6nem tasiyan bu siirecler
biitiiniinde her zaman hassas bir yere sahip olacaktir.

Akilli fabrikalarda bugiin iiriiniin tasarimindan, tedarige; iiretim asamasindan,
teslimata kadar pek ¢ok asamada en son teknolojiler kullanilmaktadir. Bu teknolojiler
icerisinde fabrika yonetim yazilimlari, kurumsal kaynak planlama (ERP) yazilimlar
ve otomatik test, akilli tasima sistemleri, akilli depo gibi sistemlere uzanan genis
bir yelpazede cesitli otomasyon teknolojileri dikkat c¢ekmektedir. Bu otomasyon
teknolojilerinde olabildigince el degmeden tamamen otomasyon teknolojileri ile
islemler gergeklestirilerek, insana dayali hatalarin azaltilmasina ve hiz ve kapasite
artisina ulagilmaktadir.

Fabrika yonetim yazilimlari, fabrikalar1 akilli hale getiren en 6nemli teknolojilerden
birini olusturmaktadir. Akilli fabrikalardaki tiretim siireci, bir network araciligiyla hem
fabrika yoneticileri hem tedarikgiler hem de miisteriler tarafindan izlenebilmekte ve
bu siirece online miidahale edilebilmektedir. Ornegin, miisteri siparisinde degisiklik
yapabilmekte ve bu degisiklik network {izerinden fabrikaya gitmekte ve aninda
uygulanabilmektedir. Akilli fabrikalarda tasarim dijital ortamda ii¢ boyutlu olarak
gerceklestirilmektedir. Esnek {iretim ortaminda dijital tasarim olanaklariyla binlerce
modeli ayn1 anda gelistirmek ve iiretime sokmak miimkiin olmaktadir.

Bu sistemde tasarimdaki kolayliklar sadece elektronik tasarimla da sinirli degildir.
Endiistriyel tasarimda da miisteri taleplerinin aninda degerlendirilebildigi teknolojiler
kullanilmaktadir. Diger yandan, liretim agamasinin sonunda test edilebilirlik tasarimlar
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devreye girmektedir. Akilli fabrikalarda yine dijital teknolojilerin olanak sagladigi test
edilebilirlik iretimde verimliligi dogrudan etkilemektedir.

Akilli fabrika ve yalin iiretim kavramlart da birbirine entegre sekilde
uygulanabilir ve basarili sonuglar elde edilebilir. Asagida Tablo-1.3’de bunun 6rnegi
gosterilmistir(Kolberg ve Ziihlke, 2015: 1874).

Tablo-1.3: Yalin Uretim Sisteminden Endustri 4.0 Sistemine Uyarlama Ornegi

Yalin Uretim

Endiistri 4.0
Just-In-Time /Kanban Jidoka
Calisan geride kalan dongii siiresiyle | Giyilebilir bilgisayar sistemleri
Akilli Operator | ilgili bilgiyi artirtlmis gergeklik hatalar1 alir ve galigsana gercek

yoluyla alir. zamanli olarak goriintiiler.

Akalli Uriin, siparis odakli bir {iretim
Akalli Uriin gerceklestirmek i¢in Kanban’in -
bilgilerini igerir.

Makineler hatalar1 dogrudan
Kanban almak ve gondermek i¢in Akilli Operatdrler’e gonderir ve

Akilli Maki . . . . S
1 Makane makinalar standart bir arayiiz sunar. | ariza giderme islemleri i¢in diger
sistemlere haber verirler.
IT sistemleri iiretim hatlarin
Akilli Planlama yeniden yapilandirmakta ve i

Kanban’1 yeni konfigiirasyona gore
giincellemektedir.

Kaynak: Kolberg ve Ziihlke, 2015: 1874.

Yukarida Tablo-1.3te goriildiigii iizere yalin iretim uygulamalarindan olan
kanban ve jidoka sistemleri akilli fabrika sistemlerine entegre edilebilmektedir. Bunun
temelinde yatan mantik ise, yalin uygulamalarin hangi mantik ¢ergevesinde sekillendigi
kavramak ve bunun iist diizey teknolojik sistemlere entegre edebilmektir.

Yalin iiretimde genel itibariyle hem mevcut kaynaklarin daha etkin sekilde
kullanilmas1 hemde gereken noktalarda teknoloji unsularindan da yararlanilmasi
kavrami ekseninde ¢aligmalar gerceklestirilirken, akilli fabrika sistemleri ise daha
ziyade teknoloji odakli isletme performansini arttirict sistemler olarak karsimiza
¢ikmaktadirlar. Tki kavraminda odak noktasinda miisteri memnuniyetini iist seviyede
saglama amacl ¢aligmalar gerceklestirme yatmakta ve miisteri i¢in deger ifade eden
uygulamalara odaklanilmaktadir.
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1.5. Yalin Uretim Literatiir Taramasi

Literatiirde yer alan tiretim sektoriindeki yalin tiretim ¢aligmalar1 agsagida Tablo-1.4"de

yeralmaktadir.

Tablo-1.4: Literatirde Yer Alan Yalin Uretim Calismalari

Yazar Literatiire Saglanan Katki

Otomotiv sektoriine yonelik yalin {iretim uygulamasinda kalite, verimlilik
Barber(1992) ve stok seviyeleri dikkate alinarak, israfin ortadan kaldirilmasi ile siirekli

iyilestirme ve miisteri memnuniyeti odaginda vurgular yapilmistir.

Uretim yapilan firmanin deger yaratan aktiviteleri belirlenmeye ¢alisilmis-
Barker(1994) tir. Makine ve siireglerin iyilestirilmesi ile iiretilen is zamanina deger kata-

cak iyilestirmeler hedeflenmistir.

Ramarapu vd.
(1995)

Tam zamaninda liretim uygulamalarina iligkin literatiirdeki ¢aligmalar kar-
silastirmali bir sekilde ele alinmustir. Israfin ortadan kaldirilmas: ve ha-
zirlik siirelerinin azaltilmasi, grup teknolojisi gibi iiretim stratejileri tam
zamaninda iiretimi saglayacak en dnemli faktorler olarak yer almistir.

Burcher vd.
(1996)

Siirekli tekrarlanan parti tiretim seklinde iiretim sistemine sahip isletmeler
i¢in yalin iiretim felsefesi dogrultusunda stok israfin1 ortadan kaldiracak
bir model Onerilmistir.

Jina vd. (1997)

Havacilik ve makine {iretimi olmak {izere iki farkli sektorii inceleyerek
tanimlayici bir caligma gergeklestirilmistir. Yalin felsefe catisi altinda iiriin
cesitliligi yiiksek, diisiik miktarda iiretime dayali bir yapinin her iki sektor
i¢in avantaj ve dezavantajlarina yer verilmistir.

Soderquist ve
Motwani(1999)

Otomotiv tedarik sektoriinde rekabet iistiinliigii saglamak igin yalin tiretim
yonetim araci olarak kullanilmigtir. Yonetim, misteri iliskileri ve tiretim
stiregleri i¢in anahtar performans olgiitii olarak kalite ele alinmustr.

Mathaisel ve
Comm (2000)

Havacilik sektériinde yapilan uygulamada yalin diisiincenin bu sektdr
i¢in deger olusturacak yonleri ele almmis ve verimlilik artis1 saglayacag:
vurgulanmistir.

McDonald vd.
(2002)

Bir iiretim firmasinda yapilan simiilasyon tabanli bir uygulamada, yalin
tekniklerden deger akis haritalamadan yararlamlmistir. Uretim asamalarin-
daki ara stok miktarlar1 ve iiretimin gerceklesmesi igin gerekli siirelerin
azaltilmasi hedef performans gostergeleri olarak yer almustir.

Kalsaas (2002)

Otomotiv sektoriinde yapilan uygulamada, yalin tekniklerden deger akis
haritalamadan yararlanilarak, iiriin aileleri deger yaratacak sekilde yeniden
tasarlanmig, anahtar performans dl¢iitii olarak iiretilen is zamaninda iyiles-
tirmeler saglanmigtir.

(2003)

Christiansen vd.

Tam zamaninda iiretim, toplam kalite yonetimi ve toplam verimli bakim
tekniklerinden yararlanilarak bir uygulama yapilmistir. Performans 6lgiit-
leri olarak maliyet, siire¢ kalitesi, dagitim hiz1 ve dogrulugu segilerek, lire-
tim isletmelerinde performans degerlendirmesinde bulunulmustur.
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Cevik(2004)

Tedarik zinciri yonetimine yalin iiretimin uygulanmasi i¢in baslangi¢
noktasi olarak deger akisi haritalama araglari anlatilmis, israf tespit edi-
len noktalarda kullanilabilecek bazi yalin iiretim teknik ve uygulamala-
rina ornekler verilmis ve orgiitiin yalin degisimi ortaya koyabilmesi igin
ve siirdiirebilmesi i¢in gerekli adimlar ortaya konmustur. Son boliimde de
tedarik zincirinin 6nemli bir pargasini olusturan tedarikgilerle igbirligi mo-
deli anlatilmistir.

Seth ve Gupta
(2005)

Otomotiv sektoriinde deger akis haritalama temelinde gelistirilen uygu-
lamada, israfin ortadan kaldirilmasi hedeflenmistir. Performans 6lgiitleri
olarak verimlilik, takt zamani, ¢evrim siiresi, ara stok miktar1 dikkate alin-
migtir.

Comm ve
Mathaisel
(2005)

Tekstil sektoriinde gergeklestirilen simiilasyon tabanli uygulamada yalin
tekniklerin kullanilmasinin, darbogazlarin tespitini, iiretilen is artisini,
teslim siirelerinin iyilestirilmesini, siireglerin iyilestirilmesini saglayacagi
vurgulanmustir.

Huang ve
Liu(2005)

Simiilasyon tabanli gelistirilen bir uygulama yapilmistir. Yalin teknikler-
den deger akis haritalama kullanilmistir ve anahtar performans olgiitleri
olarak ara stok seviyesi ve stoklama maliyeti dikkate alinmistir. Bu 6lgiit-
lerin azaltilmast ile sistemin etkinligi arttirilip, israfin ortadan kaldirtlmasi
amaglanmistir.

Kumar vd.
(2006)

Kiigiik ve orta biiyiikliikteki igletmelerin siire¢ performanslarini iyilestir-
meye odaklanan bir ¢alisma yapilmistir. Deger akis haritalama, 5S, toplam
verimli bakim gibi yalin tekniklere alt1 sigma dahil edilerek olusturulan
modelde anahtar performans metrikleri milyonda kusur sayist, siireg yeter-
lilik indeksi, toplam ekipman etkinligi, {iretilen is olmaktadir.

Kekezoglu
(2006)

Toplam kalite yonetimi anlayisinda yalin iiretimde toplam iiretken bakim
siireci ve uygulamalari iizerine bilgiler verilmistir. Toplam iiretken bakim
sisteminin uygulama yontemlerini agiklayarak {iretime olan etkilerini gos-
termeyi hedeflemistir.

Taj ve
Berro(2006)

Yalin iiretim teknikleri kullanilarak otomotiv sektdriinde faaliyet gdsteren
bir firmanmn verimliligini arttirmak amaciyla bir uygulama yapilmistir.
Performans ¢iktilar1 olarak ¢evrim siireleri, gereksiz hareketten kaynakli
israf, bekleme israfi, stok ve hurda seviyeleri, iiretilen is miktar1 dikkate
almmugtir.

Bonavia ve
Marin(2006)

Seramik sektoriinde yalin teknikler kullanilarak, firma bityiikliigii ile firma
performanslari arasindaki iligkileri tespit etmek amaciyla bir uygulama ya-
pilmistir.

Abdulmalek ve
Rajgopal (2007)

Celik sektoriinde faaliyet gosteren bir firmada simiilasyon tabanli bir
uygulama yapilmigtir. Deger akis haritalama teknigi kullanilarak dnce ve
sonra senaryolari ortaya konulmustur. Anahtar gostergeler olarak iiretim
siiresindeki diisiigler ve ara stok miktarindaki azalmalar vurgulanmistir.

Miltenburg
(2007)

Takt zamani ve ¢evrim siiresini dikkate alarak tam zamaninda iiretim sis-
temleri i¢in en uygun iiretim programini gelistirecek algoritmalar ortaya
konulmaya caligiimistir.
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Duanmu ve
Taaffe(2007)

Tki farkl1 iiriin {iretimi yapan bir iiretim isletmesinde {iretilen is, takt zamani
ve ara stok seviyeleri arasindaki iligkileri ortaya koyan simiilasyon tabanl
bir ¢alisma yapilmistir.

Grewal (2008)

Uretim faaliyetlerinde bulunan kiigiik bir firmada yapilan uygulamada
yali performans 6lg¢iitleri olarak teslim siiresi, takt zamani, ¢evrim siiresi
ve stok seviyesi ele alinmistir. Deger akis haritalama ile iyilestirmeler sag-
lanmustir.

Sahoo vd.
(2008)

Metal sektoriinde faaliyet gdosteren bir firmada yalin tekniklerden olan de-
ger akis haritalamadan yararlanilarak israfin ortadan kaldirilmas: ve iire-
tim siireglerinin gelistirilmesi i¢in bir uygulama yapilmistir. Hazirlik sii-
relerinin azaltilmasi, ara stok miktarinin diisiiriilmesi ve kusurlu iiriinlerin
iiretiminin minimal seviyeye ¢ekilmesi temel anahtar gostergeler olmustur.

Grewal (2008)

Uretim faaliyetlerinde bulunan kii¢iik bir firmada yapilan uygulamada
yalin performans 6l¢iitleri olarak teslim siiresi, takt zamani, ¢evrim siiresi
ve stok seviyesi ele alinmistir. Deger akis haritalama ile iyilestirmeler sag-
lanmustur.

Anand ve
Kodali (2009)

3 farkli yalin {iretim sistemi analitik serim siireci uygulanarak degerlen-
dirilmigtir. Degerlendirmede kullanilan performans olgiitleri verimlilik,
kalite, maliyet, dagitim, ¢aliganlarin morali, esneklik ve yenilik olarak be-
lirlenmistir.

Alvarez vd.
(2009)

Otomotiv sektdriinde faaliyet gosteren bir firmada yalin teknikler uygula-
narak firma performansi arttirilmaya ¢alisilmistir. Yalin oranmi (lean rate),
temin siiresi(dock to dock), stok seviyelerinin azaltilmasi, tagima ve atil
stirelerin azaltilmasi temel performans gostergeleri olmustur.

Aydin(2009)

Yalin {iretim sistemini biitiin olarak ele alarak, miisteri odakli deger akist
haritalama yonteminin isletmede uygulanmasi ve yalin iiretim sisteminin
calisanlar iizerindeki etkilerini incelenmistir. Israf kaynaklarmin énlenme-
si ve deger katan islemlerin artirilarak kaynaklarin etkin kullanilmasinda-
ki cabalar gosterilmistir. Toyota Boshoku A.S. fabrikasinda 200 ¢alisana
anket uygulanmis ve g¢alisanlar proaktif olma, problem ¢dzme, kaizen,
ise uyum, yalin felsefe, yalin yonetim, giiclendirme ve takim calismasi
acisindan degerlendirilmistir.

Tekerci(2009)

Imalat sektoriindeki bir isletmenin 286 calisanina anket uygulanmis ve
elde edilen verilerle ortaya ¢ikan sonuglara bakilarak isletmenin yalin {ire-
timi gerceklestirirken karsilagtig1 sorunlara ¢éziim Onerileri getirilmistir.

Singh ve
Sharma (2009)

Uretim sektoriinde gergeklestirilen uygulamada iyilestirme saglanacak
performans Olgiitleri olarak teslim ve ¢evrim siiresi, ara stok seviyesi ve
isgiicii gereksinimi dikkate alinmaistir.

Bergmiller ve
McCright (2009)

Yalm ve yesil sistemleri karsilastirmali olarak ele alan bir uygulama yapil-
mustir. Performans olgiitleri olarak, kalite, maliyet, dagitim, miisteri mem-
nuniyeti, karlilik, teslim siireleri, ekipman verimliligi gibi dlgiitler dikkate
alnmustir. Iki sistemin de odak noktasi israfi ortadan kaldirmak olmustur.

Kazicioglu ve
Yazgan(2009)

Kitle iiretiminden yalin iiretim sistemine gegis siirecinde bir yol haritasi
tanimlanmasi noktasinda bir lastik firmasinda gergeklesen vakalarin bul-
gular irdelenmistir.
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Vinodh vd.
(2010)

Uretim yapan bir firmada yaln teknikler kullamlarak iyilestirmeler yapilmasi
hedeflenmistir. Yalin parametreler olarak, atil zamanlarin azaltilmasi, ¢evrim
stiresinin distiriilmesi, ara stok seviyesinin azaltilmasi, zamaninda dagitim
performansinin iyilestirilmesi, kusurlu iiriinlerde azalma segilmistir.

Tiirkan(2010)

Yalin iiretim gerc¢eklestirilen bir isletmenin performansin nasil 6lgiilmesi
gerektigi ile ilgili, temel performans kriterleri incelenmistir. Yalin liretim
sistemi agiklanarak yalin déniisiim projelerinin uygulamadaki basarisin
belirleyen temel kriterler ortaya konmus ve birgok projenin sonlandirilma-
sina neden olan basarisizlik gerekgelerinin lizerinde durulmustur.

Jimenez vd.
(2011)

Sarap tiretimi yapan bir firmada yapilan uygulamada temel performans 61-
glitleri olarak tiretim teslim siiresi ve hammadde miktar1 dikkate alinmistir.
Bu iki dlgiit icin 6nemli derecede iyilestirmeler hedeflenmistir.

Ogundu (2011)

fsrafin ortadan kaldirilmas1 amaciyla, israf tiirleri ile firma performans 61-
clitleri arasindaki iliskileri gosteren bir model dnerisinde bulunulmustur.
Performans olgiitleri olarak ara stok seviyesi, siire¢ kalitesi, ¢evrim siiresi,
iiretilen is miktari, etkinlik, verimlilik ve {iretim dengeleme ele alinmstir.

Taj ve Morosan
(2011)

Uretim sektdriinde faaliyet gdsteren 65 firma iizerinde yapilan aragtirmada,
iretim sistemi tasarimi ile performans faktorleri arasindaki etkiler belir-
lenmeye ¢alisilmistir. Performans faktorleri akis, esneklik ve kalite olmak
tizere temel Ui¢ baslikta ele alinmustir.

Singh vd. (2011)

Bir {iretim isletmesinde israfin ortadan kaldirilmasi amaciyla yalin teknik-
lerden deger akig haritalama kullanilarak, ara stok seviyesi, lirlin teslim
stiresi, takt zamani, isgiicii gereksinimi gibi performans 6l¢iitleri g6z onii-
ne almarak bir uygulama gerceklestirilmistir. Tlgili performans 6lciitleri
dikkate alinarak iyilestirmeler hedeflenmistir.

Yalin iiretim tekniklerinden tekli dakikalarda kalip degisim teknigi uygula-

Hiilagii(2011) masi iizerine gelik boru imalati yapan bir igletmede gerceklestirilen uygu-
lamanin bulgulari paylasiimistir.
Bir hazir giyim igletmesinde yalin iiretime gegis caligmalar1 kapsaminda
Giizel(2011) deger akis1 haritalandirma calismasi gergeklestirilmis ve bulgular1 payla-

stlmistir.

Gurumurthy ve
Kodali (2011)

PVC kap1 ve pencere iiretimi yapan bir firmada gerceklestirilen simiilas-
yon tabanli bir uygulamada, yoneticilere tiretim sisteminin gelecek durumu
hakkinda fikir sahibi olmalarina yardimci bir model 6nerisi sunulmustur.
Anahtar gostergeler ise stok seviyesi, ¢evrim siiresi, igyeri alan1 ve isgiicti-
niin etkin kullanim1 olmustur.

Behrouzi ve
Wong (2011)

Yalin performans 6lgiitlerinin bir iiretim sistemi tizerindeki etkisini ortaya
koymak i¢in bulanik mantik ile biitiinlesik bir model dnerisi sunulmustur.
Israfi ortadan kaldirma ve tam zamaninda iiretim iki temel yalin gdsterge
olacak sekilde, kalite, maliyet, zaman ve dagitim performans kategorileri
ile model olusturulmustur.

Panizzolo vd.
(2012)

4 iiretim igletmesinin performansini yalin teknikler ile karsilagtirmali bir
sekilde degerlendirmek amaciyla bir uygulama yapilmistir. Ara stok se-
viyesi, Uretilen is zaman, tiretimdeki siire¢ zamanlari, hazirlik zamanlari,
hurda ve yeniden islemeler, toplam ekipman etkinligi ve kapasite kullanimi
gibi i¢ performans 6lgiitleri dikkate alinarak iyilestirmeler hedeflenmistir.
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Lastik tiretimi gerceklestiren bir firmada yalin diisiince ile biitiinlesik olan
Gupta vd. . . . :
2012) alt1 sigma tekniginden yararlanilarak, temel performans gdstergesi olarak
iiretim siirecinde ortaya ¢ikan hatalar dikkate alinmistir.

. Yalin iiretimin dogus sektorii olan otomotiv sektoriine hizmet veren yan sa-
Kiigiikuysal . o . .
(2012) nayi sektdriinde kurumsal kaynak planlama ve yalin iiretim perspektifiyle

analizler gerceklestirilerek degerlendirmeler icra edilmistir.
Analitik hiyerarsi siireci kullanilarak en iyi deger akis haritalama ydnte-
Ramesh . . . P L . .
ve Kodali minin secilmesi amacglanmustir. Olgiitler olarak, verimlilik, kalite, mali-
yet, dagitim, giivenlik ve moral olmak tizere alt1 temel performans 6lgiitii
(2012) . P . . e
dikkate alinmigtir. Alt dlgiitleri ise yedi temel israf tiirli olugturmustur.
Yalin liretim performans olgiitleri, {iriin kalitesi performansi ve igletme per-
Agus ve .. .. .
Hajinoor (2012) formansi olmak iizere temel 3 performans degiskeni ve alt boyutlar1 arasin-
J daki iliskileri belirlemek i¢in liretim sektdriinde bir uygulama yapilmistir.
Israfin ortadan kaldirilmasina odakl1 yalin iiretim performansinin dlgiilme-
Anvari vd. si amaciyla bulanik mantik yaklagimiyla biitiinlesik bir model dnerilmistir.
(2013) Yalin performans 6l¢iitleri olarak teslim siiresi, maliyet, kusurlar ve deger
secilmistir.
Yalin iiretim tekniklerinin israfi azaltarak performansi arttirmasi nokta-
Aksu(2013) sindan hareketle bir iiretim hatt1 performansina yalin iiretim tekniklerinin
faydas1 vurgulanmaistir.
Bir otomotiv yan sanayisinde kullanilan ve hata orani oldukga yiiksek olan
Ozgelik ve bir konektor i¢in yalin {iretim tekniklerine bagli kalmnarak iyilestirmeler
Cinoglu(2013) | yapilmustir. Bu iyilestirmeler yapilirken poka-yoke, standartlagtirma ve ka-
izen teknikleri kullanilmustir.
Yalin iiretim tekniklerinden siirekli iyilestirme odaginda kaizen teknigiyle
Berber(2013) ilgili bulgular paylasilmistir. Arastirma gergeklestirdikleri isletmede ayrica
5s ve tekli dakikalarda kalip degisimi {izerine veriler paylasiimistir.
Otomotiv yan sanayisinde malzeme besleme sisteminin yalin {iretim yak-
Ugan(2014) lagimiyla yeniden tasarlanmasi noktasinda bir uygulama ¢alismasina yer
verilmistir.
Sweta(2014) ?s metoc.lunun yallp u.reFlmdekl yerinin agiklanmasi akabinde uygulama
orneklerine yer verilmistir.
Yalmtas(2015) Yalm ﬁretir'r.l ye.1k1a$1m1 ile yapilan ﬁ.retim planlama i?e geleneksel }Takl'as?m
ile yapilan iiretim planlamama fonksiyonun arasindaki farklar gosterilmistir.
Bir tekstil isletmesinde yalin iiretim tekniklerinden 6zellikle tekli dakika-
Tekin vd.(2015) | larda kalip degisimi teknigi iizerine gergeklestirilen uygulamanin bulgular
paylasilmistir.
Kurilova(2015) Isletmede gerg.eklesen @ateryal ve ‘Fnlgl akigindaki zorluklar ve gelismeler,
yalin perspektif altinda irdelenmistir.
Ayeim(2016) Yalin iiretim uygulamalarinda israfin azaltilmasi ile performans &lgiitleri

o arasindaki iligkilerin ortaya konulmasi noktasinda bulgular paylagilmistir

. Isvec’te faaliyet gosteren 3 adet hastanede uygulanan yaln caligmalar
Eriksson . . c .

vd.(2016) tizerine inceleme gergeklestirilmigtir. Hastanelerce benimsenen yalin
' stratejiler iizerine vurgular yapilmustir.

Kaynak: Aycin ve Ozveri, 2016, s.333-336’dan uyarlanmustir.
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1.6. Yalin Uretimin Amaci ve Kapsami

Yalin diisiince; “yalin bir iiretim sistemine, yalin bir sirkete, yalin bir deger zincirine
ulasma” diistincesidir. Yalin diigiincenin amaci, yonetimin ilgi merkezini degistirerek,
“degerin” “israf’tan elimine edilmesini saglamak, organizasyonlar, teknolojiler sabit
kiymetler yerine, kaynaklarin {iretimini ve iiriinii etkileyecek ¢aligmalara odaklanmak
ve israflardan armarak zenginligi yakalamaktir. Yapisinda; hata, gereksiz maliyet, stok,
iscilik, gelistirme siiresi, iiretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi hicbir
gereksiz unsur tagimayan bir tiretim sistemidir. Yalin {iretimin ana stratejisi; hizi artirip,
akis siiresini azaltarak, kalite, maliyet, teslimat performansini ayni anda iyilestirmektir.
Yalin {iretim, miisteri ihtiyaclar1 dogrultusunda malzeme veya bilgiyi doniistiiren veya
sekillendiren ve katma deger yaratan faaliyet ile zaman ve kaynak kullanan, ancak
iriin Ustiine misteri ihtiyaglar1 dogrultusunda deger ilave etmeyen ve katma deger
yaratmayan faaliyeti ayirt etmeye yarayan bir sistemdir. Israfa sebebiyet veren biitiin
unsurlart sifirlayarak, deger kavramina odaklanarak miisteri memnuniyetini arttirmay1
amaclar.

Seri liretim ile yalin {iretim arasindaki en carpici farklilik onlarin amaglarinda
yatmaktadir. Seri iireticiler kendilerine, “Yeterince iyi” seklinde ifade edilen sinirli bir
hedef tayin etmektedirler. Bu da, “kabul edilebilir sayida bozuk mallar, azami seviyede
kabul edilebilir stoklar, diisiik seviyeli standardize edilmis iiriinler” anlamina gelir.
Daha iyisini yapmak onlarm ileri siirdiikleri fikre gore ¢ok pahaliya mal olacaktir veya
insanlarin dogal yeteneklerini asacaktir.Buna karsilik yalin tireticiler ise, kesin olarak
kusursuzlugu hedef almiglardir. Devamli diisen maliyetler, sifir bozuk mal, sifir stok ve
sonu gelmeyen lirlin ¢esitliligi gibi. Tabii hi¢bir yalin iiretici bu {itopyaya ulasmamistir
ve belki de higbir zaman ulasamayacaktir. Fakat sonu gelmeyen miikemmellik arayisi
icinde iiretime devam edeceklerdir(Tikici vd., 2006:22-23).

Womack ve Jones’e gore yalin iiretim, birtakim faaliyetlerden olusan bir siiregtir.
Yalin {iretim sistemin amaglart;

v" Uriiniin degerini dogru bir sekilde belirlemek ve bu degeri artirmak;

v" Her bir iiriin igin deger zincirini tanimlamak ve israfa neden olan faaliyetleri
ortadan kaldirmak(sifir stok, sifir zaman kaybi, sifir isgiicii kaybi, sifir
bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir
hatali tiretim, sifir fazla siire¢ kayb1 ve deger olusturmayan diger biitiin israf
kalemlerini sifirlama)

v Herhangi bir kesinti olmaksizin iiriin akisini saglamak;
v' Miisterinin iireticiden degeri ¢ekmesini saglamak;
v' Miikemmeli basarmak ve bunu siirdiiriilebilir bir hale getirmek;

seklinde siralanabilir.
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Yalin iiretim sistemini, siire¢ i¢i stoklar1 azaltmak, ¢aliganlar biitiin seviyelerde
karar alma siirecine katmak ve ireticiden tiiketiciye kadar tiim katilimcilart imalat
siirecine dahil etmek suretiyle, yiiksek kaliteyi ve diisiik maliyeti slirdiirmek i¢in
tasarlanan bir sistem olarak tanimlamak miimkiindiir. Yalin iiretim sistemi daha az
malzeme, daha az parca, daha kisa liretim iglemleri, daha az kaynak girdisine ihtiyag
duymaktadir. Ayn1 zamanda daha yiiksek kaliteyi, daha yiiksek teknik ozellikleri,
daha fazla {iriin cesitliligini ve daha yiliksek performans ¢iktisini hedefleyen bir
sistemdir(Ayc¢in, 2016: 7).

Yalin {iretim, isletmenin tiretim fonksiyonunda gecen faaliyetlerle sinirli degildir,
iirin gelistirmeden, tedarik ve tiretimden dagitima kadar degisen faaliyetlerle ilgilidir.
Yalin dretimi bir isletmede uygulamanin esas amaci; verimliligi artirmak, kaliteyi
yiikseltmek, teslim siirelerini kisaltmak, maliyetleri azaltmaktan olusmaktadir. Bunlar
yalin iiretimin performansini gdsteren faktorlerdir.

Yalin iiretim sistemi talep ile uyumlu olarak {iretim yapmak zorunda oldugundan,
geleneksel iiretim sistemlerinde oldugu gibi 6l¢ek ekonomilerine bagvuramaz. Yalin
iiretim, yalin diisiince felsefesine dayanmaktadir ve yapisinda hata, gereksiz maliyet,
stok, is¢ilik, gelistirme siiresi, liretim alani, fire, miisteri memnuniyetsizligi gibi higbir
gereksiz unsur tasimayan bir iiretim sistemidir(Ozgelik, 2011:6).

Yalin iiretim uygulamalarinda genelde temel sorun yalin ve yalin strateji hakkindaki
genel kavrayis eksikligidir. Insanlar yalin araglari veya bu yaklasimin, geleneksel
yonetim yaklagimindan (aylik hedefi tuttur, rakamlara odaklan) nasil farkli oldugunu
kavramakta zorluk ¢ekmektedirler. Yalinlagsmanin kapsami genistir ve biitiin isletme
genelinde uygulanabilir. Yalin kavramu iiretim boliimlerinin haricinde isletmenin diger
fonksiyonlarinda da etkin sekilde kullanilmalidir. Uretim sirketi olmayan isletmelerde
de yalin uygulamalar gergeklestirilebilir(Byrne, 2015: 209).

Womack ve Jones’e (1996) gore yalin iiretim; deger tayin etmek, deger tireten isleri
en iyi sekilde siralamak, s6z konusu faaliyetleri kesinti olmaksizin yonetmek ve bunlari
daha etkin bir bigimde gergeklestirmektir. Kisaca, yalin diislince; miisterilere ger¢ekten
istediklerini verme noktasina ¢ok ama ¢ok yaklasirken, bunun yaninda daha az (daha
azgaba, daha az techizat, daha az zaman ve daha az yer) ile daha cogu yapmanin yolunu
aramaktadir.

ABD Ulusal Standartlar ve Teknoloji Enstitiisii (National Institute of Standards
and Technology/NIST) yalin diislinceyi; “sadece miisteri talep ettiginde (¢ekme/pull)
tiriiniin akiginin saglandigi, miikemmellige ulagmanin hedeflendigi, siirekli iyilestirme
yoluyla israfin (deger katmayan faaliyetlerin) belirlenip elimine edilmeye ¢alisildigi
sistematik bir yaklagimdir” seklinde tanimlamaktadir. Bu noktada degeri olusturan,
dolayli ya da dolaysiz bu olusuma etki eden isletmenin biitiin faaliyetleri de yalinlasma
faaliyetlerinin kapsamina girmektedir(Dogan, 2011:16-17).
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1.7. Yalin Uretimin Yararlari

Yalin iiretimde israfa sebebiyet veren biitiin faaliyetler iizerinde c¢aligma yapilmasi
gerektiginden dogrudan maliyete, miisteri nezdinde deger kavramima odaklanmasi
hasebiyle de, kalite odakli bir yaklasim olmasi sonucu dogrudan kalite {izerinde
yararlar1 bulunmaktadir. Ayrica miisteri ihtiyaclarina binaen sistemi sekillendirmesi
noktasinda yeni {irlinli gelistirme hizi, termin siireleri konularinda biiylik katkilari
olmaktadir. Yalin sistem diinyada bir¢ok firma tarafindan kabul edilmistir. Bu firmalar
yalin iiretim sayesinde;

e Uriin kalitesinde arts,

e Uretim siiresinde azalma,

e Dabha az is fonksiyonuyla iiretim yapabilme,
e Zamaninda teslimatlarda artis,

e Gelirde artis,

e Azalan maliyetler,

e Isgiicii verimliliginde artis,

e Stoklarda azalma,

e Uretimde verimlilik artis1,

e Esneklikte artma,

e Alan kullaniminda verimlilik artist,

e Arag- alet gereksiniminde azalma,

e Makine verimliliklerinde artma,

e Tedarikgilerle uzun soluklu saglikli iligkiler

sagladiklarin1 bildirmislerdir(Pavnaskar vd., 2003: 3076; Moore, 2006: 147;
Kempton, 2006: 153).

1.8. Yalin Uretimde israf Kavrami

James ve Womack(2003) a gore yalin iiretimde israflar Japonca bir sdzciik olan
Muda kavramiyla agiklanir. Muda, i1srar demektir; yani deger yaratmayan ama
kaynak harcayan herhangi bir insan faaliyeti kastedilmektedir.Bunlara 6rnek olarak;
diizeltme gerektiren hatalar, kimsenin istemedigi, bundan dolay1 stoklar1 ve gereksiz
mal yigmlarim arttiran maddelerin {iretimi, gergekte gereksiz olan islem adimlari,
caligsanlarin ve mallarin amagsiz olarak bir yerden otekine hareket etmesi ve taginmasi,
onceki faaliyetin zamaninda tamamlanamamasi nedeniyle sonraki faaliyeti yapacak
kisilerin is yapmadan beklemesi ve miisteri ihtiyaglarimi kargilamaktan uzak mal ve
hizmetler verilebilir. Insanlik tarihinin gérdiigii en amansiz israf diismani olan Toyota
yoneticisi Taiichi Ohno (1912-1990) yukarida tanimlanan ilk yedi muda tiiriinii
belirlemistir.
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Yalin iiretim en ¢ok israfin ortadan kaldirilmasi ile iligkilendirilmektedir(Shah ve
Ward, 2007: 791). Bu israflar;

Tasima(bir materyali veya iirlinii bir yerden baska bir yere tasimak),
Stok(bekleyen materyal veya iiriin stoklart),

Gereksiz hareket(diisiik ergonomide fazla hareketler),
Bekleme(makina, personel veya onay yiiziinden duraklama),

Fazla tiretim(gereginden fazla iiretim),

Fazla silire¢(miisterinin 6demeye hazir oldugundan daha fazla deger ekleme
veya gereksiz fazla siireg),

Hatali iiretim(hatalar1 diizeltme)

seklindedir(Tekin vd., 2015: 216).

Ayrica bu israflara ilave olarak, isgiicliniin fikir ve yeteneklerinden yeterince

yararlanilmamast da yalin tretimde 8. israf kalemi olarak degerlendirilmektedir
(Begam vd., 2013: 17).






IKINCi BOLUM

YALIN URETIM iLKELERI VE TEKNiKLERI

2.1.Yahn Uretim ilkeleri

Yalin iiretim ilkeleri agiklanirken ilk olarak yalin {iretim konusunda bir¢ok ¢alismalari
bulunan diinyaca iinlii Harvard Universitesi akademisyenlerinden James Womack ve
Daniel Jones’un belirledigi 5 temel ilkeden bahsedilmistir. Ikinci olarak ise yali iiretim
konusunda yaklagik 20 y1l hem Amerikan sirketlerine danigmanlik ile birlikte uygulama
yapan hemde Japonya’da Toyota fabrikasinda yine uzun yillar gézlem yapip st diizey
yetkililerle goriismeler gerceklestirmis Michigan Universitesi akademisyenlerinden
Jeffrey K.Liker‘in belirledigi ilkelerden sdzedilmistir.

2.1.1. James Womack ve Daniel Jones'un 5 Temel ilkesi

Womack ve Jones (2003)’e gore israfi dnlemeyi hedefleyen yalin iiretim sisteminin
ilkelerini kisaca bes basamak altinda toplayabiliriz. Belirli bir {iriin i¢in degeri kesin
olarak belirlemek, her {iriinlin deger akimini saptamak, degerin kesintisiz akigini
saglamak, misterinin degeri lireticiden ¢ekmesini saglamak ve miikemmellik pesinde
kosmaktir.

James Womack ve Daniel Jones’un 1990 yilinda yaymlanan diinyay1 degistiren
makine adli kitabt yalin iiretim konusunda en ¢ok alinti yapilan caligmalardan
biridir(Holweg, 2006: 420).

2.1.1.1. Deger

Yalin diisiince i¢in kritik ¢ikis noktasi, deger kavramidir. Deger ancak son miisteri
tarafindan tanimlanabilir ve ancak belli bir zamanda belli bir fiyatta miisteri ihtiyaglarini
kargilayan belli bir {irlin (bir mal veya hizmet ve genellikle her ikisi birlikte) cinsinden
ifade edildiginde bir anlam tagir. Deger, liretici tarafindan olusturulur. Bu, miisterinin
durdugu yerden bakildiginda tireticilerin var olus nedenidir. Yine de birgok nedenden
otiird, ureticilerin degeri dogru olarak tanimlamasi ¢ok zordur.

O halde yalin diisiince; somut miisterilerle diyalog yoluyla somut fiyatlardan
sunulan somut yetenekler iceren somut {iriinler cinsinden degeri tam olarak tanimlamak
icin yapilan bilingli bir deneme ile baslamalidir. Bunu yapmanin yolu, var olan
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varliklar1 ve teknolojileri yok sayip, sirketleri giiglii, odaklanmis ekipleri olan iiriin
hatlar1 bazinda yeni bastan diigiinmekten geger(Womack ve Jones, 2003:24-28).

Yalin iiretim bakis agisina gore deger kavrami yalniz ve yalnizca miisteriler
tarafindan tanimlanabilir ve {riiniin fiyat ve diger 6zellikleri bakimindan miisterinin
ihtiyaclarina cevap verip verememesinin 6l¢iisiidiir. Miisterilerin bitmig {irlinii alirken
on planda tuttuklari zevk ve begenilerinin kaynagi, yaptiklar: deger tanimidir. Miisteri
acisindan iretici, degeri olusturandir. Bu nedenle ireticilerin, miisterilerce yapilan
deger tanimlarina gore liretim yapmalar1 daha faydali sonuglar getirecektir.

2.1.1.2. Deger Akisi

Miisteriler i¢in deger, deger akislari yolu ile olusturulmaktadir. Boylece isletmeler
deger akiglar1 yolu ile para kazanmaktadir. Yalinlikta temel amag, deger akis
siireglerine odaklanmaktir. Deger akis siirecleri miikemmellestirildik¢e miisteriler
icin daha fazla deger olusturulabilir ve daha fazla kazanilabilir. Deger, deger akis
stireclerinde olusturulmaktadir, bu ayn1 zamanda israfin da ortaya ¢iktig1 yerdir. Deger
akiglarina odaklanilarak, israf belirlenebilir ve israfi ortadan kaldirmak i¢in eylem
planlart gelistirilebilir. Deger akislari haritalandirilmali israf ve akisa engel herhangi
bir sey belirlenmeli ve israfi ortadan kaldirma ve deger akisindaki akist artirmak icin
iyilestirme ¢abalarina baglanmalidir(Ozgelik ve Ertiirk, 2010: 57).

Deger akist, belli bir iiriinii (bir mal veya hizmet veya ikisinin bilesimi) elde etmek
icin gerekli olan somut eylemler dizisi olup, her isletmede bulunan ti¢ kritik yonetim
fonksiyonu araciligtyla basarilir. Bunlar; kavramdan baglayarak ayrintili tasarim ve
mithendislikten gegerek iirlinlin piyasaya ¢ikmasina kadar olan siirecteki sorun ¢ézme
gorevi, siparis almadan baslayarak ayrintili programlama yoluyla teslimata kadar
olan siiregteki bilgi yonetimi gorevi ve hammaddeden baglayarak iiriiniin tamamlanip
misterinin eline ge¢mesine kadar olan siiregteki fiziksel doniistiirme gorevi olarak
bilinir. Her {irlin i¢in (baz1 hallerde her iiriin grubu i¢in) tiim deger akisini belirlemek,
yalin diigiincede bir sonraki adimdir. Bu adim, sirketlerin ender olarak denedikleri, fakat
hemen daima, gergekten inanilmaz 6lglide, muazzam miktarda muda ortaya ¢ikartan bir
adimdir. Ozellikle, deger akis analizi hemen daima deger akis1 boyunca olusan ii¢ tiir
eylemi gosterir:

(1) Hig tartisilmayacak sekilde deger olusturan bir¢ok adim bulunur. Bir bisiklet
iskeletinin borularini kaynak yapmak veya Dayton’dan Des Moines’e yolcu tagimak.

(2) Higbir deger olusturmayan, fakat mevcut teknolojiler ve iiretim olanaklari
ile kagimilamaz adimlar bulunur. Kaliteden emin olmak i¢in kaynaklari incelemek
ve Dayton’dan Des Moines’e ugan biiylik ucaklar1 fazladan Detroit havaalanindan
gecirmek (bunlart Tip 1 muda olarak niteleriz).

(3) Deger olusturmayan ve hemen giderilebilecek bir¢ok fazladan adim bulunur (Tip
2 muda). Ornegin, diinyanim en biiyiik ucak jet motoru yapimcisi olan Pratt & Whitney
yakin ge¢miste {i¢ jet motoru grubu i¢in deger akis haritasini ¢ikarmaya basladiginda,
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hammadde tedarik¢ilerinin saf metalleri tiretmek i¢in istlendikleri faaliyetlerin, akisin
sonraki kademelerindeki firmalar tarafindan biiyliik maliyetlerle tekrarlandigi ortaya
cikmistir(Womack ve Jones, 2003: 28-29; Hines ve Rich, 1997: 47).

Deger akislart incelendiginde deger olusturmayan aktivitelerin yani israfin,
zamanin ve kaynaklarin ¢cogunu tiikettigi goriiliir. Bu israflarin yok edilmesi zaman ve
maliyet boyutunda radikal iyilesmeleri getirecektir(Glindogdan vd., 2010: 3).

Bir deger akisi, belirli bir lirlinli veya hizmeti miisteriye sunmak i¢in gerekli tim
deger katan ve deger katmayan faaliyetler olarak tanimlanabilir. Benzer 6zellik ve
niteliklere sahip tiim triinler bir deger akisinda tiretilirler. Bir deger akiginin, isletme
boyunca ayni rotaya sahip tiim {irlinlerden olustugu soylenebilir. Yalin isletmeler
deger akiglarimi belirlerler, bdylece miisterilerine sagladiklar1 degeri artirmak igin
isletmelerini onun ¢evresinde organize edip yonetebilirler. Yalin isletmeler i¢in deger
akis1 birincil orgiitsel gereklilik haline geldik¢e bunu isletmenin gelir tablosunun da
ayn1 bicimde organize edilmesi takip etmektedir(Ozgelik ve Ertiirk 2010: 54).

2.1.1.3. Akis

Deger bir kez tam olarak tanimlandiginda, belli bir iiriin i¢in deger akis haritas1 yalin
isletme tarafindan tam olarak ¢ikarildiginda ve israfa yol agan adimlar yok edildiginde,
yalin diisiince i¢in sonraki adima sira gelmistir. Bu ger¢ek manada nefes kesici bir
adimdir. Geriye kalan, deger olusturan adimlarin akisin1 saglamaktir. Ancak bu
adimdatam olarak yeniden yapilanma gerekmektedir. 2. Diinya Savasi sonrasinda
Taiichi Ohno ve aralarinda Shigeo Shingo’nun da bulundugu teknik danigmanlar1 gercek
meselenin, bir iiriinden milyon yerine; diizinelerce veya yiizlerce adet kopyaya ihtiyag
duyuldugu kiigiik parti liretiminde siirekli akis1 saglamak olduguna karar verdiler. Bu,
genel durumu olusturmaktadir; ¢linkii beseri ihtiyaglarin bityiik cogunlugunu kocaman
nehirler degil, bu miitevazi irmaklar yansitmaktadir. Ohno ve ekibi, ¢ogu kez montaj
hatt1 bulunmadan bir tirlinden digerine gegis icin hizli takim degistirmeyi 6grenerek
ve makineleri “dogru biiylikliige” (minyatiir hale) getirerek kiiciik miktarli iiretimde
siirekli akis1 basardilar. Bu sekilde, imalati yapilan nesne siirekli akis i¢indeyken farkli
tiirden islem adimlar1 (s6z gelimi kalip, boya ve montaj) birbirine bitisik olarak art arda
yapilmaktadir.

2.1.1.4. Cekme

Boliimler ve partilerden iirlin ekiplerine ve iiriin akigina ge¢menin ilk goriiniir etkisi;
kavramdan pazara ¢ikisa, satistan teslimata ve hammaddeden miisteriye ulasmak
icin gereken siirenin carpict oranda diismesidir. Akis sistemine gecildiginde yillar
alan {irlin tasarimi aylar icinde bitirilirken gilinler siiren siparis alinmasi saatlere,
haftalar ve aylar alan alisilmis fiziksel iiriin toplam islem siiresi dakikalara veya
giinlere indirilebilir(Womack ve Jones, 2003: 35). Cekme sistemi, sonraki asamalarda
yer alan miisteri istemeden, Onceki asamalarda hicbir sekilde {iriin veya hizmet
iretilmemesidir(Tiirkan, 2010: 36).
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Gergekten eger toplam islem siiresini {iriin gelistirmede yiizde 50, siparis islemede
yiizde 75 ve fiziksel tiretimde yiizde 90 oraninda indirilemiyorsa bazi noktalarin
yanlis yapiliyor olmasi imkan dahilindedir. Dahas1 yalin sistemler mevcut iiretimde
olan herhangi bir iiriinii istenilen bilesimde yapabilir, boylece degisen talebe hemen
cevap verilebilir. Bu, stoklarda azalis sayesinde bir kerelik bir nakit 6diilii getirir ve
yatirimin geri doniisiinii hizlandirir, ama gergekten devrim olusturan bir basar1 sayilir
mi1? Aslinda miisterinin tam istedigi tasarimi, programi ve iiretimi hem de miisterinin
istedigi zamanda yapma yetenegi sayesinde satig Ongoriileri goz ardi edilebilir ve
basit bir ifadeyle miisterinin ger¢ekten ihtiyact oldugunu belirttigi seyler yapilabilir.
Yani,genellikle istenmeyen {irlinii miisteriye itmek yerine miisterinin {iriinii ihtiyag
duydukga sizden ¢ekmesine izin verirsiniz. Dahasi istediklerini hemen alabileceklerini
bildikleri zaman ve iireticiler kimsenin istemedigi {iretilmis mallar1 elden ¢ikartmak
amaciyla periyodik olarak fiyat indirimli kampanya yapmaktan vazgectiklerinde
miisteri talepleri cok daha dengeli hale gelecektir(Womack ve Jones, 2003: 35).

2.1.1.5. Miikkemmellik

Miikemmellik, son noktas1 olmayan yalin bir yolculuktur. Bu bakimdan kavrami
“stirekli iyilestirmeler” seklinde gormek gerekir. Yalin diisiincenin temelinde “isi dogru
yapmak” yerine “dogru isi bir defada yapmak” ilkesi vardir. Buna karsin israf tiimiiyle
yok edilemeyeceginden, milkemmellik tamamen ulasilmasi pek miimkiin olmayan
izafi bir hedef durumundadir. Su halde gercekg¢i amag, siirecin ulasilabilecek en yiiksek
performans degeri dogrultusunda isletilmesini ve bu degerin siirekli gelistirilmesini
saglamak olmalidir. Mitkemmelligin anahtari olarak goriilen sifir hata kavrami, aslinda
hatalar1 bulup gidermek yerine onlarin olugsmasini 6nleyici bir yaklagimdir. Bu bakimdan
sifir hata sadece iiriinlerde hi¢ kusur olmamasi seklinde algilanmamali, isletmenin biitiin
fonksiyonlarini kapsayan bir kavram olarak degerlendirilmelidir. Unutulmamalidir ki,
hatasiz {liretilmis ancak zamaninda satilamamig bir iiriin de stok maliyeti, deger kayb1
gibi nedenlerle ¢esitli israflara yol agabilecektir(Tiirkan, 2010:37).

Organizasyonlar degeri dogru bigimde tanimlar, tiim deger akisini belirler, belli
iriinler icin deger yaratan adimlarin kesintisiz akigini basarir ve miisterilerin igletmeden
deger ¢ekmesini saglar hale gittikce ¢ok tuhaf bir sey cereyan eder. Miisterilere
istediklerine hi¢ olmadig1 kadar yakin bir iiriin sunarken ¢aba, zaman, yer, maliyet ve
hata azaltma siirecini sonu olmadig1 giderek igin i¢cinde bulunanlarin aklina yerlesir.
Birdenbire yalin diislincenin besinci ve sonuncu ilkesi olan miikemmellik anlayisi ¢ilgin
bir fikir olarak goriinmeyecektir. Clinkii dort baslangig ilkesi birbirleriyle milkemmel
daire icinde etkilesimdedirler.Degerin daha hizli akmasinin saglanmasi, daima deger
akisinda gizli olan muday1 ortaya c¢ikartir ve daha sert ¢ektikge, akigin Oniindeki
engeller daha fazla ortaya c¢ikacak ve yok edebilecektir. Miisteri ile dogrudan temasta
bulunan odakli iirlin ekipleri daima degeri daha dogru tanimlamak i¢in ¢esitli yollar
bulurlar ve akis ile cekmeyi gelistirme yollar1 dgrenirler. Ilave olarak, her ne kadar
muda yok etme bazen yeni siire¢ teknolojileri ve yeni {irin kavramlart gerektirmekte ise
de, teknolojiler ve kavramlar genellikle sasirtict derecede basit ve hemen uygulanmaya
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hazirdir. Ornegin, Pratt&Whitney tiirbin bicaklar1 tam otomatik taglama sistemini,
onun dortte biri kadar bir sermaye maliyetiyle kendi mithendisleri tarafindan kisa bir
siirede tasarimi yapilan ve kurulan U yapist bir hiicreyle degistirmistir. Yeni sistem,
toplam islem siiresini yiizde 99 azaltirken tiretim maliyetlerini yariya indirmistir. Ayni
zamanda, iiriin degistirme zamanini saatlerden saniyelere indirerek Pratt’in miisterinin
istedigini siparisi alir almaz yapabilmesini olanakli kilmistir. Pratt ise yaramaz hale
gelen otomatik sistemden hurda degerinden fazlasini alamasa bile yalin diisiinceye
gecis kendisini bir yil iginde 6deyecektir.

Miikemmellige belki en 6nemli destek, seffafliktir. Bu, yalin bir sistemdetaseronlar,
ilk basamak tedarikgiler, sistem biitlinleyicileri(sikga montajcilar denir), dagitimeilar,
miigteriler ve calisanlar, yani kisacasi herkesin her seyi gorebildigi gercegidir.
Sadece araglarin kullanilmasi veya ilkelerin ilan edilmesi yalin doniigiim i¢in yeterli
olmayacaktir. Yalin doniisiimil basarmak i¢in siirekli gelismenin isletmenin kiiltiiriiyle
biitiinlesmesi gerekir.(Womack ve Jones, 2003; Womack ve Jones, 1996: 141; Neha vd.,
2013: 57-58; Basan ve Durmusoglu, 2015: 315).

2.1.2. Jeffery K. Liker'in 14 Temel ilkesi
Jefferry K. Liker yalin iiretim ilkelerini 4 ana kategoride 14 ilke olarak dzetlemistir. Bu
kategoriler;

» Uzun Vadeli Felsefe (1 ilke)

» Dogru Siire¢ ve Dogru Sonuglar(7 ilke)

» Calisanlari ve Partnerleri Gelistirme(3 ilke)

» Sorunlar Siirekli Kokeninde C6zme(3 ilke)

seklindedir.

2.1.2.1. Uzun Vadeli Felsefe (1 ilke)

Uzun vadeli felsefe ile ilgili ilke ve maddeler halindeki agiklamalar1 asagida
verilmistir.

1. ilke: Yonetim kararlarinin, kisa vadeli finansal hedefler pahasina bile olsa, uzun
vadeli bir felsefeye dayandirilmasidir.

m  Her tiirlii kisa vadeli karar alma yaklagiminin yerine felsefi bir amag¢ duygusu
gecirilmelidir. Tiim kurulusu para kazanmaktan daha ileri bir ortak amaca
yonlendirecek sekilde caligtirmali, gelistirilmeli ve diizenlenmelidir.

m  Misteriler, toplum ve ekonomi i¢in deger iiretilmeli,bu baslangic noktasi
olmalidir. Sirketteki biitiin iglevler, buna ulasma yeteneklerine gore
degerlendirilmesi gerekir.

2.1.2.2. Dogru Siirec ve Dogru Sonuclar(7 ilke)

Dogru siiregler dogru sonuglart verecektir. Dogru siire¢ ve dogru sonuglar ile ilgili 7
ilke ve maddeler halindeki a¢iklamalar1 asagida verilmistir.
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2. ilke: Problemleri su yiizine g¢ikarmak igin kesintisiz bir siireg akist

olusturulmalidur.

m  Yiksek deger katan kesintisiz akisi saglamak igin siire¢ler yeni bastan
diizenlenmelidir. Herhangi bir projenin durmasi ya da {izerinde ¢alisacak
kisiyi beklemesi nedeniyle bosa giden zamani sifira indirmeye ¢alisilmalidir.

m  Sorunlar dogrudan su yiiziine ¢iksin diye siireglerle insanlari birbirlerine
baglamak i¢in ve aym1 zamanda malzeme ve enformasyonu miimkiin
oldugunca hizli hareket ettirmek i¢in akis olugturulmalidir.

3. llke: Fazla iiretimden kurtulmak igin «gekmey sistemleri kullanilmalidir.

m  Misterilere istediklerini, istedikleri zamanda ve istedikleri miktarda temin
edilmesine ¢alisilmalidir. Tiiketimin tetikledigi malzeme yenileme, temel tam
zamaninda ilkesidir.

m Her iiriinden kiiclik miktarlarda stok yaparak ve miisterinin gercekten
aldig1 mallar temelinde sik sik yeniden stok yaparak, siire¢ icindeki ve stok
depolamadaki ¢alisma en aza indirilmelidir.

m  Stok israfini izlemek i¢in bilgisayar programlari ve sistemlerine bel baglamak
yerine, miisteri talebindeki gilinii birlik degismelere ayak uydurmaya acik
olunmalidir.

4. ilke: Is yiikii diizlestirilmelidir.

m Fireye son vermek yalin iiretimi basarili kilmada ¢ok 6nemli oldugu gibi,
insanlar ve donanim iizerindeki fazla yiikii kaldirmak ve iiretim diizenindeki
gitgelleri gidermek de ayni dlctide dnemlidir.

m  Birgok sirkette oldugu gibi iiriinleri yigin halinde iireten projeler iizerinde

dur/bagla yaklasimiyla ¢aligmaya alternatif olarak biitiin imalat ve hizmet
siireglerinin i ylikiini diizlestirmeye gayret edilmelidir.

5. Tlke: Kaliteyi en bastan saglamak icin, problemleri ¢ozmek iizere durdurma
kiiltiirti gelistirilmelidir.

6.

Miisteri i¢in kalite deger kavraminin 6ziidiir.
Ulasabilinen biitiin modern kalite saglama yontemleri kullanilmalidir.

Donanimlarda bir sorun saptayinca kendi kendini durdurma o6zelligi
eklenmelidir. Jidoka kaliteyi “igsel kilmanin” temelidir.

Problemleri hizla ¢6zmek ve karst Onlemler almak igin destek sistemleri
olusturulmalidir.

Uzun vadede tiretkenligi artirmak i¢in daha bastan kaliteyi saglamak tizere
durma ya da yavaslama felsefesi isletme kiiltiiriine yerlestirilmelidir.

flke: Gorevleri standartlastirmak siirekli iyilestirmenin ve calisanlarin

yetkilendirilmesinin temelidir.
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m  Siireglerin Ongoriilebilirligini, diizenli zamanlamasmi ve diizenli ¢ikt
vermesini siirdiirecek istikrarli, tekrarlanabilir yontemler kullanilmalidir. Bu,
akis ve ¢ekmenin temelidir.

m  Giiniin en iyi uygulamalar standart hale getirilerek, bir siire¢ hakkinda belli
bir ana kadar birikmis bilgi temin edilmelidir. Standardi yiikseltmek i¢in
bireysel ifadelere olanak verilmeli ve yeni standartlara dahil edilmelidir. Bu
sayede birisi ayrilirsa, onun bilgileriyeni gelene aktarabilinecektir.

7. Tlke: Gorsel kontrol higbir problemin sakli kalmayacagi sekilde kullanilmalidir,

m Insanlarm standart durumda mi, yoksa sapma iginde mi olduklarini kolayca
anlamasina yardimci olacak basit gorsel gostergeler kullaniimalidir.

m En Onemli finansal kararlar i¢in bile raporlar miimkiinse tek sayfaya
distirilmelidir.
8. Ilke: Sadece calisanlara ve siirece hizmet eden, 6zenle test edilmis teknolojiler

uygulanmalidir.

m Insanlarm yerini alacak teknolojiler degil, onlara destek olacak teknolojiler
kullanilmalidir. Siireci destekleyecek bir teknolojiyi uygulamaya koymadan
once siireci elle ¢alistirmak ve denemekgerekir. Genel hatlariyla islerligini
stirdiiren kanitlanmis bir siire¢ yeni ve denenmemis bir teknolojiye istiinlitk
saglar.

2.1.2.3. Calisanlari ve Partnerleri Gelistirme(3 ilke)
Caliganlar1 ve partnerleri gelistirme ile ilgili 3 ilke ve maddeler halindeki aciklamalari
asagida verilmistir.

9. ilke: Isi iyi anlayan, felsefeyi yasayan ve baskalarina Ogreten liderler
yetistirilmelidir.

m  Orgiit disindan baska personel istihdam etmek yerine, isletme i¢inden liderler
yetistirilmelidir.

m  Liderler, sirketin felsefesi ve is yapma tarzi iginrol modeli olmalidur.

m  Liderler iyi bir lider sirket felsefesinin en iyi 6gretmeni olabilmek i¢ingiinliik
¢aligmalarin tiim ayritisini net bir sekilde kavramalidir.

10. flke: Sirketin felsefesini izleyen istisnai insanlar ve ekipler yetistirilmelidir.

m Sirketin deger ve inanglarinin genis bir bicimde paylasildigi ve yillar boyu
yasatildig giiclii, kalic1 bir kiiltiir gelistirilmelidir.

11. flke: Onlar1 zorlayarak ve iyilesmelerine yardimei olarak genis partner ve
tedarik¢i sebekesine saygi gosterilmelidir.



46 Yalin Uretim ilkeleri ve Teknikleri

2.1.2.4. Sorunlar Siirekli Kokeninde Cozme(3 ilke)

Sorunlar siirekli kdkeninde ¢ézme ile ilgili 3 ilke ve maddeler halindeki agiklamalari
asagida verilmigtir.

12. ilke: Durumu iyice anlamak icin yetkilinin gidip kendi goziiyle birebir
inceleme yapmasi gerekir (genchi genbutsu).

m  Sorunlarin kdkenine inilmeli ve duyulanlara ya da bilgisayar ekranina bakarak
degil bizzat gozleyip degerlendirme yapilmalidir.

m  Bizzat dogrulanan veriler {izerinde diisiinmeli ve konusulmalidir.

13. ilke: Kararlar acele etmeden, biitiin segenekler iyice degerlendirilerek,
mutabakatla alinmali ve alinan kararlar hizla uygulanmalidir.

m Biitiin alternatifler iyice gézden gegirilmeli,problemleri ve olasi ¢oziimleri
ilgili biitiin taraflarla birlikte tartigma, onlarin fikirlerini alma iletercih
yapilmali ve tercih yaptiktan sonra da bu yolda hizli ama temkinli bir sekilde
ilerlenmelidir.

14. Tlke: Siirekli iyilestirme (kaizen) yoluyla 6grenen bir érgiit haline gelinmelidir.

m Istikrarli bir siireci oturttuktan sonra verimsizliklerin kokenindeki etmeni
belirleyecek siirekli iyilestirme araglart olusturmali ve etkin kargi 6nlemler
alinmalidir.

m  Neredeyse hi¢ stok gerektirmeyen siirecler tasarlanmalidir. Bu, zaman ve
kaynak israfin1 herkesin goziinde goriiniir kilacaktir. Fire ortaya ¢iktiktan
sonra, ¢alisanlarin bu fireyi ortadan kaldiracak bir siirekli iyilestirme siirecine
(kaizen) girmeleri saglanmalidir(Liker, 2014: 63-67).

2.2. Yalin Uretim Teknikleri

Biitiin yalin tiretim teknikleri kendi yontemleriyle israfi elimine etmeye ¢alisirlar(Neha
vd., 2013: 60).Yalin tiretim tekniklerinin uygulanmasi; hem kurulma asamasinda yalin
diisiince prensipleri kullanilarak tasarlanmak istenen isletmelerde hem de yalin tiretime
gecisin planlandigi klasik tipteki isletmelerde olduk¢a Onem arz etmektedir. Yeni
kurulan igletmelerin baslangi¢ sathasinda, yalin diisiince ile hareket edildigi takdirde,
ileride olmasi muhtemel kay1p olarak nitelendirilebilecek birgok maliyet kalemi ve olasi
bircok problem en basindan engellenebilmektedir. Yalin iiretim tekniklerinin isletme
icinde benimsenmesi ve uygulanmasi isletmenin hedeflerine ulagmasinda 6énemli bir
unsur olarak goze carpmaktadir(Pekin ve Cil, 2015: 164).

2.2.1. Deger Akis Haritalama

Deger akisinin haritalanmasi, bir siiregteki deger akigini gorsellestirmek i¢in kullanilan
bir yalin planlama aracidir. Bu faaliyet herhangi bir siirecteki israf alanlarini belirlemek
icin temel yontemdir. Deger akisinin haritalanmasinda, bir siiregteki her bir faaliyet
analiz edilmektedir ve bu faaliyetlerin iiriine deger katip katmadig1 sorgulanmaktadir.
Bir silirecte yapilan hersey, deger katan veya deger katmayan faaliyet olarak
sinfflandiriimaktadir(Ozgelik, 2011:18).
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Deger akis haritalamada bir iiriiniin iiretilmesi i¢in hem gerekli hemde gereksiz
biitiin faaliyetlerin gdsterilir(Pude vd., 2012:7). Deger akis haritalama tek siire¢ veya
islemlerin bireysel olarak degil, resmi kusbakisi olarak biitiiniiyle goriilebilmesiyle
iligkili olup, proseslerin hem kendi i¢lerindeki hemde birbirleriyle olan iligkilerini
optimize etme noktasiyla ilgilidir ve yeniden diizenleme caligmalarini igerir. Eger
islemleri miisteri talebine uygun bir sekilde ayrintili olarak optimize etme islemi
yapilmak istenirse, deger akis haritalama ile ise baslanilmasi gereklidir(Rother ve
Shook, 1999: 9, Lasa vd., 2008: 39).

Deger akis haritalama tekniginin temel amaci, yalin {iretimin temel felsefesi olan,
sistemdeki biitlin israflarin elimine edilmesi olgusuna katki saglamak amacli, deger
zincirindeki her tiirlii israfi tanimlayarak israfin 6nlenmesi i¢in tedbirler almak ve israfi
ortadan kaldirmaktir. Israfin ortadan kaldiriimasina yénelik olarak yapilan ¢aligmalarla
zincir lizerindeki iglemlerin tek tek optimizasyonu i¢in ¢ok sayida arag¢ gelistirilmistir.
Ancak deger akis haritalama genis bir bakis acisiyla olaylara yaklasip siiregleri tek
basina ele almak yerine, resmin biitiinii lizerinde ¢calismaktadir(Ay¢in, 2016:19).

Deger akis haritalamanin faydalar1 sunlardir;
»  Kullandig1 simgesel gsterim sayesinde prosesin gorsellik kazanmasini saglar.

»  Prosesteki israfa neden olan kaynaklarin belirlenmesini saglayarak iyilestirme
caligmalaria zemin hazirlar (Sifir stok, sifir zaman kaybu, sifir iggiicii kaybi,
sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir
hatali iiretim, sifir fazla siire¢ kaybi)

»  Bilgi akist ve malzeme akis1 arasindaki baglantiy1 gosterir.
»  Biruygulama plani i¢in referans olusturur.

Deger akis haritalariin anlattig1 fikirler, detaylarindan daha onemlidir. Bir
deger akis haritasinin formati, haritay1 olusturanlarin dnceliklerine gore degisiklikler
gosterebilmektedir. Bir deger akis haritas1 igin 6nemli olan, prosesteki akis1 ve degeri
acik bir bicimde gostermesidir(Dogan, 2011:26). Degerli olan1 alma ve siirdlirme,
degerli olmayani ise elimine etme ile birlikte, deger akis haritalama teknigi; yalin
iretim hedeflerine (sifir stok, sifir zaman kaybi, sifir isgiicii kaybi, sifir bekleme, sifir
gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali iiretim, sifir fazla siire¢
kayb1) katk: saglar.

Miisterilerin bir fabrikada iiretilen tiim tiriinlerle degil, kendi spesifik iiriinleriyle
ilgilenmesi nedeni ile haritalandirma i¢in tek bir iiriin ailesi lizerinde odaklanilmasi
gerekmektedir. Kiiciik ve tek {iriinlii bir fabrika olmadikga, biitlin {iriin akislarinin tek
bir haritada gosterilmesi olduk¢a karmagik olmaktadir. Deger akisi haritalandirma,
tek bir iiriin ailesi i¢in fabrika i¢inde kapidan-kapiya, malzeme ve bilgi akis1 ile ilgili
proses adimlar1 boyunca yiiriimek ve onlar1 sematik hale getirmek demektir. ilk &nce
Toyota Uretim Sistemi uygulamacilar1 tarafindan yalin sistemleri kurma asamasinda
mevcut, gelecek ve ideal durumlarin tanimlanmasi i¢in kullanilmistir. Deger akisi
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haritalandirma ile anlatilmak istenen; miisteriden tedarik¢iye tiriiniin {iretim yolunun
izlenerek malzeme ve bilgi akisinda yer alan her prosesin dikkatli bir sekilde
sembollerle ¢izilmesidir. Daha sonra, bir dizi kritik anahtar soru sorarak akisin nasil
olmasi gerektigini gosteren ‘gelecek durum’ haritasi ¢izilir. Asagida Sekil-2.1’de deger
akis haritalama agamalar1 goriilmektedir.

Sekil-2.1: Deger Akis Haritalama Asamalari

Meveut Durum
Haritas1

Deger Akig Plam

Kaynak: Birgiin vd., 2006: 50.

Yukarida Sekil-2.1°de goriilecegi lizere deger akis haritalamada asamalar sirasiyla;
iiriin ailesinin se¢ilmesi, mevcut durumun c¢izilmesi, gelecek durumun tasarlanmasi ve
uygulama ¢aligsmalariin gergeklestirilmesi seklindedir.

Miisteriler tarafindan algilanan ‘degerin’ belirlenmesi sonrasinda baglatilan deger
akis1 haritalandirmada ilk adimda segilen bir iiriin veya hizmet ailesi i¢in deger akisinin
tanimlanir. Tanimlanan deger akisi i¢in sahadan bilgi toplayarak mevcut durumun
haritasi ¢izilir. Mevcut durum haritasi, gelecek durumun tasarlanmasi igin ihtiyag
duyulan bilgiyi saglamaktadir. Daha sonra gelecek durum haritas gizilerek uygulama
caligmalarma baglanir(Birgiin vd, 2006: 49-50).

Deger akis haritasinin gergek giicii, yalin kavramlara dayanan gelecek durum
olusturmasinda yatmaktadir. Bunu etkili bir sekilde yapabilmek i¢in takip edilmesi
gereken esaslar vardir. Bu noktada asagida maddeler halinde verilen sorular dikkatli bir
sekilde cevaplanarak akisin nasil olmas1 gerektigini gosteren gelecek durum haritasi
¢izilmektedir:
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e Miisteriler gercekte neye ihtiya¢ duymaktadir?
e Miisteri ihtiyaglari i¢in performans ne kadar siklikla kontrol edilmelidir?
e Hangi adimlar deger, hangi adimlar israf olusturmaktadir?
*  Dabha az kesintiyle is nasil akabilir?

»  Kesintiler arasinda is nasil kontrol edilebilir ve isler nasil nem sirasina gore
dizilmelidir?

s yiikii ve farkh faaliyetler nasil kademelendirilmelidir?
*  Hangi siireg iyilestirmeleri gereklidir?

Boylece deger akiginin haritalanmasi baslangig iyilestirmeleri i¢in odaklanilmasi
gereken alanlara 151k tutmaktadir(Ozcelik ve Ertiirk, 2010: 64).

Mevcut durum haritasi ¢iziminin temel asamalar1 sunlardir:

+  Deger akis incelenecek iiriin ailesi segilir. (Ornek : pastalik boreklik paketli
unlar)

e Bir A3 kagit lizerine, beyaz bir tahtaya veya sanal ortamda, temel {iretim
asamalart i¢in birer kutucuk ¢izilir. (Ornek: hammadde alim1 ve 6n temizleme
depolama, pagal islemi, bugdaymn temizlenmesi ve yabanci maddelerden
ayrilmasi, bugdayin tavlanmasi, bugdayimn 6giitiilmesi, eleme, ambalajlama)

+  Uretim sahasma gidilir. En son asamadan baslayarak geriye dogru gidilerek,
temel Ozelliklere ait gercek veriler toplanir. Gegmis raporlar vb. yazili
kaynaklardan bilgi edinilmesi dogru degildir. Ciinkii bunlar, her zaman
giincel durumu yansitmayabilir. (Ornek : aylik veya giinliik miisteriye teslim
edilen iriin adedi, tedarik¢inin teslimat sikligi, kullanilabilir tiretim siiresi,
makineler i¢in ¢evrim siiresi, isgdren ¢evrim siiresi, her asamada gergeklesen
hazirlik siiresi, her asamada calisan isgoren sayisi, giinliikk vardiya sayisi
hammadde veya bitmis {irlin stok miktarlari, siiregler arasinda gecen siire ve
bunlarin birbirlerine uzakliklari vb.. Asamalarin (makinelerin) birbirlerine
uzakliklart kriteri ilk gelistirildigi donemde kullanilmamakla birlikte yakin
zamanda bu teknikte kullanilmaya baglanmigtir. Ciinkii asamalarin birbirlerine
mesafeleri, arada gecen siireyi ve dolayisiyla bekleyen siireg i¢i stokmiktarini
etkilemektedir.)

e Tedarikgi, miisteri, iiretim asamasi, iiretim kontrol i¢in daha 6nce belirlenmis
semboller uygun bigimde kagida/tahtaya/bilgisayara ¢izilir.

e Miisteri semboliiniin altina bir kutu ¢izilerek, igerisine aylik ve giinliik iiriinler
cinsinden miisteri gereksinimleri yazilir.

*  Tedarik¢iden gelis siklig1 semboliin altina (aylik, haftalik, giinliik vb. sekilde)
yazilir.
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Miisteri semboliiniin altina teslimat asamasi i¢in de bir kutu ve bu kutuyu
takiben bir kamyon sembolii ¢izilir. Bu kamyon semboliiniin altina miisteriye
teslimat siklig1 yazilir.

Yonleri belirtecek sekilde oklar ¢izilir.

Her asama i¢in kullanilabilir siirenin ne kadarinda s6z konusu kaynagin/
makinenin ¢alistig1 ylizde cinsinden hesaplanir.

Tedarik¢iden gelen, iretim kontrol departmanindan iiretim asamalarina
gonderilen ve miisteriden gelen manuel veya elektronik bilgi akisina iliskin
oklar ¢izilir.

Toplam katma degerli siire ve toplam temin siiresi deger akisi i¢in ¢izilir.

Olgiilmek istenen performans olgiitleri belirlenir. Bunlar igin mevcut
performans diizeyi 6l¢iiliir.

Gelecek durum deger akig haritasinin ¢izim asamalari asagida agiklanmistir;

Mevcut talebe odaklanilir. Su anda bu iiretim hattindan gegen trilinlerin talep
degerleri ve buna bagli olarak takt siiresi hesaplanir.

Mevcut olanaklarla, bu takt siiresini saglayip saglayamayacagi incelenir.

Deger akisina odaklanilir. Uretimin asamalarini hattin istasyonlarina benzer
sekilde diisiinerek, asamalar arasindaki is yiikii dengesizlikleri giderilmeye
calisilir. Yani, bir tiir hat dengeleme yapilir.

Is yiikii dengelemesi icin asamalari bir hiicrede birlestirmeye benzer bir
mantik izlenebilir. Asamalar birbirine yaklastirilir. Boylece bir iggoren birden
fazla asamayi idare edebilir.

Stirekli akigin saglanamadigi noktalarda, onceki asamadaki {iretimin nasil
kontrol edilecegi diisliniiliir. Siipermarketle birlikte kanban {iretim kontrol
sistemi, FIFO hatt1 veya itme tipi liretim kontrol segeneklerinden hangisinin
uygun olduguna karar verilir.

Iyilestirme tekniklerinden hangilerinin uygulanmas1 gerektigi arastiriimalidir
(TPM,SMED gibi).

Yeni uygulamalar kapsayacak sekilde gelecek durum haritasi ¢izilir(Y1ildiz
ve Satoglu, 2011: 714-715).

Ozellikle, deger akis analizi cogu zaman deger akis1 boyunca olusan iic tiir eylemi

(1) Hig tartisilmayacak sekilde deger olusturan birgok adim bulunur. Bir bisiklet

iskeletinin borularini kaynak yapmak veya Dayton’dan Des Moines’e yolcu tagimak.

(2) Higbir deger olusturmayan, fakat mevcut teknolojiler ve iiretim olanaklar

ile kaginilamaz adimlar bulunur. Kaliteden emin olmak i¢in kaynaklar1 incelemek
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ve Dayton’dan Des Moines’e ugan biiyiik ucaklari fazladan Detroit havaalanindan
gecirmek (bunlari Tip 1 muda olarak niteleriz).

(3) Deger olusturmayan ve hemen giderilebilecek bir¢ok fazladan adim bulunur (Tip
2 muda). Ornegin, diinyanm en biiyiik ucak jet motoru yapmmcisi olan Pratt & Whitney
yakin ge¢miste {i¢ jet motoru grubu i¢in deger akis haritasini ¢ikarmaya basladiginda,
hammadde tedarik¢ilerinin saf metalleri tiretmek i¢in tstlendikleri faaliyetlerin, akisin
sonraki kademelerindeki firmalar tarafindan biiyilk maliyetlerle tekrarlandigi ortaya
cikmistir(Womack ve Jones, 2003: 28-29; Hines ve Rich, 1997: 47).

Bu noktadan hareketle deger olusturmayan faaliyetlere, yalin {iretimin sifir stok,
sifir zaman kaybu, sifir isgiicli kaybu, sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye
isleri ve harcamalari, sifir hatali iiretim, sifir fazla siire¢ kayb1 ve deger olusturmayan
diger biitiin israf kalemlerini sifirlama hedeflerine ulagsma noktasinda odaklanilmali ve
biitiin israf kalemleri elimine edilmeye ¢alisilmalidir.

2.2.2. Kaizen

Japoncada kaizen siirekli iyilestirme anlamina gelir. Bu kelime hem yoneticilerin hem
de diger ¢alisanlarin tamaminin katilimini 6ngoriir. Bu yaklagim, bu olgunun hayatin
her noktasina hem sosyal, hemde is hayatinin tamamina aksettirilmesi gerektigini ve
stirekli gelisim olgusu tizerine eksenlenmesini savunur.

Kaizen Japonya’'nin basarisina bilylik katkida bulunmustur. Kaizen ¢aligmalar
kiigiik gibi goriinsede etkileriyle her zaman c¢arpici sonuglar dogurmustur. Kaizen
planla, yap, kontrol et ve dnlem al asamalartyla yiritiiliir ve kalic1 standartlar ve
disiplinle birlikte sirketin bir kiiltiirii olarak i¢sellestirilir(Imai, 2012: 2).

Yalin {iretim sistemi diinyaca kabul gérmiis ve bir¢ok firma tarafindan bagartyla
uygulanmig ve halen uygulanmakta olan bir sistemdir. Bu sistemin 5 temel ilkesinden
milkemmellik ilkesi yalin liretim sisteminin esasen en {ist seviyeye ulagma ¢abasinda
oldugunun gostergesidir.Mikkemmellik ilkesi, yalin {retim sisteminde yapilan
calismalarin baglangici oldugu gibi sonu bulunmadigini, siirekli sekilde gelisimin devam
ettirilmesi gerektigini ifade eder. Zira giiniimiiz diinyasinda yogun rekabet ortami ve
stirekli ve hizli degisim olgusu firmalar1 bu ilkeye bagli kalmak zorunda birakmaktadir.
Aksi takdirde firmalar degisime ve rekabete ayak uyduramayacak ve faaliyetlerine
son vermek zorunda kalacaklardir. Bundan dolay: yalin ¢alismalarda siirekli gelisimi
ongoren ve yalin iiretim tekniklerinden biri olan kaizen uygulamalarmin énemi had
safhada olup, bu ¢calismalara iist diizeyde 6nem verilmesi geregi ortadadir. Kii¢iik de olsa
devamli surette yapilan iyilestirme ¢aligmalar1 yalin yolculukta mitkemmellik ilkesini
yerine getiren baslica unsurdur.Mitkemmellige ulagmak isteyen firmalar ulastiklarinin
daha iyisini yapmaya devam etmek ve siirekli surette bunu siirdiirme eylemini
benimsemek durumundadirlar. Kaizen calismalart siirekli iyilestirme calismalarim
icerdigi icin miikemmellik ilkesini en ¢ok besleyen yalin {iretim teknigidir.

Kaizen ¢aligmalar1 kapsaminda, kalite sorunlarma ¢dziim bulma, mevcut kaliteyi
arttirma, arizalar1 azaltma, stoklar1 azaltma, ergonomik ¢aligmaya katki saglama, siire¢
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gelistirici, isgiicli tasarrufu saglama, gereksiz malzemeleri azaltma, 6zetle yalin tiretimin
sifir hataya ulasma hedefine katki saglayacak birgok alanda ¢alismalar gerceklestirilir.

Cesitli yazarlar kaizenin degisik anahtar yonlerinden bahsetmelerine ragmen ¢ogu
asagida belirtilen 3 6zellikte birlesmislerdir.

(1) Kaizen stireklidir. Kalite ve verimlilik g¢aligmalariyla sonu olmayan bir
yolculugu igerir.

(2) Dogas1 geregi asamali bir seyir izler, yoneticiler organizasyonel degisiklikler
veya teknolojik yeniliklerle baslarlar.

(3) Katilimcidir. Calisanlarin katilimiyla siireglerin her asamasinda stirekli bir
iyilesme calismalar1 devam eder(Paul ve New, 2003: 1427-1428).

Kaizen olarak da bilinen siirekli iyilestirme; isciler ve miihendislerin birlikte
proseslerin ve tiriinlerin kalitesini, maliyetini ve tedarik siirelerini iyilestirmeye ¢alistigi,
stireklilik esastyla devam eden bir programdir. Stirekli iyilestirme felsefesi ¢aliganlarin
yilda bir kez katilacagi bir program olmamali daha ziyade onlarin giinliikk calisma
planinin bir parcasi olmalidir. Ayrica organizasyondaki herkes iyilestirmeye yonelik
yeni i yapma yontemlerini 6grenme noktasinda istekli ve esnek olmalidir(Dogan,
2011:24).

Kaizen’in faydalarini ise asagidaki gibi siralamak miimkiindiir;
»  Kaliteiyilestirmede ve verimlilik artisinda 6nderlik yapar(Sifir1 hatali tiretim),

e Her calisanin, dmriiniin {igte birini gegirdigi isyeri ortamini iyilestirmeye
katkida bulunabilecegi inancini esas alan insancil bir yaklagimdir(Sifir isgiicii
kayb1),

*  Kaizen iyilestirme ¢aligmalariyla stoklar azalir(Sifir stok),
»  Kaliteli tiretim artar(Sifir hatali iretim),

*  Gereksiz siiregler elimine edilir(Sifir gereksiz siireg),

»  Fazla isgiicli azalir(Sifir isgiicii kaybi),

e Zamandan tasarrufu saglanir(Sifir zaman kaybu),

+  Insam merkeze tutan, siirece yonelik ve siirekli iyilestirmeyi esas alan bu
yaklasim, isi rekabet¢i ve karli hale doniistiirtir,

*  Hem siirece, hem de sonuca gereken ilgiyi gdstermeyi Ongdren bu strateji
sayesinde yonetim, yoneticilerin ve ¢alisanlarin sadece sonucu degil, siireci
iyilestirme ¢abalarimi da 6diillendiren bir sistem gelistirir,

»  Kaizen yaklasiminda yukaridan asagiya ve asagidan yukariya ¢ift yonlii bir
iletisim sayesinde, iist yonetim, yoneticiler ve tiim calisanlarda bir ekibin
iiyesi olma bilinci artar ve organizasyona aidiyet siirekli yiikselerek pekisir
(Sifir isgiicii kaybr),
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*  Yukaridan asagiya yonetim bi¢imi problem c¢ozmede, genelde tasarim
yaklagiminiigerir. Kaizen felsefesi, tasarim yaklagiminin, klasik uygulamalarda
oldugu gibi endiistri mithendisligi, mimarlik alanlarinda kullanilmasini kabul
etmekle birlikte; yonetim alaninda bu yaklagimin hedef saptama ve hedef
dogrultusunda araglar1 kullandirmaya daha fazla agirlik verecek sekilde ciddi
bir 6zenle uygulanmasini dngoriir,

e Asagidan yukariya yonetim bi¢imi ise genelde analitik yaklasimi icerir. Bu
sayede yoOnetim hiyerarsisinin alt seviyelerinde yoneticiler ve c¢alisanlar

analitik araclart kullanmak tiizere egitilir ve problem ¢dzme becerilerini
gelistirir,

*  Problem c¢ozmede analitik ve tasarim yaklasimlart her kademedeki
yoneticilerin karar verme ve sorun ¢ézme iglevleriyle birlestiginde, isletmenin
problem ¢ozmeyi ve siirekli iyilestirmeyi 6grenme seviyesi yiikselecektir.

e Calisanlarin gergek sorunlari anlama becerileri artar ve 6nemli konularda
daha fazla yogunlagmalar1 saglanir,

*  Planlama asamasina daha fazla agirlik verilir(Kurt; 2010:30-31).

Kaizen c¢aligmalartyla birlikte gerceklestirilecek iyilestirmeler ile iiretimde
gerceklesen israf kalemleri elimine edilip, verimlilik artislar1 gerceklesecek, yalin
tiretimin lizerinde durdugu sifir israf hedefine yaklagma noktasinda miikemmellige
giden yolda adimlar atilabilmis olacaktir.

Breyfogle(2007)’e gore kaizen iyilestirmeler yapmak i¢in ekiplerden yararlanan
ve odaklanmay1 gerektiren bir yaklasimdar. Insanlar yetenek ve kapasitelerini kullanma
noktasinda yetkilendiren ve bir siirekli iyilestirme siireci olan kaizen; isle ilgili
problemlerin, is akis1 sorunlarin ya da igle ilgili baska bir konunun ¢6ziilmesinde
kullanilabilmektedir. Nicel analizleri temel alarak ¢alisanlarin iglerini nasil yaptiklarina
bakmak, kaizen siirecinde iyi bir baslangi¢ noktasi olacaktir. Ayrica is¢ilerden ve
yoneticilerden yardim ve bilgi alarak gorevlere iliskin zaman ve is etiitleri yapilarak
israfin belirlenmesi de saglanacaktir(Ay¢in, 2016:37-38).

Bir Kaizen olaymin yiiriitilmesi i¢in atilmasi gerekli genel adimlar su sekildedir;
1- Problemin se¢imi

2- Mevcut durumun incelenmesi

3- Nedenlerin analiz edilmesi

4- lyilestirmenin &nerilmesi

5- Tyilestirmenin uygulanmasi

6- Sonuglarin kontrol edilmesi

7- Calisma kurallarinin diizenlenmesi

8- Kurallagtirma
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Siireg iyilestirmede PUKO dongiisii kullanilabilir. PUKO’un ilk béliimii olan
planlama, 5N 1K olarak adlandirilmakta ve ne, nigin, nasil, ne zaman, nerede, kim
sorularina cevap arandigi takdirde bu siire¢ tamamlanabilmektedir. 8 asamanin ilk 2
asamasi planlamanin ne sorusuna karsilik gelirken, nedenlerin analiz edilmesi nigin,
iyilestirmenin dnerilmesi nasil, ne zaman nerede kim sorularinin soruldugu béliimlerdir.
Iyilestirmenin uygulanmas1 uygula (U) kismni, sonuglar1 kontrol edilmesi (K) kismini,
calisma kurallarmi diizenlemek ve devamini saglamak iizere énlem al (O) kismim
olusturmaktadir. Planlamanin yapilabilmesi i¢in gerekli sorulara belirli bir mantik
cergevesinde cevap vermek gerekir. Bu mantigin uygulanmasi igin ¢esitli yontemler
gelistirilmistir(Kaplanoglu, 2012:113).

Kaizen’in ger¢eklesmesi i¢in 3 temel kosulu saglamak gerekmektedir. Bunlar:

> Insan kaynaklarm gelistirmek: Insan kaynaklar1 bir kurulusun en degerli
varligidir. Her seyi yapan insandir. Her ¢alisan1 siirekli iyilestirme
faaliyetlerinin bir pargasi haline getirmek gerekir.Caliganlar hizmet igi
egitimlerle desteklenerek problem ¢ozmeleri saglanmali ve problem
¢Oziildiikten sonra bir daha o problemle karsilasmamak i¢in sonuglar standart
hale getirilmelidir.

» Mevcut durumu yetersiz bulmak: En miitkemmel isleyen sistemde dahi
gelistirilecek taraflar vardir. Hig bir sistem tamamen kusursuz degildir. Sistem
kiiciik ve sik adimlarla her giin daha ileriye gotiiriilmelidir.

> Problem ¢dzme tekniklerini yaygin bir bigimde kullanmak: Iyilestirme
yapmak i¢in belirlenen problemlerin, sorunlarin ¢6ziimii gerekmektedir.Bu
problemlerin ve sorunlarin ¢6ziimii i¢in bazi ara¢ ve tekniklerin kullanilmasi
gerekir. Bunlar problem ¢6zmede kullanilan yedi istatistiksel ara¢ olarak ifade
edilen etkin problem ¢6zme teknikleridir. Yedi istatistiksel arag; histogramlar,
kontrol tablolari, sagilma diyagramlari, sebep sonug¢ diyagramlari, grafikler,
kontrol cizelgeleri ve pareto diyagramlaridir.

Kaizenin basaris1 ticonemli etkene baglidir. Bunlar;

» Ust ydnetim kaizen konusunda bilgili olmali, kaizen calismalarini nasil
degerlendirmesi gerektigini bilmeli ve personele anlatarak bu konuda onlari
tesvik etmelidir.

» Tim ¢aliganlar kaizeni anlamali, kaizen i¢in olumlu tutum gelistirmelidir.

» Herkesin Kaizen’i gilinlik c¢aligmalarda anlamasi ve uygulamasi degil
her seyden once Kaizen’in altinda yatan ruhu ve felsefeyi anlamasi
gerekmektedir(Y1lmaz, 2014: §3).

Imai (1986)’a gore kaizen ¢aligmalarina katilimda hiyerarsik yap1 asagida Tablo-
2.1°de belirtilmistir.
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Tablo-2.1: Kaizen Calismalarina Katilimda Hiyerarsik Yapi

Orta Kademe

olarak baslatma

politika yayilimi ve
fonksiyonlar arasi

KAIZEN’i kullanir

Ust Yonetim Yénetimi ve Amirler isciler
Personel
KAIZEN hedeflerini
KAIZEN’i bir :l;ra}flﬁllzizgnll)elirlenen Oneri sistemi
sirket stratejisi Fonksiyonel rollerde | ve kiigiik grup

aktiviteleri ile

kararlihigimdadir . . KAIZEN‘e katilir
faaliyetler ile yayar
ve yuritir
Kaynak saglayarak Fonksiyonel KAIZEN igin planlar | . S
KAIZEN’e destek ve faaliyetlerde hazirlar ve isgilere Lsyaerrlnde disipline
yon verir KAIZEN’i kullanir rehberlik eder Y

KAIZEN icin politikay1
ve fonksiyonlar arasi
hedefleri olusturur

Standartlar olusturur,
korur ve iyilestirir

Caliganlarla iletisimi
gliclendirir ve
yiiksek moral saglar

Problemleri daha
iyi ¢6zebilmek
amaciyla kendisini
stirekli gelistirir

yapilar kurar

caliganlara yardim
eder

KAIZEN hedeflerine i Kalite cemberleri Capraz egitim
.. Egitim programlari e . .
ulagmak i¢in . gibi kiiciik grup faaliyetleri
litika yayilimi ile calisanlara aligmalarini ile yetenek
politika yay KAIZEN bilinci saismaarinl ve € yerenei ve
ve denetlemeler bireysel oneri tecriibesini
.. asilar . .. .
gerceklestirir sistemlerini destekler | gelistirir
Yetenekleri
KAIZEN'e yonelik | V¢ problem o
. . ¢bzme araglarini Isyerinde disiplin
sistemler, islemler ve .. g
gelistirmede saglar

KAIZEN o6nerileri
olusturur

Kaynak: Imai, 1986: 7.

Tablo-2.1 incelendiginde kaizen ¢alismalarinin biitiin sirketin her kademesindeki

calisanlarin katilimiyla gergeklestigi ve isletmenin her kademesinin kendine has

sorumluluk ve gérevlerinin bulundugu gériilebilecektir. Ornegin; iist yonetim kaizeni

bir sirket stratejisi olarak baglatma kararliliginda olmalidir, orta kademe yoOnetimi

kaizen hedeflerini iist yonetim tarafindan belirlenen politika yayilimi ve fonksiyonlar

arasi faaliyetler ile yayar ve yiiriitiir. Amirler fonksiyonel rollerde kaizeni kullanirken,

is¢iler 6neri sistemi ve kiigiik grup aktiviteleri ile kaizene katilir.

Kaizen, bir isletmede sorunlarin varliginin ortaya konulmaya basladigi igin,

taraflarin bu sorunlar1 kabul edebildigi bir isletme kiiltiirii olusturarak problemlerin
¢oOziilmesini 6ngoriir. Problemler fonksiyonel ve fonksiyonlar arasi olabilir. Bati’da
fonksiyonlar arasi iligkiler, uzlagsmazliklarin giderilmesi olarak goriiliirken, kaizen
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yonetiminde fonksiyonlar arasi iligkiler problemlerin ¢6ziimiine sistematik ve
isbirligi i¢inde yaklasim ortami saglamistir. Miisteri beklentilerinin anlasilmasi ve
karsilanmasi kaizen stratejisinin odak noktasidir. Kalite, maliyet ve termin (miktar
ve teslim taleplerinin karsilanmasi) siirekli iyilestirmelerin esas alanidir. Kaizen’de
biitiin faaliyetlerin miisteri tatminini artiracagi kabul edilir. Kaizen, c¢aliganlarla
yonetim iliskileri, pazarlama uygulamalari, tedarikgi iliskileri alanlarina da yayilmstir.
Orta kademede yoneticileri, amirler ve ¢alisanlar faal olarak kaizen’e katilmaktadir.
Kaizen’in diger bir dnemli yonii siireci vurgulamasidir. Kaizen siirece 6ncelik veren
diisiince tarzim1 ve iyilestirme icin kisilerin siire¢ Oncelikli ¢abalarini destekleyen
bir yonetim sistemi gelistirmistir. Bu sistem, insanlarin ¢aligmasini kati bir sekilde
sonuglarina gore degerlendirilen ve gosterilen ¢abayi ddiillendirmeyen batili yonetim
uygulamalarindan tiimiiyle farklidir(Kaplanoglu, 2012:107).

2.2.3. Bireysel Oneri Sistemi

Oneri sistemi ilk kez 1880 yilinda ABD de Yale&Town Inc. de kurulmustur. Daha
sonralari birgok tilkede uygulanir hale gelmistir. I. ve I1. Diinya Savaglarinda A.B.D.’de
firma ydneticilerinin bir araya gelmesiyle olusturulan danisma kurullarindan hareketle
Ulusal Oneri Sistemi Birligi (NASS- National Association Suggestion System)
kurulmus, daha sonra NASS’m ismi EIA (Employee Involvement Association)
olarak degistirilmistir. Bugiin sadece A.B.D’de EIA’ya iiye 6neri sistemi uygulayan
firma sayis1 600 civarindadir. A.B.D.” de EIA’ya iiye Oneri sistemi firmalardan elde
edilen bilgilere gore 1992 yilinda tilke genelinde 1,010,889 6nerinin 293,298 adedi
uygulamaya konulmus olup calisanlara toplam 160 milyon $ 6diil verilmis, bir yillik
2,2 milyar § yarar saglanmistir(Y1ildirim, 2016: 12).

Japonya’da Bat1 ve baz1 Amerikan tarzi yonetimin tersine kararlar iist yoneticiler
ya da sefler tarafindan verilmemektedir. Japon sirketlerinde, isletmenin gelecegini
ilgilendiren kararlar grup halinde alinir ve alinan kararlar herkes tarafindan desteklenir.
Bu katilmali sistem sayesinde Bat1 ve baz1 Amerikan yonetim yaklagiminin tersine
hicbir karar igletmenin iist yonetim tarafindan alinmamaktadir (Zerenler ve Iraz,
2006: 762).

Japonya’da bu sistem, birey dncelikli KAIZEN e fazlasiyla entegre bir sistemdir.
Dolayisiyla bireysel 6neri sistemleri; kaizen ¢alismalarii biiyiik 6l¢iide destekleyen,
yeni fikirlerle birlikte israfin elimine eden, yeni fikirlerin ortaya ¢ikmasini saglayan,
performans arttirict, verimliligi yiikseltici fikirlerle isletmede deger olusturan
faaliyetleri destekleyip, deger olusturmayan faaliyetlerin ortadan kalkmasina destek
veren g¢aligmalarin ortaya ¢ikmasina biiylik oranda katki vermesiyle yalin iiretim
sistemi ile dogrudan ve entegre sekilde iligkilidir. Tasarimz, bir firmanin stratejisi i¢inde
iyi planlanmis, tamamlanmis ve herkese duyurulmustur. Ust yonetimin duyarlihigs,
karsiliklr bilgi akisi ve 6diil sisteminin gelistirilmesi sisteme olan ilgiyi arttirir.

Japon tarzi Oneri sistemi, Amerikan tarzi sistemlerdeki ekonomik ve finansal
tesviklerin aksine ¢aligsanlarin moralini gliclendirmeye ve yapici katilimlarini saglamaya
agirlik verir.
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Oneri sistemi birey &ncelikli KAIZEN’in temel pargasidir. Dinamik bir neri
sisteminin olusturulabilmesi i¢in (st yonetim iyi tasarlanmig bir plan uygulamalidir.

Oneri sistemleri igerisinde ana konular sirasiyla soyledir:
Kisinin kendi iginde iyilestirmeler,

Enerji, malzeme ve diger kaynaklarin tasarrufu,
Caligma alaninda iyilestirmeler,

Makine ve proseslerde iyilestirmeler,
Arag-gereclerde iyilestirmeler,

Ofis ¢aligmalarinda iyilestirmeler,

Uriin kalitesinde iyilestirmeler,

Yeni dirtinler icin fikirler,

Miisteri hizmetleri ve miisteri iliskileri,

Diger (Imai, 1986: 41-42).

AN N N NN U U N NN

Bireysel Oneri sistemi asamalart; 6nerilerin alinmasi, degerlendirme, proje takimi
kurma, yiiriitme, esgiidiimleme, denetim ve odiillendirme seklindedir. ilk etapta
formlarla, bilgisayarlar araciligtyla veya yiizyiize goriismelerle ¢aliganlardan oneriler
alinarak, konu ile ilgili isletmede bulunan yetkili personel tarafindan bu oneriler
degerledirmeye tabi tutulur. Degerlendirme akabine gerceklestirilmesi uygun goriilen
projeler i¢in proje takimlar1 kurularak projelerin yapim, yani yiiriitme agamasina gegilir.
Yiritme asamasinda karsilasilabilinecek problemler ve koordinasyon aksakliklar
icin proje sorumlular1 ve diger yoneticiler tarafindan esglidiimleme faaliyetleri
gerceklestirilerek sorunlara ¢oztimler iiretilir ve projelerin devami saglanir. Nihayetinde
projeler tamamlandiktan sonra sistemin diizgiin igleyip islemedigi noktasinda denetim
faaliyetleri gergeklestirilir. Ayrica bu asamada Oneri sahiplerinin motivasyonunu
arttirma baglaminda 6diillendirme ¢aligmalar1 yapilir.

Oneri sistemleri ile birlikte galisanlardan yeni fikirlerin alinmast ile iyilestirme
calismalarinin yapilmastyla saglanan faydalar;

1-  Onemli-dnemsiz her dnerinin ag1g1 ¢ikarilmast,

2-  Tum Onerilerin iletilmesi gerekliliginin yayginlastirilmasi,

3- Calisanlarin siirekli olarak ¢calisma yontemlerini, is ortamlarina sorgulamalari,

4- Calisanlarin isletme politikasini benimsemeleri,

5- Calisanlarin yeteneklerinden daha {ist seviyede faydalanilmasini saglayarak,
yalin iretimde 8. israf kalemi olarak kabul edilen yetenek israfinin 6niine
gecilmesi,

6- Onerilerle birlikte sifir israf kavramina katki saglayan iyilestirme ¢aligmalar
yapilmast (Sifir stok, Sifir isgiicii kaybi, Sifir gereksiz siireg, Sifir zaman
kayb1, Sifir bekleme, Sifir kirtasiye)

seklinde siralanabilir.
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Oneri sistemleri tiim bireylerde var olan yararli olma istegiyle, dneri olusturma
potansiyelini aktif hale getirerek, dinamik ve girisken ¢alisanlarin olusmasina onciiliik
etmekte, dolayistyla isyeri verimliligini arttiran ve toplam kalite yonteminin dogru
islemesine yardimci olan bir sistem olarak kendini gostermektedir.

Caliganlarin olusturduklart ve sahip olduklar1 gelistirme tekliflerinin en kisa
zamanda, en iyi bi¢imde elde edilebilmesi igin 6neri degerlendirme isleyis diizeninin
kurulmas1 gerekmektedir. Bu ¢ergevede oneri vermeye ve 0dill almaya hak kazanacak
isgorenlerin kapsami ne kadar genis tutulursa sistemden elde edilen yarar o derece
artmakta, Oneri verenlerin sayist da cogalmaktadir. Sistemin etkin olabilmesinin ilk sarti
igletme yoneticilerinin sistemi desteklemeleri ve alt kadrolarinda bulunan ¢alisanlar
yonlendirmeleridir. Bdylece c¢alisanlart miimkiin oldugunca diisiincelerini dile
getirebilecek girisken bireyler konumuna ulastirmak, iletisim kanallarint ¢ogaltmak,
oOneri sistemlerinin etkin ¢aligmasi ile saglanabilecektir.

Caliganlar kisisel yeterlilikleri, yaklagimlar1 ya da cekingenlikleri nedeniyle
problemler ve iyilestirmeler ile ilgili 6nerilerini ortaya koyamiyor, hatta ifade edemiyor
olabilir. Bazen de bir sistem dahilinde olmaksizin ifade edilen dneriler ¢esitli nedenlerle
ara kademelerde eritiliyor ya da dikkate alinmiyor, dolayisiyla sisteme katma deger
saglayacak goriislerin tamami ydnetime ulasamiyor olabilmektedir. Isletmeye onemli
yararlar saglayacak olan bu potansiyelin kullanilmasini olusturulacak sistematik bir
yaklagimla ortaya ¢ikarmak i¢in Oneri sistemleri kullanilmaktadir.

Oneri sistemleri sayesinde galisanlar, iyilestirme ve gelistirmeye yonelik dnerilerini
sunma avantajini kullanmakta, kuruluslarsa bu 6nerilerden kurulus hedeflerine uygun
olanlar1 ve o hedeflere ulagsma konusunda katma deger saglayacak olanlar1 hayata
gecirme avantajina sahip hale gelmektedir.

Calisanlardan gelen o6nerilerin  uygulamaya konulmasi onlarin isletmeyi
sahiplenmelerini ve ait olma duygusunu olumlu yonde arttirmakta, diger ¢alisanlar i¢in
ornek ve 6zendirici olmaktadir (Karayazi, 2007: 52).

“Isi en iyi o isi yapan bilir” goriisii dogrultusunda, isleyiste yasanilan sorunlarin
da en iyi o sorunu bizzat yasayanlarin bilecekleri agiktir. Dolayisiyla bu kaynaklardan
gelecek bilgiler ve oneriler problemlerin ¢éziimiinde olduk¢a yardimer olan degerli
katkilar olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Kuruluga 6nemli yararlar saglayacak olan bu potansiyelin kullanilmasini sansa
birakmak yerine, olusturulacak sistematik bir yaklasimla ortaya ¢ikarmak i¢in Oneri
sistemleri kullanilmaktadir.

Oneri sistemlerinin isleyiste genelde bir 6neri formu kullanilmaktadir. Calisanlar
Onerilerini ¢oziim yontemiyle birlikte bu form ile girket yonetimine iletmektedir.
Form haricinde de bilgisayarli sistemler veya yiizyiize goriismeler de Onerilerin
toplanmasinda kullamlan yéntemlerdir.Oneri sahibinin ¢oziim yontemi belki en
iyl yontem olmayabilecektir ama en iyi olma olasilig1 da goz ardi edilmemelidir.
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Oneri sahibi tarafindan belirtilecek oneri yeni fikirlere 151k tutacak bir yaklasim da
olabilmektedir. Ayrica, oneri verip geri ¢ekilmek yerine sorunun ¢dziimiine katki
saglamak amaciyla ¢alisanlarin kafa yormasi i¢in zemin olusturulmaktadir. Boylece
kurumsal takimin bir elemani olarak elin tagin altina sokulmasi gerektigi anlayisinin
yayginlagmasi da saglanmaktadir.

Genelde oneri formlart ¢alisanin kolay ulasabilecegi bir kutuyla toplanmaktadir.
Tabiki bilgisayar agmin elverisli oldugu ve calisanlarin bilgisayar kullanimini bildigi
kurumlarda, olusturulacak basit bir programla dnerilerin dogrudan bilgisayar terminalleri
araciligtyla iletilmesi saglanabilir. Bunun yani sira yiizylize goriismeler ve yapilacak
toplantilarla da Onerilerin toplanmasi etkin sekilde kullanilabilecek yontemlerdendir.
Ister 6neri kutusu, ister bilgisayar ag1 kullanilsin yada goriismelerle birlikte neriler
toplansin, burada dnemli olan bir konu da 6nerilerin degerlendirilirken, degerlendirme
ekibinin sistemi yavaglatmayacak bigimde ¢alisma yontemi belirlemesidir.

Isciler ©Onerileriyle kaizene katilabilmekte ve isyerindeki standartlarin
yiikseltilmesinde vazgecilmez bir rol oynayabilmektedir. Toyota Motor yonetim kurulu
baskani Eiji Toyoda bir réportajda soyle demistir: “Japon isgilerin 6zelliklerinden biri
de, elleri kadar zekalarmi da kullanmalaridir. Is¢ilerimiz yilda 1,5 milyon éneri getirir
ve bunlarin %95’i uygulamaya konur. Toyota’nin atmosferinde iyilestirme istegi elle
tutulacak kadar somuttur(Karayazi, 2007: 50-52; Fidan, 2004: 8).

Kaplanoglu(2012)’e gore yonetim olarak insanlarin goriiliis bicimi, iki ayr
sekildedir. ilk goriis insan1 bir makine gibi gdrmekte calisanlarin dogustan kotii
oldugunu, bu yiizden, siirekli olarak kontrol altinda tutulmalarinin gerekli oldugunu
ortaya koymaktadir. Gerekliliklerin karsilanmasi i¢in detayli is tanimlamalarina
ihtiya¢ duyuldugu ortadadir. Bu goriige alternatif olarak sunulan diger goriis, ¢alisanlar
organizasyonun en 6nemli parcasidir. Isletme tiim ¢alisanlarin ortak ¢abalariyla hareket
etmektedir. Caliganlarin isletmelerini kendilerinden bir parcaymis gibi gorebilmeleri
i¢in, gruplar halindeproblem ¢6zme ¢aligmalaria ve karar verme siireclerine katilmalari
tesvik edilir. Calisanlardaki gelismeler isletmenin de gelismesine yol agacaktir. Bu
durumda ¢aliganlar, isletme icin gelistirilecek bir deger olarak nitelendirilmektedirler.

Bireysel 6neri sistemine basarili uygulama drnekleri olarak asagidaki uygulamalar
verilebilir;
» Japonya’da 452 isletmede yapilan bir aragtirmaya gore, bu sirketlerde
23 milyon 532 bin fikir ortaya atilmis, bunlarin yaklasik yarisi hayata
gecirilmistir. Kalite arttiric1 ve tasarruf saglayici bu onerilerden elde edilen
kar ise 225,3 milyon yene ulasmistir. Japon sirketlerinde sistem gelistirme
¢aligmalarmin ¢ogu yonetici olmayan kesim tarafindan yapilmaktadir.

*  Argelik yetkilileri, sirkette bu zamana kadar her yil ortalama 150-200 siiziilmiis
fikir ve bunlarin sonucunda 10’un iizerinde patent bagvurusu yapildigim
bildirmislerdir. Yetkililer, “Farkli fikirler 15-20 prototip tizerinde denendigini
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ve gerekli goriilenler pazardan gelen geribildirimler dogrultusunda hayata
gegirildigini belirtmiglerdir.

«  Ulker’de calisanlardan gelen oneriler, Findikli Cafe Crown, Soyet Soya
Kiymasi, Biskrem Dolgulu Cubuk, Hazir Pilav, yeni ¢orba cesitleri gibi
bircok farkli {iriiniin ¢ikisina neden olmustur. Ayrica Ulker grup sirketlerinden
Polinas’in iirettigi yaklagik 10 mikron ambalaj filmleri de boyle ortaya
cikmustir.

+  Eczacibas1 Saglik Uriinleri’nde ¢alisanlarin steril toz dolum makinesinde
yasanan soruna ¢oziim olarak sunduklart 6neri ile yillik 20 bin dolar tasarruf
saglamistir.

« Is Bankasi bankacilik sektdriinde oneri sistemini en etkin kullananlardan
biridir. “Bir teklifim var” isimli intranet sistemiyle banka ¢aliganlari,
Onerilerini hem yoneticileriyle hem de birbirleriyle paylasabilmektedir.
Fikirler “Teklif Inceleme Ekibi” tarafindan siirekli takip edilmekte ve
degerlendirilmektedir. Degerlendirme siirecinde gelen oneriler genellikle
bankaya yeni hizmet sahalari bulmak ve yeni tirlinler gelistirmek gibi kriterlere
gore ele alinmaktadir. Bunun yaninda bankanin kurumsal kimligini ve imajin1
giiclendirmek, miisterilere daha iyi ve kaliteli hizmet etmek gibi yenilik
getirici birtakim kriterler de degerlendirme siirecinde devreye girmektedir. Is
Bankasi’na ¢alisanlarindan bu yolla ayda 300 ile 400 aras1 6neri gelmektedir.
Banka yetkilileri, bunlar arasindan son 3 yilda 400’e yakin ¢alisan Onerisi
uygulanabilir bulunduklarini  belirtmislerdir. Degerlendirme sonrasinda
uygulanabilir 6neriler, igerdikleri konu itibariyle hangi birimin gérev tanimi
icerisinde yer aliyorsa o birime aktarilmakta ve Onerilerin fayda maliyet
analizi sonucunda ¢ikan fayda oraninda fikir sahibi ddiillendirilmektedir.

Bu 6rneklerden de kolaylikla anlagilabilecegi lizere, yalin {iretim sistemin 6nemle
iizerinde durdugu misteri i¢in deger teskil eden faaliyetlerin olusturulmasi ve deger
olusturmayan ve israf teskil eden faaliyetlerin elimine edilmesi noktasinda, yeni
fikirlerin gelistirilerek, caligmalarin gergeklestirilmesine olanak saglayan bireysel
Oneri sistemi yalin iiretim sistemiyle dogrudan iligkili olup, bir¢ok firmada da etkin
sekilde kullanilmaktadir.

2.2.4. Jidoka

Yalin {iretim sisteminin temel fikri israflarin tamamen ortadan kaldirilmasidir. Bu fikrin
dayandig1 temel taslardan biri de jidokadir(Sivasl, 2006:21).Jidoka; makine ve/ya
operatorler i¢in anormal bir durum olustugu zaman otomatik olarak bunu fark edilebilir

hale getirip hatanin tespitini ve liretimi durdurma imkanini saglayan sistemdir(Sugimori
vd., 2007: 557).

Fire oranlari, her firmada tartismalarin baginda gelen en 6nemli konulardan biridir.
Peke¢ok caligan tarafindan % 1-3 fire orani iyi bir diizey olarak gosterilmektedir. Oysa
fire her zaman firma i¢in kaybedilen paradir. Bu tartisma,ne kadar azaltirsaniz azaltin
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fire var oldukg¢a bitmeyecektir. Bir Japon teknigi olan JIDOKA fire orani olarak “0”
sifir ‘1 hedef almigtir(Kilig, 2014: 30).

Otomasyon ile ¢alisanlarin birlikte ele alindig1 ve otonomasyon olarakta kullanilan
jidoka, tiretimde hata oldugu zaman durdurmay1 hedeflemektedir. Caliganlarin hepsinin
katilimiyla ekipmanlarin verimliligini artirmaya yonelmektedir(Turan, 2016 :4).

Otonomasyon, hatali par¢a akisini dnleyen bir mekanizmadir. Uretim sirasinda
bir ariza ortaya ¢iktiginda da, her eleman 6ngdriilen program ¢ercevesinde ilerlemeye
devam edebilmek i¢in kendisine gerekli olan 6zel bilgileri alabilmelidir. Bunun olmasi
da her iyi yOneticinin birinci gorevidir, ¢iinkii oto-aktive bir iiretim sisteminde, her
boliimiin zayif noktalarinin tespit edilmesini ve her is¢inin bu noktalar1 agik olarak
gormesini “gorsel kontroli” saglar. Boylece ortak hedefe ulasmada herkesuyumlu bir
katihm i¢ine girer(Dasci, 2010: 39). Kisaca jidoka, tiretim hattin1 durdurma yetkisinin
operatdre verilmesidir. Amag bir sorun tespit edildiginde daha fazla israfa neden
olmadan hattin durdurulmasi ve sorunun derhal ¢6ziilmesidir.

Toyota sisteminde jidoka kalite kontrol fonksiyonunu igeren bir tekniktir. Clinkii
jidoka iiretim hattindan hatali parcalarin gegmesine engellemektedir. Bir iiretim hatasi
ile karsilagildiginda tiretim hattinin durmasi, probleme aninda miidahale edilmesini,
diizeltici dnlemlerin alinmasini ve benzer hatalarin tekrarimin 6nlenmesini saglayacaktir.

Jidoka ile siireglerde hata olusumunun engellenmesiyle birlikte saglanan faydalar
asagidaki gibidir;

¢ lsgiicii sayisindaki azalma sonucunda maliyetlerin azalmasi, bir {iretim
hatas1 ortaya ¢iktiginda ya da belirlenen {iretim miktarma ulasildiginda
otomatik olarak tezgahlarin durabilmesini saglayan mekanizmalarin tasarimi,
tezgahlarin calismasini izleyen nezaret iscilerinin sayisinin énemli olgiide
azalmasini saglamistir. Sonug¢ olarak manuel operasyonlarin bityiik dlglide
tezgah operasyonlarindan ayrilmasi miimkiin olmus, bu durum A tezgahinda
isi biten is¢inin B tezgahina giderek buradaki islemleri baglatabilmesini bagka
bir deyisle bir iscinin birden fazla tezgahta calismasini saglamustir. Iscilerin
birden fazla tezgahi caligtirabilmeleri ise isgiicii sayisinda ve dolayisiyla
iiretim maliyetlerinde 6nemli kazanglar elde edilmesini gergeklestirmistir(Sifir
isglicii kaybi),

¢ Talep degismelerine uyum saglama becerisinin artmasi, tim tezgahlarin
sadece hatasiz parcalar liretmesi ve istenilen liretim miktarina ulagildiginda
otomatik olarak durmasi, otonomasyon yoluyla fazla envanterlerin ortadan
kaldirilmasini saglar(Sifir stok),

¢ Tam zamaninda iiretimin gergeklestirilmesini ve talep dalgalanmalarina hizla
uyum saglanmasini gergeklestirecektir(Sifir zaman kaybi),

¢ Insana saygi kiiltiiriiniin geligmesi, iiretim siirecinde ortaya ¢ikan bir probleme
aninda miidahale etme, iyilestirme ¢aligmalarini hizlandirmaktadir ve iscilerin
sorun ¢ozme siirecine dahil edilmesi ile insana sayginin énem kazandig1 bir
isletme kiiltiiriiniin gelistirilmesi saglanmaktadir(Sifir isgiicli kayb1),
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¢ Hasarli parga ya da makinalarin diizgiin ¢alismasinin baska operatorler
tarafindan denetimine gerek kalmamasi(Sifir fazla siire¢ kaybi, Sifir zaman
kayb1),

¢ Hurda/iade oranimi azalmasi seklindedir(Sifir hatali iiretim)(Yazgan vd.,
1998: 131; Kilig, 2014: 31).

Sonug olarak, Jidoka, makinenin herhangi bir sorun halinde kendi kendine durarak
hatanin tekrarlanmasini, bunun sonucunda da sorunun biiyiimesini 6nledigi gibi; islerin
normal akiginda ilerleyip ilerlemedigini gostermesi agisindan da son derece 6nemli bir
unsurdur. Bu kavram, Toyota’da makinelerin yaninda, tiretim bantlarina ve iscilere de
uyarlanmistir. Bu ig¢inin herhangi bir anormallik gérdiigiinde tereddiit etmeden bandi
durdurmasi anlamina gelir. Jidoka iiretim bandinda ortaya ¢ikan tiim anormalliklerin
belirlenmesini sagladigi gibi hatali {iretimi de 6nler.

2.2.5. Poka-Yoke

Poka-yoke; miisteri memnuniyetsizligine yol acan hatalarin meydana gelmesini
engelleyen liretim planlama ve tasarlama teknigidir. Bu nedenle poka-yoke miisteri
odakli olarak, hatalarin gerceklesme olasiligini engellemektedir. Poka-yoke ile
istenmeden yapilan kontrolor hatalarin1 6nlemek hatta tamamen ortadan kaldirmak
hedeflenmektedir. Bu poka-yoke’nin hedefledigi sifir hata (zero defect) noktasidir.
Poka-yoke sifir hataya ulasmada onemli araglardan biridir. Ilk olarak baka-yoke
olarak kullanilan poka- yoke; Japonca bir kavram olup poka (tesadiifi hata) ve yoke
(sakinma, azaltma) kelimelerinden olusmakta ve hatadan sakinma anlaminda bir arada
kullanilmaktadir. i1k olarak 1961 yilinda Dr. Shigeo Shingo tarafindan ortaya konulmus
ve gelistirilmis bir yontemdir. Shingo bu yontemi ilk olarak bir fabrika ziyaretinde
olusturmustur(Zerenler ve Karaboga, 2014:266).

Poka-yoke, hatanin nedenini anlayan herhangi biri tarafindan kullanilabilen kalite
teminat aracidir. Tlging olan, birgok siirekli gelisim programinda prosesten etkilenen
ve poka-yoke aracinin hatay1 diizeltmesini en ¢ok arzulayan kisi olan iscidir. Bir kere
hata fark edildiginde, poka-yoke’nin agikligi ve erisilebilirligi ile hatay1 engellemek
miimkiindiir. Poka-yoke hatalarin kaynagi dogru anlasildiginda olusturulur. Shingo’nun
poka-yoke kavramu fazla tekrar igeren islerde en uygun olandir.

Poka-yoke teknigi, kalite kontroliin geleneksel nleme yaklasimini baslica gelistiren
etkendir. Poka-yoke sistemleri siireci diizenlerken ¢alisanlarin yaptig1 rastlantili hatalar
da 6nlemek igin dizayn edilmistir. Is¢ilerin yapilar1 geregi, dikkatsizce yapilan hatalar
rastgele olusur ve genellikle sistemin 6nlenemez parcasi olarak sekillenir. Sonug olarak
dikkatsiz bir ¢aliganin hatasi, degisim ya da dnem vermezIligin rastgele sebebi olarak
tipik bir sekilde sinirlandirilabilir.

Poka-yoke ¢aligmalart, iiretim hatlarinda meydana gelen hatalari 6nleyerek, tiriiniin
kalitesini ve degerini arttirmak amaciyla ortaya ¢ikmistir. Eger liretim hattinda hatanin
meydana gelmesine izin verilmezse, kalite yiikselerek yeniden yapilmasi gereken igler
azalacaktir. Bu sonug miisteri tatminindeki artis1 ve maliyetlerdeki azalisi beraberinde
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getirecektir. Sonugta yiiksek miisteri degeri olacak ve ayni zamanda sik¢a goriilen
sorunlar basitlesecektir(Baragli, 1998:89).

Poka-yoke ile birlikte hatali {iretimin 6nlenmesi ile saglanan faydalar;

e Sifir hataya ulagsma yolunda adimlar atilms olur,

e Islem sonrasi kalite kontroliinii ortadan kaldirmay saglar(Sifir fazla siireg),

e Kaliteyi arttirirken ayn1 zamanda hatalar1 da 6nler(Sifir hatali iiretim),

e  Uretilen iiriinde tekrar ¢alismay1 dnler(Sifir fazla siireg),

e Kontrol maliyetlerini azaltir(Sifir fazla siireg, sifir iggiicii kaybi),

e Kontrol is¢iligini azaltir(Sifir isgiicti kaybu),

e Miisteri sikayetlerini azaltir(Sifir hatal tiretim),

seklindedir.

Glingor(2003)‘e gore tam otomatik sistemlerde, tanimlanmig hatali (anormal)
durumlar ortaya c¢ikinca, zeki sistem dedigimiz bu makineler kendinden sorunu
saptar ve giderir. Diger bir sistem de yari otomasyon dedigimiz ve tanimlanmis
hatanin(anormal) ortaya ¢ikmasi durumunda, makine otomatik olarak sorunu buluyor

ancak gidermesi personel tarafindan yapiliyor. Her iki durum, onleme ve bulma
amacina gore tasarlanmistir.

Kisaca iki ana amact vardir; bunlar, proseslerdeki olan hatalar1 bulmaya yada
olas1 hatalar1 6nlemeye yoneliktir. Bunun i¢in durdurma, kontrol ve uyaridan olusan ti¢
fonksiyondan biri yada digeriyle birlikte kullanilarak amaca ulagilir.

Poka-yoke araglarinda, hedef i¢in amag ve fonksiyonlarin iligkisi asagida Sekil-
2.2°de verilmistir.

Sekil-2.2: Poka-Yoke Araclarinda, Hedef icin Amac ve Fonksiyonlarin fliskisi

AMAGLAR
ANA AMAC ALT AMAC FONKSIYON ARAC HEDEF
> Durdurma —_—
> -
w <
LEYEIEIGED] Kontrol — § E
| ontrol
Korunmak — g - g
Q @
N
L) Uyari —_)

Kaynak: Giing6r, 2003: 3.
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Sekil-2.2°de goriilecegi lizere poka-yoke tekniginin ana amaci hatalardan
korunmaktir. Bu ana amacin olasi hatalar1 6nleme ve olasi hatalar1 bulma seklinde
iki alt amact olup poka-yoke uygulamalarina bu amaglar durdurma, kontrol ve
uyar1 fonksiyonlariyla gerceklesir. Bu uygulamalarin ana hedefi ise sifir hatayi
yakalayabilmektir. Durdurma fonksiyonu otonomasyonun kullanildigt sistemlerdir.
Anormal bir durum oldugunda makine otomatik olarak durur yada baglantilari
keser. Dolayisiyla seri iiretimde ardigik meydana gelen tanimlanmig hatalardan tiriin
korunmus olur. Dezavantaji ise, liretim hattinin durmasi ve kaynak kullanimindan
dogan kayiplardir. Sistem kullanildiginda ortaya ¢ikabilecek olumsuzluklar ise izole
edilmis, gizli kalmis hatalarin yakalanmasindaki zorluklardir. Ornegin; sadece agirhig
kontrol eden sistem gelistirilmis olmasina ragmen, malzeme igi ¢atlaklarin kontrol
sisteminden kagmasi gibi. Bu durumlarda da yeni poka-yoke araclar1 tasarlamay1 ihmal
etmemek gerekir

Hataya sebep olan faktorler belirlendikten sonra, olusturulan sistem makineyi
otomatik durduruyor ve hata olasilig1 gideriliyorsa 6nleme amact gergeklesir. Eger
nelerin hata oldugu tanimlanip sisteme tanitiliyor ve yakalanmasi durumunda makine
otomatik durduruluyor ve hatalilar hemen ayiklaniyorsa bulma amaci gergeklesir. Her
iki durumda da hata faktorlerinin tanimlanmasi gerekir.

Kontrol fonksiyonu; makinenin her zaman otomatik durdurulmasi gerekmez.
Bazen tanimlanmis hata yakalandiginda boya ile isaretlenebilir, boylece bir sonraki
operasyona hatali {lirliniin gitmesi engellenir. Ancak ¢ok sayida iiretim s6z konusu
oldugunda, tanimlanmis ayni hatalarin ardisik olma olasiligmma karst kontrol
fonksiyonunda yakalanan bir durum varsa, durdurma fonksiyonu uygulanir.

Bir onceki operasyonda hatali islenmis parcalar yada hatali malzemeler kontrol
edilip sistemden otomatik ayiklaniyorsa onleme amaci kontrol fonksiyonu igin
gerceklesir. Yine uygun yontemlerle, islemden hasarlanmis yada eksik islem gormiis
parcalar otomatik kontrol edilip, bir sonraki operasyona gecisi engelleniyorsa kontrol
fonksiyonunun bulma amaci gergeklesir.

Uyari fonksiyonu, hatanin meydana geldigini haber vermek iizere olusturulmus,
bir ses ve 151k yardimiyla sorumlular1 uyarmak seklinde tasarlanir.

Poka-yoke’de kullanilan algilama cihazlar {i¢ grupta toplanabilir;

1-) Fiziksel temasa dayali cihazlar; iiriinlerin ya da makinelerin fiziksel temasi
ile galigirlar. Agma-kapama anahtarlari, dokunma anahtarlar1 ve duyarlilik
cihazlar seklinde uygulanabilmektedirler.

2-) Fiziksel temassiz algt cihazlari; ortamdaki enerjinin algilanmasina yonelik
olarak caligirlar. Foto-elektronik anahtarlar, 151n algilayicilari, mesafe
anahtarlar1 ve benzeri diger cihazlar ortamdaki enerjinin algilanmasi ve
sistemin %100 denetimini saglamak amaciyla kullanilan cihazlardir.
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3-) Fiziksel kosullardaki degisiklikleri algilayan cihazlar; fiziksel kosullarda
ortaya ¢ikan degisikleri algilama 6zelligine sahiptirler. Basing, sicaklik ve/
veya kullanilan elektrigin giicii ve miktarina duyarl olarak calisirlar(Parilti,
2003: 150).

Asagidaki Sekil-2.3’de goriilecegi lizere poka-yoke uygulamasina,icecek su
fabrikasinda bir uygulama c¢alismasi drnek olarak verilebilir.

Sekil-2.3: Pet Sise Su Fabrikasinda Poka-Yoke Uygulama Ornegi

Kaynak: Zerenler ve Karaboga, 2014: 273.

Sekil-2.3’de goriildiigli lizere igecek su sektdriinde hizmet veren ve yiiksek
hizlarda pet sise dolumu gergeklestirilen tesiste, siseler ilizerine lazer yazicilar ile
yazilan son kullanma tarihi bilgilerinin var olup olmadigini kontrol eden vision temelli
kontrol sistem bulunmaktadir.S6z konusu sistem, saniyede 7 adet pet sisenin iiretiminin
gerceklestirildigi hat iizerine monte edilmistir. Hat {izerinde dolumu yapilmis olan
sigelerin lizerine lazer yazicilar ile son kullanma tarihi bilgisi yazilmaktadir.

Hat {izerine yerlestirilen Banner Omni Vision kamerali kontrol sistemi ile yliksek
hizlarda gelen tiriinler {izerindeki son kullanma tarihi bilgisi kontrol edilmekte ve hatal1
sigeler pnomatik sistem ile hat iizerinden ayiklanmaktadir(Zerenler ve Karaboga, 2014:
273).
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2.2.6. Standart Is

Yalin felsefenin onemli tekniklerinden biride islerin yapilisseklini standartlasgtirmak
ve hem operatér hem de firma igin ideal olan iiretim seklini sabitlemektir(Ozgelik
ve Cinoglu, 2013: 95). Standartlastirilmis is, en iyi is glivenligi, kalite ve iliretkenlik
performansini tutarli bir sekilde saglamak i¢in en verimli is akisidir. Bu sekilde
siirec igerisindeki sapmalar azalir ve bdylece ¢iktilarin tutarlihig: artar. Is talimatlart
ise standardize edilmis islerin, belli bir formatta, gorsel ve agik bir yazili ifade ile isi
hi¢ bilmeyen birinin bile sadece talimatlara bakarak isi yapabilmesini saglayan bir
aractir(Konur, 2011 :25).

Standartlagtirilmis is, tirinleri tiretmek i¢in en iyi yontemleri tanimlar ve en iyi
mevcut ekipmani, insanlari, materyalleri, prosediirleri veya talimatlar1 kullanmak
suretiyle hizmet saglar. Standartlagtirilmis is, acik bir sekilde minimum insan giicii
ve ¢abayl, is yapmada en yiiksek kaliteyi ve giivenligi kullanan, halihazirdaki en iyi
uygulamayi, tanimlamakta ve is istasyonlarinda etkili iletisim kurmaktadir(Aycin,
2016: 29).

Standart is ya da isin standartlastirilmasi, yapilan islerin tutarliligimi ve tekrar
edilebilirligini artirmak amaciyla islerin ve/veya gorevlerin yapilis bi¢iminin
sabitlenmesidir. Bagkabirifadeylestandartis, calisanlarin tiimiiniin tekrarlanabilir sekilde
gerceklestirdikleri proses adimlarinin diizenlenip, standart hale getirilmesidir(Dogan,
2011: 34).

Yalin {iretimde Taylorizm’in aksine, standartlar sadece yoneticiler veya
mithendisler tarafindan degil diger ¢alisanlar tarafindan da belirlenir(Parker, 2003:
620).Islerin standartlastirilmasinin faydalarr;

e  Yeniden isleme maliyetlerini azaltma(Sifir fazla siireg, Sifir fazla isgiicii
kayb1),

e  Hurda-fire tirinleri azaltma(Sifir hatali iiretim),

e  Yeniden sistem kurma faaliyetlerini azaltma(Sifir fazla siireg),
e Tlade iiriinleri azaltma (Sifir hatali iiretim)

seklindedir.

Standart isle birlikte bu israf kalemlerinin Oniine gegilecek, her seferinde
yeniden sistem kurma caligmalar1 gerekmeyecek, kalite standardi saglanarak miisteri
memnuniyeti siireklilik teskil edecektir.

2.2.7. Toplam Verimli Bakim

Teknolojiyi maksimum, insan giicini de minimum olarak kullanan {iretim
sistemlerinin gelismesiyle iiriin kalitesi, verimlilik, maliyet, glivenlik, saglik gibi temel
ogeler gittikce ekipmana baglanmaktadir. Uretimin aksamamasi, iiretim kalitesinin
diismemesi, iliretimde kayiplarin ve bu kayiplarla birlikte maliyetlerin artmamasi
icin, ekipmanin teknoloji ve otomasyon diizeyinin artmasiyla bakimin, bakim ig¢in
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gereken insan giiciiniin, egitim becerisinin, motivasyonun ve organizasyonun énemi de
artmaktadir(Marash ve Kemahli, 2013: 46).

Toplam verimli bakim, isletmelerde meydana gelen kayiplari ortadan kaldirarak
sifir kay1p, sifir ariza, sifir hatay1 dngdérmektedir(Esme ve {lhan, 2003:236).

Toplam verimli bakimin temel 6zeliklerini tanimlanmasinda toplam verimli bakim
igerisindeki toplam kelimesi 3 anlama sahiptir:

1. Toplam etkinlik: TPM in ekonomik etkinlik veya karliligin1 belirler.

2. Toplam bakim sistemi: Bakimin 6nlenmesini (MP) ve 6nleyici bakimin yani
sira bakimin gelistirilmesini igerir.

3. Toplam c¢alisan katilmi: Kiigiik grup faaliyetlerine yonelik operatdrlerin
0zerk bakimini icerir(Baragli vd., 2001:334)

Rekabetin giderek arttigi giiniimiizde, isletmelerin sahip olduklar1 varliklar:
verimli kullanabilmeleri ¢ok 6nemlidir. Toplam verimli bakim yalin Giretim felsefesi
cercevesinde lretimin ve hizmetin saglandigi her tilirli makinenin ve ekipmanin
verimli kullanilmasi ile sifir ariza ve sifir kayb1 hedefleyen bir anlayistir. Bu bakim
sistemi ariza ortaya ¢iktiktan sonra arizanin giderilmesine odaklanmaktan ziyade, ariza
ortaya ¢tkmadan planli bakim faaliyetleriyle arizalarin Oniine gegilmesi gerektigini
savunur. Toplam verimli bakim, sirket list yonetiminin tam desteginin oldugu, tiim
calisanlarin 6zellikle de operator seviyesindeki ¢alisanlarin ve olusturulan iyilestirme
gruplarinin faaliyetlerinin gerceklestigi, tiim isletmeyi kapsayan, verimli bir varlik
yonetimi sistemidir. Toplam verimli bakim anlayiginda, {iretimde aktif olarak c¢alisan
operatorlerin katilimiyla gergeklesen otonom bakim faaliyetleri sistemin en onemli
Ogelerindendir(Gorener ve Yenen, 2007:47).

Toplam verimli bakim, ekipmanin toplam kullanim siireci i¢inde maksimum
etkinliginin saglanmasini hedefler. Yalin iiretimin en Onemli yaklagimlarindan ve
araglaridan birini olusturur. Uretim tesis ve siireglerinde siirdiiriilebilir diizgiinliigii
saglamak, makine ve ekipmani her zaman kullanilabilir durumda bulundurmak,
iretimde basariy1 saglamak i¢in uygulanan ve isletmede tiim caliganlarin katilimin
gerektiren bir yaklagimdir(Temiz vd., 2010: 51).

Makine ve malzemelerin, verimlilik ve etkinligini artirmak, makine duruslarini
ortadan kaldirmak i¢in yapilan ariza bakim, koruyucu bakim ve verimli bakim gibi tiim
calismalar1 kapsar. Amag; iggiicii, malzeme ve zaman israflarini ortadan kaldirmaktr.
Onleyici bakim faaliyetleri ile arizanin olmasi ve bu nedenle makinelerin durarak
{iretimi aksatmas1 dnlenilmeye ¢alisiimaktadir(Ozgelik ve Cinoglu, 2013:86).

Gorener ve Yenen (2007)’e gore toplam verimli bakim sistemi ile birlikte
makinelerin daha az arizalanmasi ve performanslarinin artmasiyla birlikte sagladigi
faydalar su sekilde siralayabiliriz;
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e  Tezgah verimliliginin arttirilmasi(Sifir isgiicli kaybi, sifir bekleme siiresi, sifir
hatali tiretim),

e  Uriin kalitesinin arttirilmas, hatalarmn azaltilmasi (Sifir hatali {iretim),
e s kazalarinin azaltilmasi(Sifir1 isgiicii kaybr),

e Bakim kalitesinin arttirilmasi, arizalarin azaltilmasi(Sifir bekleme siiresi,
Sifir1 isgiicti kaybi),

e  I[skartanin azaltilmasi(Sifir hatali iiretim) ,
e  Stoklarm azaltilmasi (Sifir stok),

e  Grup caligmalarinin arttirilmast,

e lyilestirme fikirlerinin arttirilmast,

e  Kiiltiir degisiminin saglanmasi,

e  Teknik egitimin arttirilmasi.

Bir imalat firmasinda olusan arizalar ve tamir siireleri iiretimi onemli oranda
olumsuz etkilemekte ve performans diisiislerine yol agmaktadir. Arizayr giderme
yaklasimi yerine, arizanin olugmasini engelleme ve iiretim kaynaklarinin stirekli en st
verimlilik diizeyinde ¢alismasini saglama amacli toplam verimli bakim, firma iginde
arizalardan dolay1 olusan performans diisiiglerini dnlemede en etkin yaklasim olarak
kullanilmaktadir(Yurdakul vd., 2011: 163).

Toplam verimli bakiminin uygulanmasindaki adimlar asagida Tablo-2.2’deki
gibidir(Gorener ve Yenen, 2007:56).
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Tablo-2.2: Toplam Verimli Bakiminin Uygulanmasindaki Adimlar

ASAMALAR | ADIMLAR DETAYLAR
1.Ust Yonetim Tarafindan Isletme yéneticileri 6ncii olarak, konuyu
I'- letmede TVB ve 6nemini duyururlar. Calisanlar genel
li ulanacasimn flant olarak bilgilendirilir ve uygulamanin faydas:
V& o aciklanir.
2.TVB Konusunda TVB’m igerigi ve uygulanabilirligi
g yg g
Tanitim ve Egitim konusunda seviyesine gore ¢aliganlara
- Faaliyetlerinin egitimler verilir. Calisanlar motive edilmeye
a‘ Baslatilmas: calisilir.
S TVB uygulamalarinin siirekliligini
< 3.0rganizasyonel Yapinin | saglamak i¢in bir organizasyon kurulmasi,
= Olusturulmasi calisma kurallarini belirleyerek, islerlik
kazandirilmasi sathasidir.
4. TVB K da Temel L .
Politika vanuZZ:;‘erineme Var olan kosullarin analiz edilmesi, temel
Belivlenmesi politika ve hedeflerin belirlenmesi adimidir.
. TVB icin Ana P
;Iazzrlarlzi;’;mna lanin Detayli uygulama plan1 hazirlanir.
Planin hazirlanmasindan sonra tiim
6.TVB Baslama Vurusu calisanlarin katilacagi bir organizasyonla
Yapilmas: uygulamalar baglatilir. Bu asamadan sonra,
her ¢alisan kritik 6nemdedir.
7 Ekipman Yonetim Siirekli iyilestirme takimlarinin ¢alismalari
S.iste mpinin Kurulmast ile kayiplar1 6nleyecek faaliyetlere
odaklanilir.
Arizalar i¢in 6nlem alinmasi, liretim
< 8. Otonom Bakim Sistemi | araclarinin periyodik bakiminin bir
= Kurulmast boliimiiniin makine baginda galigan
ﬁ operatdrler tarafindan yapilmasidir.
8 Uretim araglarmin gruplandirilmast, iiretim
S 9.Planli Bakimn araglarina ait dosyalarin olusturulmasi,
G-eli firilmesi alt gruplarin ayrilmasi, eylemlerin
§ tanimlanmasi, uygulamanin takibi ve
kontroliinii igerir.
10. Onleyici Miihendislik | Elde edilen sonuglarin yeni ekipmanlara
Faaliyetlerinin Yerine aktarilmasi ve dmiir gevrim maliyeti analizi
Getirilmesi yapilmasidir.
11. Bak . .. -
Yetezle, Ii;::{z’:l:etir;rtzl;nsi Tiim diizeylerdeki ¢alisanlarin egitimlerinin
icin Egitim ¥ stireklilik kazanmasidir.
12. TVB Sisteminin - . .
SUREKLILIK | Korunmast ve Yeni Degerlendirme yapilmasi, hedeflerin

Hedeflerin Belirlenmesi

giincellenmesi gibi agsamalart igerir.

Kaynak: Gorener ve Yenen, 2007: 56.
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Tablo-2.2’de goriilebilecegi ilizeretoplam verimli bakiminin uygulanmasindaki
adimlar 12 adettir. Bunlardan ilk 5 adim hazirlik asamasini olusturmaktadir. Bunlar;
iist yonetim tarafindan isletmede toplam verimli bakim uygulanacagimin ilani, toplam
verimli bakim konusunda tanitim ve egitim faaliyetlerinin baglatilmasi, organizasyonel
yapinin olusturulmasi, toplam verimli bakim konusunda temel politika ve hedeflerin
belirlenmesi, toplam verimli bakim i¢in ana planin hazirlanmas: seklindedir. ilk 5
adim akabinde gelen 6 adim ise uygulama safhasini olustururlar. Bunlar; toplam
verimli bakim baslama vurusu yapilmasi, ekipman yonetim sisteminin kurulmast,
otonom bakim sistemi kurulmasi, planli bakimin gelistirilmesi, 6nleyici miithendislik
faaliyetlerinin yerine getirilmesi, operasyon ve bakim yetenekleri gelistirilmesi icin
egitim seklindedir. Son adim ise toplam verimli bakim sisteminin korunmasi ve yeni
hedeflerin belirlenmesi seklindedir.

Toplam verimli bakim, {iretim yapan fabrikalar i¢in ekipman kullanimi sirasinda
ekipmanlarda olusabilecek her tiirlii ariza, verim kaybi1 ve iiriinlerde olusan kalite
hatalarmin 6nlenmesi i¢in kullanilan bir tekniktir. Yalin {iretimin temel noktalarindan
birisi sifir hatali iiriin iretmek veya ilk seferde dogru yapmaktir. Bu noktanin
gerceklestirilmesinde toplam verimli bakim biiyiik rol oynar, ¢iinkli toplam verimli
bakim; sifir ariza, sifir hurda ve sifir is kazasi hedeflemektedir. Toplam verimli
bakim, iiretim ortaminda ¢alisanlarin moral, motivasyon ve becerilerini arttirarak, is
giivenligini, verimliligi ve kaliteyi gelistirmekte, maliyetleri de diisiirmektedir. Toplam
verimli bakim, arzu edilen isletme yapisini saglamak ve isletme basarisini golgeleyen
kayiplarini ortadan kaldirmak i¢in tim calisanlarin katilimiyla sistematik bir felsefe
olusturur(Baragl vd., 2001:331).

2.2.8.5S

58S, Japonya’da dogmus bir yonetim sistematigidir. Japonca bas harfleri S ile baslayan
5 kelimenin, isyerlerinde diizeninin saglanmasinin, gereksiz malzeme stokunun
engellenmesinin, c¢alisan verimliliginin arttirillmasinin, diizgiin ve kolay ulasilir
arsivleme yapilmasinin, malzeme ve isgilicii israfinin azaltilmasinin saglanmasi
amacityla bir araya getirilip uygulanmasi ile olusturulan bir sistematiktir.

5S’in uygulama agamalar1 kisaca asagidaki sekilde 6zetlenebilir:

Ayiklama (Seiri); sistematigin ilk asamasi olan ayiklama, ihtiya¢ duyulmayan
malzeme ve ekipmanlardan ¢aligma sahasimnin arindirilmasini saglayan c¢alismalari
ifade etmektedir.

Diizenleme (Seiton); calisma ortaminda siirekli ihtiyag duyulan malzeme ve
ekipmanlarin, kisa siirede ve kolaylikla bulunmasi ve kullanilmasi igin yapilan tertip
asamasidir.

Temizleme (Seiso); her zaman temiz ve bakimli c¢alisma ortami saglamak,
malzeme ve ekipmanlarin temiz tutulmas: ve korunmasi amaciyla yapilan ¢aligmalari
ifade etmektedir.
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Standartlastirma/Siireklilik (Seiketsu); ilk iic adimda uygulananlarin bir kurum
kiiltiirii haline gelmesinin ve siirekliliginin saglanmasidir. Elde edilen basarili sonuglari
stirekli kilmak i¢in, standartlarin kontrol edilmesi ve uygunsuzluklarin giderilmesi
dogrultusunda yiiriitiilen ¢alismalari ifade etmektedir.

Disiplin (Shitsuke); 4 adim1 birbirine baglayan, siireclerin tamamini kapsayan
calismalar biitinidir. Tim is silireclerinde devamliligin  saglanmasinin  yani
sira;calisanlarin egitimi, kurum bagliliginin olugturulmasi, iyilestirmelerin duyurulmasi,
kampanyalar yapilmasi ve c¢alisma gruplarmin o6diillendirmesi gibi adimlari da
kapsamaktadir(Keles vd., 2013: 52; Gapp vd., 2013: 566).

Ozet olarak 5S teknigi {i¢ grupta toplanabilir. Bunlar; gereksiz malzemelerin
ayiklanmasi yani alandan uzaklastirilmasi asamasi, diizenleme ve temizleme asamasi,
standartlagtirma ve disiplin asamasi seklindedir.

58’in ¢aligma ortaminda tertip, diizen, temizlik ve ergonomiyi saglamasiyla
birlikte sagladig: faydalari,

> Is Giivenligi
e s kazalarm gidermede ya da 6nlemede 6nemli bir gorev ifa eder(Sifir
isgiicii kayb1),
» Kalite

e Hata ve olumsuzluklarin kolayca goriilebilmesini saglar ve bu sayede
daha verimli ve kaliteli ¢aligilmasina yardimci olur(Sifir hatali iretim),

e  Hatasiz {iriin tiretmek i¢in hatalar en aza iner(Sifir hatali iiretim),
» Moral

e  (Calisanlarin motivasyonunu arttirir, moralini ylikseltir,

e  (Calisanlarin kendilerine ve igyerlerine giivenlerini artirir,

e Isyeri; daha temiz, daha giivenli, daha iyi organize edilmis ve daha keyifli
hale gelir,

e  (Calisanlar arasindaki iletisimi artirir. Calisanlarin diisiince sistemini
degistirir. Katilim1 saglar,

»  Verimlilik
e  Hemalandan tasarruf saglayabilir ve kira, elektrik vb. maliyetleri diisiiriir,
e Uriin maliyetini diisiirebilir,
e Isletmenin rekabet giiciinii arttirmasina yardimci olur,

e  Gereksiz malzemeler elimine edildigi i¢in sarf ve malzeme israfi en aza
iner(Sifir stok),

e s akis1 daha diizgiin ve sistematik olacagindan katma deger iiretmeyen
faaliyetler azalir(Sifir fazla siireg kaybi),
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e  Aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolaylikla ve hizlica bulunmasini
saglar(Sifir gereksiz hareket),

e  Kullanim alani artar,
e  Toplam verimliligi ytikseltir,
e Model donme (set-up ) siireleri azaltir.(Sifir zaman kaybi),
e  Kurumun verimliligi {irlin ve hizmet kalitesi ile birlikte gelisir,
» Makine Performansi
e  Temiz ve bakimli ekipmanlarda ariza siklig1 azalir ve ariza olugsmadan

once teshis edilebilmesi saglanabilir. Bu sayede tamiri daha kolay olur. Bu da
ekipmanlarin 6mriinii uzatir(Sifir1 bekleme, Sifir zaman kayb1, Sifir hatali tiretim, Sifir
isgiicli kaybi)(Cakirkaya ve Acar, 2016: 856).

Yalin iiretim tekniklerinden biri olan 5S teknigi ¢alisma ortaminda tertip, diizen ve
ergonomiyi saglamasi ile birlikte, israfin azalmasina, giivenligin artmasina, ¢alisanlarin
daha verimli ¢aligmasina katki saglamaktadir(Aomar, 2011: 1606, Gala ve Wolniak,
2013: 8). Bu sayede isletmede daha tutarli ve istikrarli operasyonel sonuglara ulasilacak
ve yalin iretimin sifir israf hedefiyle birlikte miikemmellik ilkesine ulagmaya
yaklasilmig olunacaktir(Moriones vd., 2009: 217).

Cakirkaya ve Acar(2016)’a gore Ayiklama (Seiri) asamasinda hedef, calisma
alanindaki istenen ve istenmeyen malzemelerin ayirt edilmesi ve istenmeyen
malzemelerin uzaklagtirilmasidir. Uygulanirken kullanilan metodlart ise;

+ 1lk olarak nelerin gerekli ve nelerin gereksiz olduguna karar verilmelidir.
Gereksiz 6geleri bulmak i¢in sadece zemin degil, ayn1 zamanda raflar, dolap,
depo, merdiven, ¢at1, duyuru panolari, vb. alanlar da kontrol etmelidir.

*  Gereksiz 6gelere kirmiz1 isaret konulur ve bu ara¢ geregler ayri bir alanda
saklanir.

*  Son bir yilda kullanilmayan 6geler atilmalidir.

e 6 ila 12 ayda bir kullanilan malzemeler i istasyonu gibi bir mesafede
depolanabilir.

*  Ayda bir kereden fazla kullanilan malzemeler iy merkezinde bir noktada
depolanabilir.

e Saatlik / giinliikk / haftada bir kez kullanilan malzemeler is istasyonunun
yakininda olmalidir veya orada ¢alisan bir is¢inin cebinde tutulabilir.

Bu metodlar sayesinde;
*  Kullanigh bir zemin saglanmis olur.

e Aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolaylikla ve hizli bir sekilde
bulunmasini saglar.



Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 73
+ lyi bir is akisina sahip olunur.
*  Gereksiz malzemelerin olusturdugu envanter azalir.

Seiton - Diizenleme asamasinda hedef; malzemelerin, kullanimlar1 kolay olacak
sekilde diizenlenmesi, malzemelerin kolayca bulunacaklar sekilde etiketlenmeleri ve
yerlerine geri konulmasidir. Bu, her malzemenin bir yeri oldugu anlamina gelir. Evsiz
bir malzeme kalmamalidir. Uygulanirken kullanilan metodlart ise;

*  Gerekirse, bos alanlar yeniden belirlenmeli, raflar, dolaplar vb. yeniden
konumlandirilmalidir.

*  Herseyin yerlesimi i¢in dogru yerlere karar verilmelidir.

*  Tiim malzeme ve ekipmanlar, kendileri i¢in ayrilmig boliimlere yerlestirilmeli
ve kolay bulunabilmelerini saglamak amaciyla etiketleme ve yonlendirmeler
kullanilmalidir.

*  Yoka diigsen stoklarmn tespiti i¢in alarm sistemleri veya goOstergeler
kullanmilmalidir.

e (Calisma alanlarini, yollar, giris/cikislari, giivenlik ekipmanlarini, aligveris
arabalarinin  konumlarin1  vb. gosteren zemin yonlendirme isaretleri
kullanilmalidir.

e Buhar, su, gaz, drenaj vb. boru hatlar1 i¢in standart renk kodlamasi
kullanilmalidir.

e Uyarilar, mesajlar, uygun yiikseklikte uygun bir yerde asili acik bir dille
hazirlanmis tali matlar vb. gorseller kullanilmalidir.

Bu metodlar sayesinde;

* Malzemeler bir yere gotiiriildiikten sonra tekrar geriye kolaylikla alinabilir.
* Daha az hata yapilmasini saglar.

» Arama zamani kisalir.

* Caligma ortami daha giivenli hale gelir.

Seiso- Temizleme agamasinda hedef; c¢aligma alanmin kir, leke, pislik, kurum ve
tozlardan arindirilmasidir. Bu, ekipman ve tesislerin temizlik ve bakimini igerir. Hatta
anormalliklerin tespiti i¢in denetime yardimei olur. Bir bakima, ekipmanlarin temel
bakimlarini da igerir. Uygulanirken kullanilan metodlart ise;

»  Bolgelerdekitoplam alan boliinmeli ve her bir alan i¢in temizleme sorumlulugu
tahsis edilmelidir.

e Temizlik noktalarina, temizligin nasil yapilacagina, temizlik c¢esitlerine,
yardim gereken temizlik faaliyetlerine vb. karar verilmelidir.

e Temizlik programi sergilenmelidir.
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e Temizlik sirasinda arizali durumlarin tespitine calisilmali (gevsek civata,
titresim, asir1 ses, ylksek sicaklik, diismiis araglar, vs.) ve problem
coziilmelidir.

*  Depo temizligine yardim i¢in temizlenecek bdlge boliimlere ayrilmalidir.
Bu metodlar sayesinde;

« Isyerinde kir ve lekenin olmamas: kalite i¢in baslangig noktasidir.

* Ekipmanlarmn kullanim stireleri uzar ve arizalar azalir.

* Keyifli bir ortam olusur.

* Kazalari onler.

Siireklilik - Seiketsu asamasinda hedef; 6nceki 3S uygulamalarinin sistematik hale
getirilmesini igerir. Bu, temizlik ve diizenin siirdiiriilebilir olup olmadigini gosterir.
Bu, yeni uygulamalar1 destekleyecek ve aliskanliga doniistiirecek bir calisma yapisini
gelistirmek anlamina gelir. Standardizasyonun amaci sirketteki herkesin ayni prosediiri,
malzeme isimlerini, zemin isaret boyutlarini, sekilleri, renkleri, vb. kullanimin garanti
edilmesidir. Uygulanirken kullanilan metodlar ise;

*  Smiflandirma i¢in yazili prosediirler ve rehberlik siralanmali ve diizen
saglanmalidir.

e Her boliim i¢in bir kontrol listesi yapilmali ve bunlar1 kullanacak c¢aliganlar
egitilmelidir.
. Kontrol listesi kullanilarak periyodik degerlendirmeler yapilmalidir.
Mzl harekete gegmek igin gorsel yonetim kullamlmalidir. Ornegin;
- Acg/Kapa yonlii anahtarlara ait etiketler,
- Sicaklik ve gilivenlik etiketleri,
- Bolge dl¢lim sayag etiketleri (normal bolge, tehlike bolge, vb)
- Kabul ya da reddedildigine dair {iriin iizerine konulan etiketler,
- Seffaflik kontrolii yapilmasi,
- Cekmecelere seffaf kapaklar konulmasi,
- Metal kapaklarda kontrol pencereleri konulmast,

- Acil cikislar, yangin sondiirme ekipmanlar1 vb. gosteren bolgesel
haritalar.

Bu metodlar sayesinde;
* Faaliyetlerin basitlestirilmesini saglayacaktir.
» Is uygulamalarinda tutarlilik olusacaktir.

* Hatalardan kaginilabilecektir.
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* Daha iyi gorsel ve seffaf yonetim, is verimi artiracaktir.

Shitsuke — Disiplin asamasinda amag; diizenin siirdiiriilmesi i¢in verilen
taahhiitlerin yerine getirilmesi ve bir yasam bigimi olarak “5S” in uygulanmasidir.
Bu ayni zamanda ¢alisanlarin olumlu ilgi gostermelerini ve degisime karsi direncin
astlmasini gerektirir. Uygulanirken kullanilan metodlari ise;

»  Farkindalik olusturulmali ve sistemin tanitimi yapilmalidir. Ornegin “5S
Haberleri”, “5S Afisleri”, “5S Sloganlar1”, “5S Giini” vb. gelistirilmelidir.
Isyeri kurallarina uyma aliskanlhig1 desteklenmelidir. Saglikli bir atmosfer ve
iyl bir is yeri olusturulmalidir. Takim ¢alismasinin gelistirilmesine yardimci
olunmali, “5S” in gelisimi i¢in veri saglanmalidir.

* 58S uygulamalarinin degerlendirilmesi/denetimi i¢in kurallar hazirlanmalidir.
*  Kaynaklarla ve liderlikle yonetim destegi saglanmalidur.

lyi performans fark edilmeli ve ddiillendirilmelidir.

Bu metodlar sayesinde;

Isyeri kurallarina ve prosediirlerine uyma aliskanligimi tesvik eder.

e Saglikli bir atmosfer ve iyi bir is yeri olusturur.

e Takim c¢aligmas1 gelismesine yardimci olur.

e 58S geligimi i¢in veri saglar.

5S temel olarak gereksiz malzeme ve ekipmanlarin azaltilip uzaklagtirilmasina,
bunlara ulasmada yasanan aksaklilarin en aza indirilmesine ve c¢alisma alaninin
diizenlenmesine ve temizlenmesine odaklanan bir yalin iiretim teknigidir. Calisma
alaninin diizenlenmesi yalin layout kavramiyla da agiklanmaktadir. Bu diizenlemede
dikkat edilmesi gereken unsurlar, en uygun is akisini saglayacak, gereksiz hareket
israfin1 elimine edecek, etkin iletisim, yonetim ve denetim faaliyetlerinin yapilabilecegi
sekilde fabrikanin diizenlemesi seklindedir. Bu teknigin, etkin bir c¢alisma
ortaminin olusturulmasima imkan saglamasi, 6zellikle kurumsal sirketlerde siklikla
uygulanmasimin oniinii agmigtir. Calisma ortamlarinin fiziksel 6zelliklerine ek olarak;
ergonomi, etkin kullanim gibi agilardan da uygun olmasi ve c¢alisanlarin kendilerini
giivende hissetmeleri, ¢alisan beklentileri ve igyeri diizeni agisindan 6nemlidir. Diger
bir ifadeyle ¢alisanlarin ¢evrelerine kayitsiz kalmalarini, israfi gérmelerini saglamak
bu disiplinin en 6nemli amaglarmdandir.

5S uygulanmasi sonucu olusan degisim icin bir 6rnek olarak asagida Sekil-2.4’de
bir uygulama ¢aligmasi gosterilmistir(Sweta, 2014: 129-130).



76 Yalin Uretim ilkeleri ve Teknikleri

Sekil-2.4: 55 Uygulama Ornegi

5S Oncesi 5S Sonrasi

Kaynak: Sweta, 2014: 130.

Sekil-2.4’te goriildiigii lizere soldaki resim uygulamadan once, sagdaki resimse
uygulamadan sonra olusan durumu ortaya koymaktadir. Gereksiz malzemeler
uzaklastirilmig, kalan malzemelerin yerleri tespit edilerek diizenlenmis, etiketleme
caligmasiyla yerleri sabitlenmis ve tertip diizen tesis edilmistir.

2.2.9. Hiicresel Uretim

Grup Teknolojisi (GT), ortak g¢esitlilik ve hacimdeki parcalarin diger tiiretim
sistemlerine gore daha ekonomik olarak tiretilebildigi bir iiretim sistemi ve bilinen bir
gorevi gerceklestirmek icin nesnelerin 6zellikleri arasindaki yakinliktan istifade eden
bir felsefedir. GT nin bir felsefe olarak anilmasinin sebebi, bir gorev ya da isin tasarim
ya da gergeklestirme asamalarinin her ikisini de icermesidir. GT nin uygulanmasi, bir
fabrikada kullanilan otomasyonun derecesine bagli degildir; tamamen otomasyona
dayanan bir fabrikada oldugu kadar elle {iretim sistemine dayanan bir igyerine de
uygulanabilir.

Grup teknolojisi pargalar ve bu parcalarin tiretimi i¢in gerekli islemlerin temelinde
yatan benzerlikleri belirlemeye ve ekonomik olarak kullanmaya galigsan bir iiretim
felsefesidir. Hiicresel iiretim ise grup teknolojisi prensiplerinin liretim sistemi tasarimi
ve yonetimine uygulanmasidir. Diger bir ifade ile belirli parga ailelerinin iglenmesine
tahsis edilmek iizere iiretim hiicrelerinin olusturulmasi ve yonetimi hususu hiicresel
iiretim kavraminin ana fikrini olusturmaktadir. Uretim hiicresi bir parga ailesinin
iiretimi amac1 ile fonksiyonel bakimdan farkli makinalarin birbirine yakin bir sekilde
yerlestirilmesi olarak tanimlanabilir. Bir parca ailesi bigcimsel tasarim veya iiretim
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ozellikleri bakimindan benzer pargalardan olusan bir parca toplulugudur. Hiicresel
lretim parti liretimi alaninda atdlye tipi tiretim karsisinda bir se¢enek sunmaktadir.
Hiicresel iiretim kavramiin uygulanmasi sonucu cok iiriinlii ve ufak hacimli parti
iretimi {izerinde kitle iiretimi etkisi saglanir.

Hiicresel yerlesim, islevsel bakimdan benzer makinalarin farkli tipteki pargalar
iiretmek i¢in birbirine yakin yerlestirildigi, atolye tipi yerlesime tiimii ile zit bir yapidadir.
Hiicresel iretimdeki yerlesim planmi retim donaniminin yeniden diizenlenmesini
gerektirmektedir. Grup teknolojisi dogru olarak uygulandigi zaman ¢ok faydali
oldugu ispatlanmis bir yaklagimdir. Hiicresel tiretimin sagladigi ana faydalar; hazirlik
siirelerinde kisalma, is akis siirelerinde kisalma, iiretim i¢i stok diizeyinde azalma,
kalitede iyilesme, malzeme tasima islemlerinde azalma, takim ve tertibat ¢esidinde
azalma, lirlin tasarim ¢esidinde azalma, liretim planlama ve kontrolde iyilesme, isyeri
alani kullaniminda iyilesme, isgdren uzmanliginda iyilesme ve is tatmini ile iliskilerde
iyilesme olarak akademisyen ve uzmanlar tarafindan yayinlanan incelemeler ve
makalelerde belirtilmektedir(Ozkirim ve Durmusoglu, 2007: 43).

Uretimin yapildig1 fabrikalarda ekipmanlar, sabit, islevsel (siirec), hiicresel ya
da tirlin yerlesimine gore diizenlenmektedir. Bu yerlesim tiirlerinin sematik gosterimi
Sekil-2.5’de verilmistir.

Sekil-2.5: Fabrika Ekipman Yerlesim Turleri
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Kaynak: Oztiirk, 2013: 78.

Sekil-2.5te goriildiigii iizere sabit pozisyonlu is merkezlerine gore fabrika
diizenlemesi durumunda; makine, arag-gere¢ ve isgiicii sabit is merkezlerine gore
iiretim yapacak sekilde tasarlanir.Bu metoda gore fabrika diizenlemesi, iiriiniin agirlik,
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bicim, sekil v.b. baz1 6zellikleri nedeniyle tasinamadigir durumlarda kullaniimaktadir.
Gemi yapimi, lokomotif tiretimi, ucak iiretimi sabit is merkezlerine gore tiretim yapilan
baslica alanlardir.

Sabit ig merkezlerine gore fabrika diizenlemesinde fabrikanin merkezinde sabit is
merkezi yer almaktadir. Sabit pozisyonlu is merkezinin etrafinda malzeme, ara¢ gereg
ve isgiicii yerlestirilmektedir. Uretim islemi sirasinda malzeme, isgiicii ve arag gereg
stirekli hareket halinde olmaktadir. Sabit yerlesimde is¢iler ve islem ekipmanlari biiytik
ve agir olan iiriin etrafinda ¢alisirlar. Sabit yerlesimde biiyiik ve hacimli bir iriiniin
iiretimi s6z konusudur.

Islevsel (siireg) yerlesimde; pargalar cesitli islemler icin bir boliimden digerine
tasinmaktadirlar. Bu sekilde diizenlenen yerlesimde pargalar, zamaninin biiyiik bir
kismini iglemler 6ncesinde ve sonrasinda beklemeye, boliimler arasinda taginmaya ve
makine ayarlamaya harcamaktadir. Bekleme, gidip gelme ve ayarlamada kaybedilen
zaman,iiretim tedarik zamanmi artirmakta bunun sonucunda da diisiik verimlilik
olusmaktadir.

Hiicresel yerlesimde benzer parca ya da {irlinleri igleyebilen ekipmanlar ayarlama
icin 6nemli bir zaman kayb1 olmadan birlikte gruplandirilmaktadirlar. Pargalarin ya da
iiriinlerin iglenmesi ya da montaj1 bu hiicreler i¢inde ger¢eklestirilmektedir.

Uriin yerlesiminde ise, bir hat iizerinde yer alan is istasyonlar1 vardir ve parcalar bir
{iriinii olusturmak igin is istasyonlar1 arasinda fiziksel olarak hareket etmektedir(Oztiirk,
2013: 78).

Hiicresel tiretim sistemi, GT nin atdlye diizenine uygulanmasidir. Hiicre, benzer
hammaddelerden, pargalardan veya iriinlerden meydana gelen aile ya da aileler
iizerinde ¢oklu ve ardigik islemlerin yapildigi, birbirine yakin konumlandirilmis is
lokasyonlarinin olusturdugu bir grup seklinde tanimlanmaktadir.

Hiicresel tiretim, bir ya da daha c¢ok makinenin bir hiicre olacak bicimde
gruplandigi tiretim tipidir. Gruplamalar, benzer siiregleri gerektiren parca aileleri i¢in
calisma yapmak amaciyla gereksinim duyulan igler aracilifiyla belirlenmektedir. Bu
teknigin kullanilmasi i¢in, benzer siire¢ozelliklerine sahip olan parca gruplari olmasi
ve bu parga gruplarinin benzerliklerinin belirlenmesi gerekir(Goksen ve Erdem, 2003:
1; Hyer ve Wemmerlow, 2002: 18).

Oztiirk(2013)’e gore hiicresel iiretim sistemi ile pargalarin sistem igerisinde
taginmasi ile, sistemde dolagan parca sayisi azalmakta, liretim siiresi ve makine
ayarlama siiresi kisalmakta boylece kiiciik partilerin iiretiminin yapilmasi daha
ekonomik olmaktadir. Bunun yaninda, bir is¢i hiicre igerisinde birden fazla makineye
atanarak emek tasarrufu saglanmakta ve kalite caligmalar1 kolay yiiriitilmektedir.
Sistemdeki parca sayisindaki azalmadan dolay1, yeni makineler eklemek ve genislemek
icin 6nemli Ol¢iide kullanilabilir alan kazanilmaktadir.Hiicresel iiretim sisteminin
istiinliikleri yaninda, parca ailelerinin belirlenmesinde ve hiicreler arasindaki is
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yiiklemesinin dengelenmesinde yasanan zorluklar, yeni diizenlemenin getirdigi ek
maliyetler ve galisanlarin egitilmesinin zaman almasi gibi nedenlerden dolay1 zayif
yonleri de bulunmaktadir.

Kagnicioglu vd.(2012)’e gore hiicresel liretim sisteminin;makine hazirlik siirelerini
azaltmasi ve makine kullanim oranin1 artirmasi, hiicre yerlesiminde gorevli personelin
uzmanlagmasini saglamasi ve gerekli iretim alanint azaltmasiyla birlikte ortaya ¢ikan
faydalari;

e Uretim siiresinde azalma (Sifir zaman kaybi),

e Sistemde bulunan parc¢a stogunda azalma(Sifir stok),

e Parga/ iirlin kalitesinde artma (Sifir hatali {iretim),

e Miisteri siparislerine cevap verme siiresinde azalma(Sifir zaman kaybu),
e Tasima uzakliklar ve tasima siiresinde azalma (Sifir zaman kaybi),
e Imalat esnekliginde artma,

e Birim maliyetde azalma,

e Uretim planlama ve kontroliinii basitlestirme (Sifir kirtasiye kaybi),
e (Calisanlarin bagliligini artirmasi / kolaylastirmasi,

e Ayarlama siirelerinde azalma (Sifir zaman kaybi),

e Bitmis mal stogunda azalma (Sifir stok),

e Iscilikte azalma (Sifir isgiicii kaybr),

o Gereksiz fazla siiregleri kaldirma (Sifir gereksiz siireg kaybi)
seklindedir.

Hiicresel iiretim sistemi bu faydalar: ile zaman ve stok israflarini azaltarak yalin
iiretim sistemine katki saglar.

2.2.10. Heijunka

Heijunka yalin iiretim araglarindan biridir. Uretim planlamada daha ¢ok emek isteyen
islerin,cevrim zamanini asmayacak sekilde iiretimde dengelenmesi i¢in kullanilir.
Uretim hatlarinin ya da kaynaklarmin, talepteki degisimlere uyumlu olarak aymi giin
iginde c¢esitli Griin tiplerini kiiciik miktarlarda tretilebilecek sekilde diizenlenmesi
gerekir(isler ve Giiner, 2014:265).

Heijunka; imalatta gerekli seviyelendirme diizeninin miisteri taleplerine entegre bir
sekilde tesis edilmesi ile ilgilidir(Baysan ve Durmusoglu, 2015: 319).Karisik yiikleme
ve iretimde diizenlilik olarak da adlandirilabilen dengeli iiretim stireci sonunda bir
iretim hattinin, tek tip bir iirtinlin yiiksek hacimlerde iiretimine ayrilmasi s6z konusu
olmaz. Tam tersine, iiretim hatlarinin talepteki degisimlere uyumlu olarak, ayni giin
iginde ¢esitli tiriin tiplerini iiretilebilecek sekilde diizenlenmesi s6z konusudur.
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Heijunka uygulamasi; iiretimde talep degisikliklerine, iiriin stokunu artirmadan
cevap verilebilmesini, fabrika alaninin azalmasini saglarken, fazla mesai ihtiyacini
ortadan kaldirir. Karigik yliklemenin birincil ve en Onemli islevi, lretimin talep
degisikliklerine iiriin stoku ile kargilamaksizin kolayca adapte olabilmesini saglamaktir.
Ayrica, aynt hatta birden fazla modelin veya iiriinliin monte edilmesi, gerekli toplam hat
sayisini ve dolayisiyla toplam fabrika alanini da azaltir. Karigik yiiklemenin bir iigiincii
islevi de, tiriinlerin misterilere istenilen siparis ¢esidine erisildikten hemen sonra sevk
edilebilmelerini saglayarak, tireticileri gereksiz stok alant bulundurma zorunlulugundan
kurtarmaktir(Isler ve Giiner, 2014:265).

Karisik yiikleme ve tretimde diizenlilik olarak da adlandirilan heijunka, yalin
iretim felsefesi i¢inde {iretimin degisken talep kosullarma uyumu, iiretim siirecini
dengeleme olarak tanimlanir. Dengeli iiretim siireci i¢inde yer alan iiretim hattinda
tek tip Urlintiin yiiksek hacimlerde iiretilmesi istenmeyen bir durumdur. Her iiretim
departmaninda kosullar ne olursa olsun, tiim siparislerin belirtilen zamanda ve istenen
miktarda iiretimi yapilabilecek sekilde organize edilmesi gerekmektedir. Giiniimiiz
rekabet kosullari, isletmeleri tiretimde israflar1 azaltmaya, verimliligi artirmaya ve
dengeli liretim yapmaya zorlamaktadir.

Asagida Sekil-2.6’da 6rnek olarak geleneksel tip tiretim ile heijunka tipi tiretimde,
iiretilen iirlin ¢gesit dagilimi giin bazl olarak gosterilmistir.

Sekil-2.6: Geleneksel Tip Uretim ile Heijunka Tipi Uretim Karsilastirmasi
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Sekil 2-6’da goriilecegi lizere geleneksel kitle tipi tiretimde ayni ¢esit {iriin art arda
ve olabildigince fazla miktarlarda {iretilerek, az sayida ¢esit doniisli yapilmaya caligilir.
Heijunka tipi iiretim planinda ise sik ¢esit doniisleriyle birlikte farkli {irtinlerden
daha kisa siirelerde {iretim yapilmasi hedeflenir. Bu sayede miisteriye talep ulastirma
stirelerinde azalma saglanir. Ayn1 hattan ve hizida azalmadan farkli gesitlerde Girinlerin
iretilmesi gergeklesir. Miisteri icin deger olusturmayan talep bekleme siiresi kisalmis
olur. Ayrica karigik ve kiiglik miktarlarda tiretimle birlikte {iretimde stok miktarlar
azalmakta ve yalin {iretimin sifir stok hedefine yaklasilmaktadir(Coleman ve Vaghefi,
1994: 31).

Tam zamaninda lretimin miisteri talebi dogrultusunda gerceklesebilmesi igin
iretimi seviyelendirme isleminin gerceklesmesi gereklidir(Sugimori vd., 2007: 556).

Coleman ve Vaghefi (1994) e gore heijunkanin faydalari;

e  Biitiin stoklarda azalma (Sifir stok),

e  Gerekli tiretim kapasitesinde azalma,

e  Miisteriye talep ulastirma siiresinde azalma (Sifir zaman kayb1),
e  Uretimde esneklik,

e  Gerekli Uiretim hatt1 sayist ve alaninda azalma(Sifir isgiicli kaybi, sifir alan
kaybi, sifir zaman kaybi)

seklindedir.

Talebi giinlere gore degiskenlik gosteren bir {irlin i¢in her giin liretim temposunu
degistirmek yerine belirli bir stok ile bu dalgalanmay1 seviyelendirerek az bir stokla
iretimdeki deger akisin1 daha diizgiin hale getirmek miimkiindiir. Uzun setup’lar
tiretim etkinligini diistirerek heijunkay1 imkansiz hale getirir. Dolayisiyla smed yoluyla
birim setup siiresini kisaltmadan ve setup sayisini artirmadan tretimi seviyelemek
imkansizdir. Kisa setup siireleri ayrica parti biiyiikliiklerini de diislirmeye imkan saglar.
Diisiik parti biiyiikliikleri miisteri talebindeki degisikliklere daha kolay uyumlanmay1
saglayarak heijunkanin uygulanabilirligini artirir.

Heijunka iiretim planini diizgiinlestirerek iiretimdeki kaynaklar1 daha etkin
kullanarak, deger akisini verimli hale getirmeyi amaclar. Heijunka’y1 saglamanin yolu
ise setup stiirelerini kisaltarak daha sik model degisimi yapmaktan gecer. Heijunka
iretim planlarindaki degisikliklere daha kolay uyum saglamayi miimkiin kilarken;
tiretim planini glinbegiin degistirmek yerine diizgiinlestirilmis bir program ile tiretimde
calisanlar i¢in daha stressiz bir ortam sunar.

2.2.11. Gorsel Fabrika / Gorsel Yonetim

Isletmelerde normal sartlarda sorunlar, verimsizlikler yani aslinda gérmek zorunda
oldugumuz tiim problem ve olumsuzluklar ya sartlar geregi ¢ok ustaca goriinmez hale
gelmistir ya da getirilmis durumdadir.Bu temel sorunlar, kendilerini ¢ok ustaca kamufle
etmistir. Dolayist ile de problem ve sorunlarin goriinmez durumda olmalarindan,
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problemlerin farkinda olamama durumu ortaya ¢ikmaktadir. Farkinda olunsa bile, bu
kez de onlart géremedigimizden miicadele etmede zorlanilir, sebebi ise gdriinmeyen
diismanla savagmanin nerede ise imkansiz oldugudur.O nedenledir ki diinyanin savas
kabiliyeti en yiliksek komanda ve gerilla ordular1 aslinda birer kamuflaj ustasidirlar.
Hayvanlar diinyasinda da en basarili avcilar da kamuflaj tekniklerini en miikemmel
kullanan hayvanlardir. Yani goren, géremeyenden her zaman ¢ok daha 6nde ve sanshdir.

Bu durumda isletmelerde sorunlar1 goriiniir hale getirmek iginde isletmelerin bir
araca ihtiyaglar1 bulunmaktadir. Bu noktadaki tek ve etkili arag ise “Gorsel Fabrika”dir.
Bu donelerin yonetimsel birer ara¢ olarak kullanilmasi da“Gorsel Yonetim” olarak
agiklanabilir.

Isletmelerde de basarinin Gérsel fabrika/Gorsel yonetim unsurlarmi var etme ve
bu unsurlarin tiimiinii ¢ok iyi kullanma zorunlugu bulunmaktadir (http://yalindegisim.
com/makale.php?makale id=9).

Gorsel fabrika, iletisim ve bilgi sahibi olmayr maksimum seviyeye ¢ikararak
etkin iletisimi saglayip, bilgi alisverisini ve yonetimsel anlamda kolaylik saglamay1
hedefler(Bilalis vd., 2002: 3575). Gorsel yonetim uygulamalari ile iiretim gostergeleri
(performans, kalite vb.) herhangi bir anda kimseye sormaya gerek kalmadan gozler
ile takip edilip, anormalliklerden aninda haberdar olunabilir. Uretim alaninda hatlarin
baslarinda ve sonlarindaki saatlik gilincellenen performans panolar ile operatorlerin
saatlik olarak hedeflerinin ve o anki gerceklesen performansimin ne oldugu sebepleri
ile birlikte takip edilebilir. Belirli yerlere konulabilecek kalite problem panolart ile
problemler ve alinan aksiyonlar herkes tarafindan goriilebilir ve alinan aksiyonun ne
durumda oldugu izlenebilir. Operatdr beceri matris panosu ile hangi operatoriin hangi
stireglerde ne derece yetkin oldugunun ve personelin ise gelmemesi durumunda hangi
makineleri kimlerin kullanabileceginin tespiti yapilabilir. Departman bilgi panolari ile
giinliik, haftalik trend bazli performans ve kalite durumu tiim c¢alisanlar ile paylasilip
herkesin bolim performansin1 gérmesi saglanabilir. Fabrika iletisim panolar1 ile
genel durumla ilgili giincel bilgileri tiim ¢alisanlarla paylagsarak maksimum iletisim
kazanci elde edilebilir. Ayrica hattin arzu edilen performans indikatdriiniin sergilendigi
andon 151kl1 tabelalarla, tesisler takip edilip dnlemler alinabilir. Yalin iletisim panolari,
VSM(Value Sream Mapping-Deger Akis Haritalama) panolar1 ve Kaizen panolart ile
yapilan tiim iyilestirme caligmalari, sonuglar tiim ekip ve miisterilerle paylasilarak
ekip ruhu kavramlar gelistirilebilir. Benzer sekilde isci saghigi ve is giivenligi ile ilgili
olarak gorsel yonetim ilkelerinden faydalanilabilir(Apiliogullari, 2010: 25).

Gorsel fabrika ile etkin iletisimin ve bilgilendirmenin saglanmasiyla elde edilen
faydalar;

e  Hizh iletisim ile zaman tasarrufu ve etkin miidahale sansi(Sifir1 zaman kaybu,
sifir hatali iiretim),

e  (Calisanlarda motivasyon artigi(Sifir isgiicii kaybi),
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e Bilgilendirmeler sayesinde kalite hatasi, verimlilikte diisme, is kazasi vb.
kayiplarin oniine gegilmesi(Sifirt hatali {iretim)

seklindedir.
Gorsel fabrika 6rnekleri asagida Sekil-2.7’de gosterilmistir.

Sekil-2.7: Cesitli Isletmelerden Gérsel Fabrika Ornekleri
a) b)

Garsel
izleme

Kaynak: Apiliogullari, 2010: 77.
Sekil-2.7’de sirasiyla;
a) Uretim bilgilendirme panolar1
b) Gergek zamanli performans izleme
¢) Gorsel performans izleme
d) Uretim hatt1 performans izleme
e) Operasyon odasi gorsel izleme

goriilmektedir. Herbirisi; tiretimde meydana gelen faaliyetlerin, isletmelerin kendi
iglerinde belirlemis olduklar1 sistemler ¢ergevesinde, liretimin belirlenen standartlarda
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ve hedeflerde ger¢eklesmesini saglayabilmek amacl kullandiklart bilgilendirme
ara¢laridir.Bir isletme i¢inde o igsletmenin basari performansina yon veren gostergelerin
(KPI-Key Performance Indicator) bulundugu ve bu gostergelerin miimkiin olan en
gorsel, en yalin sekilde ve yeterli seffaflikla ilgili kisiler ile paylasildigi yonetim tarzi
olan gorsel yonetimde, bu paylasim i¢in tim gostergelerin gorsel panolar vasitasiyla
herkesin goriis alaninda, yoruma ve gelistirmeye acik sekilde sergilenmesi gerekir.
Bu gostergeler adeta bir ucagin kokpitindeki gostergelere benzemektedir(www.
yalindanisman.com, 2016).

2.2.12. Kanban ve Cekme Sistemi

Geleneksel iiretim sistemlerinde isletmeler, stoga iiretim yaparak miisteri talebini
karsilamaya ¢aligmaktadirlar. Bu tip iiretim sistemlerinde biiylik miktarlarda
hammadde, yart mamul, par¢a ve son iriin stogu tutulmaktadir. Bu da isletmelerin
bliylik maliyetlere katlanmasina neden olmaktadir. Yalin iiretim sisteminin bir pargasi
olan ve tam zamaninda iiretim olarak da adlandirilan ¢ekme tipi iiretim sistemlerinde,
hammadde, yar1 mamul ve son iiriin stoklarinin azaltilarak talep geldiginde ve gerekli
miktarda iiretim yapilmasi hedeflenmektedir. Bu sistemlerde, dogru malzemelerin,
dogru zamanda ve dogru yerde bulunmasini saglayan malzeme kontrol sistemine
kanban sistemi ad1 verilmektedir. Kanban, Japonca kart anlamina gelmektedir. Kartlar
isin tipini, miktarini ve parca ile ilgili bilgileri icermektedir(Araz vd., 2015: 285).

Uretimin tam zamaninda gergeklestirilebilmesinin &n kosulu, tiim siireglere ne
zaman ve ne miktarda {iretim yapacaklarmi zamaninda bildiren bir bilgi sisteminin
kurulmasidir. Bu islevi gerceklestiren sistem kanban sistemidir(Yazgan vd., 1998: 130).

Kanban sisteminin temel hedefi, tiretim birimleri arasinda gerceklesecek malzeme
hareketlerinin etkin ve dogru seklide yonetilmesini saglayarak israflar1 azaltmak,
miisteri memnuniyetini artirmaktir. Kanban sisteminde tiretimin etkinligi;kanban
bliylikliigli, kanban sayisi, tagiyict biiylikliigli gibi parametrelere baglidir. Kanban
sistemlerindeki stok miktari, sistemdeki kanban sayist ile kontrol edilmektedir. Cok fazla
sayida kanban kullanilirsa ara stoklar artacak, gereginden az sayida kanban kullanilirsa
miisteri talebinin kargilanmamasi1 durumu s6z konusu olabilecektir. Dolayisiyla kanban
sayilariin dogru sekilde belirlenmesi, sistemin performansi ve etkinligi acisindan en
temel konu olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Kanban sistemlerinin uygulamadaki kurallar1 asagidaki gibi siralanabilir, Rother
ve Shook (1999):

Kural 1: Sonraki iiretim siireci 6nceki siirecten gerekli pargalar: gerekli miktarda
gereken zamanda ¢ekmektedir.

Kural 2: Onceki iiretim siireci sonraki siirec tarafindan ¢ekilen miktar kadar {iretim
yapmak zorundadir.

Kural 3: Hatali parcalar, hi¢cbir zaman bir sonraki tiretim siirecine gegirilmemelidir.

Kural 4: Kanban sayis1 en aza indirilmelidir.
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Kural 5: Kanban, talepteki ufak dalgalanmalar karsisinda {iretim hizin1 ayarlamak
amaciyla kullanilmalidir.

Asagida Sekil-2.8’de itme ve ¢ekme sistemleri sematik olarak gosterilmistir.

Sekil-2.8: itme ve Cekme Sistemleri, (a) itme, (b) Cekme
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Kaynak: Orbak Ve Bilgin, 2005: 290.

Sekil-2.8’de goriilecegi iizere iiretim kontrol sistemleri, ¢eken sistemler (pull
systems) ve iten sistemler (push systems) olmak tizere iki temel grupta siniflandirilabilir.
Itme sisteminde (Sekil-2.8 / a) parga ve bilgi akist hammaddeden nihai {iriine dogru
gerceklesmektedir. Uriinler stoga cekilmekte ve miisteriye satilmaya calisiimaktadar.
Cekme sisteminde ise (Sekil-2.8 / b) tiretimde gergeklesen parca akisi itme sisteminde
de oldugu gibi hammaddeden nihai iiriine dogru olsada, bilgi akis1 nihai iiriinden
hammadde yoniine dogru olmaktadir. Cekme sisteminde miisteri talebine gore, tam
zamaninda ve olabildigince stok yapmadan {iretim yapilmaya c¢alisilmaktadir.

Kanban ve c¢ekme sistemleri, sonraki siireglerin onceki siireclerden sadece
titkettikleri miktarlarda ve zamanda parga talep ettikleri ve ¢ektikleri sistemlerdir.
Kisaca, itme ve c¢ekme sistemleri arasinda farkliliklar bulunmaktadir. Bir ¢ekme
sisteminde, kanban her asamada tiretimi tetiklemek i¢in kullanilir. Diger taraftan, bir
itme sisteminde her bir is istasyonu, bir ana iiretim planinca belirlenen ig siparislerine
uygun olarak tiretim yaparlar. Asil farklilik, kisa donem c¢izelgeleme ve {iretim

benzerdir(Orbak ve Bilgin, 2005: 290).

Kanban sisteminin, miisterinin istedigi miktarlarda {iretimle ve siirecler arasinda
etkin malzeme iletisimi ile birlikte sagladig1 faydalar;

1. Imalat siirelerinde kisalma (Sifir zaman kaybi),

2. Uretimde tam zamaninda (Just-in Time) sistemini ve yalin akisi devreye alma
(Sifir zaman kaybu),
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3. Kiigiik lotlarda ¢evik ve esnek tiretim,

4. Fazla iiretim riskine kars1 kolay tiretim kontrol ve daha basit iiretim planlama
(Sifir fazla tiretim),

5. Daha diisiik stokla ¢calisma ve stok alaninin optimize edilmesi (Sifir stok),

6. Kalite problemlerine karsilik kolay ve erken teshis, hizli aksiyon alma olanag:
saglama(Sifir hatal tiretim),

7. Hazirlik siirelerinde azalma (Sifir bekleme)
seklindedir(Capuk, 2016: 64; Kocak, 2008: 227).

Migteri talebi dogrultusunda fiiretim plan1 gerceklestirilip ¢ekme sistemi
kuruldugunda, gereksiz stoklardan kurtulunacak ve verimli bir ¢alisma ile israflar
ortadan kalkmis olacaktir(Womack ve Jones, 1996: 141).

2.2.13. Smed

Yalin iiretim tekniklerinden biri olan Smed(Single Minute Exchange of Dies);
tekli dakikalarda kalip degisimiyle birlikte, tretimde driinler arasi gegislerde
gerekli zamanlarda optimizasyon yapilmasiyla performans artirilmas: esasina
dayanmaktadir(Jebaraj Benjaminvd., 2013: 792). Sirketlerin kiiciik partilerle tiretim
yapabilme yetenegi izerindeki en onemli kisit faktorli, kalip degisimi sirasinda
olusan is ayar siireleridir. Hizli kalip degistirme ve cabuk yapilan ayar islemleri,
deneme {iiretimlerinin ortadan kaldirilmasini ve kiigiik partili esnek iiretim yapisini
mimkiin kilmaktadir. Bu ihtiyag, degisen pazar taleplerine hizli tepki verebilmek
icin makinelerin daha verimli ¢alismasi, istasyonlarin yiiksek OEE (Toplam Ekipman
Verimliligi) lere ulagsmasi ile miimkiindiir. Kiiciik partili, esnek iiretim sistemlerini
basarabilmek amaciyla Shingo (1985) 1950’den itibaren 18 yil boyunca, 6ncii yaklagim
olan SMED metodolojisini gelistirmistir. Shingo’nun teknigi, ayar iglemleri i¢in hem
gerekli teoriyi hem de ayar islemlerini 10 dakikanin altina indirmek i¢in ihtiya¢ duyulan
pratik uygulamalari igerir. Shingo’nun metodunun en 6nemli ilk adimi, sadece makine
kapaliyken yiiriitiilebilen i¢ ayar islemlerini makine ¢alisirken de yapilabilecek dig ayar
islemlerinden ayirmaktir. Shingo’nun metodunun geleneksel gosterimi Sekil-2.9’da
sunulmustur.
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Sekil-2.9: Smed Asamalar

Baslangigtan Onceki Asama-1: Asama-2: Asama-3:
Asama: i¢ ve Dis Ayarlarin i¢ Ayarlarin Dis Ayara Ayar islemenin
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Kaynak: Tanik, 2010: 123, Moxham ve Greatbanks, 2000: 405.

Sekil-2.9’da goriilecegi lizere Smed teknigi tic asamada uygulanmaktadir;

» 1.Asamada; neredeyse tiim ayar islemleri, onceki liretimin tamamlanmasindan
sonra gergeklestirilmesi sebebiyle bu durumu diizeltmek ve ayar siiresini
diisiirmek i¢in, yiiriitiilen faaliyetler imalat disi-digsal (offline) ve imalat igi-
icsel (online) faaliyetler olarak ayrilmalidir. imalat dig1 faaliyetler dnceki
{irliniin iiretiminin bitmesinden dnce tamamlanabilir. imalat ici faaliyetler ise
Onceki partinin lretimi tamamlandiktan sonra yiiriitiilebilir. Boylelikle ayar
stiresi sadece bu imalat i¢i siire ile sinirlanmis olur. Shingo’ya (1985) gore
sadece bunun saglanmasi ayar siiresinde %30 ile %50 arasinda iyilestirme

saglar.

» 2.Asamada; lizerinde ¢alisilan makine tizerinde bir kalip sokiiliirken veya yeni
kalp takilirken yiiriitiilen faaliyetler {izerine yogunlasilir. Burada cabalar,
imalat ici faaliyetlerin imalat disina yani heniiz 6nceki partinin {iretiminin
siirdiigii zaman diliminde yapilacak sekilde donistiiriilmesine odaklanir.
Bu cabalar ilk asamadaki degisikliklerle birlikte toplam ayar siiresinin %90

oranina kadar azaltilmasini saglayabilir.

» Son asamada ise, hem i¢ ayar faaliyetleri hem de dis ayar faaliyetleri en ince

detayina kadar incelenerek diizenleme ve iyilestirmeler yapilir.

87
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Ikinci ve figiincii asamanin ayr1 sekilde yapilmasina gerek olmadig1 gibi neredeyse
eszamanlida yapilabilir. Tki ayr1 konsept i¢erdiginden bu sekilde gériilebilmesi, analiz
edilip uygulanabilmesi i¢in ayr1 gosterilmistir(Tanik, 2010: 122-123; Dillon ve Shingo,
1986: 28-30).

Smed teknigi ile hazirlik siireleri kisalmakta ve hizli ¢esit doniisleri sayesinde
asagidaki faydalar elde edilmektedir;

e  Kalip degisim siireleri azaltilarak kiigiik partiler halinde tiretim yapabilme
kabiliyeti (Sifir1 bekleme kayb1, Sifir Stok)

e  Esnek liretim ve zamaninda teslimat kabiliyeti (Sifir zaman kaybi)
e  Daha kiigiik partiler ile calisma nedeniyle daha az stok(Sifir stok)
e Daha az isletme sermayesi ihtiyaci

e  Daha iyi kalip bakimi ile kaliteli tiretim (Sifir hatali iiretim)

e  Daha diizenli kalip stok alani (Sifir stok)

e  Hizli gesit doniisii ile isgiicii tasarrufu(Sifir isgiicii kaybi)

e Kazanilan zamanin iiretime katilmasiyla daha fazla iretim (Sifir gereksiz
siire¢ kaybi)
Hazirhk siirelerini kisaltarak, bekleme israfinin oniline gecen, hizli ¢esit doniisii

ile iretimde biiyiik bir verimlilik artisina sebebiyet veren Smed teknigi diinyada bir¢ok
endiistri kolunda basarili sekilde uygulanmaktadir(Benjamin vd., 2013: 792).

2.2.14. Hoshin Kanri

Hoshin Kanri Japonya’da yaygin olarak uygulanan bir yonetim metodolojisidir. 1960’11
yillarda, toplam kalite yonetimi ve yalin {iretimle iliskili kavram ve uygulamalari;
organizasyona odaklanma, hedefleri ve planlar1 her diizey ve iglev arasinda hizalama,
amaglar1 ve stratejileri giinlilk operasyonlara entegre etmek i¢in bir yol olarak
gelistirilmistir(Nicholas, 2014; 250).

Hoshin Kanri kavrami, Japon Ho, Shin ve Kanri kelimelerinin bilesiminden
olugmaktadir. Tiirk¢edeki tam karsiliklar1 soyledir;

* Ho: Metot
* Shin: Yon gosteren parlak metal (pusula)
e Kanri: Planlama

Bu tanimlardan yola ¢ikarak Hoshin Kanri, “stratejik yon belirleme y&ntemi”
olarak tamimlanabilir. Kavram olarak Hoshin Planlama, Politikalarin Yonetimi,
Politikalarin Yayilimi ve Yonetim Pusulasi’da kullanilmaktadir.

Hutton(1997)’e gore Hoshin Kanri uygulamalarinin isletmelere sagladigi faydalar
sOyle siralanmaktadir;
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+  Isletme vizyonunu, tiim planlama faaliyetlerinin odak noktasi haline getirmek,

*  Yeni hedeflerin, isletmenin mevcut yetkinliklerini ve firsatlarigdézoniinde
bulundurularak olusturulmasini saglamak,

*  Faaliyetleri gerceklestirenlerin de planlama siirecine katiliminin saglanmasi
ile hedeflerin anlagilmasini ve basarilmasini saglamak,

*  Vizyon ve hedeflere bagli olarak birimsel ve bireysel ¢abalar1 bir araya
getirmek, bireysel ¢abalarin vizyona odaklanmasini saglamak,

o Siirekli gelisim dongiisii olusturan, etkili - esnek bir planlama sistemi
olusturmak.

+  Isletme icin bir iletisim sistemi olusturmak,
*  Kurumsal 6grenmenin merkez noktasi olmak

Politikalarin agilim siireci olarak degerlendirebilecegimiz Hoshin Kanri, vizyon
ve misyon gibi uzun vadeli stratejileri daha kisa donemli hedeflere bolerek giinliik
yonetsel faaliyetlere indirgenmesini (yayilim) saglar. Hoshin Kanri her bir alt hedefin
basarilmasi ve 6lgiimiinii de igerir. Hoshin siirecini 10 adimda 6zetlemek miimkiindiir;

Planla;

—_

. Sirket diisturu (guiding principle), vizyon ve misyon belirleme,
. Uzun ve orta donemli is strateji ve planlarinin belirlenmesi,

. Veri toplama ve analiz etme,

2

3

4. Hedef ve yollarin planlanmasi,

5. Kontrol unsurlarinin belirlenmesi,

6. Politikalarin agiliminin yapilmasi,

7. Kontrol unsurlarinin agiliminin yapilmasi,
Uygula;

8. Politika planinin uygulanmasi,

Kontrol Et;

9. Uygulama sonuglarmin kontroli,

Onlem Al;
10. Durum raporunun hazirlanmasi seklindedir(Serdar, 2001; 97-104).






UCUNCU BOLUM

YALIN URETIME GECiS CALISMALARI; BUYUK OLGEKLI GIDA
FIRMALARINDA UYGULAMALAR

3.1. Firma Bilgileri

Arastirma iki adet isletmede gergeklestirilmis olup, biri un sektoriinde faaliyet gosteren
biiyiik dlcekli bir firma digeri ise biskiivi-gikolata-kek sektoriinde faaliyet gosteren
biiyiik 6lgekli bir firmadir.

Arastirma gerceklestirilen un fabrikasi basarili macerasia 1950’11 yillarda Konyali
ve Adanali is adamlarinin girisimi ile baglamistir. Kuruldugu giinden bu yana iilkemizin
tahil ambar1 olan Konya’da yetisen en nadide, en kaliteli bugdaylarini isleyip istikrarh
olarak tiiketicilerine yiiksek kalitede bugday unu saglamaktadir. Yillik yaklasik 250
milyon cirosu ile Tiirkiye ISO ilk 500 sanayi sirketi arasinda yeralmaktadir.

Fabrikanin ISO 9001, HACCP, ISO 22000 ve TSE belgeleri vardir. Su anki ana
faaliyeti bugday 6giitiip un elde etmektir.Uretilen unlarm %901 1.simf kalitede olan
minimum %]11,5 protein oranina sahip Tip 550 (Baklavalik, Pastalik) unlardir. Firma,
sektortinde Tiirkiye’de lider konumdadir. Son sistem iiretim ve paketleme sistemlerine
sahiptir.

Arastirma gergeklestirilen biskiivi-¢ikolata-kek sektoriinde gosteren biiyiik 6lgekli
firmada aym sekilde Tiirkiye 1SO ilk 500 sanayi sirketi arasinda yeralmakta ve ISO
9001, HACCP, ISO 22000 ve TSE belgeleri bulunmaktadir.

Asagida Sekil-3.1°de arastirma yapilan un fabrikasi goriintlisii yeralmaktadir.



92 Yalin Uretime Gecis Calismalar; Buytik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar

Sekil-3.1: Arastirma Yapilan Un Fabrikasi Goriintisu

3.2. Un Uretim Isletmesinde Uygulanan Calismalar

Calismamizda so6zkonusu firma, yalin iiretim perspektifiyle sahada detayli gézlem
yapilarak ve yetkililerle ylizyiize goriismeler icra edilerek incelenmis ve detayli
analizler yapilmistir. Calismada deger akis haritalama, bireysel oneri sistemi ve kaizen
teknikleri uygulanarak degerlendirme ve analizler gergeklestirilmistir. Bu teknikler
haricinde gorsel yonetim, smed, 5S ve jidoka teknikleri de uygulanarak bulgularn
caligmamizda paylasiimistir.

3.2.1. Deger Akis Haritalama

S6z konusu firmada deger akis haritalama uygulamasinin gergeklestirilebilmesi igin ilk
olarak nihai tiriinlerden pastalik ve boreklik un 25 kg ve 50 kg paketli tiriinler segilmis
ve bu eksende incelemeler yapilmistir. Ik olarak mevcut durum deger akis haritas:
¢ikarilmig, ardindanda gelecek durum deger akis haritasi olusturularak iyilestirme
Onerileri paylagilmistir.

3.2.1.1. Mevcut Durum Deger Akis Haritasi
Pastalik ve boreklik un paketli iiriinler deger akis haritasi asagida Sekil-3.2’degoriilecegi
iizere olusturulmustur.
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Sekil-3.2: Mevcut Durum Deger Akis Haritasi

Kisaltmalar

s [ Galgma soresi

S| Haarik Sirest
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Sekil-3.2°de olusturulan deger akis haritasinda da goriilebilecegi lizere, mevcut
durumda isletmede talepler satis bayilerinden telefon ve mail aracilifiyla gelmekte
ve bu gelen talepler isletme miidiirii tarafinda isletme sefine ve oradan da ilgili diger
birimlere iletilmektedir. Uretimin baslamasi, denetim ve esgiidiimleme faaliyetleri
isletme miidiirii ve sefi tarafindan gerceklestirilmektedir. Proseste bugday silolarindan
ambalajlama béliimiine kadar el degmeden inline tasima sistemi mevcuttur. Isletmede
proses faaliyetlerinden pacal isleminin 5 dakika, temizleme isleminin 10 dakika,
tavlama isleminin ortalama 36 saat, 0giitme isleminin 4 dakika, eleme isleminin
4 dakika, ambalajlama igleminin 6 saniye, cep depoda kalma siiresinin 3 giin, son
sevkiyat Oncesi biiyiik depoda kalma siiresinin ise 2 giin oldugu hesaplanmistir.
Bugdayin stokda depoda bekleme siiresinin ise ortalama 9 ay1 buldugu 6grenilmistir.
Pastalik boreklik unlar yillik talebi 3,3 milyon adet, giinliik talebi ise 9041 adet
olarak gerceklesmektedir. Isletmenin giinliik galisma siiresi 1350 dakika olup, takt
siiresi; 1350 dk./ 9041 ad. = 0,149 dk. (8,95 saniye) olarak hesaplanmustir. Uretimin
toplam akis siiresi 276,9 giin olmasina ragmen islem siiresi sadece 1,51 giin olarak
gerceklesmektedir. Buna en biiyiik etkiyi, bugdayda sezonluk baglantilar yapilmasi
geregi stok bulundurma zorunlulugu yol agmaktadir.

S6zkonusu isletmede un iiretim prosesi 7 adimda gerceklesmektedir. Bunlar;
1. Hammadde alimi, 6n temizleme ve depolama

2. Pagal islemi

3. Bugdayin temizlenmesi ve yabanci maddelerden ayrilmasi

4. Bugdayin tavlanmasi
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5. Bugdayin 6giitiilmesi
6. Eleme
7. Ambalajlama
seklindedir.

Hammadde alimi, 6n temizleme ve depolama siirecinde; bugdaylar genel olarak
botanik yapiya gére siniflandirilmaktadir. Ulkemizde yetisen ekmeklik bugday cesitleri
genellikle beyaz—sar1 renkli, kiiglik taneli, yazlik—kislik ekilen ve nisasta miktar1 fazla
bugdaylardir.S6zkonusu isletmede bugday alimi 6rneklem kontrolilyle ve kamyon
bazinda ger¢eklesmektedir.

Depo olarak, kullanilacak bina rutubet almayan kuru, havadar ve aydmnlik bir yer
olmasina dikkat edilmektedir. Kapali depolardabir ton iiriin i¢in en az 1,5 m2 alan
hesap edilmektedir. Saklama yerinde bugdaym nem orant %14’lin altinda bulunmasi
gerekmektedir. Sayet danenin nem orani %14’1i gecerse kizigma ve kiiflenme hizlanir.
Bu da iiriiniin kisa siirede bozularak kullanilamaz hale gelmesine neden olur. Depo icin
en iyi 1s1 derecesi +4 °C’dir. Depo olarak ise 1s1 kontrolii olan ve havalandirma sistemi
bulunan silolar kullanilmakta, siloya dokiilen bugdayin nem orani kizigma ve kiiflenme
yapacagindan siirekli olarak silolarda sicaklik kontrolii yapilmaktadir.

Pacal islemi prosesinde; bugday ¢esidinin ¢ok olmasi, elde edilen unda farkliliklari
ortaya ¢ikarmasi ve un fabrikalarinda birgok cesit ve dzellikteki bugdaylar 6giitiiliirken
tiretilecek un kalitesinin siirekli ayni 6zellikte olmasi istenmesi ve her zaman ayni
kalitede ve 6zellikte bugday bulunamamasi ve istenilen kalitede un imal edilmesi i¢in
birkag bugday cesidi pacal yapilmaktadir. Bu nedenle laboratuarlarda yapilan ¢aligma
sonucu farkl kalitedeki bugdaylar belli oranlarda karistirilmaktadir. Ozelliklerine gére
kalite siralamasi yapilan bugdaylarda 6nce ayni cinsler pagallanir. Boylece piyasanin
talep ettigi yliksek kalitede standart un siirekli temin edilir. Yakin karakterdeki partilerin
pacali kaba temizlikten sonra yapilabilmektedir. Farkl 6zellikteki, ¢ok sert ve yumusak
Ozellik arz eden bugdaylarin mevcudiyetinde ise pagal, tavlamadan sonraya ertelenir.
Isletmede bugday pagallama islemi manuel hesaplarla ve kisisel tecriibeler dayanilarak
yapilmaktadir.

Ekmeklik bugdaylar sertlik, ekim zamani ve tiir agisindan bir ¢ok ¢eside sahiptir.
Bu sebeple birbirine gore ¢ok farkli 6zellikler gosterir. Bugday ¢esidine bagli olarak tat
veya lezzet farkliliklart olabilir. Bunun sebebi bugday ¢esidine bagli olmakla birlikte
bugdayn yetistigi iklim, ekim ve hasat zamani ile topraga bagli oldugu bilinmektedir.

Bugdayin temizlenmesi ve yabanci maddelerden ayiklanmasi prosesinde;
pacallanan bugday seperatorlerden gegilir, seperatorler, hacim olarak bugday
tanesinden farkli olan tas parcaciklari, ¢op, saman vs. yabanci tohumlarin ayrilmasini
saglar. Seperatorden gecen bugday, daha sonra paletli silindirden gegirilerek bugday
iizerindeki toz ve kaba kabuklar ayrilir. Daha sonra bugday manyetik seperatérden
gecirilerek bugdaya karismis olan metal ve benzeri parcaciklar temizlenir.
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Bugdaym tavlanmasi siirecinde; asil amag¢ bugday tanesinde optimum tane
suyunun saglanmasidir. Tanede optimum tane suyunun saglanmast ile tanenin fiziksel
Ozelliklerini 6giitmeye elverisli hale getirmek ve ozellikle unun ekmeklik degerini
yiikseltmek hedeflenir. Bunun i¢in bugday tanesini 6giitmeden 6nce 6zellikle bugdayin
sertlik derecesine gore degismekle beraber, optimum tane suyu diizeyini saglamak
icin yapilan taneye su verme veya tanedeki fazla suyu kurutarak taneden uzaklastirma
islemlerine tavlama denir. Bugday tavlama isleminin bagarilmasinda sicakligin ve
dinlenme siiresinin tanenin su almasinda ve alinan suyun biitiin taneye yayilmasinda
biiylik 6nemi vardir.Bugdayda &giitme ve eleme, tanenin igerdigi su oranindan
onemli oranda etkilenmektedir. Tane suyu optimum diizeyde oldugu zaman, tanenin
kepek tabakasi elastik kuvvetli, buna karsilik endosperm gevrek — kirilgan bir yapi
kazanir. Optimum tane suyu bugday tanesinin 6zellikle sertlik derecesine bagl olarak
degismekte olup, yumusak unsu tane yapisinda olan bugdayda %1415, sert ve camst
tane yapisinda olan bugdayda ise % 16-17 civarindadir. Sert bugdaylar yumusak
bugdaylara oranla daha fazla optimum su diizeyine sahip olmalar1 yaninda, suyun
taneye alinmasi ve yayilmasinda daha uzun siireye ihtiya¢ duyar. Bu nedenle sert ve
yumusak bugdaylar ayri ayri tavlanmaktadir. Tavlanan bugdaylar ortam sicakligina
gore 24-48 saat dinlendirilerek 6glitmeye hazir hale getirilir.

Ogiitme prosesinde; tanenin sadece kirilmasi olarak diisiiniiliirken, giiniimiizdeki
anlami; endosperm maddelerin bugday kepeginden ayrilmasi ve endospermin asamali
olarak ogiitiilmesi gergeklesir ki bu da olduk¢a kompleks bir sistem olan valsler,
elekler, sasorler ve diger makinelerle saglanir.Dinlendirilen temizlenmis bugday
pacali, vals denilen sogutulmus celik silindirler yardimiyla kirihr. Ogiitiilme islemi,
valsler arasindaki hiz farki ve valsler lizerindeki disler yardimiyla gergeklestirilir. Unun
ogiitiilmesi islemi tek valste yapilmaz. Asama agama yapilarak her defasinda elenir ve
ince kisimlar ayrilir, kalin kisimlar tekrar 6giitiiliir. Vals topu degistirme siiresi herbiri
icin ortalama 104 dakikadir. Isletmede vals daneligi béliimiinde uyar1 gostergeleri
halihazirda bulunmamaktadir.

Eleme siirecinde; elekler, vals ciftleriyle kombine c¢aligarak birlikte 6giitme
birimlerini olustururlar. Eleklerin gorevi, valsler tarafindan ufalanan materyali ayirmak
ve siniflamaktir. Elekler kapali bir sistem igerisinde hareket eden farkli gozenek
yapilarinin iist tiste yerlestirilmesi ile olugmustur. Valslerde kirilan bugday pnomatik
sistem yardimiyla degisik gozenekteki eleklere ulasir. Bu sathada alinan unlardan
ayrilanlar, eleklerde biiylikliiklerine gore; irmik sasorlerinde ise yogunluklarina
gore; tasnif edilerek tekrar ogiitiiliir. irmik ve kepek karisimi olan ezilmis malzeme
temizlemek icin irmik sasorlerinden gegirilirler. irmik sasorleri dikdortgen seklinde
titresim yapan ve icinden hava gecen makinelerdir. Irmik sasorlerinin asil gorevi
saflagtirmadir. Boylece kirma sisteminde elde edilmis ve siiflandirilmis irmik taneleri
iizerinde yapisik kepek ve ucar kepek kisimlart hava akimi yardimiyla ayrilir. Kepek
parcalar1 son olarak eleklerden gecerek elenirler. Un ince dokunmus ipek elekler
tarafindan ayiklanarak alinir. Kirma ve irmik ayirmada kalayli celikten yapilmig
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tel elekler kullanilir. Kaba elekler ise kepegi eleyerek elde ederler. Bu islem biitiin
malzeme una ¢evrilinceye kadar elek ve vals sistemiyle devam eder.

Depolama ve ambalajlama siirecinde; elenmis ve istenilen Kkriterlere ulasmis
olan un, un silolarina alnir. Silolardaki unlar istenilen gramajlarda paketlenmekte ve
ardindan Orneklem ile gramaj kontrolii yapilmaktadir. Paketleme sonrasi istifleme,
ardindan kamyon geldiginde yiikleme yapilmaktadir. Cesit doniisleri ortalama 30
dakika siirmektedir. Uriinler depoda uygun sekilde muhafaza edilerek sevkiyat giiniine
kadar glivende tutulmaktadir.

Ayrica igletmede iiretim performans indikatorleri panosu yoktur. Bireysel Oneri
sistemi mevcut degildir.Isletmede stok alani, transpaletler ve forkliftlerin iiretim igi
lokasyonlarinda 5S ¢aligmasi bulunmayan noktalar bulunmaktadir.
3.2.1.2. Gelecek Durum Deger Akis Haritasi
Proseslerde yapilan incelemeler sonucu gelecek durum deger akis haritast Asagida
Sekil-3.3’degoriilecegi lizere olusturulmustur.

Sekil-3.3: Gelecek Durum Deger Akis Haritasi

=N

Igletme ser Saty Bayileri

sast | Oretim Akig Stresi: 2715 gun.

Mevcut durum haritasinda belirlenen ve Onerilen iyilestirme calismalarinin
gerceklesmesi akabinde olusan; Sekil-3.3°de gelecek durum haritasinda goriilebilecegi
lizere,bu yeni siirece gore tretim akig siiresi 276,9 giinden 271,5 giine, islem
siiresi de 1,51 glinden 1,01 gline diisiiriilmiistiir. Bu siire degisimi; gelecek durum
haritasinda gosterilen paketleme makinasi ¢esit doniis isleminde ve tavlama siirecinde
belirtilen c¢aligmalar ile saglanabilecektir. Ayrica uygulanmasi halinde;paketli un
istifleme lokasyonlari optimizasyonu projesi ile vardiyada 5 personel tasarrufu,
hammadde(bugday) alim kalite kontrol ve ayrigtirma projesi ile 1 personel tasarrufu,
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bugday pacallama islemi projesi ile 6 milyon TL tasarruf saglanabilecektir.Bunun yani

sira nihai mamiil yiikleme ve istifleme is¢iligi projesi bir fiil uygulanarak 6 personel
tasarrufu elde edildigi gibi 1000 m2 alandan da tasarruf edilmistir. Ayrica smed teknigi
ile vals topu degistirmede 36,5 dakika tasarruf edilmistir. Bu projelerin ve diger yalin

iiretim teknikleri ile elde edilen faydalarin detaylari asagidaki bolimde irdelenmistir.

3.2.1.2.1. Gelecek Durum Deger Akis Haritasi ile Saglanan Faydalar

Gelecek durum haritasinin ¢itkarilmasi ve bireysel Oneri sisteminin kurulmasi

akabinde,yalin iiretim teknikleri ile gelistirilen projelerin mevcut durumlar ve

gelistirilen, onerilen yeni durum bilgileri asagidaki Tablo-3.1’de detayli verilmistir.

Tablo-3.1: Deger Akis Haritalamasi ve Bireysel Oneri Sistemiile Gelistirilen Projeler

Bant Sistemi

zamanla konveyoriin sacini agindirmaktadir.

Konveyorler iizerinden deformasyonlar ve

delikler olusturmaktadir. Hem ¢irkin bir

goriintiiye hem de bugdaylarin dokiilmesine
sebep olmaktadir.

» Deformasyonla  birlikte ~konveyorlerin
degisme maliyeti zuhur etmektedir.

» Guriltiisi yiiksek bir ¢aligma durumu
ortaya ¢ikmaktadir.

»Konveyor igine dokiilen bugdaylar
birikerek bazi durumlarda konveyoériin
caligmasina  engel olup sistemi
durdurabilmektedir.

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Yeni Durum

Bireysel Bireysel 6neri sistemi bulunmamaktadir Bilfiil uygulamasi yapilan bireysel Oneri sistemi
Oneri ile;

Sistemi v/ Caliganlarin tam katilimini saglanmus,

v/ Zaman iyilestirici 7 adet, kalite artirici 3 adet,
verimlilik/etkinlik artirict 6 adet, motivasyon
artirict 9 adet, maliyet azaltict 3 adet, ortam
iyilestirici 2 adet, siire¢ iyilestirici kategoride
ise 8 adet Oneri alinmustir.

Konveyor Tastyict  konveyorlerde tasinan bugday | Bilfiil uygulamasi yapilan kaizen ¢alismasi

ile birlikte bugdaylarin gectigi bdlgeye sac

malzeme yerine polietilen malzeme yerlestirilerek

konveyorlerin  agmnmast  engellenmistir.  Yeni

eklenen hazneler ile birlikte de dokiilen

bugdaylarin konveyodrde birikmesi engellenerek

ariza durumunun zuhur etmesi de elimine

edilmistir.

v Konveyér degisim ve tamir maliyeti elimine
edildi(Sifir Malzeme Kaybi)

v'Ariza durumu elimine edildi (Sifir Zaman
Kayb1)

v Iskarta ortadan kaldirildi (Sifir Malzeme Kaybr)

v Giiriiltiilii aligma da elimine edilmistir

Nihai Mamiil

Mevcut durumda tiretim programinda olan

Bilfiil uygulamasi yapilan kaizen ¢aligmasi ile

Yikleme Ve | nihai {riinler paketleme makinasindan | paketleme hemen sorasi konveyorler birlikte
Istifleme gecmekte akabinde paketlenen iirtinler | triinleri kamyona dogrudan yiikleme sayesinde;
istife alinmakta, yiikleme igin kamyon | v'Paketli unu istifleyen 6 personelden tasarruf
geldiginde istif bozularak kamyona yiikleme sagland (Sifir isgiicii kaybi )
yapilmaktadir. v'Paketli un stogundan kurtularak 1000m2 alan
» Istifleme ve istiflemeyi bozma i¢in ayrica tasarrufu saglandi (Stfir stok)
iscilik israfi ortaya ¢ikmaktadir.
» Stok i¢in alan ayrilmaktadir.
Vals Topu Vals topu degisimi mevcut durumda 104,75 | Bilfiil uygulamasi yapilan Smed teknigi ile
Degisimi dk stirmektedir. birlikte saglanan faydalar;

v'Kalip degisim siiresinin 36,5 dk. azalmasi ile
isgiicti tasarrufu(Sifir isgiicii kaybi)

v'Kazanilan zamanin iiretime katilmasiyla daha
fazla tiretim (Sifir zaman kaybi)
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kisisel tecriibelere dayanilarak, bilimsel
yontemlerden uzak sekilde yapilmaktadir.

Asagida belirtilen sorunlar vuku
bulmaktadir;
» Protein  oram1  standart degerindeki

ozellikle yukari toleransta gergeklesmesi
(ort: %5 sapma)

» Gereksiz yere fazla oranda protein degeri
yiiksek pahali bugdayin kullanilmasi

» Mevcut yerel bugdaylart verimli ve
efektif kullanilmamasi sonucu isletmenin
bugday ithalatin1 yapmasi

» Asagi toleransta dalgalanma olmasi
ile(%]11,5°dan agag1) unun agiga alinmasi

Uretim Uretim  performans indikatorleri pano | Bilfiil uygulamasi yapilan iiretim performans
Performans | uygulamasi bulunmamaktadir indikatorleri pano uygulamast ile birlikte;.
Indikatdrleri v'Hizli iletisim ile zaman tasarrufu ve etkin
Panosu miidahale sansi(Sifirt zaman kaybi, sifir hatal
uretim)
v'Caliganlarda motivasyon artigi(Sifir isgiicii
kaybr)
v Bilgilendirmeler ~ sayesinde kalite hatasi,
verimlilikte diisme, is kazasi vb. kayiplarin
Oniine  gecilmesi  (Sifirn  hatali  {iretim)
saglanmustir.
Transpalet Transpaletbekleme, stok alan1 ve forkliftpark | Bilfiil uygulamasi yapilanSS teknigi ile birlikte
Bekleme, alaninda 5S uygulamasi bulunmamaktadir. saglanan faydalar;
Stok Alant v'1s akis1 daha diizgiin ve sistematik olacagindan
Ve Forklift katma deger iiretmeyen faaliyetler azalir.(Sifir
Park Alant fazla siire¢ kaybi)
v'Aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin
kolaylikla ve hizlica bulunmasimni saglar.(Sifir
gereksiz hareket)
v Is kazalarmi gidermede ya da 6nlemede Snemli
bir gorev ifa eder.(Sifir isgiict kaybi)
Vals Vals  daneliginde  uyar1  gostergeleri | Bilfiil uygulamasi yapilanJidoka teknigiyle
Daneligi bulunmamaktadir. birlikte saglanan faydalar;
Uyari v'Hasarlt par¢a ya da makinalarim diizgiin
Gostergeleri calismasinin  baska operatorler tarafindan
denetimine gerek kalmamasi,(Sifir fazla siireg
kaybi, Sifir zaman kayb1)
v'Hurda/iade oranini azalmasi (Sifir hatali tiretim)
v/ Ariza siiresinin azalmasi (Sifir Zaman Kaybr)
Bugday Orneklem metoduyla bugdaylar silolara | Fizibilite calismasi yapilan bu  projenin
Pacallama alinmakta ve bu veriler kullanilarak bugday | uygulanmasi halinde; anakiitle kontrolle dogru
Islemi pacallamanin ~ manuel  hesaplamalarla | verileri elde edip LP metoduyla bugday pagallama

islemi yapilmasi ile saglanacak faydalar;

v'Un protein orant standart degerindeki 6zellikle
yukari toleransta gerceklesen (%35 sapma) asagi
¢ekip, en fazla %3 lik bir sapma ile tretimi
gergeklestirmek, (Sifir hatali tiretim)

v Gereksiz yere fazla oranda protein degeri yiiksek
pahali bugdayin kullanilmasii engelleyip,
yillik yaklasik olarak 6.000.000 TL tasarruf
saglamak,(Sifir gereksiz malzeme)

v Mevcut yerel bugdaylar1 daha verimli ve efektif
kullanmaya baslayarak isletmenin bugday
ithalatin1 azaltmak,(Sifir gereksiz malzeme)

v Asagitoleranstadalgalanmaolmasimi(%11,5‘dan
asagl) engelleyip unun agiga almmasini
tamamen ortadan kaldirmig olmaktir.(Sifir hatali
iiretim, Sifir isgilicti kaybi)
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Paketli Un Mevcut siiregte paketleme sonrasinda birden | Fizibilite calismasi yapilan bu projenin
Istifleme fazla istifleme lokasyonu bulunmaktadir. | uygulanmasi halinde;tek istifleme lokaayonu
Lokasyonlar1 | Istifleme lokasyonunda islem yapan her uygulamasi ile birlikte saglanacak faydalar;
personele caliyma  performansina - uygun | v istifleme isgiligini azaltma, (Stfir isgiicii kayb /
gelecek sekilde ve miktarda iiriin olusmadig1 5 personel tasarruf)
igin verimsizlik ortaya gikmaktadir. v'Tek lokasyondan etkin kontrolii saglama ile
> Bu bekleme israfinin ortalama %25 etkin denetim ve etkin iletisimi saglama(Sifir
seviyesinde oldugu goriilmiistiir isgiicti kaybi, sifir zaman kayb1)
» Birden fazla lokasyon sonucu etkin
denetim zorlugu bulunmaktadir.
Hammadde | Mevcut durumda bugdaylar kamyonlarla | Fizibilite ¢alismasi yapilan bu  projenin
(Bugday) fabrikaya gelmekte, tesadiifi orneklem | uygulanmasi halinde; kamyonun kendi i¢indeki
Alm Kalite | yontemiyle kalitesi kontrol edilerek bugday | protein degerleri farkli olan bugdaylarin
Kontrol Ve silolarina yonlendirilmektedir. ayristirilmasi sayesinde;
Ayristirma »Kamyonun  kendi  igindeki  farkli | v'Standart dis1 kalitenin agi3a alinmasinin oniine
protein degerindeki bugdaylar gecme (Sifir hatali tiretim)
ayristirilamamakta,, v'Kalite standardimin  saglanmasi(Sifir  hatali
» Standart dis1 kalitenin agiga alinmakta, tiretim)
» Kalite standardinin saglanmasinda zorluk | v Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi igin
bulunmakta, gereken is¢ilik ve zaman kaybinin 6niine gegme
» Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi saglanabilecektir.(Sifir isglicii kaybi / 1 personel
icin gereken isgilik ve zaman kaybi tasarrufu)
bulunmaktadir.
Tavlama Mevcut durumda tavlamada Fizibili lism 1lan rojenin
Boliimii > Bugday yari mamiil olarak 48 saate varan | uygulanmasi __ halinde;tavlama boliimii
Siiresi bekleme siiresine sahiptir. gelistirilmis silo sayesinde;
v'Tavlama siiresini kisaltarak(giinde 12 saat),
burada olusan yart mamiil bekleme siiresini
azaltip tiretimde akigkanliga destek olma, dolayl
yoldan kapasite artisina fayda saglama(Sifir
zaman kaybr)
v'Tavlama silo sayisini  azaltarak tasarruf
saglama,(Sifir stok)
v'Tavlama stok miktarim  diisiirerek  stok
maliyetinnde azalma saglanabilecektir.(Sifir
stok)
Paketli Mevcut siiregte  paketleme tnitelerinden | Fizibili Lism ilan rojenin
Uriinler ¢ikan iiriinler uygulanmasi _halinde;Checkweigher anakiitle
Gramaj > Manuel ve tesadiifi Srnekleme ile kontrolii | kontrol sayesinde(Poka-yoke);
Kontrolii sonucu hatali gramaj olabilmektedir. vislem sonrasi kalite kontroliinii ortadan
kaldirmay1 saglama, (Sifir fazla siirec)
v'Kaliteyi arttirirken ayni  zamanda hatalari
onleme, (Sifir hatali iiretim)
v Uretilen iiriinde tekrar calismay1 dnleme, (Sifir
fazla siireg)
v'Kontrol maliyetlerini azaltma saglanabilecektir.
(Sifir fazla siireg, sifir iggiicii kaybi)
Qesit Doéniis | Mevcut  siiregte  bilyiik un  silosundan, | Fizibilite calismasi yapilan _bu _projenin
Islemi paketleme silosuna {irlin gelmekte, ardindan | uygulanmasi halinde;paketlemeye yeni silo
paketleme islemi gergeklesmektedir. Cesit | ilavesiyle birlikte;
doniislerinde ise siloya yeni gesit @iriiniin | v Cegit déniigiinde 25 dk. tasarruf ile kapasite
gelmesi beklenmektedir. artisi saglama, (Sifir zaman kaybr)
» Cesit donis stiresi 30 dakikadur. v Paketli un stogundan azaltilmasi (Sifir stok)
v'Paketli un stogundan azaltilarak alan tasarrufu
saglanabilecektir.(Sifir alan kaybr)
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Yukarida Tablo-3.1°de goriilecegi iizere; gelecek durum deger akis haritasini
¢ikarilmasi akabinde bireysel Oneri sistemi, 2 adet kaizen projesi, smed, gorsel
yonetim, 5S ve jidoka teknikleri i¢in fabrikada fizibilite ¢aligmast yapilmis ve bilfiil
uygulanmigtir. Bunun haricinde 4 adet iyilestirme projesi ve poka-yoke teknikleri
icinde fizibilite calismas1 yapilarak bulgular1 paylasiimastir.

3.2.2. Bireysel Oneri Sistemi

I[¢inde bulundugumuz kiiresellesme siireci, isletmelerin yonetim felsefelerini de
etkilemis ve batili iilkelerde, ABD’de ve Japonya’da isgilerin yonetime katilimi 6n
plana ¢ikmigtir. Bu dogrultuda; kalite kontrol ¢emberleri, toplam kalite yonetimi,
stirekli iyilestirme (Kaizen) ve yalin iretim, is¢i temsilcisi, sendika temsilcisi gibi
yonetim anlayiglari ile ¢alisanlarin yonetime katilimi ve tiretimde etkinligi artirilmaya
calisilmistir. Bu gelismelerde gostermektedir ki, isgilerin yonetime katilimi, yeni
yonetim anlayiglarinda da hep odak noktasi haline getirilmeye calisiimaktadir. Bu
caligmalarin da orgiitsel bagliliga olumlu etkileri kaginilmaz olacaktir. Calisanlarin
orgiitlerine kars1 duyduklari aidiyet hissinin seviyesi seklinde tanimlanabilecek drgiitsel
baglilik, tiim orgiitler i¢in biiyiikk 6nem tagimaktadir. Stiphesiz orgiitler i¢in en 6nemli
kaynak insandir. Insan unsurunu verimli ve etkin kullanabilen orgiitler, hedeflerine
daha hizli ve kolay ulasabilecek, misyonlarini basariyla yerine getirebilecektir(Ak
ve Sezer; 2018:266). Giinlimiizde hem bireyler hem de kurumlar isbirligi araciligryla
stratejik amagclarina ulasmaktadirlar. Isletmelerin yiiriittiigii bircok operasyon,
caligsanlarin bir arada koordineli bir sekilde ¢aligmasini ve isbirligini gelistirmesini
gerektirmektedir(Ada ve Karaben; 2017:1662). Bu kapsamda ¢alisanlarin tam
katilimin1 saglamak, yalin dretimin 7 temel israfinin yaninda 8.temel israf olarak
goriilen, calisanlarin yeteneklerinden yeterince faydalanmama durumunu elimine
etmek adina fabrikada bireysel Oneri sistemi gelistirilmeye calisilmistir. Bu amagla
asagida Sekil-3.4’de goriilen 6neri formu hazirlanmis ve hem bu form kullanilarak
hemde ylizyiize goriismeler gergeklestirilerek ¢alisanlarin fikirleri toplanmustir.
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Sekil-3.4: Bireysel Oneri Sistemi Formu

ONERIi SISTEMi FORMU
ADI /SOYADI SiciL NO
BiRiMi TARIH

ONERININ TEMEL NiTELIiGi:

Zaman lyilestirici: Maliyet Azaltict:
Kalite Artirici: B Ortam lyilestirici: -
Memnuniyet Artirici: - Siireg Tyilestirici: -
Verimlilik/Etkinlik Artirict: B Risk Onleyici: B
Motivasyon Artirici: : Diger (...): -

(Oneriye en uygun kriteri isaretleyiniz.)

ONERININ KONUSU:

SUNULAN COZUM:

UYGUN DEGILSE NEDENLERI:
Yakinma ve gikayet kapsaminda |:|

Idari siireglerle ilgili bir dneri degil |:|
DEGERLENDIRME SONUCU:

Oneri No: (6ziim dnerisi yok |:|
Degerlendirme Tarihi: .../ .../

SONUC:
Uygun: D

Uygun Degil:

Kisisel bir talep |:|
Belirsiz/ger¢eklesmesi miimkiin degil |:|
Onceki 6nerinin tekrart |:|

Mevzuata aykiri l:l
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Sekil-3.4’de goriilen 6neri formunda yer alan 6neri kategorileri asagidaki sekilde
simiflandirilmistir. Bu kategoriler;

>

YV V. V V V V VY

>

Zaman lyilestirici,

Kalite Artirici,
Memnuniyet Artirici,
Verimlilik/Etkinlik Artirici,
Motivasyon Artirici,
Maliyet Azaltici,

Ortam lyilestirici,

Siireg lyilestirici,

Risk Onleyici,

seklindedir.

Formlarla ve yiizyiize goriismelerle birlikte calisanlarin Onerilerinin alinmasi

akabinde yapilacak toplantilarla formlar degerlendirmeye alinacak uygun olan fikirler

icin fizibilite ¢aligmalar1 yapilip uygulamaya gegilecektir. Asagida Sekil-3.5’de bireysel

Oneri sistemi agsamalar1 gosterilmistir.

Sekil-3.5: Bireysel Oneri Sistemi Asamalari

Onerilerin Proje Takmi
alnmasi Degerlendirme Kurma

~ o/ W/

v © ©

o Denetim
Yiiriitme Esgudumleme Ggllmdmn}r ce

Sekil-3.5’de goriildiigii lizere bireysel Oneri sistemi asamalari sirasiyla;

Onerilerin alinmast
Degerlendirme

Proje Takim1 Kurma
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e Yirutme
e Esgiidiimleme
*  Denetim ve Odiillendirme
seklindedir.

Onerilerin alinmasi form araciligiyla ve yiizyiize gériismelerle gergeklestirilmistir.
Ardindan konu ile uzman yetkililerce degerlendirme asamasina geg¢ilmistir. Akabinde
uygun goriilen Oneriler i¢in proje sorumlularinin belirlenmesiyle birlikte projeler
ylriitme asamasina ge¢ilmis ve olasi koordinasyon gereksinimleri noktasinda hem proje
sorumlular1 hemde iiretim yoneticileri esglidiimleme faaliyetlerini gergeklestirmislerdir.
Projenin belirlenen hedeflere yine belirlenen siireclerle ulagilmasi noktasinda
denetlenmesi yine proje sorumlulari ve diger yoneticiler tarafindan gergeklestirilmistir.

Oneriler almmasi sonucu olusan kategori bazinda frekanslar asagida Sekil-
3.6’dagosterilmistir.

Sekil-3.6: Bireysel Onerilerin Kategori BazliFrekanslari

97 L
8 - .Ii & Zaman Iyilestirici
71 | ||| i.'_ & Kalite Artwricn:
5 _/_I i « Memnuniyet Artiricn:
| ’ & Verimlilik/Etkinlik Artmect
& Motivasyon Artric:
47 & Maliyet Azalticn:
3 i i @ Ortam [yilestirici:
5 - 1 i Siire Iyilegtirici:
. Risk Onleyici:
0 M
{Oneri Kategorisi

Sekil-3.6’da gosterildigi lizere, ¢alisanlardan zaman iyilestirici 7 adet, kalite artirict
3 adet, verimlilik/etkinlik artiric1 6 adet, motivasyon artirict 9 adet, maliyet azaltici 3
adet, ortam iyilestirici 2 adet, siireg iyilestirici kategoride ise8 adet dneri alinmistir.

Formlarla ve ylizylize goriismeler ile alinan oneriler ile gelistirilen projeler
asagidaki gibidir;

e Paketli Un istifleme Lokasyonlar1 Optimizasyonu Projesi

e Hammadde(bugday) Alim Kalite Kontrol Ve Ayristirma Projesi

e Paketleme Béliimii i¢gsel Ayar Siirelerinin Dissallastiriimasi Projesi

e Bugday Pacallama Islemi Projesi
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e Tavlama Bolimii Silo Gelistirme Projesi
e Checkweigher Projesi
e Konveyor Bant Sisteminde Gelistirme Projesi
e Nihai Mamiil Yiikleme ve Istifleme Isciligi Projesi

Bu projelerden ilk 6 adetinin 6n fizibilite ¢alismalar1 yapilmis, diger 2 projenin ise
hem fizibilite calismas1 hemde bilfiil uygulanmis ve yararl sonuclar elde edilmistir. Bu
uygulanan projeler;

e Konveyor Bant Sisteminde Gelistirme Projesi
e Nihai Mamiil Yiikleme ve Istifleme Isciligi Projesi

seklindedir. Fizibilitesi ve uygulamasi gerceklestirilen bu iki projenin agiklama ve
degerlendirmeleri ¢alismamizin kaizen uygulamalari boliimiinde verilmistir.

Diger gelistirilen projelerin ise fizibilite ¢calismasi yapilarak asagidaki bolimde
irdelenmistir.
3.2.2.1. Paketli Un istifleme Lokasyonlari Optimizasyonu Projesi
Mevcut slirecte; liretim programinda olan iiriinler, paketlemeden sonra istiflemeye
gitmektedir ve 1 den fazla paketli un istifleme lokasyonu bulunmaktadir. Bu lokasyonlar
4 adete kadar c¢ikmaktadirlar. Asagida Sekil-3.7°dedrnek bir paketli un istifleme
lokasyonu 6rnegi goriilmektedir.

Sekil-3.7: Paketli Un Istifleme Lokasyonu Ornegi

Mevcut siliregte paketleme sonrasinda birden fazla istifleme lokasyonu
bulunmaktadir. Istifleme lokasyonunda islem yapan her personele calisma performansina
uygun gelecek sekilde ve miktarda {irlin olusmadigi i¢in verimsizlik ortaya ¢ikmaktadir.
Bu bekleme israfinin ortalama %25 seviyesinde oldugu goriilmiistiir. Bu durumu
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ortadan kaldirabilmek adma inceleme yapilmis ve yeni bir siire¢ gelistirilmistir.
Asagidaki Sekil-3.8’de mevcut ve gelistirilen prosesler gosterilmistir.

Sekil-3.8: Paketli Un istifleme Lokasyonlari Projesi Mevcut ve Gelistirilen Prosesler

Mevcut Siireg Ulasilacak Siireg
Paketleme Paketleme
~
HKonveyarler Konveyirler

" 1.‘1

Tek istifleme

lokasyonu

Yukarida Sekil-3.8’de goriilecegi iizere ulasilacak yeni siiregte; cuval istifleme
lokasyonu 1’e indirilecektir. Yeni gelistirilen prosesin uygulanmasi halinde ortaya
cikacak faydalar 2 maddede belirtilebilir. Bunlar;

> Istifleme is¢iligini azaltma(Sifir isgiicii kaybi1 / 5 personel tasarruf),

» Tek lokasyondan etkin kontrolii saglama ile etkin denetim ve etkin iletigimi
saglama(Sifir isgiicii kaybi, sifir zaman kayb1)

seklindedir.

Projenin gergeklesebilmesi i¢in yapilmasi gerekli c¢aligmalar 2 maddede
belirtilebilir. Bunlar ;

v' Paketlemelerden ¢ikan iirlinlerin, konveydérlerle tek bir lokasyona taginabilecek
sekilde konveydr sistemi kurulmasi

v' Istifleme istasyonlarinin yanyana ayni lokasyonda bigcimlendirilmesi
seklindedir.

Bu yeni siirecin uygulanmas: ile istifleme isciliginde c¢alisan personel verimli
calismis olacak ve isgiicli israfi elimine edilerek yalin iiretimin sifir gereksiz isgiicii ve
sifir gereksiz siire¢ hedeflerine katki saglanmis olunacaktir.
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3.2.2.2. Hammadde(bugday) Alim Kalite Kontrol ve Ayristirma Projesi
Calisan personel ile yapilan goriismeler ve beyin firtinas: eylemleri ile birlikte, bugday
aliminda kalite kontrol ve akabinde silolara ayrigtirma siireci detayli sekilde incelenmis
ve bu noktada bir proje gelistirilmistir. Mevcut durumda bugdaylar kamyonlarla
fabrikaya gelmekte, tesadiifi orneklem yontemiyle kalitesi kontrol edilerek bugday
silolarina yonlendirilmektedir. Bugday silosunun akabinde gerekli proseslerden gegerek
un silolarina aktarilmaktadir. Asagida Sekil-3.9’da tesadiifi 6rneklem ile alinan numune
ornegi ve kalite kontrol cihazi, Sekil-3-10’da ise bugday veun silosu ile otomasyon
yonetim ekran goriintiileri yeralmaktadir.

Sekil-3.9: Tesadiifi Orneklem ile Ainan Numune Ornegi ve Kalite Kontrol Cihazi
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Sekil-3.10: Bugday ve Un Silolari, Otomasyon Y6netim Ekranlari

Bugday Silolart

Un silosu iist goriintii

\' v\:\i\“.\-, \\\* N\

b

(277

i /

N
4
//

Y R R P PPPPPPE

;

Bugday aliminda, ayni1 kamyondaki farkli protein degerlerindeki bugdaylar ayn
silolara gidebilmektedir. Bu durumu ortadan kaldirabilmek adina kamyon bosaltma
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akabinde bugdaym tamaminin kalite degerlerinin Olgiiliirken eszamanli sekilde;
bugdaylarin etkin ve dogru bir sekilde silolara yonlendirilmesinin, ayristirilmasinin
saglanmast icin gerekli olan yazilimi ve mekanik diizenlemelerin ger¢eklestirilmesi
saglanarak, sorun ortadan kaldirilabilecektir.

Bu stirecler ilgili de on fizibilite, yapilabilirlik calismalar1 yapilmis ve ilgili iglemi
yapabilecek kapasitede bir tedarik¢i firmayla da 6n goriismeler gergeklestirilerek,
projenin yapilabilirligi teyit edilmistir. Asagidaki Sekil-3.11’demevcut siirecler, Sekil-
3.12°de ise gelistirilen siiregler gosterilmistir.

Sekil-3.11: Hammadde Alim Kalite Kontrol ve Ayristirma Mevcut Durum

7
1
Paketlemeye
Bugday ilk 5 girmeden
ahm kalite 3 once
kontrol- Un silolarma Grnekleme ile
srnekleme Siloya alma aktarim Lalite kontrol
2 4 6 8
On temizleme Bugday Gerektiginde Paketleme
pacallama un pacallama :
iglemi

Sekil-3.12: Hammadde Alim Kalite Kontrol ve Ayristirma Icin Gelistirilen Prosesler

1 3 5 7
Bugday ilk -
alim kalite Bugday ~ Gerektiginde 9
kontrol- anakiitle Bugday un pagallama
&ruekleme kalite kontrol pagallama iglemi Paketleme
1 6 8
2 Yapilabilirlik /
arastrmas, Un silolarma Paketlemeye
On temizle tamamlannug aktarm girmeden
n temizleme . iy med
revizyonlarla, Srmekleme ile
uﬂz’;‘é‘g}a Kalite kontrol
rotein
degerlert farkh
bugdaylan dahi
"gyngtirarak”
farkl silolara
alma

Yukarida Sekil-3.11°de goriilecegi iizere mevcut siire¢ asagidaki adimlardan
olusmaktadir;

1) Bugday ilk alim kalite kontrol(6rnekleme)
2) On temizleme

3) Siloya alma



Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 109

4) Bugday pagallama

5) Un silolarina aktarim
6) Gerektiginde un pacallama islemi
7) Paketlemeye girmeden once 6rnekleme ile kalite kontrol

8) Paketleme
Sekil-3.12°de goriilecegi tlizere yeni gelistirilen siire¢ adimlar;
1) Bugday ilk alim kalite kontrol(6rnekleme)
2) On temizleme
3) Bugday anakiitle kalite kontrol

4) Yapilabilirlik aragtirmas1 tamamlanmis yazilim, mekanik revizyonlarla
kamyonun kendi i¢indeki protein degerleri farkli bugdaylar1 dahi
ayristirarak farkli silolara alma

5) Bugday pacallama

6) Un silolarina aktarim

7) Gerektiginde un pagallama iglemi

8) Paketlemeye girmeden dnce drnekleme ile kalite kontrol
9) Paketleme

seklinde olacaktir. Bu sayede kamyonun kendi i¢inde protein degerleri farkli olan
bugdaylarin dahil ayrigtirilmasi saglanabilecektir.

Uygulamanin ger¢eklesmesi halinde elde edilecek faydalar;
e  Standart dis1 kalitenin agiga alinmasinin 6niine gegme(Sifir hatali tiretim),
e  Kalite standardinin saglanmasi(Sifir hatali iiretim),

e  Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi i¢in gereken iscilik ve zaman kaybinin
oniline gegme(Sifir iggiicli kaybi / 1 personel tasarrufu)

seklindedir.

Yeni prosese gore yapilabilirlik arastirmasi tamamlanmis yazilim, mekanik
revizyonlarla birlikte, bugdaylar kalite degerlerine gore silolara etkin bir sekilde
ayrilabilecek, standardizasyonun saglanmasi noktasinda biiyiik bir adim atilmig
olacaktr.

3.2.2.3. Paketleme Boliimii i¢sel Ayar Siirelerinin Dissallastiriimasi Projesi
Fabrika c¢alisanlarinin  Onerileriyle birlikte paketleme bolimiinde yapilan
incelemede,paketlenecek unlarin ayri ¢esitlerde sadece un olarak paketsiz sekilde
onceden stoklandigi ve paketleme makinelerinin tzerlerindeki kiigiik silolara
paketlenmek iizere aktarildigi goriilmiis ve bu noktada fabrika ¢alisanlariyla birlikte
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proje gelistirilmistir. Diger bir iiriine gecileceginde paketleme makinesi lstiindeki
siloyla diger biiyiik silolar arasinda entegre i¢in bazi ayarlamalarin yapildig: tespit
edilmisti. Bu ayarlama zamaninin azaltilmasina yonelik inceleme yapilmigtir.
Paketleme makinesi ve paketleme makinesi silo 6rnegi Sekil-3.13 ve Sekil-3.14’de
gosterilmistir.

Sekil-3.13: Paketleme Makinasi

SMED teknigi i¢sel ayarlama siirelerinin digsallagtirilmasit  prensibine
dayanmaktadir. Bu prensipten hareketle cesit doniis siiresinin azaltilmasina yonelik
iyilestirme ¢aligmasi Onerilmistir. Asagida Sekil-3.15’da mevcut siire¢ gosterilmistir.
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Sekil-3.15: Paketleme Sistemi Mevcut Sureg

Biiyikun silo - Paketleme

istif "bozup
konveydrle
kamyona yiikleme

Sekil-3.15’da goriildiigii izer mevceut siirecte biiyilk un silosundan, paketleme
silosuna iiriin gelmekte, ardindan paketleme islemi gerceklesmektedir. Akabinde
paketlenen iiriinler istife alinmakta, yiikleme igin kamyon geldiginde istif bozularak
kamyona yiikleme yapilmaktadir. Cesit doniislerinde ise siloya yeni ¢esit {riiniin
gelmesi beklenmekte ve zaman israfi olusmaktadir. Asagida Sekil 3-16’de dnerilen yeni
stire¢ agsamalari goriilmektedir.

Sekil-3.16: Paketleme Sistemi icin Onerilen Yeni Siirec

Paketleme

istif bozup konveyorle
kamyona yiikleme
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Onerilen yeni siirece gore(Sekil-3.16) paketleme makinalar1 iizerindeki silo
say1si arttirilacak ve iiretim programinda o giin hangi iiriinler ¢aligilacaksa paketleme

makinalari izerine yeni yapilacak bu kiiciik silolar1 kullanacak ve bu sayede icsel ayar

stireleri digsallagtirilmis ve bekleme zaman israfi engellenmis olacaktir.

Bu yeni prosesin uygulanmasi halinde saglayacagi faydalar;

1-) Cesit doniis siirelerini ortadan kaldirip kapasite artis1 saglamak(Sifir zaman

kaybu),
2-) Paketli un stogundan kurtularak alan tasarrufu saglamak(Sifir stok)
seklindedir.

Caligmanin gerceklesmesi igin yapilmasi gerekenler ise;

v" Mevcut paketleme makinelerin istlerine paketleme makineleriyle entegre
calisan kiiciik 2 adet daha silo yapilmasi(giinliik ortalama en fazla 3 ¢esit

calistigi i¢in 2 adet ek silo hesaplanmistir)
seklindedir.

Yeni siiregle ortaya ¢ikacak tiriin ¢esit doniis siiresi degisimi asagida Sekil-3.17°de

gosterilmistir.

Sekil-3.17: Paketleme Makinesi Cesit Ayarlama Siresi Degisim Grafigi

30

= icsel surelerin
digsallastimlmas: sonucu
oluzan durum

23

20
B Mevcut durum

13

10 Meveut durum

igsel stirelerin digsallastiriimas sonucu
olusan durum

Ayarlama Stiresi

(dk)

Sekil-3.17°de goriilebilecegi iizere, uygulamanin gergeklesmesi halinde igsel
stirelerin digsallastirilmasi ile {izereayarlama siiresinde diisme yasanacaktir. Bu yeni
stiregle cesit doniisiinde ortalama 25 dakika gesit ayar siiresi tasarruf elde edilmis
olacak ve yalin liretim hedeflerinden; ¢esit doniis siirelerini azaltma sayesinde kapasite
artis1 saglama ile sifir zaman kaybi hedefine, paketli un stogundan kurtulunmasi ve alan

tasarrufu saglanmasiyla sifir stok hedefine katki saglanmis olacaktir.



Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 113

3.2.2.4. Bugday Pacallama islemi Projesi

Yalin tiretimde standart is, yapilan biitiin islerin ayn1 standart hammadde, proses
ve yontemlerle yapilmasi gerektigi unsurunu teskil etmektedir. Arastirma yapilan
fabrikada halihazirda ISO 9001 sistemiyle; mevcut siireclerin standartlari, belirli
formlarla diizenli sekilde takip edilmekte ve standart proseslerle standart yontemler
uygulanmaktadir. Oneri sistemi kapsaminda fabrika ¢alisanlar ile yapilan toplant:
ve goriismelerle birlikte mevcut sistemin aksakliklarimi ve standart disi deger ve
prosesleri tespit edebilmek i¢in detayl bir inceleme gerceklestirilmistir. Unun teknik
spesifikasyon degerlerinden biri olan protein degerinde sapmalarin bulundugu tespit
edilmis ve bu standart dis1 gergeklesebilen durumu elimine edebilmek igin standart
proses ve ¢iktilar temin edecek bir iyilestirme ¢aligsmasi gelistirilmistir.

Pastalik-boreklik un protein standart degerinde(%11,5) %12 civarma varan
dalgalanma oldugu, yalin {iretimin énemle iizerinde durdugu yedi temel israftan biri
olan hatal1 tiriin israfinin oldugu tespit edilmistir. Yalin {iretim sisteminin kurucularindan
efsane isim Taichi Ohno’nun defalarca baskisi yapilan Toyota Ruhu adli kitabinda
belirttigi gibi; “Yalin iiretimin sisteminin ger¢eklesmesine en biiyiik katkiy1 saglayan
bilimsel prensip; bir sorunla karsilasildiginda 5 kez neden diye sormak ve 5 kez yanit
verme ile bir sorunun gergek nedenlerini (ki goriinen belirtilerin arkasina gizlenmistir
ve iretim sisteminin kotii ¢aligmasina yol agmaktadir) bulabiliriz(Ohno, 2015)”. Bu
noktadan hareketle arastirmabiraz daha derinlestirilerek asagida Sekil-3.18’de goriilen
balik kil¢1g1 diyagrami gelistirilmistir.
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Sekil-3.18’debalik kilgig1 diyagraminda da goriilecegi lizere un protein standart
degerinde sapma problemine sebep olan 5 adet kok neden oldugu tespit edilmistir.

ornekleme degerlerine gore bugday smiflandirmanin

yapilmasiyla, bugday silolarinda kalite degerlerinin bu degerler baz alinarak

kabul edilmesi, dolayisiyla silolardaki bugday kalite degerlerinin net

2. K&k neden; bugday pagallamanin manuel hesaplamalarla kisisel tecriibelere

dayanilarak yapilmasi neticesinde hatalarin yapilabilmesi,

3. Kok neden; un protein degeri kontroliiniin 6rneklem ile yapilmasi ile

sapmalara etkin miidahale edilememesi,

4. Kok neden; kamyon bazinda bugday bosaltma yapilmasiyla birlikte

kamyonun ayristirilamamasi,

5. Kok neden; 6rnekleme degerlerine gore bugday siniflandirmanin yapilmasi

sonucu yanlis bugdayin yanlis siloya gidebilmesi

Bunlar;
e 1.Ko0k neden;
bilinememesi,

[ )

[ ]

[ ]

[ ]

seklindedir.

1.kok neden i¢in asagida goriilen ayri bir balik kilgig1 diyagrami hazirlanmustir;

Sekil-3.19: 1. K6k Neden Icin Balik Kilcigr Diyagrami

insan

Makine

malzeme
verebilmesi

saticini karigik kalite

Metot-Siireg

érneklemin

etmemesi

anakdtleyi temsil

drnekleme degerlerine gére
bugday siniflandirmanin yapilmasi

/

A

anakitle 6lglimi
yapacak bir

sistemin olmamasi

Malzeme

malzemenin karigik
kalitede olabilmesi

ile silolardaki bugday kalite
degerlerinin net bilinememesi

Yukarida Sekil-3.19°da goriilecegi lizere un protein standart degerinde %12’e

varan sapmalarin vuku bulmasi probleminin 1. kék nedeni;ornekleme degerlerine
gore bugday siniflandirmanin yapilmasi ile bugday silolarinda kalite degerlerinin bu
degerler baz alinarak kabul edilmesi, dolayisiyla silolardaki bugday kalite degerlerinin

net bilinememesi sonucu bugday pagallamanin ortalama—tahmini degerlere gore
yapilmasi gseklindedir. Saticilarin da karisik kalitede bugday1 kamyona yiikleyebilmesi,
anakiitle 6l¢tim sistemin bulunmamasi etkenleri, drnekleme yapilarak yanlis sonuclara

ulasilmasinin tetikleyici unsurlarindandir.
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2.kdk neden igin agagida goriilen ayr1 bir balik kil¢ig1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil-3.20: 2. Kok Neden I¢in Balik Kilgigi Diyagrami

insan Metot-Siireg

manuel

hesaplamalarda hesaplamalarin

dikkatsizlik bilimsel bir metod
olmamasi
bugday pagallamanin
manuel hesaplamalarla
yapilmasi neticesinde
hatalarin yapilabilmesi
Makine Malzeme

Sekil-3.20’da goriildiigii lizere un protein standart degerinde %12’e varan
sapmalarin vuku bulmasi probleminin 2. kok nedeni; bugday pagallamanin manuel
hesaplamalarla kisisel tecriibelere dayanilarak, bilimsel yontemlerden uzak sekilde
yapilmasi ile hesaplama hatalari yapilabilmesi sonucu bugday pagallamanin yanlis
yapilmasi seklindedir.

Kalite farklilagmasiyla 15 in {izerine ¢ikan bugday cesidi, bu ¢esitlerin birde
kendi i¢lerindeki protein, nem, kiil gibi kalite degerleri, belli bugdaylardan kullanim
kisitlari, haftalik min. kullanim ve tiretim miktar1 vb. gibi birden ¢ok parametre ve
kisitin bulunmasi, pagallama isleminin etkin hesaplamalarla yonetilmesi gerektigini
ortaya koymaktadir.

3. kok neden i¢in asagida goriilen ayr1 bir balik kil¢ig1 diyagrami hazirlanmistir;

Sekil-3.21: 3. K&k Neden I¢in Balik Kilgigi Diyagrami

insan Metot-Siireg

orneklemin anakitle kontrol
yanls sistemi olmayigl
alinabilmesi
\ drneklem hatalan
olabilmesi
un protein degeri kontroliiniin
orneklem ile yapilmasi ile

sapmalara etkin miidahale
edilememesi

Makine Malzeme



Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 117

Sekil-3.21°degoriildiigii lizere un protein standart degerinde %12’e varan
sapmalarin vuku bulmasi probleminin 3. kdk nedeni; un protein degeri kontroliiniin
orneklem ile yapilmasi, dolayisiyla un protein degerlerinde dalgalanmalarin anakiitle
olarak ve anlik gdzlemlenememesi sonucu sapmalara etkin miidahale edilememesi
seklindedir. Anakiitle kontrol sistemi olmamasi, 6rneklem hatalar1 olabilmesi, standart
dis1 degerlere etkin miidahale sansini azaltmaktadir.

4. kok neden icin asagida goriilen ayr1 bir balik kilgig1 diyagrami hazirlanmagtir;

Sekil-3.22: 4. K6k Neden I¢in Balik Kilgigi Diyagrami

insan Metot-Siireg
saticini karisik sevkiyatlarin
kalite malzeme kamyonla yapilmasi
verebilmesi

bosaltmanin

orneklem degerine .

gére olmas kamyon bazinda bugday
bosaltma yapilmasiyla birlikte

yalig bugdayin yanls siloya
gitmesi

ayni tarladan farkh
kalite bugday
olabilmesi

Makine Malzeme

Sekil-3.22°de goriildigii lizere un protein standart degerinde %12’e varan
sapmalarin vuku bulmasi probleminin 4. kok nedeni; kamyon bazinda bosaltma
yapilmasi ile kamyonun kendi igindeki farkli protein oranlarindaki bugdayin
ayrigtirllamamasi, dolayisiyla ayristirilamayan bugdaylarin yanlis silolara gitmesi
nedeniyle yanlis verilere ulasilmasi ve bugday pacallamanin yanlis verilere gore
yapilmasi seklindedir. Sevkiyatlar halihazirda kamyonla yapilmaktadir. Saticilarin
kamyona farkli kalitede bugdaylar1 karistirabilme durumlari oldugu gibi, ayn: tarladan
farkli kalite bugdaylarinda hasat edilme durumlar1 da sézkonusudur. Bu unsurlarda
hatalarin olmasina sebebiyet vermektedir.

5. kok neden i¢in asagida goriilen ayri bir balik kil¢i1g1 diyagrami hazirlanmistr;

Sekil-3.23: 5. K6k Neden Icin Balik Kilcigr Diyagrami

insan Metot-Siireg

orneklemin
anakutleyi temsil
etmeyebilmesi

orneklemin

yanlis
alinabilmesi

AN

6rnekleme degerlerine gore
bugday siniflandirmanin
yapilmasi ile drneklem
hatalari olmasi

malzemenin karigik
kalitede olabilmesi

Makine Malzeme
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Sekil-3.23’de goriildligii lizere un protein standart degerinde %12’e varan
sapmalarin vuku bulmasi probleminin 5. kok nedeni; 6rnekleme degerlerine gore

bugday siniflandirmanin yapilmasi sonucu 6rneklem hatalar1 olabilmesi ve dolayisiyla
yanlig bugdayin yanlis siloya gitmesi ile bugday pacallamanin yanlis verilere gore
yapilmast seklindedir.

Bu problemler sonucunda asagidaki sorunlar ortaya ¢ikmaktadir;

1-)

2)

3-)

Yukar1 toleransta(un protein degeri %11,5 ‘dan fazla) dalgalanma ile unda
standart kalitenin saglanamamasi sonucu gereksiz yere fazla oranda protein
degeri yiiksek pahali bugdayin kullanilmasi ile biiyiik bir israfin ortaya
cikmasi (fabrika ihtiyathh davrandigindan dolay1 sapmalar genellikle yukari
seviyede olmaktadir),

Asagi toleransta unda dalgalanma oldugunda(un protein degeri %11,5 ‘dan
asagl) unun agiga alinmasi ve israfin ortaya ¢ikmasi,

Bugday ithalatinin artmasi (gesit sayis1 fazla ve kalite dalgalanmasi yiiksek
olan yerel bugdaylarin verimli kullanilamadig icin, stabil kalitede bugday
ithalati artmaktadir).

Unun protein degerinde sapmalara neden olan birinci ve ikinci kok nedenleri
ortadan kaldirmak i¢in bugday pagallama prosesinde bir proje gelistirilmistir. Mevcut

durumdaki bugday pacallama islemi asamalar1 Sekil-3.24°de, gelistirilen bugday
pacallama islemi asamalar1 Sekil-3.25’da asagida goriilmektedir.

Sekil-3.24: Mevcut Durum Bugday Pacallama Islemi

1

7
Paketlemeye

Bugday ilk 5 girmeden
alim kalite 3 Bnce )
kontrol- Un silolarina rnekleme ile \
drnekleme Siloya alma aktarim kalite kontrol
2 4 6 8
On temizleme Verilerin Gerektiginde Paketleme

sisteme un pagallama
‘manuel islemi

hesaplamalarl
a girilmesiyle
pacallama
islemi
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Sekil-3.25: Bugday Pacallama Islemi icin Gelistirilen Yeni Siirec

5 7
Protein,
nemy,kiil Hem
kalite rdﬁlgnf
1 3 wverilerini e de 9
Bugday nmevcut do .
ilkalm Bugday network prograla Ge;ekt|g| 11
Kalite anakiitle aga maile nde un I
kontrol- kalite aktanlm bujday pagallam Paketlem
aruekleme kontrol as1 pacallama aiglemi e
4 6 8 10
2 siloya Ara yazhmla Un Paketlem |
Bn alma I'Elrhkt;l silolarina E.'r'il
: verilerin silo- girmeden
temizlem bugday aktarim o,
° cesidi- Grneklem
‘miktari- eile kalite
protein/nem/ kontrol
kiil degerleri
bazinda
ayrismast

Sekil-3.24°de goriildiigli lizere mevcut siirecte agamalar sirasiyla; bugday ilk
alim kalite kontrol-6rnekleme, 6n temizleme, siloya alma, verilerin sisteme manuel
hesaplamalarla girilmesiyle pacallama islemi, un silolarina aktarim, gerektiginde un
pacallama islemi, paketlemeye girmeden 6nce 6rnekleme ile kalite kontrol ve paketleme
seklindedir.

Sekil-3.25°de oOnerilen yeni siirecte, 3., 5. ve 6. asamalarda goriilebilecegi
tizere gelistirilen 1. siire¢ yeniligi; bugdaylarin tremelere bosaltildiktan hemen sonra
anakiitlenin yani bugdayin tamamiin kalite degerlerinin anlik ve siirekli olarak bir
cihaz vasitasiyla kontrol edilmesi ve verilerin anlik kaydedilmesi, ardindan kaydedilen
verilerin bilgisayara aktarilmasi, nihayetinde dogru verilere ulagilmasi ve dogru veriler
kullanilarak pagallama yapilmasina olanak saglanmis olmasi seklindedir. Bu sayede
1.kok neden ortadan kalkmis olacaktir.

Bu kaydedilen verilerin kullanilabilecek sekle getirecek ara yazilim; hangi silolara
hangi oranlarda gittigin bilenmesi i¢in fabrikadaki mevcut sistemle entegrasyonu
saglayacaktir.Fabrikada bugdaylarin bosaltildigr 2 adet treme vardir ve eszamanl
sekilde ikiside kapasite geregi kullanilmak zorundadir. Lakin ilk olarak 1 tremede bu
uygulamanin denenmesi uygun olacaktir.

Asagida Sekil-3.26 ve Sekil-3.27°de treme ve tremeye bugday bosaltma am
goriintiileri sunulmustur.
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Sekil-3.26: Treme Gorlntlsi

Tirkiye genelinde un tretimi yapan firmalarin tamaminda bugdaylar gelen
kamyonlar tizerinde 6rneklem metoduyla analiz edilmekte ve kamyon bazinda bosaltma
ile silolara aktarim yapilmaktadir. Silolardaki bugdaylarin kalite degerleri bu verilere
gore tahmini olarak kabul edilmektedir. Diinyada &zellikle gelismis tilkelerde bugdayda
kalite dalgalanmast sorunlar1 olmadig i¢in, firmalar bugdaylar1 gelen kamyonlar
iizerinde 6rneklem metoduyla analiz etmekte ve kamyon bazinda bosaltma yaparak
silolara aktarim yapmaktadirlar.

Sekil-3.25°de 7. Asamada goriilebilecegi lizere, gelistirilen 2. siire¢ yeniligi ise;1.
stire¢ yeniligi vasitasiyla dogru verilere ulagilmaya baslanmasi ve bugday pacallama
i¢in kullanilabilecek dogru bir veritabani olugsmasi ile bugday pacallama isleminin
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linear programlama ile hassas hesaplarla yapilabilmesi seklindedir. Sonugta hatalarin
ortadan kaldirilmasi saglanacaktir.Bu sayede 2.kok neden de ortadan kalkmis olacaktir.

Fabrikada halihazirda, kalite farklilasmasiyla 15’in iizerine ¢ikan bugday ¢esidi,
bu ¢esitlerin birde kendi iglerindeki protein, nem, kiil gibi kalite degerleri, belli
bugdaylardan kullanim kisitlari, haftalik minimum kullanim ve {iretim miktar1 vb.
gibi birden ¢ok parametre ve kisit,pagallama isleminin etkin ve hassas hesaplamalarla
yonetilmesi gerektigini gdstermektedir.

Projede kullanilabilecek linear (dogrusal) programlama yontemi belirli
vasiflarda bugday ve un iretiminin en ucuza lretilmesi (minimizasyon problemi)
icin kullanilmahdir. Degisik ¢esit ve kalitedeki bugdaylarin fiyatlar1 dikkate alinarak
en ucuz pagalla kaliteli un iiretilmesi i¢in bu sistem gelistirilecektir. Bdylece belirli
sinirlarda sapmasi minimum kaliteli un liretilmesi amaglanmaktadir. Projede amag belli
olup istenen kalite siirlarinda un iiretilmesini minimum maliyetle yapmaktir. Amaca
ulagsmak i¢in degisik ¢esit ve kalitede bugdaylar mevcut olup amaca ulagmada tek
alternatif veya ara¢ yoktur. Kaynak sinirlamasi olarak iilkemizde iiretilen bugday ¢esit
ve kaliteleri esas alinmaktadir. Bugday girdisi ile un ¢iktis1 lineardir. Bugday gram
bazinda tam say1 olarak modelde yer alabilecegi i¢in sonuglar hassastir.

Prof. Dr. Birol Elevli’nin 2013 yilinda yaymlanan “Dogrusal Programlama
Modeli: Un Uretiminde Minimum Maliyet Maksimum Kalite I¢in Bugday Karisimimin
Optimizasyonu” isimli ¢alismasinda da belirttigi gibi “Tiirkiye’de bugday pacallama
islemi un dreticileri i¢in giinliik islem olmasina karsin optimizasyondan uzak daha
¢ok sorumlu Kkisinin tecriibesine dayanilarak yapilmaktadir. Bir bagka ifade ile
deneme/yanilma yontemi ile bu islemi yiiriitmektedirler. Buna karsin minimum
maliyetli optimum karisimi saglayacak matematiksel yontemler mevcut olup bunun
en yaygini linear programlamadir. Ancak karsilagilan en biiyiik zorluk, ¢alisma igin
gerekli parametrelerin belirlenmesi ve bu parametrelerle ilgili yeterli bilgiye ulasma
konularidir”.

Bu proje ile birlikte ayrintili bir ¢alisma sonucu ortaya konulan 1. ve 2. siireg
yenilikleri ile, hem paremetrelerle ilgili yeterli bilgiye yani dogru bir veritabanina
ulasilacak, hem de bu yeni olusan dogru veritabanini kullanarak linear programlama
ile bugday pagallama islemini yapilarak, maliyet ve kalite avantaj1 saglanmig olacaktir.

Asagidaki Tablo-3.2°de gelistirilen projenin ig plant detayli zaman analizi Gantt
semasi olarak verilmistir.
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Tablo-3.2

122

§0  910T900€  910T90°91 1ZI[eue UIULIR[SNUOS BWEIN3AN

S0 L10T90°S1 910T90°1 LIB[RWSI[ES [WHoIN SWoUsq

1 L10T°90°0¢ 910790'1 1sewridex uruLRPSIY, di [, 94 IUNAI() WU :p J9¥Ed

S0 910T’S0'I¢ 910T°S0°91 [SouIUaU™(] UIa)sts

Lie[ew

S0 910Z°S0’ST 9107°S0’T  -BlIeAR 9A NUOASLIQI[EY ULIO[OULEW OA UIDAINS I[[OUI)

[oswi[Iq 9105 QIS[WIAUAP U[IPS dP[o ‘ISLIuos [ejuojn

. . ISRUI[NINY] QA TUIL) ULIB[WIIZEA 9A ZBYLO BpUNS

I 910 Y0°0¢ 910C¥0'1 -mIF0p JE[UILIESE) OA JE[IEIEY UQ[LIOA NONUOS ILLIESE) SIS

[4 910T°SO°LE 910T¥0°L ISOWUDUd( UTUTWI)SIS eure[[eded € 1oved

I90) 910T€0'IE  910T'€091 Lrefewsi[ed wirese) urdt 1St ewre[jeSed Aep3ng

50 9107°€0’ST 9107°€0’1 LIe[ewSI[ed WiLIese) urdl 1sewsnjo ururueqe)loa nigoq

I 1 910T°€0°LE 910T°€0°L TuILIese], 310§ :g 19ved

. . . ISOWITLIOA WNHIZS YTUN9) ouIqDyd ofod wny epuns

$0 910c°20°8c 910CC0°sT -NUOY JO[WIUQA [OWD) A WISIS yedeue[n3An apafoig

. . . ISOWIURII[9q UTULIOA

$0 otoczoyl oLoceo’l ewe[n3An oford un3An ourooINS WIHAIN SPUISLIIIT BULIL]

ISOWIUS[OOUT QA ISOUIUA[IOP ULIR[eWSI[ed IS o[t

I 9107 10°1€ 9107’ 10T MO[39INs WHAIN 10ZUdq 9pAoznp ISeIeIe[snn oA [esnjn

‘ISBWIUEIE) ULID[INIRIO)I] OA Yeukey ISeIeIe[Snyn A [esn|)

e . Lefewt

4 910T°20°8z 910T°'10°1 -S1e) ipzey vwem3An A vunmseay uQ | 39vqed
So1 uns
£e

qrIe) $P1 ey Lequipy afo.,
1y g sidueseq [uIpy alo.1g

910T ams




Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 123

Yukarida Tablo-3.2’te goriilebilecegi iizere projenin yiiriitiilmesi i¢in is plan1 4 ana
baslikta asagidaki sekilde belirlenmistir;

*  On Arastirma ve Uygulama Hazirlik Calismalari
= Siire¢ Tasarimi

= Pacallama Sisteminin Denenmesi

* Deneme Uretimi ve Tip Testlerinin Yapilmasi
seklindedir.

On arastirma ve uygulama hazirlik calismalari kapsaminda; ulusal ve uluslararasi
kaynak ve literatiirlerin taranmasi, ulusal ve uluslararasi diizeyde benzer iiretim siirecleri
ile ilgili caligmalarin derlenmesi ve incelenmesi, firma igerisinde iiretim siirecine uygun
proje uygulama yerinin belirlenmesi, projede uygulanacak sistem ve temel yontemler
konusunda tiim proje ekibine teknik egitim verilmesi ¢aligmalar1 planlanmistir.

Siire¢ tasarimi kapsaminda; dogru veritabaninin olusmasi i¢in tasarim ¢aligsmalari,
bugday pacgallama iglemi i¢in tasarim ¢alismalar1 planlanmistir.

Pagallama sisteminin denenmesi ¢aligmalar1 kapsaminda; siire¢ tasarimi sonucu
verilen kararlar ve tasarimlar dogrultusunda cihaz ve yazilimlarin temini ve kurulmas,
montaj sonrasi, elde edilen deneyimlere gore bilimsel temelli siirecin ve makinelerin
kalibrasyonu ve ayarlama ¢aligsmalar1 planlanmistir.

Deneme firetimi ve tip testlerinin yapilmasi ¢aligmalart kapsaminda; deneme
iretimi ¢aligmalar1 ve uygulama sonuglarinin analizi ¢aligmalar1 planlanmisgtr.
3.2.2.4.1. Bugday Pacallama Islemi Projesi Fayda Analizi
Mevcut durumda iiretim ortalama 12,08 protein degerinde g¢aligmaktayken, yeni
siireclerle birlikte proje hedefi; standart degerden en fazla %3’liikk bir sapma ile
ortalama 11,67 protein degerinde ¢aligmasini saglamak olacaktir. Asagida Tablo-3.3’te
un protein oranindaki hedef iyilestirme miktarinin detayli analizi bulunmaktadir.

Tablo-3.3: Un Protein Oranindaki Hedef lyilestirme Miktarinin Detayli Analizi

Gerceklesen Hedef Durum

Standart Deger(br) 11,50 11,50
Max Sapma Orani(%) 15 3
Ortalama Sapma Orany(%) 5 1,5
Ortalama Sapma miktari(br) 0,58 0,17
Ort. Sapma Sonucu Ulastig1 Deger(br) 12,08 11,67

Tablo-3.3’de standart deger olarak gosterilen undaki % ‘de protein degeridir.
Proje sonunda hedefe ulasildiginda, ortalama 0,4 birim protein degeri (12,08 - 11,67 =
0,4) iyilestirme saglanmis olup, biiyiik bir tasarruf elde edilebilecektir.Bu veriler unda
mevcut durumda anakiitle olarak 6l¢iim yapilamadigi i¢in ortalama tahmini verilerdir.
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Protein degeri 1 birim fark olan bugdaylar arasinda ortalama 100 TL/Ton fiyat
farki bulunmaktadir. Proje hedeflerine gére proje sonunda ortalama 0,4 birim protein
degeri iyilestirme yapilip standart degere yaklastirildiginda ortaya ¢ikan yillik tasarruf
orani agagidaki gibi hesaplanmistir;

Yillik pastalik boreklik un diretimi : | 150.000 ton,

. . Ortalama 0,4 birim protein degeri(Tablo-3.3’de agiklamasi
lyilestirme derecesi
mevcuttur),

Protein degeri 1 birim fark olan bugdaylar arasinda ortalama
Fiyat fark: : | 100 TL/Ton fiyat farki vardir. 0,4 birim i¢in 40 TL/Ton fiyat
farki olmaktadir,

Tasarruf miktart : | 150.000 Ton/Y11*40TL/Ton=6.000.000 TL/Y1l seklindedir.

Gelistirilen bu projenin faydalar agagida belirtilmistir;

v Un protein orani standart degerindeki 6zellikle yukari toleransta
gerceklesen (%5 sapma) asagi ¢ekip, en fazla %3 lik bir sapma ile {iretimi
gerceklestirmek(Sifir hatal liretim),

v" Gereksiz yere fazla oranda protein degeri yiiksek pahali bugdaym
kullanilmasii engelleyip, yillik yaklasik olarak 6.000.000 TL tasarruf
saglamak(Sifir gereksiz malzeme),

v" Mevcut yerel bugdaylar1 daha verimli ve efektif kullanmaya baslayarak
isletmenin bugday ithalatin1 azaltmak(Sifir gereksiz malzeme),

v Asag toleransta dalgalanma olmasini(%11,5°dan asagi) tamamen engelleyip
unun agiga alinmasini tamamen ortadan kaldirmis olmaktir(Sifir hatal Giretim,
Sifir iggiicli kayb1).

Bu faydalarin en Onemlisi; standart iiretim gerceklestirme ve bunu saglayan
etken unsur olarak etkin hammadde kullanim neticesinde malzeme israfinin ortadan
kaldirilacagi hususudur.

3.2.2.4.2. Bugday Pacallama islemi Projesi Yayginlasma Etkisi

Projenin yliksek oranda tasarruf sagladigi goriildiigii i¢in Tiirkiye geneline projenin
yayginlagmas1 halinde ortaya ¢ikacak etki analiz edilmistir. Bu projenin gergeklesmesi
halinde Tiirkiye sanayisinde bir problem ortadan kaldirilmis olacak ve biiylik bir
maliyet tasarrufu saglanip, hem isletmeye hemde projenin yayginlagsmasi sonucu
Tiirkiye genelindeki un fabrikalara diinya ile rekabet giicii kazandirip; hem kaliteli,
hem istenilen kalite toleranslarinda hem de minimum maliyetli {irlin {iretme yetisi
kazandirilmis olunacaktir.

Tiirkiye’de yillik un tiretiminin ortalama 12 milyon ton oldugu, Tiirkiye genelinde
700 adet civar1 un fabrikasi bulundugu, Tiirkiye’nin un ihracatinda da diinya birincisi
olmasi hasebiyle de ihracat potansiyelimizin de had sathada olmasi(yillik ortalama 1
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milyar dolar) unsurlart gézoniine alindiginda; kaynaklarimizi etkin, verimli(yiiksek
kalite-min.maliyet) kullanmamizi saglayacak olan bu projenin Tiirkiye icinde
yayginlagtirilmasiyla ortaya cikacak katma degerin biiyiikliigii ve uluslararasi alanda
elde edilebilecek rekabet giicii onem arzetmektedir.

Projenin yayginlagsma etkisiyle ilgili asagida Sekil-3.28’de Tiirkiye un iiretimi ve
projenin yayginlasma potansiyeli gosterilmistir.

Sekil-3.28: Tirkiye Un Uretimi- Projenin Yayginlasma Potansiyeli

150.000 Ton
1%
p O Tirkiye Diger Yilhk Un
N Uretim Miktan

——

u lyilestirme
Gergelestirilecek
Unitenin Yillik Un
Uretim Miktar

Kaynak: TUSAF, TUIK

Sekil-3.28’¢ gore Tiirkiye un tiretimi y1llik ortalama 12.000.000 tondur, iyilestirme
calismasini gergeklestirecek fabrika tinitesi yillik tiretimi ise 150.000 tondur. 150.000
ton iiretimde ortaya ¢ikacak ortalama tasarruf miktari, daha dnce agiklamasi yapildig
tizere ortalama 6.000.000 TL olarak hesaplanmistir. Tiirkiye geneline projenin
yayginlagmasi durumunda ortaya ¢ikacak muhtemel tasarruf miktar1 da bu hesaplama
dogrultusunda 480.000.000 TL civari olmaktadir.

Bugday ithalatinda da Tiirkiye nin durumu asagida Tablo-3.4’de gosterilmistir.
Tablo-3.4: Diinya Bugday ithalati (Milyon Ton)

Ulkeler 2006/07 2007/08 2008/09 2009/10  2010/11  2011/12  2012/13
1.Misir 71 7.6 9.8 10,2 10 11,7 9.8
2.Brezilya 7.9 7,1 6,3 6,7 6,4 7 7,5
3.Endonezya 5.8 5.2 5,5 54 5.6 6,5 6,5
4 Cezayir 4.9 5.8 6,3 51 5.4 6,3 5.4
5.Japonya 5.6 5.7 49 5,5 5.2 5.9 6,1
12.Tiirkiye 1,8 2,2 3,6 3.3 3,1 4.4 4

Kaynak: Uluslararast Hububat Konseyi
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Tablo-3.4’de goriildiigii tizere Tiirkiye bugday ithalati yillik ortalama 4.000.000
Ton ile yaklasik 1,5 Milyar Dolardir. Proje yayginlagmasi sonucu, Tiirkiye un
fabrikalarina projenin getirecegi faydalar akabinde yerel bugdaylarimizin etkin ve
verimli kullanilmaya baglanilmasi sonucu yillik yaklasik1,5 milyar dolarlik bugday
ithalatimiz da olabildigince yiiksek seviyelerde azaltmis olunabilecektir.

Asagida Sekil-3.29°de ise diinya un ihracati ve Tirkiye’nin durumu, projenin
ihracati artirma potansiyeli goriillmektedir.

Sekil-3.29: Diinya Un Thracati ve Tiirkiye'nin Durumu- Projenin Thracati Artirma Potansiyeli

1.000.000.000
Dolar

O Dimnya Diger ihracat

 Tiirkiye [hracat

p—

4.000.000.000
Dolar

Kaynak: TUSAF, TUIK, TRADEMAP

Sekil-3.29°de goriildiigii izere Tiirkiye nin yilik un ihracati y1llik yaklasik 1 milyar
dolardir, ayrica diinya pazarinda ortalama 4 milyar dolarlik bir agik bulunmaktadir.
Projenin Tiirkiye’de un fliretimi yapan isletmelerde uygulanmasiyla elde edilecek
maliyet avantaji neticesinde, isletmelerimizin uluslararasi pazarda daha giiclii pozisyona
erisme durumu ortaya ¢ikacak ve bu durum ihracatimiza olumlu yonde etki edecek, 4
milyar dolarlik agik pazardan daha fazla pay alinabilecektir.

Tiirkiye un fabrikalari kapasite kullanim ortalamasinin %45 oldugu gercegi
unsuruyla birlikte, muhtemel ve belkide zorunlu olan bir ihracat artis1 i¢in, yeterli
kapasite boslugunun oldugu ortadadir. Un fabrikalarinda kapasite kullanim oranlari
ABD’de yiizde 90’lardadir. Ingiltere’de yiizde 100’e yaklasmaktadir. Diinya ortalamas1
ise yiizde 65’lerdedir. Oysa Tiirkiye’de bu oran yiizde 40’lar1 ancak bulmaktadir.
Tiirkiye’deki bu kapasite israfini ortadan kaldirmak i¢in; maliyeti diistiren, hem kaliteli
hemde istenilen kalite toleransinda {iriin liretebilme yetenegi kazandiran ve boylelikle
sanayicimizin rekabet giiciinii arttiracak bu tarz bir projeye ihtiya¢ bulunmaktadir.
Projenin yayginlagmasi akabinde maliyet ve kalite avantajiyla Tiirkiye un fabrikalarinin
uluslararas1 rekabet giicii kazanmalar1 sonucu, diinya ihracatindan daha fazla pay
alabileceklerdir. Keza 4 milyar dolarlik bir Pazar daha mevcuttur.
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Tiirkiye geneli un fabrika sayis1 ortalama 700 diir. Kapasite doluluk oranimiz ise
sadece ortalama %45 tir (12 milyon ton). Tiirkiye olarak 4 milyar dolarlik (yaklasik 10
milyon ton) agik pazari karsilayabilecek kapasitemizde mevcuttur.

Bugiin 7 milyar civart olan diinya niifusunun 2050 yilinda 9 milyar1 agmasi
beklenmektedir. Gida iiretimi smurli ve yeterli olmayan Cin ve Hindistan gibi
iilkelerde bu niifus artisindaki payin en biiyiik olacagi tahmin edilmektedir. Gelecegin
diinyasinda stratejik dneme sahip olacak ve iilkelerin giivenligini de etkileyecek en
onemli sektoriin gida olacagini, hem uluslararasi kuruluglar hem ekonomi uzmanlari,
hem devlet adamlar1 hemde stratejistler dnemle vurgulamaktadirlar. Bu noktadan
hareketle gida sektoriinde biiyiik bir potansiyel oldugunu ve ilerde bu potansiyelin
daha da artacagini ve yukarida belirtilen Diinya un ihracat degerlerinin dahada yiiksek
noktalara ¢ikacagini rahatlikla soyleyebiliriz. Tiirkiye’ nin bu firsata hazirlik noktasinda
bu ve benzeri projelerin uygulanmasi ve yayginlagmasi dnem arzetmektedir.

3.2.2.5. Tavlama Boliimii Silo Gelistirme Projesi

Oneri sistemi kapsaminda fabrika calisanlari ile yapilan goriismeler sonucu, kanban
ve ¢ekme sisteminin siirekli akisa destek verip yart mamiil stoklarini ve nihai stoklari
azaltma prensibi ve perspektifinden hareketle sistem iginde yar1 mamil stoklar
incelenmigtir. Sistem i¢inde tavlama boliimiinde yari mamiil olarak ortalama 2 giin
boyunca tavlama isleminin siirdiigli 6grenilmis ve bu noktada olusan yart mamiil
stoklar1 bekleme siiresinin azaltilabilmesi i¢in iyilestirme calismasi gelistirilmistir.
Mevcut ve 6nerilen yeni siiregler asagidaki Sekil-3.30 ve Sekil-3.31°de goriilmektedir.
Ayrica Sekil-3.32°de tavlama silosu goriintiisii yeralmaktadir.

Sekil-3.30: Tavlama Bolimi Mevcut Sireg

i

;J Tavlama silolar: I

| 24-48 saat aras:
Bugday silo bekleme siiresi

Bugday Ogiitme

Sekil-3.31: Tavlama Boliimii icin Onerilen Yeni Siirec

4
;l . |

Gelistirilmis
| Tavlama silolar:
Bugday silo ort. 12 saat
| bekleme siiresi

Bugday Ogiitme
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Sekil-3.32: Tavlama Silolari

Sekil-3.30°da gosterildigi lizere mevcut durumda bugday yart mamiil olarak
48 saate varan bekleme siiresine sahiptir. Hem zaman hem de stok israfi sdzkonusu
olmaktadir. Sekil-3.31°de gosterildigi lizere mevcut silolara, sicak su, buhar saglayacak
teknolojik gelistirme saglama veya bu destegi saglayacak silo yaptirilmast sonucunda;
daha ¢ok akis saglanmis bir proses ortaya ¢ikacaktir. S6zkonusu projenin yapilabilirligi
uzman yetkililer tarafindan teyit edilmistir.

Bu yeni prosesin uygulanmasi halinde saglayacagi faydalar;

1-) Tavlama siiresini kisaltarak(giinde 12 saat), burada olusan yari mamiil
bekleme siiresini azaltip liretimde akiskanliga destek olmak, dolayli yoldan
kapasite artigina fayda saglamak(Sifir zaman kaybz),

2-) Tavlama silo sayisini azaltarak tasarruf saglamak(Sifir stok),
3-) Tavlama stok miktarimi diistirerek stok maliyetini azaltmak(Sifir stok)
seklindedir.

Proje sayesinde iiretim akis siiresinde kisalma saglanacagi gibi stok miktar1 da
azalacak ve dolayisiyla yalinlagsma ile ilgili 6nemli faydalara ulasilmasi saglanmis
olacaktir.

3.2.2.6. Checkweigher Projesi

Miisteri memnuniyetsizligine yol agan hatalarin meydana gelmesini engelleyen
iretim planlama ve tasarlama teknigi olan poka-yoke miisteri odakli olarak, hatalarin
gerceklesme olasiligini engellemektedir. Poka-yoke ile istenmeden yapilan kontroldr
hatalarmi 6nlemek hatta tamamen ortadan kaldirmak hedeflenmektedir. Bu poka-
yoke’nin hedefledigi sifir hata (zero defect) noktasidir. Bu noktadan hareketle fabrikada
yapilan incelemede,ambalajlama prosesinin paketleme {initelerinde el degmeden
yapilmakta oldugu ve otomatik tartim yapildigi goriilmiistiir. Buna ragmen paketleme
sonrasi paketlerin gramaj kontrolii tesadiifi 6rnekleme ile yapilmakta, ana kiitle kontrolii
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bulunmamaktadir. S6zkonusu sisteme alternatif olarak arastirma gergeklestirilmis ve
asagidaki sistem gelistirilmistir.
Asagida Sekil-3.33’demevcut siire¢ asamalar1 goriilmektedir.
Sekil-3.33: Mevcut Gramaj Kontrol Prosesi
Paketleme

Tesadiifi drneklemile
manuel gramaj kontrol

Seviayat

Sekil-3.33°de gosterildigi lizere mevcut siirecte paketleme iinitelerinden ¢ikan
iriinler manuel olarak tesadiifi 6rnekleme ile kontrolii saglanmaktadir. Asagida Sekil-
3.34’degelistirilen slire¢c agamalar1 goriilmektedir.

Sekil-3.34: Poka-Yoke Kavrami {le Gelistirilen Gramaj Kontrol Prosesi
Paketleme

Checkweigher
(anakiitle tamami)

Sevlkyat

Sekil-3.34°de gosterildigi lizere ulagilacak yeni siirecte paketleme ardindan {iriin
konveydrde hareket ederken checkweigher ile dogrudan ve kendiliginden tartimi
yapilacak ve yanlis olan iiriin yine kendiliginden ag¢iga alinabilecektir.
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Bu yeni prosesin uygulanmasi halinde saglayacagi faydalar;

1-) Nihai iiriinlerde checkweigher ile dogrudan ve kendiliginden gramaj kontrolii
ile kalite saglama(Sifir hatali iretim),

2-) Kontrol yapan iggiiciinden tasarruf saglama(Sifir iggiicii kayb1 / 1 personel
tasarrufu),

3-) Agir veya eksik gramaj sevkiyatin 6niine gegme(Sifir hatali iiretim)
seklindedir.
Ornek checkweigher asagida Sekil-3.35degdsterilmistir.

Sekil-3.35: Checkweigher Ornegi

Basitce, kontrol terazisi olarak tiirk¢elestirebilecegimiz checkweigher, agirlik ve
miktar bazli liretimlerde, iiretim standartlar1 ve kalite kontroliini saglayan cihazdir.
Agirlik kontrolii temeline gore calisir. Uretimin tamami, checkweigher tarafindan
%100 kontrol edilir.

3.2.2.7. Diger Oneriler
Calisanlar yemekhane, kilik kiyafet vb. diger konular i¢inde oneriler vermisler ve
fabrika yetkilileri bu konularda iyilestirme ¢aligmalar1 yapmislardir.

Ayrica calisanlardan alian iki adet kaizen proje Onerisi bilfiil uygulanmistir.
Bunlar;

e Konveyor Bant Sisteminde Gelistirme Projesi
e Nihai Mamiil Yiikleme ve Istifleme Isciligi Projesi
seklindedir.
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Bu projelerin detaylar1 asagida kaizen ¢aligmalar1 boliimiinde verilmistir.

3.2.3. Kaizen Calismalar

Kaizen, higbir islemin/siirecin nihai halini almadigi, daha da miikemmeline
ulasabilecegi siirekli iyilestirme kavramina dayanan bir kavrami teskil etmektedir. Yalin
iretimin, israflarin elimine edilmesi ve miikemmellik yolunda siirekli adimlar atilmasi
perspektifine, en ¢ok katki saglayan kaizen calismalaridir. Bu kapsamda inceleme
yapilan fabrikada,deger akis haritalama sonrasi bireysel Oneri sistemiyle ¢aliganlardan
gelen fikirler sonrasi uygulamasi gerceklestirilen kaizen projeleri,mevcut durumun
incelenmesi ve analiz edilmesi, iyilestirmenin dnerilmesi ve uygulanmasi, sonuglarin
kontrol edilmesi ve kurallastirma asamalariyla irdelenmistir.

3.2.3.1. Konveyor Bant Sisteminde Gelistirme Projesi

Fabrikada bugdaylarin tagindig1 konveydrlerle ilgili calisanlardan gelen 6neri akabinde
yapilan inceleme ve tetkikler sonucu gelistirilen ve uygulanan proje detaylari asagida
verilmistir.

3.2.3.1.1. 1. Asama - Mevcut Durumun incelenmesi ve Analiz Edilmesi

Tastyic1 konveyorlerde taginan bugday, zamanla konveyoriin sacini agindirmaktadir.
Konveyorler itizerinden deformasyonlar ve delikler olusturmaktadir. Hem ¢irkin
bir goriintilye hemde bugdaylarin dokiilmesine sebep olmaktadir. Bunun yanisira
deformasyonla birlikte konveyorlerin degisme maliyeti zuhur etmektedir. Ayrica
mevcut durumda giiriiltiisii yiiksek bir ¢alisma durumu ortaya ¢ikmaktadir. Konveyor
icine dokiilen bugdaylar birikerek bazi durumlarda konveyodriin calismasina engel
olup sistemi durdurabilmektedir. Asagida Sekil-3.36’da mevcut konveydr goriintiileri,
Sekil-3.37°de ise konveydrlerde deforme olan lokasyon goriintiileriyeralmaktadir.

Sekil-3.36: Mevcut Konveyoriin Gorintusu

Mevcut konveydr Mevcut konveydr sac taban
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Sekil-3.37: Mevcut Konveyorlerde Deforme Olan Lokasyon Goriintdleri

Yukarida Sekil-3.36’da goriilecegi lizere mevcut konveyorde sac taban
kullanilmaktadir. Bu sac tabanin asinmasiyla meydana gelen deformasyonlara, Sekil-
3.37°te de goriilebilecegi iizere yama uygulamalar1 yapilmaktadir.

3.2.3.1.2. 2. Asama - lyilestirmenin Onerilmesi ve Uygulanmasi
Probleme sebebiyet veren konveydrde kullanilan sac malzeme yerine asinmaya
dayanikli bir malzeme arayigina geg¢ilmistir. Piyasa arastirmasi sonucu bu noktada
etkin bir sekilde kullanilacak bir plastik tiirevi olan polietilen malzeme bulunarak
sistemde uygulanmistir. Proje, iiretim yoneticileri ve teknik ekibin birlikte calismasiyla
yiriitilmistiir.

Ayrica dokillen bugdaylarin tikanmaya sebep olup sistemi durdurmasinit da
engellemek i¢in zincirlere kii¢iik hazneler ilave edilmistir. Asagida Sekil-3.38’de
s0zkonusu polietilen malzeme ve kii¢lik hazneler gosterilmektedir.
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Sekil-3.38: Yeni Konveyorde Kullanilan Polietilen Malzeme Ve Kiiclik Hazne

Yeni Konveyor Kullanilan Kiiciik Hazne

Yeni ¢alisma ile birlikte bugdaylarin gegtigi bolgeye sac malzeme yerine polietilen
malzeme yerlestirilerek konveyoérlerin asmmmasi engellenmis, iiriin israfi ortadan
kalkmis ve giiriiltiili calismada elimine edilmistir. Yeni eklenen hazneler ile birliktede
dokiilen bugdaylarin konveyorde birikmesi engellenerek ariza durumunun zuhur etmesi
de ortadan kaldirilmistir. Bu gelismeler sayesinde yalin iiretimin sifir malzeme israfi,
sifir ariza oran1 hedeflerine katki saglanmistir.
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3.2.3.1.3. 3. Asama - Sonuclarin Kontrol Edilmesi ve Kurallastirma
Yeni uygulanan sistemin sonuclarinm kontrol edilmesi toplam 4 eksende
gerceklestirilmistir. Bunlar;

e Mamiiliin Kalitesi

e  Uretim Kapasitesi

e Iskarta- Gayri Sihhi Fire Orant

o Iscilik

seklindedir.

Yeni sistemin bu 4 eksene etkisi incelendiginde mamiiliin kalitesinde negatif
yonde degisme olmadigi, yeni kiiglik hazne ilavesiyle birlikte de sistemin durmasi yani
ariza olmasi engellendigi i¢in dolayli yonden iiretim kapasitesini olumlu etkiledigi

gOrililmistiir. Ayrica saclarin deformasyonu sonucu yere dokiilen gayri sihhi fire ortadan
kalkmistir. Sistemin ¢aligmasi i¢in gereken isgilikte herhangi bir degisiklik olmamustir.

So6zkonusu sistem liretim ve teknik ekip ile birlikte standartlar arasina alinarak
bundan sonraki konveydrler i¢in sistem igsellestirilmistir.
3.2.3.2. Nihai Mamiil Yiikleme ve istifleme Isciligi Projesi
Oneri sistemi ile ¢alisanlardan alman goriisler dogrultusunda,paketleme makinasi
ve paketleme makinasi sonrasi olusan nihai mamiillerin depolanmasi ve sevkiyata
hazirlanmasi prosesleri incelenerek bu noktada bir kaizen ¢aligmasi gerceklestirilmistir.
3.2.3.2.1. 1. Asama - Mevcut Durumun incelenmesi ve Analiz Edilmesi
Mevcut durumda iiretim programinda olan nihai tirlinler, paketlemeden istife alinmakta,
ardindan ara¢ geldiginde tekrar yiikleme yapilmaktadir. Paketleme makinesi ve
paketleme sonrasi istifleme 6rnegi asagida Sekil-3.39°da gosterilmistir.

Sekil-3.39: Paketleme Makinasi ve Paketleme Sonrasi Istifleme

Paketleme Makinasi Paketleme Sonrast istifleme
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Asagida Sekil-3.40’da mevcut siire¢ grafiksel olarak gosterilmistir.
Sekil-3.40: Paketleme Sistemi Mevcut Sireg

Biyiikun silo

|

Paketleme

(iscilik+stok alam)

kamyon geldiginde
(iscilik)

135

Sekil-3.40’da goriildiigii izer mevceut siirecte biiyiik un silosundan, paketleme
silosuna iriin gelmekte, ardindan paketleme islemi gerceklesmektedir. Akabinde
paketlenen {riinler istife alinmakta, yiikkleme i¢in kamyon geldiginde istif bozularak
kamyona yiikleme yapilmaktadir. Istifieme ve istiflemeyi bozma icin ayrica iscilik

israfi ortaya ¢tkmaktadir.

3.2.3.2.2. 2.Asama - lyilestirmenin Onerilmesi ve Uygulanmasi
Asagida Sekil 3-41°de Onerilen yeni siire¢ asamalar1 goriilmektedir.

Sekil-3.41: Paketleme Sistemi Icin Onerilen Yeni Siirec

Biiyiik un silo

Paketleme Konveydrle doprudan
(kamyon geldiginde) kamyonaytikleme
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Onerilen yeni siirece gore(Sekil-3.41), paketlemenin ardindan dogrudan
konveyorle kamyona yiikleme yapilabilecek konuma gelinecek ve bu sayede bekleme
zaman israfl ile birlikte isgiicii kayb1 da engellenmis olacaktir. Bu Onerilen siireg
fabrikada uygulanmig ve olumlu sonuglara ulagilmigtir. Proje, iiretim yoneticileri ve
teknik ekibin birlikte ¢alismasiyla yiiriitilmistiir. Asagida Sekil-3.42°de yeni siireg
gorilintiileri yeralmaktadir.

Sekil-3.42: Paketleme Sonrasi Yeni Sireg

Paketleme sonrast konveyor Paketleme sonrasi konveyor

g A

L.

Konveyor alt kata gecis Konveyor kamyonla baglanti
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Yukarida Sekil-3.42°de goriilecegi lizere paketleme hemen sorasi konveyorle
birlikte tirlinler kamyona yiiklenmekte ve istifleme is¢iligi ortadan kalkmaktadir.

Bu yeni prosesle birlikte elde edilmis olan faydalar;

1-) Paketli unu yiikleyen iscilerden tasarruf (Sifir isgiicii kaybt / 6 personel
tasarruf),

2-) Paketli un stogundan kurtularak alan tasarrufu (Sifir stok / 1000 m2)
seklindedir.

Bu faydalarin saglanmasi sonucu,yalin iiretimin israfa sebebiyet veren biitiin
unsurlarin sifirlanmasi, yani miimkiin olan en yiiksek seviyede azaltilmasi hedefine
katki saglanmstir.

Nakliye aract olmadiginda paketleme ¢alismayacaktir.Makinelerin ariza
durumunda aracin beklemesini 6nlemek i¢in emniyet stogu bulundurulmaktadir.
Fabrika yetkilisi ile goriistiigiimiizde bu durumun ¢ok sik olmayacagimni senede bir iki
defa boyle bir sorun olabilecegi bilgisi alinmistir.

Yeni siiregle ortaya ¢ikan isgiicii degisim asagida Sekil-3.43°de gosterilmistir.

Sekil-3.43: isgiicti Degisim Grafigi

L]

B Gelecek Durum

B Mevcut durum

Meveut durum

Gelecek Durum

L T I A L = T B = = R =

iscilik

Sekil-3.43’de goriilebilecegi iizere mevecut durumda paketleme ve sonrasindaki
gereken iscilik 9 kisiden 3 kisiye dislirilmistiir. Ayrica istif alaninin ortadan
kalkmasiyla birlikte yaklasik 1000 m2’lik alandan tasarruf elde edilerek, yalin {iretimin
sifir iggiicii israfi, sifir gereksiz siireg, sifir stok hedeflerine katki saglanmistir.

3.2.3.2.3. 3. Asama - Sonuglarin Kontrol Edilmesi ve Kurallastirma

Yeni uygulanan sistemin sonuglarinin  kontrol edilmesi toplam 4 cksende
gergeklestirilmistir. Bunlar;
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e Mamiiliin Kalitesi
e Uretim Kapasitesi
e Iskarta- Gayri Sihhi Fire Orani
o Iscilik
seklindedir.
Yeni proses incelendiginde mamiilii kalitesinde, iiretim kapasitesinde ve 1skarta

oraninda negatif yonde bir degisme olmadigi gdzlemlenmistir. Iscilikte ise pozitif
yonde degisme yasanmis, 6 personelden tasarruf edilmistir.

S6zkonusu yeni uygulama hem iiretim hemde iiretim plani yapan yetkililerle
birlikte iretim proses akisi, gerekli is¢ilik miktarlar1 noktasinda, kadro icmalleri
giincellemeleri ilestandartlastirilarak bundan sonraki {iretim prosesinde istikrarli
sekilde uygulanmak iizere i¢sellestirilmistir.

3.2.4. Gorsel Fabrika / Gorsel Yonetim

Bir igletme iginde o isletmenin bagar1 performansina yon veren gostergelerin (KPI-
Key Performance Indicator) bir arada bulundugu ve bu gostergelerin miimkiin olan en
gorsel, en yalin sekilde ve yeterli seffaflikla ilgili kisiler ile paylasildigi yonetim tarzi
olan gorsel yonetimde, bu paylasim igin tiim gostergelerin gorsel panolar vasitasiyla
herkesin goriis alaninda, yoruma ve gelistirmeye agik sekilde sergilenmesi gerekir. Bu
perspektiften hareketleiiretim alaninda yapilan inceleme sonucu iiretim performans
indikatdrleri panosu olmadigi tespit edilerek bu konuda ¢alisma icra edilmistir. Protein
orani, nem orani ve plan ger¢eklesme orani indikatdr olarak belirlenerek asagida
Tablo-3.5, Tablo-3.6 ve Tablo-3.7’de goriilen gorsel izleme ¢izelgeleri olusturulmustur.

Tablo-3.5: Protein Orani Uretim Performans Gorsel izleme Cizelgesi

Protein Oram Uretim Performans Gorsel izleme Cizelgesi

Kontrol Eden Personel Giin Standart  Protein orant  Sapma  Agiklama

1/../2017

2/..12017

3/../2017

4/ ../2017

5/../12017
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Tablo-3.6: Nem Orani Uretim Performans Gérsel izleme Cizelgesi

Nem Oram Uretim Performans Gorsel izleme Cizelgesi

Kontrol Eden Personel

Giin

Standart Nem orani

Sapma

Aciklama

1/..

2/ ..

3/..

4/ ..

5/ ..

12017

/2017

12017

/2017

12017

Tablo-3.7: Plan Gerceklesme Orani Uretim Performans Gorsel izleme Cizelgesi

Plan Gerceklesme Orami Uretim Performans Gorsel izleme Cizelgesi

Kontrol Eden Personel

1/..

Giin

12017

Plan

Gergeklesen

Agiklama

2/ ..

/2017

3/

12017

4/ ..

12017

5/ ..

12017

S6z konusu giinliikk c¢izelgelere veri saglayacak saatlik veri ¢izelgesi de

hazirlanmistir. Asagida Tablo-3.8’de sdzkonusu ¢izelge ve Sekil-3.44’de de ¢izelgenin

iiretim yetkilisi tarafindan doldurulmus bir 6rnegi yeralmaktadir.
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Tablo-3.8: Protein Orani Uretim Performans Gérsel izleme Cizelgesi

Kontrol P. Saat v e Plan Miktar Uretim Miktar
orani  orani  orani

08:00 | 09:00

10:00 | 11:00

12:00 | 13:00

Sekil-3.44: Genel Uretim Performans Gérsel izleme Cizelgesi Ornegi
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Yukaridaki tablolarda goriilen giinliik ¢izelgeler cikti alinarak asagida Sekil-
3.45’de goriilen iiretim performans indikatorleri panosu olusturulmustur.

Sekil-3.45: Uretim Performans indikatorleri Panosu

Sekil-3.45’de gosterilen {iretim performans indikatdrleri panosuna, iiriin ¢esitlerinin
olmasi gereken giinliik standart degerler ve gerceklesen degerler yazilarak, ¢alisanlar
arasi1 ortak dil ortak goriis ve hedef belirlemesi yapilmakta, performans arttirici etkisinin
yaninda denetimin gergeklestirilmesinin kolaylastirilmasi da saglanmaktadir. Bu sayede
iletisim ve bilgi sahibi olmay1r maksimum seviyeye ¢ikarma ve yonetimsel anlamda
kolaylik saglama hedeflenmektedir.Bu ¢alisma sayesinde yalin iiretim hedeflerinden;
hizli iletisim ile zaman tasarrufu, etkin miidahale sans1 ile sifir zaman kaybi1 ve sifir
hatali iiretim hedeflerine, ¢alisanlarda motivasyon artisi ile sifir isgilicii kayb1 hedefine,
bilgilendirmeler sayesinde kalite hatas1 vb. kayiplarin dniine gegilmesi ve verimlilikte
artma ile sifir hatal1 iretim hedeflerine katki saglanmistir.

3.2.5.5S

Un fabrikasinda ¢esitli lokasyonlarda 5S uygulamasi gergeklestirilmis ve bulgulari
asagida belirtilmistir. Sozkonusu ¢alisma; gereksiz malzemelerin ayiklanmasi,
diizenleme ve temizleme, standartlastirma ve disiplin agamalariyla ytriitilmustiir.

3.2.5.1. Gereksiz Malzemelerin Ayiklanmasi (Seiri) Asamasi

Oncelikle bulundugu lokasyona, kullanim sikligma ve gereklilik durumuna gére
malzemeler tasnif edilmis, hangi malzemelerin saklanacagi, hangi malzemelerin
lokasyondan uzaklastirilacagina karar verilmesini kolaylastiran ve sistematik bir
sekilde uygulamaya konulmasima imkan veren, asagida Tablo-3.9’da sunulan “5S
Malzeme Tasnif Listesi” olusturulmustur.
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Tablo-3.9: 5S Malzeme Tasnif Listesi

Firma : 5S MALZEME TASNIF LiSTESI Tarih
Kullanim Periyodu
Acil
Malzeme | Mevcut Gerekli | Gerek- F?I'Ml%',
No | Lokasyon i : Gidecegi | Sonug
Ad1 Mik. 213 3 | ¢ | Miktar | meyen Lok
giinliik | haftalik ay Miktar okasyon

hft | hft ay | ay

Tablo-3.9’da goriildiigii iizere lokasyonlarda mevcutta bulunan malzemelerin,
kullanima sikligina gore gerekli ve gerekli olmayan miktarlar belirlenerek, gerekmeyen
miktarlar lokasyondan uzaklastirilarak ayiklama asamasi gerceklestirilmistir.

3.2.5.2. Diizenleme ve Temizleme (Seiton ve Seiso) Asamalari

Diizenleme asamasinda hedef; malzemelerin, kullanimlar1i kolay olacak sekilde
diizenlenmesi, malzemelerin kolayca bulunacaklari sekilde etiketlenmeleri ve yerlerine
geri konulmasidir. Bu, her malzemenin bir yeri oldugu anlamina gelir. Evsiz bir
malzeme kalmamalidir. Temizleme asamasinda ise ¢alisma alaninin kir, leke, pislik,
kurum ve tozlardan arindirilmast icra edilir. Bu, ekipman ve tesislerin temizlik ve
bakimini igerir. Hatta anormalliklerin tespiti i¢in denetime yardimei olur. Bir bakima,
ekipmanlarin temel bakimlarini da icerir. Fabrikada gerceklestirilen uygulama oncesi
ve sonrasi durumlar asagida Sekil-3.46, Sekil-3.47 ve Sekil-3.48’de gosterilmistir.
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Sekil-3.46: Transpalet Alani 5S Calismasi

58 Sistematigi Oncesi

TRANSPALET
BEKLEME
ALANI
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Sekil-3.47: Forklift Park Alani 5S Calismasi

58S Sistematigi Oncei

5S Sistematigi Sonrast

-

ez, DV EEFAINY

A DIKKAT

FORKLIFT
PARK
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Sekil-3.48: Stok Alani 5S Calismasi

58S Sistematigi Oncesi

AULVONAUN ) avhun

WAL TN ] gy

TR

o
AR o

STOK ALANI

Yukarida Sekil-3.46, Sekil-3.47 ve Sekil-3.48’de goriilecegi lizere 5S uygulamasi
transpalet bekleme alani, forklift park alani ve stok alami olmak iizere toplam 3
lokasyonda uygulanmustir.
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3.2.5.3. Standartlastirma ve Disiplin (Seiketsu — Shitsuke) Asamalar

[lk adimlarda uygulananlarin standartlastirilmasi, bir kurum kiiltiirii haline gelmesi
ve siirekliliginin saglanmasi asamalar1 standartlastirma ve disiplin asamalaridir.
Elde edilen basarili sonuglar stirekli kilmak i¢in, standartlarin kontrol edilmesi ve
uygunsuzluklarin giderilmesi dogrultusunda yiiriitiilen calismalar ifade etmektedir.
Bu noktada siirekliligin saglanmasi i¢in gerekli denetim yapilmasimi kolaylastirma
noktasinda asagida Tablo-3.10’da sunulan 5S kontrol ¢izelgesi olusturulmustur.

Tablo-3.10: 5S Kontrol Cizelgesi

Firma : 5S Kontrol Cizelgesi

Tarih : .....hafta
Gorsel Standarta Temizlik
No | Sorumlu Personel | Tesis Lokasyon Uygunluk Uygunluk
Durumu Durumu

Yukarinda Tablo-3.10°da goriilecegi iizere 5S kontrol ¢izelgesi ile 5S sistematigi
icra edilen lokasyonlardaki 5S uygulamalar1 kontrol altina alinacak siirekliligi devam
ettirilebilecektir. Denetim uygulanma frekansinin haftalik bazda yapilmasi uygun
goriilmistiir.Bu calisma sayesinde yalin iiretim hedeflerinden; is akisi daha diizgiin
ve sistematik olacagindan katma deger iliretmeyen faaliyetler azalmasi ile sifir fazla
siire¢ kaybi1 hedefine, aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolaylikla ve hizlica
bulunmasini saglama ile sifir gereksiz hareket hedeflerine, hata ve olumsuzluklarin
kolayca goriilebilmesini saglamasiyla daha verimli ve kaliteli ¢alisilmasina yardimci
olmasi sayesinde sifir hatali liretim hedefine katki saglanmuistr.

3.2.6. SMED

Fabrikada yapilan inceleme sonucu vals topu degistirmede Smed tekniginin
uygulanabilecegi goriilmiis ve bu noktada calisma gerceklestirilmistir. Asagida Sekil-
3.49°de vals topu 6rnegi goriilmektedir.
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Sekil-3.49: Vals Topu Ornegi

= |

Smed teknigi bilindigi iizere 3 asamada yiiriitilmektedir. Bunlar asagidaki
boliimlerde irdelenmistir.

3.2.6.1. i¢sel ve Dissal Ayar Islerinin Ayrilmasi

1.Asamada; neredeyse tiim ayar islemleri, onceki liretimin tamamlanmasindan sonra
gerceklestirilmesi sebebiyle bu durumu diizeltmek ve ayar siiresini diisiirmek igin
yiriitiilen faaliyetler imalat disi-digsal (offline) ve imalat igi-igsel (online) faaliyetler
olarak ayrilmalidir. imalat dis1 faaliyetler énceki iiriiniin iiretiminin bitmesinden 6nce
tamamlanabilir. imalat ici faaliyetler ise &nceki partinin iiretimi tamamlandiktan sonra

yritilebilir.

Asagida Tablo-3.11°de goriilecegi lizere ilk olarak vals topu degistirmede yapilan
isler sirasiyla ve zamanlariyla birlikte analiz edilmistir

Tablo-3.11: Vals Topu Degistirmede Yapilan isler ve Sireleri

No | Yapilan Is Siire

1 Fabrikay1 durdurma -

2 Valsin emniyet switchlerini agma 10 sn
3 Vals kapaklarini agma 5sn
4 Vals toplarint motor kayiglarindan kurtarma 8 dk
5 Toplar {izerinde bulunan kay1s kasnaklarini sokme 12,5 dk
6 Topun makineye bagli olan mekanizmasini sokme 15,5 dk
7 Hidrolik yardimiyla topu yataklarindan ayirma 9 dk
8 Vals topu arabasint kurma 3dk
9 Topu vals gévdesinden digariya alma 2,5 dk
10 | Eski topun bakim alanina gitmesi 8,5 dk
11 | Tastyiciya calaskar ile vals topunu yiikleme 2,5 dk
12 | Asansore tagima 2,5 dk
13 | Asansdrden alip vals topu degisim noktasina getirme 3,5dk




148

Yalin Uretime Gegis Calismalari; Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar

14 | Valsin disleri dogru yonde olacak sekilde yerlestirme 2 dk

15 | Vals toplarini valse sabitleme 11 dk

16 | Valsle motor arasindaki kasnag: takma 5dk

17 | Vals topuyla motorun arasindaki hareketi saglayabilmek i¢in 12,5 dk
kayislarini yerlestirme

18 | Top tizerinden bulunan yataklari gres yagiyla yaglama 2 dk

19 | Vals kapaklarini kapatip, emniyet switchlerini yerlestirerek 4,5 dk
motorun dogru yonde donmesini saglama

Yukarida Tablo-3.11°de goriildiigii {izere vals topu degisiminde toplam 19 adet is

sirastyla gerceklesmekte ve hepside iiretim durmasi ardindan baslamaktadir. Asagida
Tablo-3.12’de goriilecegi iizere yapilan isler i¢sel ve dissal igler olarak ayrilarak smed
tekniginin ilk asamasi gergeklestirilmistir.

Tablo-3.12: Vals Topu Degistirmede Yapilan IslerinTasnifi

No | Yapilan Is Siire I¢sel / Digsal
1 Fabrikay1 durdurma - -
2 Valsin emniyet switchlerini agma 10 sn fgsel
3 Vals kapaklarint agma 5sn Icsel
4 Vals toplarini motor kayisglarindan kurtarma 8 dk Icsel
5 Toplar {izerinde bulunan kay1s kasnaklarini sékme 12,5 dk Icsel
6 Topun makineye bagli olan mekanizmasini sékme 15,5 dk Igsel
7 Hidrolik yardimiyla topu yataklarindan ayirma 9 dk Icsel
8 Vals topu arabasini kurma 3 dk Digsal
9 Topu vals gdvdesinden disariya alma 2,5 dk Iesel
10 | Eski topun bakim alanina gitmesi 8,5 dk fesel
11 | Tastyiciya calaskar ile yeni vals topunu yiikleme 2,5dk Daigsal
12 | Asansore tasima 2,5 dk Digsal
13 | Asansorden alip vals topu degisim noktasina getirme 3,5 dk Digsal
14 | Valsin disleri dogru yonde olacak sekilde yerlestirme 2 dk Icsel
15 | Vals toplarini valse sabitleme 11 dk Igsel
16 | Valsle motor arasindaki kasnagi takma 5dk Icsel
17 | Vals topuyla motorun arasindaki hareketi saglayabilmek 12,5 dk Icsel
icin kayislarini yerlestirme
18 | Top lizerinden bulunan yataklari gres yagiyla yaglama 2 dk Tesel
19 | Vals kapaklarini kapatip, emniyet switchlerini 4,5 dk Igsel
yerlestirerek motorun dogru yonde dénmesini saglama

Yukarida Tablo-3.12°de goriildiigii iizere 4 adet is digsal, yani iiretim durmadan

gerceklestirilebilecek isler olup digerleri ise igsel yani {iretim durduktan sonra
gergeklestirilebilecek islerdir.
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3.2.6.2. i¢sel Ayar Islerinin Digsallastiriimasi

2.Asamada; iizerinde calisilan makine tizerinde bir kalip sokiiliirken veya yeni
kalip takilirken yiriitiilen faaliyetler {izerine yogunlasilir. Burada cabalar, imalat i¢i
faaliyetlerinimalat digina yani hentiz dnceki partinin {iretiminin siirdiigti zaman diliminde
yapilacak sekilde doniistiiriilmesine odaklanir. Bu ¢abalar ilk asamadaki degisikliklerle
birlikte toplam ayar siiresinin %90 oranina kadar azaltilmasini saglayabilir. Uygulama
yaptigimiz vals topu degistirmede uygulanan islerin hepsi halihazirda fabrika durduktan
sonra gerceklestigi icin hepsi icsel siire olarak gerceklesmekteydi. 1.asamada digsal
is olarak gerceklestirilebilecegi belirlenen sdzkonusu 4 adet is, digsal ise yani tiretim
durmadan yapilabilir ise doniistiiriilmesi i¢in is siralamasi asagida Tablo-3.13de
goriildigii tizere degistirilmistir.

Tablo-3.13: Vals Topu Degistirmede Yapilan Islerin Yeni Siralamasi

No | Yapilan s Stire I¢sel / Dissal
1 Vals topu arabasini kurma 3 dk Dissal
2 Tastyiciya calaskar ile yeni vals topunu yiikleme 2,5 dk Digsal
3 Asansore tagima 2,5dk Digsal
4 Asansorden alip vals topu degisim noktasina getirme 3,5dk Digsal
5 Fabrikay1 durdurma - -
6 Valsin emniyet switchlerini agma 10 sn fgsel
7 Vals kapaklarin1 agma 5sn Igsel
8 Vals toplarini motor kayislarindan kurtarma 8 dk Igsel
9 Toplar iizerinde bulunan kay1s kasnaklarini sokme 12,5 dk Icsel
10 | Topun makineye bagli olan mekanizmasini sékme 15,5 dk fcsel
11 | Hidrolik yardimiyla topu yataklarinda ayirma 9 dk Icsel
12 | Topu vals govdesinden disariya alma 2,5 dk Tgsel
13 | Eski topun bakim alanima gitmesi 8,5 dk Digsal
14 | Valsin disleri dogru yonde olacak sekilde yerlestirme 2 dk fcsel
15 | Vals toplarimi valse sabitleme 11 dk fcsel
16 | Valsle motor arasindaki kasnagi takma 5dk Igsel
17 | Vals topuyla motorun arasindaki hareketi saglayabilmek 12,5 dk Igsel
icin kayislarini yerlestirme
18 | Top lizerinden bulunan yataklar1 gres yagiyla yaglama 2 dk Igsel
19 | Vals kapaklarini kapatip, emniyet switchlerini yerlestire- 4,5 dk Igsel
rek motorun dogru yonde donmesini saglama

Yukarida Tablo-3.13’de goriilecegi iizere vals topu arabasini kurup tasiyiciya
calaskar ile yeni vals topunu yiikleme, asansore tagima ve vals topu degisim noktasina
getirme iglemleri sirayla ilk 4 islem olarak yapildiginda s6zkonusu bu 4 islem digsal
ise doniistiigli gibi eski topun bakim alanma gitmesi iside kendiliginden dissal ise
doniismiis olmaktadir.
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3.2.6.3. i¢sel ve Dissal Ayar Islerinde Son lyilestirme ve Diizenlemeler
Son agamada ise, hem i¢ ayar faaliyetleri hem de dig ayar faaliyetleri en ince detayina
kadar incelenerek diizenleme ve iyilestirmeler yapilir.

Kasnag1 tutan ortadaki kasnak civatalarindaki islemlerle, kayislarda ve aym
anda topun diger tarafindaki kasnak ve triger kayisindaki yapilan islemlerdeki
birlestirmelerle, yani eszamanl is uygulamalari ile ayar siirelerinde 16,5 dk. tasarruf
elde edilmistir. Asagida Sekil-3.50’de valstopu kayis ve kasnaklari goriilmektedir.

Sekil-3.50: Vals Topu Kayis ve Kasnaklari

e i :
Smed teknigi uygulanmasi sonrasi islem siirelerinde meydana gelen degisim asagidaki
Sekil-3.51°de gosterilmistir.
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Sekil-3.51: Vals Topu Degisim Suresi Degisim Grafigi

120

100

80

B Smed Sonrasi Durum

50 B 5med Oncesi Durum

40

Smed Oncesi Durum
20

Smed Sonram Durum

Yikleme ve Ayar Siiresi Toplam siire
Tasima

Yukarida Sekil-3.51°de goriilecegi lizere vals topu degisiminde; yiikleme ve
tagima isleri 22,5 dakikadan 2,5 dakikaya, ayar ve montaj isleri siiresi 82,25 dakikadan
65,75 dakikaya, toplam siire ise 104,75 dakikadan 68,25 dakikaya diistliriilmiis ve yalin
iretimin sifir bekleme israfi, sifir gereksiz siire¢ hedeflerine katki saglanmustir.

3.2.7. Jidoka

Makine ve/ya operatorler i¢in anormal bir durum olustugu zaman, otomatik olarak bunu
fark edilebilir hale getirip hatanin tespitini ve {iretimi/makinay1 durdurma imkanini
saglayan sistem olan jidoka yontemi, iiretim hattinda vals daneligi olarak adlandirilan
bolime uygulanmistir.Sekil-3.52’demevcut sistemde var olmayan ve uygulama
calismastyla sisteme entegre edilen vals daneligi uyar1 gostergeleri goriilmektedir.
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Sekil-3.52: Vals Danelegi Uyari Gostergeleri




Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 153

Sekil-3.52 degoriilecegi lizere, hattin vals daneligi olarak adlandirilan prosesinde,
yart mamiiliin standart disi1 degeri olustugunda uyari isiklari devreye girmesi ve
prosesin operatdre miidahale sansi tanmimasi saglanmistir. Bu proseste yesil sabit
yandiginda vals daneligi calistyor demektir. Yesil flag yaptiginda vals caminin dolu,
kirmizi yandiginda vals daneliginin durdugunu, kirmizi flag yaptiginda valsin arizada
oldugunu gostermektedir. Bu gostergeler sayesinde anormal bir durum zuhur ettiginde
operatoriin miidahale sans1 dogmus ve hatali tiretimi engellenerek, yalin iiretimin sifir
hatalt iiretim ve sifir zaman kaybi hedefine katki saglandigi gibi kalite kontrol ve
diizeltme islemeleri i¢in gerekli isgiicii tasarrufu noktasinda sifir isgiicii kayb1 hedefine
de katki saglanmustir.

3.3. Biskiivi-Cikolata-Kek Uretim isletmesinde Uygulanan Calismalar

Biiylik olcekli bir gida firmasi olan biskiivi-¢ikolata-kek iiretimi yapan diger bir
isletmede; yalin {iretim tekniklerinden kaizen, poka-yoke, toplam verimli bakim,
standart i teknikleri uygulanmis ve bulgulari ¢alismamizda paylasiimistir.

3.3.1. Kaizen Calismalari

Gergeklestirilen kaizen ¢alismalari sirasiyla asagidaki gibidir ;
e Palet Strechleme Lokasyonlar1 Optimizasyonu Projesi
e Hava Torku Projesi
e Kasa Birlestirici Aparat Projesi
e Iskarta Posetleri Ol¢ii Optimizasyonu Projesi
seklindedir.S6zkonusu projelerin agiklamalar1 agsagidaki boliimlerde verilmistir.

3.3.1.1. Palet Strechleme Lokasyonlari Optimizasyonu Projesi

Fabrika yetkilileriyle birlikte yapilan incelemeler sonucu palet strechleme
lokasyonlarinda daha verimli bir ¢aligma diizeni kurulabilecegi tespit edilmis ve
asagida 3 ana asamada kaizen ¢aligmasi gerceklestirilmistir.

3.3.1.1.1. 1.Asama - Mevcut Durumun incelenmesi ve Analiz Edilmesi
S6zkonusu uygulamada,biskiivi isletmesinde palet strechlenme lokasyonlart mercek
altina alinmig ve yalin {iretim perspektifiyle incelenmistir. Mevcut durumda toplam 9
adet tesisten ¢ikan nihai tirlinler, her tesisin kendi i¢inde ayr1 ayr1 paletlere alinmakta ve
ardindan paletler strechlenmektedir. Strechleme iglemini her tesiste 1 er adet personel ile
yapilmaktadir. Strechlemis paletler ise cep depoya transpalet yardimiyla alinmaktadir.
Cep depodan ise yiikleme rampalarina tasinmakta ve ana sevkiyat depoya sevkedilmek
iizere araglara yiiklenmektedir. Asagida Sekil-3.53"de {lizerinde koli dizili strechlenmis
bir palet 6rnegi goriilmektedir.
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Sekil-3.53: Strechlenmis Palet Ornegi

Yapilan inceleme sonucu strechleme lokasyonlarinda bekleme israfi oldugu tespit
edilmistir. Asagida detayli hesaplamalar 15181nda konu izah edilmeye caligilmistir.

Saatte ortalama olarak bir tesisten toplam 5 adet palet ¢tkmaktadir. 1 adet paletin
strechlenme siiresi toplamda 4 dakikadir. 5 palet ise ortalama olarak bu verilere gore
20 dakikada strechlenmektedir. Yani bir saatte her is¢i i¢in 20 dakika ¢alisma siiresi 40
dakika bekleme siiresi vardir. Her is¢i %33 doluluk orantyla ¢alismaktadir. Asagida
Sekil-3.54’de proses akis semasinda mevcut prosesin durumu goriilmektedir. Biiyiik
oranda bekleme israfi s6zkonusudur.
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Sekil-3.54: Proses Akis Semasi
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Yukarida Sekil-3.54’de goriilecegi lizere mevcut proseste her tesisin sonunda nihai
iriinler paletler alindiktan sonra strechlenmekte ve ardindan cep depoya transpaletler
yardimiyla sevkedilmektedir. Cep depoya sevkedilmesi akabinde bu lokasyondan
araglara yiiklenmekte ve ardindan ortak stok alani olan biiylik depoya araglarla
sevkedilmekte, biiyilk depoya gelen Onceden strechlenmis olan paletler raflarina
kaldirilmaktadir.

3.3.1.1.2. 2.Asama - lyilestirmenin Onerilmesi ve Uygulanmasi

Palet strechleme isleminde olusan bekleme ve isgiicli israfinin ne oranda oldugunun
belirlenerek ortadan kaldirilmasi i¢in asagidaki hesaplamalar yapilarak, optimizasyon
saglanmasi ve siireglerin yalinlastirilmasi hedeflenmistir. Yapilan detayli ¢alisma,
analiz ve incelemeler 15181nda Ol¢iilen verilere gore;



156 Yalin Uretime Gecis Calismalar; Buytik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar

9 Tesisten 1 Saatte Strechlenen Palet Sayisi :

45 palet

1 Vardiyada Strechlenen Palet Sayisi :

45 palet*8 saat = 360 palet

1 Paletin Strechlenme Sturesi(dk.) :
3 dk.

1 Vardiyalik Toplam s Yiikii(dk.) :
360*3= 1080 dk.

1 Vardiyalik Toplam s Yiikii(adam*saat) :

1080/60 = 18 adam*saat

1 Personelin Vardiyalik Kapasitesi(saat) :

7 saat

Gerekli Isgiicii Sayisi :

18 /7 =2,5 personel olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Bu hesaplamalar 1s181nda 2,5 yani 3personel ile yiiriitiilebilecek mevcut prosesin 9
personel ile yapildigi ortaya konulmusg vemevcut isgiicii ve bekleme israflarinin ortadan
kaldirilmasi1 amagli ortak strechleme alani yapilarak mevcut iggilerden maksimum
oranda faydalanma durumu hedeflenmistir.

Bu dogrultuda yeni prosese gore, tesislerden ¢ikan nihai tiriinler paletlere aliacak
ve sterchlenmeden cep depoya transpaletle tasinacaktir. Cep depodan ise araglarla ortak
stok alan1 olan biiyiik depoya sevkedilecek ve bu lokasyondakiortak strechleme alani
noktalarina iletilecektir. Ortak strechleme alani sayis1 yukaridaki hesaplamalar 1s181inda
2,5 personel olamayacagi i¢in toplamda 3 personel adina 3 adet lokasyon yapilacaktir.
Ardindan ortak strechleme alani noktalarina paletler sterchlenecekve daha sonra
raflarina alinacaktir.

Asagida Tablo-3.14’de goriilecegi lizere tespiti gerceklestirilen israf kalemleri i¢in
mevcut ve onerilen durumlar belirtilmistir.
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Tablo-3.14: israf konulari icin Mevcut-Onerilen Durumlar

Israf Konusu Mevcut Durum Onerilen Durum
Isgiicii Sayist 9 3
fsgiicii Zaman Doluluk Oram 33% 83%
Strechleme Lokasyon Sayis1 9 3

Tablo-3.14’de goriilecegi lizere Onerilen yeni siiregte 3 personel ile islem
yiiriitiilebilecektir. Yapilan hesaplamalar dogrultusunda gerekli isgilicii miktar1 ve ortak
strechleme lokasyon sayis1 optimize edilmesine ¢aligilmistir.Proje, tiretim yoneticileri
ve teknik ekibin birlikte calismasiyla yiiriitiilmiistiir. Asagida Sekil-3.55te iyilestirme
sonrasi proses akis semasi goriilmektedir. Buna gore palet strechleme en son yapilan
siire¢ olarak belirlenmis ve birlestirme yapilarak sayisi 3’e indirilmistir.

Sekil-3.55: Yalinlastirilmis Proses Akis Semasi
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Yukarida Sekil-3.55’de goriilecegi iizere s6zkonusu 9 tesisten ¢ikan strechlenmis
paletlerin ortak gelig noktasi olan biiyiik depoya 3 adet ortak strechleme alan1 yapilmasi
ve bekleme israfinin ortadan kaldirilmas: hedeflenmistir. Bu sayede hem bekleme israfi
ortadan kaldirilacak hem de mevcut durumdaki isgiicii israfi elimine edilmis olacaktir.

Buna gore 9 ayri lokasyonda toplamda 9 personel ile ve her personelin %66
diizeyinde bekleme israfiyla yaptigi is, 3 lokasyonda ve 3 personel ile %17 diizeyinde
bekleme israfiyla yapilabilir hale getirilmistir. Asagidaki Sekil-3.56’deiyilestirme
diizeyi goriilmektedir.

Sekil-3.56: Isglicii Tasarruf Grafigi
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Yukarida Sekil-3.56’de goriildiigii lizere ilk etapta 9 personel ile yani 63
adam*saat’lik isgilicliyle siirdiiriilen proses, iyilestirme c¢aligsmasi akabinde 21
adam*saatle yani 3 personel ile yapilmaya baslanarak, biiyiik bir tasarruf ortaya
konulmusg ve proses yalinlagtirilmistir. Yalin tiretimin 6nemle {izerinde 6nemle durdugu
7 temel israftan biri olan bekleme israfi, yapilan uygulamada tespit edilmis ve iyilestirme
calismas1 yapilmustir. Tyilestirme calismasi akabinde bekleme israfi biiyiik olgiide
giderilmig ve biiylik bir tasarruf saglanmistir. 9 is¢i %33 doluluk oraniyla ¢alisirken
ve bliyiik bir bekleme israfi varken, bu 3 ig¢iye diigiiriilmiis ve doluluk oranlarida %83
seviyesine ¢ikarilmis ve yalin iiretimin sifir bekleme israfi, sifir gereksiz isgiicii ve sifir
gereksiz siire¢ hedeflerine katki saglanmistir.
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3.3.1.1.3. 3.Asama - Sonuclarin Kontrol Edilmesi ve Kurallastirma

Yeni uygulanan sistemin sonuglarinin kontrol edilmesi toplam 4 cksende
gerceklestirilmistir. Bunlar;

e Mamiiliin Kalitesi

e Uretim Kapasitesi

e Iskarta- Gayri Sthhi Fire Orani
o Iscilik

seklindedir.

Stire¢ yonetiminde mevcuta gore yer degisikligi yapilmis ve yeni siiregte herhangi
bir probleme rastlanilmamigtir Mamiiliin kalitesinde, iiretim kapasitesinde ve 1skarta
oraninda herhangi bir negatif degisime rastlanmamustir. Iscilikte pozitif yonde degisme
olmus ve 6 personel tasarrufu elde edilmistir.

Ortaya ¢ikan yeni proses yetkililerce, liretim akis semalar1 ve kadro icmalleri
giincellemeleri ile standartlagtirilarak istikrar1 garanti altina alinmstir.

3.3.1.2. Hava Torku Projesi

Kek tesislerinde gelistirilen hava torku projesi; mevcut durumun analiz edilmesi,
iyilestirmesin uygulanmas1 ve sonuclarin kontrol edilerek standartlagtirmasi
uygulamalariyla toplamda 3 asamada yiiriitiilmiistiir.

3.3.1.2.1. 1.Asama - Mevcut Durumun Incelenmesi ve Analiz Edilmesi
Fabrikanin 7 tesisi igeren kek iiretimi gergeklesen lokasyonunda yapilan inceleme
sonucu tesislerin gesitli noktalarinda hava enerjisi kullanildigi ve bu enerjinin hava
kompresorii yardimiyla saglanmakta olduguve tek noktadan koordine edilebilmekte
oldugu goriilmistiir. Hem giiniin belirli zamanlarinda hemde mevsimsel olarak talep
degismeleri neticesinde bu tesislerin bir kismi ¢alisirken bir kismida bazen kapali
olabilmektedir. Kapali olan tesislerde basing, deformasyon gibi sebeplerle hava kagag:
olugsmakta ve biiyiik bir israf kalemi ortaya ¢ikmaktadir.

Ortaya ¢ikan israf miktarin1 ortaya koyabilmek i¢in yillik tesis bazinda iiretilen
urlin tonajlar1 ve tesiste ¢alisan {irlinlerin giinliik tonajlarina boliinerek tesisteki
ortalama kapali durma zaman1 alinarak hesaplama yapilmistir. Asagida Sekil-3.57°de
sozkonusu hesaplama goriilmektedir.
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Sekil-3.57: Tesislerin Kapali Gln Sayisi Hesaplamasi

6.815.294kg / 28.000 kg = 243 giin galismus .

Yukarida Sekil-3.57’de goriilecegi iizere 1.tesis 228 giin, 2.tesis 155 giin, 3.tesis
122 giin, 4.tesis 135 giin, 5.tesis 117 giin, 6. Tesis 197 giin kapali konumda seyretmistir.
Tesislerden ayr1 ayri hava kacagi olgiilemedigi icin tesislerdeki kapali olma giinleri
toplanarak ve tesis sayisina boliinerek ¢ikan sonu¢ fabrikanin kapali oldugu giin
sayisi olarak alinmigtir. Bir yillik tesis ortalama kapali olma durumu 159 giin olarak
hesaplanmistir. Ortalama olarak tesis bast ortalama 159 giinliik zaman diliminde hava
kacagi durumu zuhur etmektedir.

3.3.1.2.2. 2.Asama - lyilestirmenin Onerilmesi ve Uygulanmasi

Bu sorunu onleme amagli kaizen ¢alismasi olarak her hatta kendi i¢inde kontrolii
saglamast amacgli agagida Sekil-3.58’de gosterilen hava torku uygulamasi bir tesisde
gerceklestirilmis ve basar1 saglanmistir. Proje, iiretim yoneticileri ve teknik ekibin
birlikte ¢aligmasiyla yiirtitilmistiir.
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Sekil-3.58: Kaizen Calismasinda Kullanilan Hava Torku

Sekil-3.58de goriilen hava torku uygulamasi sayesinde tesis kendi i¢inde kontrolii
saglanabilecek konuma getirilmistir. Bu sayede tesis kapali konumda iken hava enerjisi
koordine edilebilinecek ve hava kacagi engellenmis olacaktir.

Yillik israf miktari, dolayisiyla ¢aligma sonucu ortaya g¢ikacak tasarruf miktar
32.054 TL olarak hesaplanmistir. Asagida hesaplamalar ayrintili olarak verilmistir.

Kullanilan GA90 1 m® havanin maliyeti 18 kurus dur. Fabrika tamamen kapali
oldugu bir giin kompresor calistirilmis ve 2,5 saatte 1000 m® havanin eksildigi
gOriilmisgtiir. Buna gore asagida Tablo-3.15°de goriilen tasarruf hesaplama tablosu
olusturulmustur.

Tablo-3.15: Hava Torku Projesi Tasarruf Hesaplama Tablosu

Konu Hesaplama

Saatteki Kacak Miktar1 1000/2.5=400 m?

Saatteki Kagagmn TL Karsiligi 400%0.18=7.2 TL

Giinliik Kagagin TL Karsiligt 7.2%24=172.8TL

6 Tesis I¢in Ortaya Cikacak Tasarruf Miktar1 172.8 TL * 159=27.475 TL
7 Tesis I¢in Ortaya Cikacak Tasarruf Miktar 27.475 TL /6 * 7=32.054 TL

Yukarida Tablo-3.15’de goriilecegi iizere 7 tesis igin toplamda ortaya ¢ikacak yillik
tasarruf miktar1 32.054 TL olacaktir. S6zkonusu projenin gergeklesmesi i¢in gereken
toplam proje maliyeti de asagida Tablo-3.16’da gosterilmistir.
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Tablo-3.16: Kaizen proje Maliyeti Masraf Hesaplama Tablosu

Masraf Kalemi Miktar. Fiyat Tutar

50 metre 2*0,75 ttr kablo 0,40/mt 20 TL
Tork RPA 60 2in¢ otomatik vana 1 Adet *300 TL 300 TL
2 ing kiiresel vana 1 Adet * 65 TL 65 TL

2in¢ T 1 Adet * 5TL 5TL

2 ing rekor 3 Adet * 12 TL 36 TL

YukaridaTablo-3.16’da goriilecegilizere tesis basi proje maliyeti 426 TL olmaktadir.
Toplamda 7 tesis oldugu i¢in proje maliyeti 2.982 TL olmaktadir.Bu uygulanan proje
sayesinde yalin liretimin sifir malzeme israfi hedefine katki saglanmustir.
3.3.1.2.3. 3.Asama - Sonuclarin Kontrol Edilmesi ve Kurallastirma
Yeni uygulanan sistemin sonuglarinin  kontrol edilmesi toplam 4 eksende
gerceklestirilmistir. Bunlar;

e Mamiiliin Kalitesi

e  Uretim Kapasitesi

e I[skarta- Gayri Sihhi Fire Oram

o Iscilik

seklindedir.

Tyilestirme uygulamasinin sonuglanmastyla birlikte iiretilen iiriinlerin kalitesine,
iiretim kapasitesine, 1skarta oranlar1 ve iiretilmesi i¢in gereken is¢ilige olumsuz yonde
herhangi bir etkisi olup olmadigini gozlemek i¢in izleme ve kontrol gerceklestirilmistir.
Yapilan kontrollerde herhangi bir negatif etkinin olmadig1 saptanmustir. Uretim akis
proseslerinde gerekli standart giincellemeleri ile standardizasyonu saglanmistir.
3.3.1.3. Kasa Birlestirici Aparat Projesi

Fabrika yetkilileriyle birlikte yapilan incelemeler sonucu yari mamiil kasalarinda
daha verimli bir ¢aligma diizeni kurulabilecegi tespit edilmis ve 3 ana asamada kaizen
caligmasi gergeklestirilmistir.

3.3.1.3.1. 1.Asama - Mevcut Durumun Incelenmesi ve Analiz Edilmesi
Fabrikada bazi tesislerde bagka tesislerde kullanilmak iizere biskiivi imalat1 yapilmakta
ve bu biskiiviler sozkonusu diger tesisler i¢in yart mamiil konumunda olmaktadir. Yari

mamiil biskiiviler kasalara alinmakta ve ardindan paletin {istiine dizilmektedir. Asagida
Sekil-3.59°da palete dizilmis yar1 mamiil kasalar1 goriilmektedir.
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Sekil-3.59: Yari Mamdil Kasalari

Yukarida Sekil-3.59°da goriilen kasalarn tesisler arasi sevkiyatlarinda transpalet
yardimiyla tagmarak yeni tesise nakledilmesi esnasinda dagilmamasi ve paletten
diismemesi i¢in bant ile sarilmaktadir. Biskiivi yar1 mamiil kasalarinda paletten
diismemesi noktasinda kullanilan bu bant sarfi kullanimin fazla olmasi ve bazi
durumlarda bu bantin emniyetli sevkiyati saglayamamasi durumlari zuhur etmektedir.
Kullanilan giinliik bant sarfi hesab1 agagidaki gibi ger¢eklestirilmistir;

1 palet i¢in 12 metre bant kullanilmaktadir.

Cikolata fabrikasi :

1 giinde 70 x 12 metre =840 metre bant (70 palet sayis1)
Biskiivi-1 fabrikasi :

1 giinde 120 x 12 =1440 metre bant (120 palet sayisi)

Biskiivi-2 fabrikasi :
1 glinde 40 x 12 =480 metre bant (40 palet sayis1)

Toplamda 2760 metre bant kullanilmaktadir. Yillik ger¢eklesen bu bant sarfiyati
maliyetini diisiirmek ve daha emniyetli biruygulama i¢in kaizen ¢aligmasi icra edilmistir.
3.3.1.3.2. 2.Asama - lyilestirmenin Onerilmesi ve Uygulanmasi

Yart mamiil kasalarinda daha emniyetli ve daha tasarruflu bir yontem gelistirme
noktasinda calisanlarin fikirleriyle ve katkilariyla birlikte kasa birlestirici metal
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aparat uygulamasi gelistirilmistir. Proje, iiretim yoneticileri ve teknik ekibin birlikte
caligmastyla yiiriitiilmistir. Asagida Sekil-3.60’da sd6zkonusu aparat goriilmektedir.

Sekil-3.60: Yari Mamdl Kaslari Birlestirme Proje Aparati

Yukarida Sekil-3.60’da goriilen sdzkonusu aparat dort kasanin st kisminda
birlesme noktalarina monte edilecek ve kasalarin birbirlerinden ayrilip devrilme
ihtimalini ortadan kaldirdig: gibi bant kullanimini da elimine etmis olacaktir.Uygulanis
bicimi asagida Sekil-3.61°de goriilmektedir.

Sekil-3.61: Yari Mamil Kaslari Birlestirme Proje Aparati Uygulama

Proje sonucu ortaya ¢ikan tasarruf miktarin1 ortaya koyabilme noktasinda
asagida belirtilen hesaplamalar yapilmistir. Buna gore; 1 adet 36*100 bant 100 metre
oldugundan 27,6 adet bant kullanilmaktadir.

» 1 adet bant maliyeti : 1,25 TL

» 1 giinde banda 6denen tutar : 27,6 x 1,258=34,7 TL

» 1 ayda 6denen tutar : 3472,08 x 30=1040,624 TL

» 1 yilda 6denen tutar : 1040,624 x 12 =12.499TL olarak ger¢eklesmektedir.
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Proje aparatinin maliyeti ise 1,25 TL dir. Toplamda 210 palet i¢in diisiiniildiigiinde
1,25 x 210=262 TL olmaktadir.Asagida Sekil-3.62’de s6zkonusu sistemin iglemesi i¢in
gereken maliyetin degisimi goriilmektedir.

Sekil-3.62: Yari Mamdil Kasa Transferi Icin Gerekli Maliyetin Degisim Grafigi
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Yukarida Sekil-3.62°de goriildiigli lizere prosesin islemesi i¢in yilik olarak
12.499 TL 6deme 262 TL’ye diisiiriilerek tasarruf elde edilmistir. Yalin {iretimin sifir
malzeme israfi hedefine ulasma noktasinda bir ¢alisma ortaya konulmustur. Plastik
bant kullanimin azaltilmasi ile de ¢evre/doga temizligine dolayli yoldan ayrica katki
saglanmistir.
3.3.1.3.3. 3.Asama - Sonuglarin Kontrol Edilmesi ve Kurallagtirma
Yeni uygulanan sistemin sonuglarinin  kontrol edilmesi toplam 4 eksende
gergeklestirilmistir. Bunlar;

e Mamiiliin Kalitesi

e Uretim Kapasitesi

e Iskarta- Gayri Sthhi Fire Orani

o Iscilik

seklindedir.

Uygulama sonucu sdézkonusu 4 eksende inceleme yapilmis ve negatif yonde bir
duruma rastlamlmamustir. Mamiil kalitesi stabildir. Uretim kapasitesine herhangi bir
etkisi olmamustir. Iskarta ve gayri sihhi fire noktasinda, daha emniyetli bir tasima

sistemi gerceklestiginden olumlu yonde etkisi olmustur. Sistemin islemesi i¢in gerekli
olan iscilikte herhangi bir degisiklik vuku bulmamustir.

3.3.1.4. Iskarta Posetleri Ol¢ii Optimizasyonu Projesi

Fabrika yetkilileriyle birlikte yapilan incelemeler sonucu 1skarta posetlerinde
kaizen c¢aligmasi yapilabilecegi tespit edilmis ve 3 ana asamada kaizen g¢aligmasi
gerceklestirilmistir.
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3.3.1.4.1. 1.Asama - Mevcut Durumun incelenmesi ve Analiz Edilmesi
Uretim esnasinda ortaya ¢ikan 1skartanin gayri sihhi fireye doniismeden saglikli ve
emniyetli bir sekilde muhafaza edilip sevk edilebilmesi i¢in halihazirda yesil 1skarta
posetleri kullanilmaktadir. Iskartalar sdzkonusu posetlere doldurulduktan sonra
paletlere dizilerek 1skarta deposuna nakledilmektedir. Asagida Sekil-3.63’de sdzkonusu
1skarta posetleri goriilmektedir.

Sekil-3.63: Mevcut Durumda Kullanilan Iskarta Posetleri

Poset 6l¢iileri 100cm™*120cm seklinde olup, 1skartalar i¢ine doldurulduktan sonra
palete dizilisi uygun olmamakta, biiyiik gelmektedir. Etkin dizilme icin tekrar ¢uvallara
konulmakta ve hacmi daraltilarak sikilagtirilmaktadir. Bu sekilde uygulamada ise
1skarta poset hacmi etkin kullanilmadigi i¢in malzeme israfi ortaya ¢ikmaktadir.

3.3.1.4.2. 2.Asama - lyilestirmenin Onerilmesi ve Uygulanmasi

Poset Ol¢iisiinden dolay1 ortaya ¢ikan malzeme israfin1 ortadan kaldirmak i¢in, 1skarta
posetinde 6l¢ii optimizasyonu yapilarak, 100cm*120cm olan 6l¢ii 80cm™*100cm olarak
degistirilmistir. Proje, iretim yoneticileri, satin alma ve ar-ge departmanlarinin birlikte
caligmasiyla yliriitiilmistiir. Bu sayede palete etkin sekilde dizilebilmesi saglanmistir.
Asagida Sekil-3.64’de yeni dlciiyle birlikte palete dizilmis hali goriillmektedir.

Sekil-3.64: Olcii Optimizasyonu Yapilmis Iskarta Posetleri
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Olgii optimizasyonu sonu bir posette elde edilecek gramaj tasarrufu asagida Sekil-

3.65’de gosterilmistir.
Sekil-3.65: Iskarta Poseti Gramaj Degisimi

130
B Proje Sonras: Durum

125 (80em* 100 cm)

120

115

110 Gegmis Durum (100cm*120)

105 Proje Sonras: Durum (B0 an*100cm)

100

Poget Gramaj (gr)

O Geemis Durum (100cm*120)

Yukarida Sekil-3.65’de goriildiigii izere proje dncesi 1skarta poset 6l¢ii 100cm* 120

cm ve 130 gr’dan, proje sonrasi ise 80cm*100cm 0Ol¢ti ve 111 gr’a diiserek, poset basi

19 gr tasarruf elde edilmistir. Elde edilen tasarruf hesaplamasi detayli olarak agagida

Tablo-3.17’debelirtilmistir.

Tablo-3.17: Olcii Optimizasyonu Projesi Tasarruf Hesaplama Tablosu

Konu Hesaplama

Giinliik Poset Kullanim Miktar1 133 adet

Yillik Poset Kullanim Miktari 39.900 adet

Iposette elde edilen gramaj kazanci 19 gr

Iposette elde edilen y1llik gramaj kazanci 39.900 adet * 19 gr = 758.100 gr
Elde edilen yillik kg kazanct 758.100 gr / 1000 = 758,1 kg
Iposet kg maliyeti 4TL

1 yilda elde edilen tasarruf miktar1 758,1 kg *4=3032,4TL

Yukarida Tablo-3.17’de goriildigi iizere yillik 758 kg 1skarta posetinden tasarruf

saglanarak ortalama 3000 TL civari kazang elde edilmis ve yalin iiretimin sifir malzeme

israft hedefine katki saglanmigtir. Ayrica gereksiz plastik malzeme kullanilmasinin

engellenmesi ile de ¢evre/doga temizligine de katki saglanmistir.
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3.3.1.4.3. 3.Asama - Sonuclarin Kontrol Edilmesi ve Kurallastirma
Yeni uygulanan sistemin sonuclarinm kontrol edilmesi toplam 4 eksende
gerceklestirilmistir. Bunlar;

e Mamiiliin Kalitesi

Uretim Kapasitesi

Iskarta- Gayri Sthhi Fire Oran1
Iscilik

seklindedir.

Uygulama sonrast mamiiliin kalitesine negatif yonde etkisi olacak bir durum
ortaya ¢ikmamistir. Ayni sekilde tiretim kapasitesi diisme ve gayri sihhi fire olugsma

gibi bir duruma da rastlanmamistir. Gerekli sistemin islemesi i¢in gereken iscilikte
degismemistir. Malzemenin teknik sartnamesi gilincellenerek standardizasyonu temin
edilmistir.

3.3.2. Poka-Yoke

Miisteri memnuniyetsizligine yol acan hatalarin meydana gelmesini engelleyen
iiretim planlama ve tasarlama teknigi olan poka-yoke miisteri odakli olarak, hatalarin
gerceklesme olasiligini engellemektedir. Poka-yoke ile istenmeden yapilan kontrolor
hatalarim onlemek hatta tamamen ortadan kaldirmak hedeflenmektedir. Bu poka-
yoke’nin hedefledigi sifir hata (zero defect) noktasidir. Bu noktadan hareketle
fabrikada inceleme yapilmis ve poka-yoke uygulanacak noktalar tespit edilmeye gayret
gOsterilmigtir.

3.3.2.1. Mevcut Durumun Tespiti

Fabrikanin biskiivi iiretim alan1 paketleme bolimiinde, konveydr banttan gelen

biskiiviler paketlemeye beslenmekte ve bazi durumlarda eksik besleme sebebiyle bos
paket i¢i hava dolu olarak sarilmakta ve koliye bos paket olarak girebilmektedir.

Mevcut durumda saate ortalama 1290 kg biskiivi akisi gergeklesen paketleme
makinasinda, paketleme sonrasi koliye {iriinii yerlestiren is¢inin Oniine biskiivi
dogrudan gitmekte ve o esnada is¢i bos paketi fark ederse ayirmaktadir. Lakin ¢ok hizli
bir tempo(saniyede 6 paket) ile calisma gerceklestiginden bos paketi farkina varmadan
is¢iler kolilere doldurabilmektedirler. Asagida Sekil-3-66’da paketleme makinesinde
biskiivi beslemesi ger¢eklesmemis hiicre goriilmektedir.

Sekil-3.66: Paketleme Makinasinda Biskivi Besleme Yapilmamis Hiicre Bolmesi
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Yukarida Sekil-3.66’da goriilecegi lizere biskiivi beslenmemis hazne paketlemeye
girmekte ve i¢i hava ile sarilmaktadir. Bos paket koliye konulmakta, bu da standart
dis1 tiretime yol acarak miisteri sikayetlerine sebebiyet vermektedir.Bu durumu ortadan
kaldirma noktasinda inceleme gergeklestirilmis ve bos paketleri elimine edecek bir
sistem gelistirilmistir.
3.3.2.2. Gelistirilen Yeni Proses
Gelistirilen yeni durumda, sisteme eklenen sensor sayesinde bos hiicre tespit edilerek
paketleme sonrasi bos paketleri hava basinci ile uzaklastiracak ve dogrudan sistem
disina ayiracak bir uygulama calismasi gergeklestirilmis ve hata orani sifir diizeyine
cekilerek, iiretim ve teknik ekiple birlikte poka-yoke uygulamasi icra edilmistir.
Asagida Sekil-3.67’da sisteme eklenen sensor ve hava iifleme aparati goriilmektedir.

Sekil-3.67: Bos Hiicre Belirleme Sensérii ve Hava Ufleme Aparati

Bos Hiicre Belirleme Sensorii

Hava Ufleme Aparati
: PEWES : :

Yukarida Sekil-3.67°de goriilebilecegi {izere gelistirilen yeni proseste sensor
yardimiyla biskiivi beslenmeyen hiicre tespit edilmekte ve hava basinci harekete
gecerek bos paketi, bos paket 1skarta haznesine iterek sistem digina géndermektedir. Bu
sayede hata orani sifira diisiiriilerek yalin tiretimin sifir hatali tiretim ve sifir malzeme
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israfi hedeflerine katki saglanmistir. Kalite hatas1 kontrol ig¢iligi engellenmesi ile sifir
gereksiz siireg ve sifir isgiicli kaybi hedeflerine de ayrica katki saglanmigtir.

3.3.3. Toplam Verimli Bakim

Toplam verimli bakim uygulamasi hazirlik ve planlama, uygulama ve kontrol
asamalartyla yiriitiilmiis, detaylar agagidaki boliimlerde irdelenmistir.

3.3.3.1. Toplam Verimli Bakim Hazirlik ve Planlama Asamasi

Isletmede toplam verimli bakim yapabilmek icin ilk olarak teknik ve iiretim
yetkilileriyle ylizylize goriismeler yapilmis, akabinde yetkililerle birlikte sahada
incelemeler gerceklestirilmistir.Halihazirda fabrikada makina operatorlerinin otonom
bakim noktasinda egitimli olduklar1 ve bu ¢alismalarin yapildigi goriilmistiir. Lakin
fabrikada yapilan inceleme sonucu, toplam verimli bakimin en 6nemli unsurlarindan
biri olan planli bakim sisteminin olmadigi tespit edilmis bu dogrultuda calisma
yapilmistir. Tk olarak isletmede teknik ekipte bulunan yetkililerle, planli bakim
konusunda yapilan toplantilarla birlikte egitim verilmis ve bilgilendirilmislerdir. Ayrica
iist yonetimin bilgisi dahilinde diger departmanlar, 6zellikle yedek parga ve stoga
malzeme yedekleme konularinda dogrudan ilgili satin alma ve materyal departmanlari,
planl bakimin yapilacag: giinlerin belirlenmesi ilgili konularda planlama departmani
yonetici ve yetkilileri ile temas saglanarak koordinasyon gergeklestirilmistir.

Toplam verimli bakimin 6nemli unsurlarindan otonom bakim i¢in degerlendirmeler
yapilarak ardindan planli bakim eylem plant hazirlanmistir.

3.3.3.1.1. Otonom Bakim Sistemi icin Degerlendirme

Otonom bakim;iiretim araglarinin periyodik bakimmin bir bdliimiiniin makine
basinda calisan operatorler tarafindan yapilmasidir. Ekipman etkinligini arttirmada,
gerekse operator yetkinliklerini gelistirmede 6nemli bir rol oynamaktadir. Otonom
bakimda en 6nemli nokta; bir operatoriin otonom bakim faaliyeti yaparak kaybettigi
zamanin,otonom bakim faaliyeti yapilmayan ve performansi daha az olan bir makinada
calisirken harcadigi ¢cabadan ve yaptig1 fazla mesai siirelerinden ¢ok daha az oldugu
gerceginin kavranmasi unsurudur.

Halihazirda fabrikada makina operatdrlerinin otonom bakim noktasinda egitimli
olduklar1 ve bu caligmalarin yapildigi gorilmistir. Cesit doniislerinde, vardiya
degisimlerinde ve diger gerekli ve miisait zamanlarda hamur haneden paketleme
noktasinda kadar ¢aligan operatorlerin bakim faaliyetlerinde bulunduklar1 ve bu konuda
egitimli olduklart tespit edilmistir. Lakin planli bakim konusunda herhangi bir sistemin
olmamasi otonom bakim faaliyetlerinin performansini da diisiirmektedir. Bu noktadan
hareketle toplam verimli bakimin en 6nemli unsurlarindan olan planli bakim i¢in eylem
plani olusturulup, planli bakim sisteminin kurulmasi, zaruriyet teskil etmektedir.

3.3.3.1.2. Planh Bakim icin Eylem Plani Olusturulmasi
Yetkililerle yapilan toplant1 ve goriismeler sonucu planli bakim igin olusturulan eylem
plani asagida Sekil-3.68’de maddeler halinde belirtilmistir.
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Sekil-3.68: Planli Bakim Eylem Plani

i Pmmmmwﬂamknoktﬂambahmzamanﬁﬁw I_

i Planh bakum Wﬂk ekli ﬂg belirlenmesi l ]
Planh balam ekiplerinin personel sayisimin ve niteliginin

| belirtilmesi =

i Planh balum takvimin olusturulmas: I ]

E Planh balumin baslamasi I B

Yukaridaki Sekil-3.68’de goriilecegi iizere, ilk olarak planli bakim yapilacak
tesislerin ve ekipmanlar belirlenip,ardindan ekipmanlardaki noktalar ve bakim zaman
periyodlar belirlenecektir. Akabinde ekip organizasyonu yapilacak ve bakim takvimi
olusturularak planli bakim baslayacaktir.

3.3.3.1.2.1. Planh Bakim Yapilacak Tesislerin Belirlenmesi

Isletme 4 fabrika ve toplamda 52 iiretim hattindan meydana gelmektedir. Asagida bu
fabrikalar ve toplam tesis sayilar1 goriilmektedir;

Biskiivi-1 fabrikasi : 4 tesis

Cikolata fabrikasi : 22 tesis
Biskiivi-2 fabrikasi : 19 tesis
Kek fabrikasi 17 tesis

olmak tizere toplamda 52 tesis igin planlt bakim plant hazirlanmasi gerekmektedir.



172 Yalin Uretime Gegis Calismalari; Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar

3.3.3.1.2.2. Planli Bakim Yapilacak Tesislerdeki Ekipmanlarin, Bakim
Yapilacak Noktalarin-Konularin ve Zaman Periyodlarinin Belirlenmesi
Tesislerde bulunan ekipmanlarin / masraf merkezlerinin, ekipmanlarda bakim
yapilacak noktalarin, bu noktalara hangi periyotlarla bakim yapilacagi ile ilgili detayl
bir ¢alisma gergeklestirilerek, her tesis icin ayri bir tablo hazirlanmistir. Tabloda yer
alan kisaltmalar;

> H:Hafta
> A Ay
> 3A:3Ay
» 6A:6Ay
seklindedir.

Asagida Tablo-3.18’da Biskiivi-1 fabrikasi 4 tesis i¢in bakim yapilacak ekipmanlar
ve bakim konular1 belirlenmis, biitiin tesisler bakim zaman periyodlar ile birlikte
asagidaki tabloda gosterilmistir.
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Tablo-3.18: Biskivi-1 Fabrikasi Planh Bakim Lokasyonlari ve Zaman Periyodlari Tablosu
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V9 V9 TANATLANV ATMIA

V9 V9 [ ANATLANVd ATNIA

V9|V |V |V ANVE VAVTdOL LANVd

V9|V |V |V IANVE VINISV.L LIXVd

V9 V9 [SANIIVIN AN TLENVd

V9 V9 ISANIIVIN AN TLANVd

AQLIAAAA TVLAN

VO|V9 |V |V |V9 IANVE TAL VINLNDOS

V9| V9|V |V |V IANVE GNZIA T
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V9|V |V |V IANVE VALIDVA (TALNVA) LLNIE

V9|V |V |V g VILLIS (TALNVA@) LN

\& v VS ANENLQD (THLNVA) LLNIAMIS

V9 \% ANVE VINIIA TV (TAINVA) TLNTIT

V9|V |V NENID FNIIA TS

V9 V|V IANVE 749 LIV dI'TVY
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v IANVE ANATSAd VI TV

VO|V |V |V IANVE IIANITIS ‘€

V9 v NaNID AIANITIS '€

V9|V |V |V IANVE JIANITIS T

V9 v NENID AIANITIS T

V9|V |V |V IANVE IANITIS 1

V9 v NENAD AIANITIS 1

V9 V|V IANVE DL ITVINA

Vo |V |V NENID DL ITYIINA

V9 V9 V|V LNVE NNZN LLTV dILIS
V9|V |V NanNyo ALLIS

V9 |V TIASYIN INAVH

v NANOZATAH NN

v 194714 NN
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V9 V9 IDIAVIVIIVd dNAVH AIV1Od
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V9|V |V |V HNMIANATNAN SISHL €
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V9|V |V |V IANVE GNAT1Sa4 (TALNVA) LLNIEI

V9 A% IANVE AN LOO (TALNVA) LN

V9 v IANVE VINMIATV (THLNVA) LLNIIIS
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VoO|V |V |V IANVE AIANTTIS T

vV | V9 v NANID AIANITIS T
VO|V |V |V IANVE AIANITIS 1

vV | V9 v NENID AIANITIS ‘T

V9 V|V IANVE IDIIL [TV AN A

VO |V |V NENID DBLL ITVANA

V9 V9 V|V (NINQA LAID) IANVE ILTV MILIS
VIV9O|V |V NENYD ALLIS

V |V9|V TIASYIA MNAVH

v [DATA NN

V|V |V |V IANVE Zd9 VINLNDOS T

V9 V9 v SANIIVIN AN TLANVI IOVdMOTA
V9 V9 v SANTIVIN ANT TLAN VA TOVIMOTA
V9 V9 v SANTIVIN AN TLANVA IOVAMOTA
A\ V9 v SANIIVIN AN TLANVA IOVdMOTA
v9 V9 v SANTIVIN ANT TLANVA TOVIMOTA
V9|V |V |V IANVE SN SYALdd T

VO |V |V SYALAd T

V9|V |V |V IANVE ST SYALAd ‘1

Vo |V |V SYALAd T

VO|V9 |V |V |V9 [ANVE TAL VINLODOS
VO|V |V |V IANVE Zd9 VINLNDOS °S

V|V |V |V IANVE 749 VINLNDOS t

VO|V |V |V IANVE ¥QLIAAdd TV.LAN
AQILIATAA TVLAN

VO|V |V |V IANVE 7949 VINLNDOS T
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V9 | V9 |V DINVL AALINA VLSV

VO |V9 |V T DINVL SIAYAS VLSV

V9 | V9 |V I [IASYMIA NAVH

V9|V |V |V HNIIANT TANAN

VO|V9 |V |V |V9 IANVE TAL VINLODOS

V9|V |V |V IANVE 7449 VINLNDOS

V9|V |V |V IANVE ¥QLIAAdd TV.LAN

AQLIAAAA TVLIAN

V9|V |V |V IANVE VANV IS NIIIA

ANVE TAL ANIIANT TAAN

V9|V |V |V IANVYE Za9 STIID NI¥Id

HI v HNTQE "€ NIIIA'S
HI v HNTQE T NIIIA'S
HI v HNTQE 'T NIIIA'S
VI V9|V |V |V ISVOUIA A IANVE THL HNIISId

V9|V |V [ANVE VIV YIE VNIYILA

VO|V |V |V IANVE VALIDOVA (TALNVA) LLNIAIY

V9|V |V |V NATSHE VYLLIS (TALNVA) ILNTII

V9 A% VS HANNNLOD (THINVA) ILNIETY

V9 v ANVE VINIIATYY (TAINVA) ILNIII

vV | V9 V|V IANVE 744 LIV dI'TV

VIV9|V |V NaNAD FNIAA TS

V9 V9 IDIAVIVOIVd NAVH AIVLOY

v IANVE ANATSad VAl TV

V9|V |V |V IANVE JIANITIS ‘€

vV | V9 v NENID AIANITIS ‘€
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V9

V9

V9

V9

V9

NIQOSTIINOS VAVH SLVD

PINVL NS AVIIS

PINVL NS ANHOS

V9

V9

RNATIIN VINLNDOS NS

V9

IO TV IV

V9

NANA

V9

V9

V9

V9

AOINVSH

V9

JITAOL

Kegy

ISALINA VINLIEV NS

V9

V9

NdNdod YO040ddIH

V9

NENED NV VINIIANVIVAVH

INVZVA dVHNd

V9

LIVIVdY VIALNDOS VA0 MNDOS

V9

INVA VINLNDHOS VAO ANHOS

NNOZATIH INFNIIDAA 434S VIand

V9

V9

INTNEIDAA ¥A3AS vIand

V9

V9

PINVL SIAY4S "D

A\

V9

PINVL Y0LS D

V9

V9

VH) DINVL SIAYAS IDVA €

V9

V9

(OD DINVL MOLS IDVA 9

V9

V9

(S1Q) DINVL SIOLS IDVA 9

V9

V9

<| << ||| << <

IPINVL SIAYAS VLSVd
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Yukarida Tablo-3.18’de goriildiigii iizere Biskiivi-1 fabrikasi i¢in toplam 4 tesis
adma planli bakim uygulanacak 224 ekipman belirlenmistir. Bu ekipmanlarda planli
bakim uygulanacak noktalar/konular ise asagida belirtilen 19 ana baslikta belirlenmistir.
Bunlar;

> Rule kontrolii
Disli-Zincir
Rulman-Yatak
Motor
Rediiktor
Pompa

Kaplin
Kayig-Kasnak
Teflon disli
Capak kirma
Piston

Sase

Yaglama
Regine degisimi
Vana
Samandira

Is1itic1

YV V.V V V V V V VYV V V V V V V V V

Filtredegisimi
»  Yag degisimi
seklindedir.

Biskiivi-2 fabrikasi 19 tesis i¢in bakim yapilacak ekipmanlar ve bakim konulari
belirlenmis agsagida Tablo-3.19’de 5 tesis 6rnek olarak gdsterilmistir.
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Tablo-3.19: Biskdivi-2 Fabrikasi Planli Bakim Lokasyonlari ve Zaman Periyodlar Tablosu

Vv A\ VdINOd VINIVLIAY VINTI LLTV INQES
Ve V9 Vv Vv H Vv MEAOQATANON VINVILVI LS INQ™UNS
V9 V9 \4 \4 V9 H \4 ISVNIDIVIN AINUS VINTIN
V9 Vv v H Vv NAQATANON VINLNDOS AVIdVA
Ve V9 \4 v H v NIQATANOS VINISVL IVIdVA
V9 V9 Vv INVA VOVE dVINIAIA
Vv V9 A\ ISVAINOd ¥NINVH T NI|I4
4 V9 4 ISVAINOd dNINVH [ NI|dId
V9 A\ \4 H TIIAIS VAV ¢ - NIIId
V9 Vv Vv H TIIAIS VAV T - NI
Ve [ V9| V V9 \4 \4 \4 Ve | V9 | Al ¢ - NIUId
VE | V9 | V V9 Vv v Vv Ve | V9 | Al I - NIITd
v V9 \4 v v v IDINVL SIAYAS VINTI
vV |ve|vVv \4 \% \% TIASYIN VINT I
V9 A\ \4 H DINVL GANAINIA YNINVH
4 vV | V9 A4 H TIASYAIN dNINVH
V9 \4 DINVL IWIZNA
= Z 1AV NVINdDIA
— — <
ANn v o vlqw = M W < | z M
s 22|12 B|E|Z|E 5|2 |E|2|8] %«
| G | =0
o = o | o o w < | -~ W < = ,& = = m
Slzlz|=]|= z| 3 = < E
& | = ~ |2 = = SRR >~
< y; 2 | & =
e <
F <
~M
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VE V9|V | V9|V v V | VE| V9 | Al NI¥ILA

vV |V9 |V v DINVL MOLS VNV 1AV ZVAdd

vV |V9 |V v € - DINVL JOLS VINVIdV ddLLId

vV |V9 |V v DINVL JMOLS VIAVIAV I NI'TONOM

vV |Vvy |V v [-DINVL MOLSdV QTLAS

V|V |V Vv v v DINVL SIAYAS VINGIY

V|V |V \% \% \% TIASIN VINT I

V9 v DINVL AAIANAINIA YNAVH

V9 | V | V9 v RIASYMIN dINNVH

V9 & v v NNOASVINOLO ANATSHE HNATLAMVd

V9 V9 v v T-IANVE A NOASVINOLO ANATSHE Vd

v V9 A v v ISANDIVIN ANATLANV ANIOIAZAD

\% V9 \% v \% SIVIN AN TLANV

v V9 Vv v HT T-VYNDIVIN ANAOIAZAD

\& V9 | V v HT H T-4QAIANOY VINISVL

V9 V9 | V v HC H NIQATANOS VINISVL

V9 | V v LINVE AN 1Sad

V9 | V A% v H ISVNIIVIN INISEY

V9 V9 | V V9 v CINVAVIY

V9 V9 | V V9 v TINVEVIY

vV | V9 v [-LNVE VIV

A4 Vv v LINVE SIMIO TANQL VINLNDOS
Ve \& \% \% \% IANVE 9A 4QLIAdAd TVLAN
V9 | V v v I'TANAL VINLNDOS ATMIa

V9 | V v NdOL VINIILSVE QNS

Ve v v LLNVE SIEIO [TANAQL VIALNDOS
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v V9 v v ISVNIIVIN VA ANAD JdZ9D

V9 \% ISVNIIVIA VINVTIAOY HIYVL

V9 | V v v v INVE TAL STIID VIAILLVE

V9 V9 | V v v INVE 749 ISVINOS INISTX

ISVSVIN VINIIAY INISHY

V9 | V v v ISVNIIVIAN INISTX

Ve V9 | V v I - ANATSHd ISVNIIVIA IS
Ve V9 v \% v INVE IDIAISVL AQUQS ANISTI
V9 | V v v NV SIHIO ITANAL VIALNDOS ATXId

\ V9 | V v A% MIQATANO VIN'TV VDIOV

Ve V9 A% v v IANVE A 4QLIAAdd TVLAN
vV | V9 v NanNdyd vdow

V9 V9 | V vV | V9 A% ITANQL VINLNDOS AVIVA

V9 | V v v I'TANQL VINLNDOS AT3Id

V9 | V9 V9 V9 ISALINQ JATIO

HT \% v 4 SO ANITANAL VINLNDOS ATMId
V9 | V v NdOL VINIILLSIIIS INQENS

V9 V9 | V vV | V9 \% ISVNIIVIN VINVILV Y QNS

V9 | V v v NI TIIdNAL

Ve vV |V9 |V vV | V9 v VIARLLYE

V9 V9 | V vV | V9 A% ISVNIIVIN GNEQS VINTI

HT V9 V9 | V v v QIQATANOS SIAID WQANS
V9 | V v NIQATANON VIALNDOS MVIdIVA

HT V9 | V \% v NIQATANOY VINISVL IVIdVA
V9 | V A v IDTIIAIS VAV NIIIA
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Vo | v \4 TIIANTTIS VINAILSIIIS INQ¥AS

Ve Vo | v \4 A4 \4 AV TIVNSVY IDIAVIIV WOENS
\4 ISVANOd VINIVLIV VINTI

V9 Vo | v V| v | Vv \4 ISVNIIVIN GIAAS VINTI

HC Vo | v v \4 \4 IINVE VINVIIVY LS GNAS VNI
HT V9 V9 | v v v IANVE VINISVLANOY VINLNDOS
Vo | Vv \4 \4 INIZVOVIN VINLNDOS IVIdVA

HC V9o | v v 4 4 INVE ONITIO VINISVL MVYdVA
Vo | v \4 \4 IDIATTZINAL VAV NI¥IA

ve | vo Vo | v \4 vV | ve|wvo | Al NIIId

VvV |Vo| Vv Z-ISVANOd dNNVH

vV V9| V [-ISVANOd ¥NINVH

Vo | v v \4 \4 TTIASYIN VINE

V9 | v \4 \4 4 DINVL SIAYAS VINE

Vo | Vv \4 \4 \4 TIASIN VINT I

V9 v DINVL SIAYAS ¥NNVH

vV | V9 \4 7 - TIASMIN dNAVH

vV | V9 A4 I - RIASYIN YNAVH

\4 Vo | v v v v ISVNIIVIN VA SOVAMOTd

\4 Vo | v \4 \4 \4 T-ISANIIVIN ANT TLAVd

V9 Vo | v v \4 \4 Z-ILNVE'dOL ISVINOS dNATLANV

V9 V9 | v \4 \4 4 [FIINVEdOL ISVINOS TN 1LV

V9 Vo | Vv \4 \4 \4 VINISVL TOINVIN ISVINOS ANATLANV

V9 V9o | v v 4 4 MIQATANOY VINVTdOL

Vo | v \4 \4 \4 IANVE TA TISYNIIVIN WIST
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V9 | V v TIIANITIS VINIILLSTIS QNS

Ve V9 | V \% \% HT TV TIVNS VY IDIAVILV QNS
A% ISVANOd VINI VLIV VINTI

Ve V9 | V v v HT ISVNIIVIAN AINIQS VINTI
Ve V9 | V v A% HT IANVE VINVILV LS NS VINTI
Ve V9 | V v v v LNVE ONIEO LTV VINISVL IVIdVA
V9 | V v v INIZVOVIA VINLNDOS IVIdVA

Ve V9 | V v v v INVE DNITIO VINISVL IVIdVA
V9 | V A4 v ISIDIAATZINAL MVAVD NIIId

Ve | V9 V9 | V \% vV | VE| VY | Al INIIIA LHYA0D

V9 | V v v A% DDINVL MOLS VINTI

V9 | V v v v TIASYIN VINT I

V9 v DINVL SIAYAS dNAVH

V9 | V | V9 v T [IASYIN INAVH

V9 | V [ V9 v I TIASYMIN YNAVH

\% V9 v v v ISVNIMIVIN AN TLANVd

v V9 | V A4 v v ISVNIIVIN ANATLANV 9 - ND

V9 V9 | V v \% \% LLNVE AN TS99

V9 | V v v v ISVNIIVIN INISTX

Ve V9 | V v HT LLNVE STIID INISAY
Ve V9 | V A% HT LINVE GNATSTd ISVNIIVIN INIST
Ve V9 v v v LLNVE A 4QLIAAdd TVLAN
A A LINVE ST TANAL VINLNDOS ATId

V9 | V v v I'TANQL VINLNDOS ATMId

v v LINVE SO TANAL VINLODOS ATMIA
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V|ve|vVv v 4 4 € - DINVL MOLS VINZI

V|V |V \4 \4 \4 Z- DINVL JOLS VINTIS

V|V |V \4 A4 \4 I - DINVL MOLS VNI

V|ve| v v v v 9 - DINVL SIA¥AS VINT Y

V|V |V \4 \4 \4 $ - DINVL SIA¥AS VINTIY

V|ve|vVv v \4 \4 ¥ - DINVL SIAYAS VINEI

V|V |V \4 \4 4 € - DINVL SIA¥ES VINTI

V|V |V \4 \4 \4 - DINVL SIA¥AS VINT I

V|ve|vVv v 4 4 I - DINVL SIAYAS VINEI

DINVL SIAYAS VINTI

Vo | V | V9 A4 ¥ - TIASIN 4NAVH

Vo | Vv | V9 v € - ASYMIN MNNVH

V9 | V | V9 \4 - TIASMIN dNAVH

Vo | vV | V9 \4 I - RIASYIN YNAVH

ISANIIVIN SN TLENMVd ENIOYAZID

Ve |V |V |V \4 \4 ISVNIIVIN ANATLANVd

Ve \43 4 NgNaNd WILYVL

V9 Vo | v \4 \4 \4 IT1ATVd QEQATANON VINISVL

V9 Vo | v \4 A4 \4 IANVE GNTTSad

vo | v v v v ISYNIIVIN INIST

Ve Vo | v \4 \4 ILNVE ONITIO TNATSAI ISVNIIVIN INISTS
Ve Vo | v \4 HC LLNVE STAID WISTY
\43 V9 \4 \4 v IINVE A 4QLMIadd TVIIN
Ve \4 \4 INVE ONITIO ST TANQL VINLNDOS AT
V9o | v v 4 ITANAL VINLNDOS ATMId

Ve \4 \4 IANVE ISNIIO TANAL VINLNDOS ATAIA
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V9 \4 \4 A4 € - 4QINAadd TVIAN
V9 4 v v 7-¥0QIMAadd TVIAN
V9 A4 \4 \4 1 - 4QLNAAAd TV.LAN
V9 Vo | v \4 \4 \4 SVL TONVIN SIID MQLYAAAd TV.LAN
V9 Vo | v \4 \4 \4 IANVE VINISVL TQNVIA NIMII'S
\4 IANVE TQNVIN NTIIT vAA'T

V9 Vo | v \4 \4 \4 aNVe VINISVL TNV NIMI €9A'T
V9 Vo | v v v v NYQATANOYN VINISVL I'TOM
V|V |V \4 A4 A4 T - YANIA NIYI4
V|ve|vVv v v v I - YANIA NTdId

V9 Vo | v \4 \4 HT vea'sad TONVIN 8- NI¥Td
V9 Vo | v \4 \4 HT vea'sad TONVIN L- NI
V9 Vo | v \4 \4 HC ve'sad TOAVIA 9- NIMIL
V9 Vo | v \4 \4 HT vea'sad TONVIN §- NI¥TA
V9 Vo | v \4 \4 HT vea'sad TONVIN - NI
V9 Vo | v v v HC ve'sad TOAVIA € NIMIL
V9 Vo | v \4 A4 HT vea'sad TQNVIN 2- NIIA
V9 Vo | Vv v v HC vea'sad TOWVIA 1- NIMId
V|V |V v | v 9 - NI¥I4
V|V |V v | v $ - NI¥Id
V|V |V v | v ¥ - NIdId
V|V |V v | v € - NI¥I4
V|V |V v | v 7- NI¥I4
V|V |V v | v I - NI

C - ISVAVYY SIAYIS VINI I

[ -ISVAVYYV SIAYAS VINIIA
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V9 Vo |V v v v €IINVE VINVIdOL LAY Vd
V9 Vo |V v \ v CLINVYI ANFTSHI HINF 1L Vd
Ve V9 A A4 A4 I- IINVE 4QLYHddd TVLIN
V9 Vo |V v v v [- INVE IDTIIAY
V9 Vo |V A4 A\ v T- INVE IDIAISVL
V9 vo |V \4 v \ ¢ IINVE VINVIdOL
V9 Vo | V v v v I- INVE IDIAISVL
V9 V9 | V v v v [- LLNVd VINVIdOL
V9 Vo |V v v v SIDIAISVL MV INIYIL '8 dA 'L
V9 V9 \ v [FISVNIIVIN GHNAL
V9 Vo |V A\ A4 A4 C - ISVNIDIVIN HNF 1LYV D
V9 Vo |V v v v FFISVNIIVIN AN TLAAVA D
V9 Vo |V A4 A\ v [ - ISVNIZIVIN HNATLAXVd
V9 v \4 v ¥ - d4QLYHddd TVLIN




Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 191

Biskiivi-2 fabrikasi i¢in toplam 19 tesis adina planli bakim uygulanacak 865
ekipman belirlenmistir. Bu 19 tesistendrnek olarak 5 tesis, yukarida Tablo-3.19’da
verilmistir. Bu ekipmanlarda planli bakim uygulanacak noktalar/konular ise asagida
belirtilen 14 ana baslikta irdelenmistir. Bunlar;

» Revizyon
Yaglama
Firm Kalip Temizligi
Rulman Yatak
Rule

Disli Zincir
Kasnak Kayis
Rediiktor
Motor

Pompa
Pinomatik

Aspirator Fam

V V.V V V V V V VYV V V VY

Oring

A\

Tasima Bandi
seklindedir.

Cikolata fabrikas1 22 tesis i¢in bakim yapilacak ekipmanlar ve bakim konulari
belirlenmis asagida Tablo-3.20°de 5 tesis 6rnek olarak gosterilmistir



Yalin Uretime Gegis Calismalari; Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar

192

Tablo-3.20: Cikolata Fabrikasi Planli Bakim Lokasyonlari ve Zaman Periyodlar Tablosu

V9| V9 | V9 V9 ve|ve|ve|l vV |V IANVE GNLT19Z0d T
V9| V9 | V9 V9 Ve |vVeE|vVE| V |V IANVE GNLTHZ0d 1
V9 | V9 V9 ve|ve|ve | vV |V INVE YINOA
ISASVS HA
VA VR Ve WS ||| VA A IANVE OLIFadd TV.LAN
V9 V9 AOLAAAd TVLAN
V9| V9 | V9 V9 Ve [VE|VE| V |V IANVE ST TANNL
V9 | V9 | V9 V9 | V9 V9 ve|ve|ve|l vV |V TTTANNL VINLNDOS
L V9 | V9 | VE | V9 V9 | V9 | V€ | VE | VE |VE| VE | V |VE VINILLVE
V9| V9 | V9 V9 ve|ve|ve| vV |V IANVE VINIIAV NN
Vo | V9 | V9 V9 ve|ve|veE| V |V ISASVS A IANVE NILOAID
V9 V9 Ve |ve| Ve | V NENIO NILOAIO
V9 | V9 | V9 V9 | V9 V9 Ve |ve|veE| V |V [-TTANNL VINLNDOS
V9 V9 | V9 V9 ANAIANITIIES AIN
NNOZATaH
ke ke Vg | || HNATSHE MIANIL
V9 V9 V9 | V€ | VE | VE | VE v NI TIIdNAL ‘1
=}
= 1AV NVINdDIE
=z
) S~
<~ =| E| 2| = m g zZ
s|21S| 2|52 58 o8| S|A B2 c|elaldls|5|E|el S
SlS|E|R||Z2|a|=c| &|2|~|&s|%|%9|8|&85|5|2|8|58 |22 =
eS| ol el Ele|l2l 5|5 S8 L|z|2|=|8|=| 2|27 ¢
w |’ X E= 5| = < |2 = = =S| A
= |E|218|8 Sl E|E g |° 5
A~ M | B <
(75} >
=
=
2]
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\ V9 V9 | ve | ve | ve | Ve IO YAdNAL
V9 V9 V9 | ve | ve | ve | ve ANTTITINAL
ve | ve | ve | ve | ve DINVL SIA¥AS VIVIONL)

Vo | V9 | v9 velve|ve| Vv |V IANVE FNDAS VLIV ISI

V9 ve|ve|ve | vV NINID NILOAID

V9| V9 | V9 V9 | v9 V9 ve|ve|lve |l vV |V Z-TTANOL VININDOS

vo vo|vo vo mzﬁozﬁdmmmww%

Vo VEIVEL V|V mzmq%mﬂomﬂmm

S V9 V9 | ve | ve | vE | Ve ANATIAdNAL VONN
V9 | V9 V9 | vo | ve | V9 Vo | ve | ve | ve |ve|ve | vV |ve VINYLLYE TANV IV
V9 ve|ve|ve | vV NOONQA IDVIIVd ONIIId

V9 | V9 Vo | V9 | VE | V9 V9 | VE | VE | VE |VE| VE | V | VE VINILVE YIANVE
v| v | vo ve |ve|ve | v [ v ey

Vo VE Ve VE NV VINAVA-GNSTY Wmmmmwm

& \ ve [ve|ve | Vv NgNIO WISTY 4719Nd

V9 V9 ve|ve|ve | v NgNIO WISTA

Vo | V9 | V9 V9 ve|velve |V |V IANVE VINVIdOL ‘W

" " ve [ ve| ve v mo>m>z§5§ﬁmﬂ

V9 ISANIVIA HIIVL

\ARZERZ V9 ve|ve|lve | VvV |V IANVE VINVIdOL ‘W

Ve | V9 & 4 ISANDIVIN ANATLANVd ‘I

V9| V9 | V9 V9 ve|ve|lve | VvV |V IANVE IDIAVS

V9 V9 \4 ISANIIVIN AN TLEVd
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V9 velve|l vV |V NNOZATAH YaNAS TVLSIIN

Ve | VE | VE | VE | V€ DINVL SIAYAS ZOLTVIN NH

Ve | VE | VE Ve VE SIAWAS NNOASOTOS o@%%

ve | ve | ve |ve | ve :@mﬂwmwﬁ«m

VO VoV VEIVEIVE | VIV gy SNNQA IDVILVd wﬂ%ﬂm

V9 | V9 | V9 V9 | V9 V9 Ve |veE|lVE |V |V ITANQL VIALNDOS '1
VO VOV VEVEIVE ) VY IDIAVTIIAY waﬂmﬁmw

V9 ve |ve|ve | Vv NSNON3IQA IDVILVd'd

V9 ve |ve|lve | vV ISALINQ VINIIAY LHIA0D

V9 Ve |ve|lve |V ISHLINQ VINIIAY O
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Cikolata fabrikasi icin toplam 22 tesis adma planli bakim uygulanacak 1019
ekipman belirlenmistir. Bu 22 tesisten 5 tesis 6rnek olarak yukarida Tablo-3.20’de
verilmistir. Bu ekipmanlarda planli bakim uygulanacak noktalar/konular ise asagida
belirtilen 52 ana baslikta belirlenmistir. Bunlar;

> Rule

Disli-Zincir
Rulman-Yatak
Motor

Rediiktor

Pompa

Kaplin
Sirkiilasyon Pompasi
Kompresor Motoru
Kayig-Kasnak
Teflon Disli

Capak Kirma
Piston

Sase

Celik Bant

Yay

Capa

Kalip

Balyan Lastigi
Senkron Bantlar1
Emis Vakumu
Cene Bigaklari
Hidrolik Pompa
Pnomatik Aksam
Tartim Kefesi

Pvc Bant

Vakum

Karton Alma Grubu

YV V. V V V VYV V V V VYV V V V V VYV VYV V V VYV VYV V V V VYV V V V
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» Cene Eksantrik Grubu

Palet Mili

Rotlar

Kam

Kapak Koyma Grubu

Palet Grubu

Kesim Grubu

Sekil Verme

Utiileme

Kivirier Kulak

Tutucular

Kefeler

Sivama Band

Dortlii Katlayici

Pense Grubu

Gotiirticti Plastik

Filtre Degisimi

Yag Degisimi

Sogutma Gazi

Vana

Samandira

YV V V V V V V V V V V VYV V V VYV V V V VYV V V

Isitict
» Regine Degisimi
seklindedir.

Kek fabrikasi 7 tesis i¢in bakim yapilacak ekipmanlar ve bakim konulari belirlenmis
ornek olarak 5 tesis asagida Tablo-3.21°de gosterilmistir.
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Tablo-3.21: Kek Fabrikasi Planli Bakim Lokasyonlari ve Zaman Periyodlari Tablosu

H v V9 V9 \'% \% \% AOLMAAdd TV.LAN
H A v V9 V9 A% \'% \% ISANDIVIA NOAISMAINT
H \% V9 V9 \% \% \% LNV Nd I'TLENTYVH VINLODOS
\% V9 V9 \% H H LINVE 4ANOQA d0TYAd 081
H v V9 V9 \% \% \% 7- INVE TdL VINLODOS
H A% V9 V9 A A4 v I - INVE T4L VINLADOS
v v V9 V9 v v v ISANDIVIN INNSTIVA
V9 V9 V9 v v I - INIIATD VAVL
v V9 V9 v v ISANDIVIN VINVIIA
V9 V9 v v ISANDIVIN VINLOIN
V9 v \% ISANDIVIN VINAOY LIDV
V9 V9 V9 v A% T - AINNIATD VAVL
V9 \% ISANDIVIN VNV IOVA
V9 V9 \% NYQLIZOdAA NI NIddNN
HT A V9 V9 v V9 v v NI FNAISId
V9 V9 V9 v ISVAVIV VINISVL VINT I
V9 V9 V9 v v DINVL SIAYAS INNVH
V9 V9 V9 v v TSN INAVH
V9 v H 19974 NN
o
g2 > 1AV NVINdDIA
= = = B = Q =~
gl e | 2| 2 Z g | 5 S 2 | 2| o | 2| BEE
v 50 S < = g 5 = Y N = & U7
= ] £ 23 2 & = 3 & i = £ Z&x
) z ) - 2 ~ = A = < =
= = < M & W
= =i
z i =
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v V9 V9 v v € LNVd 141 VINLNDOS
v V9 V9 v A% 7 INVd 141 VINLNDOS
v V9 V9 N v 1 LNV T4L VINLNDOS
V9 v VINVIDVA VAVL
V9 V9 N v VINLMENY VAVL

v V9 V9 v v ISALIND VINVIIA

V9 V9 V9 v v T ANYIATD VAVL
V9 V9 V9 A v 1 INIIATD VAVL
\4 v V9 V9 v \4 VINTV INNIVA
v \4 v AASYIN VILLSY VY VIVION) VIAVA
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V9 V9 A% T A dOLYQ11Z0dad
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V9 V9 V9 DINVL SIA¥AS XTI JIVZON

V9 V9 V9 RASYIN XIN MVZON

V9 V9 V9 DINVL SIAYAS 4NAVH

V9 V9 V9 \% v ASIN INNVH

V9 H 19974 NN

ISVNIIVIN VINVIAOY 10

H H H ISANDIVIN VINVILNVE

v V9 V9 N v IANVE VINISVL 1103
v V9 V9 A \4 IANVE VINVIdOL N
ISANDIVIN HIMVL

H H H H ISANDIVIN NI TLANVd Ma) NN

H H H H NaNdo INATSAd INTTLAMV

V9 V9 V9 H v INVE Nd ISVINOS ¥QL3dddd
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Kek fabrikasi i¢in toplam 7 tesis adina planli bakim uygulanacak 368 ekipman
belirlenmistir. Bu 7 tesisten 5 tesis drnek olarak yukarida Tablo-3.21°da verilmistir. Bu
ekipmanlarda planl bakim uygulanacak noktalar/konular ise asagida belirtilen 20 ana
baslikta belirlenmistir. Bunlar;

» Rulman-Yatak

Rule

Disli-Zincir
Kayis-Kasnak
Rediiktor

Motor

Pompa

Pnomatik

Bigaklar

Asprator Fani

Filtre /Yag /Temizlik
Nutring /Kege/ Oring
Filtre Degisimi

Yag Degisimi
Kaplin

Regine Degisimi
Vana

Samandira

YV V. V V V V V VYV V V VYV VYV V V VYV V V V

Isitict

A\

Sogutma Gazi
seklindedir.

3.3.3.1.2.3. Planh Bakim Yapacak Ekip Sayisinin Belirlenmesi

Biray igerisinde tiim tesislerin aylik periyodik bakimlarinin yapilabilmesi i¢in asagidaki
hesaplama yapilmistir. Buna gore;

52 tesis /30 glin =1.73 ekip

1,73 tamsay1 olmadigi igin 2 ekip olusturulmasi gerekmektedir.
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3.3.3.1.2.4. Planh Bakim Ekiplerinin Bakim Gerceklestirecegi Tesislere
Dagilimi

Toplamda 52 tesisi 2 ekibe paylagtirdigimizda her bir ekibe 26 tesis (52/2=26)
diismektedir. Dolayisiyla tesisler, asagida Sekil-3.69’da goriildiigl iizere ekiplere
paylastirilmigtir.

Sekil-3.69: Planli Bakim Ekipleri Tesis Dagilimi

Flanh Balam
Ekipleri

1.Ekip
Biskiivi-l | Cikolata | Biskitvi-2 B
Fabrikas: Fabrikas: Eabrikas Kek Fabrikas:
(4 Tesis) (22 Tesis) (19 Tesis) (7 Tesis)

Yukarida Sekil-3.69’da goriildiigii lizere 2 ekibe toplamda 26’sar tesis diisecek
sekilde diizenleme yapilmistir. Buna gore 1. Ekip biskiivi-1 fabrikasi 4 tesis ve ¢ikolata
fabrikas1 22 tesis ile toplamda 26 tesisten sorumlu olacaktir. 2.ekip ise biskiivi-2
fabrikasi 19 tesis ve kek fabrikasi 7 tesis olmak tizere 26 tesisten sorumlu olacaktir.

3.3.3.1.2.5. Planli Balkim Ekiplerinin Personel Sayisinin ve Niteliginin
Belirtilmesi

Planl1 bakim ekiplerinin personel sayisinin belirlenmesi i¢in ekibin en yogun olacagi 6
aylik periyodik bakim zamani (aylik ve 3 aylik bakimlarin da yapilacagi i¢in) gereken
isglicii hesabindan c¢ikan toplam adam®*saatin, ekibe 1 tesis i¢in verilen zamana
boliinerek bulunmalidir. Ekip-1 ve Ekip-2 i¢in hesaplamalar asagidaki gibidir.

Ekip -1 : Ekibin kontrolii altinda olan Biskiivi-1 ve Cikolata fabrikalarinda bakimi
en uzun siirecegi diigiiniilen tesislerdeki gereken isgiicii adam*saat hesab1 asagidaki
gibidir.

Biskiivi-1 fabrikasi 1.tesis =240 adam™*saat
Cikolata fabrikas1 12.tesis = 280 adam*saat
seklindedir.

Ekibin glinlik 10 is saati ¢alisacag1 diisiiniildiigiinde ve bakim yapilan tesisteki
parcalarin en fazla %20 sini degistigini kabul ettigimizde;
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1. Ekip say1s1 =(280adam*saat x 0,2)/10 saat

= 6 personel mekanik

2 personel elektrik

2 personel endiistriyel tesis
2 personel paketleme

Toplam =12 personel (kalifiye eleman/ ekip basi harig)

seklindedir.

Ekip -2 :Ekibin kontrolii altinda olan Biskiivi-2 ve Kek fabrikalarinda bakimi
en uzun siirecegi diigiiniilen tesislerdeki gereken isgiicli adam*saat hesab1 asagidaki
gibidir.

Biskiivi-2 fabrikasil5.tesis = 558 adam*saat

Kek fabrikas1 12.tesis = 674 adam*saat
seklindedir.

Ekibin giinliik 10 is saati ¢alisacagi diisliniildigiinde ve bakim yapilan tesisteki
parcalarin en fazla %20 sinin degistigini kabul ettigimizde;

2.Ekip sayis1 =(674adam*saat x 0,2)/10 saat

= 14 personel mekanik

2 personel elektrik

2 personel endiistriyel tesis

2 personel paketleme
Toplam = 20 personel (kalifiye eleman/ ekip bas1 haric)
seklindedir.

Elektrik,endiistriyel tesis ve paketleme eleman sayisi fabrikalardaki deneyimli
calisanlarin fikirleri baz alinarak belirlenmistir.

3.3.3.1.2.6. Planli Bakim Takvimin Olusturulmasi
Planli bakim ekiplerinin tesisleri ne zaman igleme alacagini énceden bildiren takvim

olusturulmasi kapsaminda ¢alisma yapilarak asagida Sekil-3.70°de goriilen 2 aylik
planli bakim takvimi olusturulmustur.
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Sekil-3.70: Planh Bakim Takvimi

e

o)

Sl

DLAE

=
=
LELE
EE i
BEBEER
RERE L
KEREQDRE
I
4
-l =
EEREER
5'.!
Y =
EEE
EEEESE
Lo [ [ a'ﬂ:
BEEREE
BEEEEEE
R aﬂ
HRNpEE
4 u N ol el
o o O 15 [ 1 Y Y S Y 1 0 = |~ o I Iy ]
R % P Y Y 0 AP Y PSP O kb o e . N e s ] o o e e s B e i
ala|2|a||afa|g o) o o |o| 0| 2| 0| 0| oo |o o |o e o fo | 0| o) || |3




Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 215

Planli bakim takvimi ilk 2 ay1 Sekil-3.70°de goriilmektedir. Buna goére resmi tatil
ve pazar giinler hari¢ olmak iizere iki ekibinde her giin planli bakim yapacagi bir tesis
bulunmaktadir. Tabloda kirmizi ile gosterilen noktalar 1. Ekibin planli bakim yapacagi
tesis ve giinleri gostermektedir. Mavi ile gosterilen noktalar ise 2. Ekibin bakim
yapacagi tesis ve zamanlar1 gostermektedir. Gri ile gosterilen noktalar Pazar giinlerini
Turuncu ile gosterilen noktalar ise resmi tatilleri gostermektedir.

3.3.3.2. Toplam Verimli Bakim Uygulama Asamasi

Toplam verimli bakim kapsaminda yapilmasi kararlastirilan, hazirlik ve planlama
asamas1 gerceklestirilen planli bakim c¢alismasinin uygulama asamasi asagidaki
boliimde izah edilmistir.

3.3.3.2.1. Planli Bakimin Baglamasi

Planl bakim uygulamasi, 6rnek olarak ¢ikolata fabrikasi 1. tesiste gergeklestirilmis ve
buna istinaden asagida Sekil-3.71°de goriilen planli bakim tesis ¢alisma kontrol raporu
olusturulmustur.
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Sekil-3.71: Planli Bakim Tesis Calisma Kontrol Raporu

PLANLI BAKIM - TESiS CALISMA KONTROL RAPORU

Fabrika : Gikolata Fabrikasi Kontrold Yapamin Adi ve Soyadi :

Tesls  : l.tesis imzasi :

1.tesiste Ruleler, Zincirler ve Rulmanh Yataklanin Kontrolleri yapilmigtir. Kontrol sonrasi tavalar, muhafaza kapaklan tekrar yerlerine konulmugtur

Yag siirtilen noktalardaki fazla yaglar silinmistir. Bu kisimlar diginda problem gériilen yerler not alinmig veya tamirat yapiimistir.

2. iirlin diizeltme bandi: Rulman yataklar, ruleler ve zincir kontrol edildi herhangi bir problem gériilmedi. Rulman yataklan yaglandi. Sase muha-
faza kapak civatalar eksik idi tamamlandi. 1 adet siyinci bigak aginmis yeni bicak yapilmast igin not alindi. {1 adam x 1 saat)
1. irin diizeltme bandi: Rulman yataklari yagland:. Tahrik kayisinin eninin kisa oldugu tespit edildi. 25 mm yerine 20 mm eninde kayis takilmig.

Kayigin 8lglist not alindi. Buraya uygun kayis talebi agilacak. Tanbur Puliiiretan kaplamasi pargalanmaya baglamis. Tamburun sékiiliip kaplamaya

gonderilmesi veya (izerinde 6lgii alinan &lciiye gire yeni tambur yaptiriimas: gerekiyor. 1 adet siyirici bicak yerinden ¢ikmis yerine monte edildi. -
.Dﬁner bant: Yaylari kontrol edildi. Eksik yaylan tamamland|. Rediktér motoru pervanesi ve pervane kapaginin olmadigi gérilldi. Tahrik zinciri

ve- digliler ko.n;ral edildi. a

Metal detektdr bandi: Ruleler kontrol edilirken 1 adet rulede problem tespit -edildi, Rula;nin mili ve rulmanlan komple degistirildi yerine takild.

Rulman yataklan yaglandi. Zincir gerdirmesinde problem gérilda. Zincir gerdirmesi yapiimak istendi ancak tahrik motor mw’iin;.'{e sallanma tespit

edildi. Rediiktdr bogaz rulmaninda deformasyon gériildi. Not alind, (Reduktar tamiri ve zincir grubu beraber yapiimalidir 1 adam x 4 saat)

Sogutma tiineli-2: Ruleler, tahrik digligzincir grubu ile rulmanh yataklar kontrol edildi. Rulmanl yataklar yaglandi. Kontroller esnasinda tahrik

_kaTnsTn-m kasnak yuvasindan gikip kasnak sirtinda galigir halde oldugunu tespit ettik. Kayisi yerine takarak gerdirmesini ayarladik. Kasnaklar

aginmig dlciileri not alind: talep agilacak. Ttnel tambur balyan lastigi bir miktar kenarindan agildigi not alinmigtir. (tanb.ur lastik sarim 1 adam x 5 saat)

Kaplama iinitesi: Kaplama initesi tahrik digli gruplarina ve pompa kaplini kentrol edildi herhangi bir problem gériilmedi

|Giyotin Grubu: Disli zincir grubu kontrol edildi. Herhangi bir problem goriilmedi Tanbur rulman yatagi yaglandi. Ruleler kontrol edildi.

tiineli-1: Tiinel tahrik grubu kontrol edildi. Ruleler kontrol edildi. Herhangi bir problem gériilmedi.

NDI Sekillendirme: Disli zincir gruplari kentrol edildi herhangi bir problem gariilmedi.

Findik helezonu: Tahrik matoru kaplin grubunun asindi@ goriildii. Bu kisma yeni kaplin seti gerekmektedir. Motorun zemine indirilip kaplinin

stikiilmesi, islenen yeni kaplinin zeminde motora monte edilip kaldinhp tekrar yerine takilmasi, helezonun kaplininin yerinde s@kliip kaplin dlgiisi

alinip islenmesi ve yerine montaji yapiimas: gerekmektedir. (1 adam x 3 saat)

Findik besleme: Tahrik zincir grubunun yagsiz oldujju tespit edildi ve yaglama yapildi

Temperleme hazne tanki: Tankta herhangi bir problem gérilmemistir. Ancak tank capaklarina siyinc istenmistir. Siyinci igin 6lgii alinmasi gerek-

mektedir. Tesis ustasi Mesut beye durum izah edilmis olup tank kullanilmadigi zaman haber edecektir. (1 adam x 3 saat)

Temperleme: Temperlemenin bogaz kapaklarinda tornalik ¢alismalar yapilmasi, helezon milinin fatura Blclsiinin saseye gore ayarlanip

tornalanmasi gerekmektedir. Bu iglemler yapilinca bogazda tespit edilen bir miktar hamur kagagi onlenecektir. (Montaj&demontaj 1 adam x 3 saat)

(Helezon ve kapak tadilati: Dng firma 1 giin)

(Problem tespit edilen galisma temini ve 1 adam x 20 saat siireye ihtivag vardir].
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Yukarida Sekil-3.71°de goriilecegi lizere 1. Tesiste bakim ve kontrol gergeklestirilen
lokasyonlar ayri ayri not alinmis, yapilan isler kayit altina alindig1 gibi bundan sonraki
yapilacak islemler i¢in veri kaydi olusturulmustur. S6zkonusu rapor icerigi asagida 3
boliim altinda irdelenmistir.

3.3.3.2.1.1. Cikolata Fabrikasi 1. Tesis Diizeltme Bantlari ve Déner Bantlar
Planli Bakim Kontrol Raporu

1.tesiste genel itibariyle ruleler, zincirler ve rulmanli yataklarin kontrolleri yapilmistir.
Kontrol sonrasi tavalar, muhafaza kapaklan tekrar yerlerine konulmustur. Yag siiriilen
noktalardaki fazla yaglar silinmistir. Bu kisimlar disinda problem goriilen yerler not
alinmis veya tamirat yapilmistir. 2. iiriin diizeltme bandi, 1. {irlin diizeltme band1 ve
doner bantta yapilan islemler asagida belirtilmistir;

1.Uriin Diizeltme Bandi: Rulman yataklar1 yaglandi. Tahrik kayisinin eninin kisa
oldugu tespit edildi. 25 mm yerine 20 mm eninde kayis takilmis. Kayisin 6l¢iisii not
alindi. Buraya uygun kayis talebi agilacaktir. Tanbur poliliretan kaplamasi par¢alanmaya
baslamis. Tamburun sokiiliip kaplamaya gonderilmesi veya tizerinde 6l¢ii alinan 6l¢iiye
gbre yeni tambur yaptirilmasi gerekmektedir. 1 adet siyirict bigak yerinden ¢iktigi
goriiliip yerine monte edilmistir.

2. Uriin Diizeltme Bandi: Rulman yataklari, ruleler ve zincir kontrol edildi.
Herhangi bir problem goriilmedi. Rulman yataklar1 yaglandi. Sase muhafaza kapak
civatalari eksik oldugu tespit edildi ve eksikler tamamlandi. 1 adet s1yirici bigak asinmis
oldugu goriildi ve yeni bigak yapilmasi i¢in not alind1. (1 adam x 1 saat).

Doner Bant: Yaylar kontrol edildi. Eksik yaylar1 tamamlandi. Rediiktér motoru
pervanesi ve pervane kapaginin olmadigi goriildii ve buna ilave olarak tahrik zinciri ve
disliler de kontrol edilmistir.

3.3.3.2.1.2. Cikolata Fabrikasi 1. Tesis Metal Dedekt6ér Bandi, Sogutma
Tiineli-1, Kaplama Unitesi ve Giyotin Grubu Planli Bakim Kontrol Raporu
Cikolata fabrikas1 metal detektdr bandi, sogutma tiineli-1, kaplama {initesi ve giyotin
grubunda yapilan islemler asagida belirtilmistir;

Metal Detektor Bandi: Ruleler kontrol edilirken 1 adet rulede problem tespit
edildi. Rulenin mili ve rulmanlart komple degistirildi ve yerine takildi. Rulman
yataklar1 yaglandi. Zincir gerdirmesinde problem goriildii. Zincir gerdirmesi yapilmak
istendi ancak tahrik motor milinde sallanma tespit edildi. Rediiktor bogaz rulmaninda
deformasyon goriildii. Not alind1. (Rediiktdr tamiri ve zincir grubu beraber yapilmalidir,
1 adam x 4 saat)

Sogutma Tiineli-1: Tinel tahrik grubu kontrol edildi. Ruleler kontrol edildi.
Herhangi bir problem gériilmemistir.

Kaplama Unitesi: Kaplama iinitesi tahrik disli gruplar1 ve pompa kaplini kontrol
edildi ve herhangi bir problem olmadig1 goriildii.



218 Yalin Uretime Gegis Calismalari; Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar

Giyotin Grubu: Disli zincir grubu kontrol edildi ve herhangi bir problem goriilmedi.
Ayrica tanbur rulman yatagi yaglanmis ve ruleler kontrol edilmistir.

3.3.3.2.1.3. Cikolata Fabrikasi 1. Tesis Sogutma Tiineli-2 , Findik Helezonu
ve Beslemesi, NDI Sekillendirme ve Temperleme Planli Bakim Kontrol
Raporu

Cikolata fabrikas1 metal detektér bandi, sogutma tiineli-2, findik helezonu, findik
besleme, ndi sekillendirme, temperleme grubunda yapilan islemler agagida belirtilmistir;

Sogutma Tiineli-2: Ruleler, tahrik disli&zincir grubu ile rulmanli yataklar kontrol
edildi. Rulmanl yataklar yaglandi. Kontroller esnasinda tahrik kayisinin kasnak
yuvasindan ¢ikip kasnak sirtinda ¢aligir halde oldugu tespit edildi. Kayis yerine takilarak
gerdirmesi ayarlandi. Kasnaklar asinmis olgiileri not alindi, buna talep agilacaktir.
Tiinel tambur balyan lastigi bir miktar kenarindan a¢ildig1 not alinmstir. (tanbur lastik
sarma 1 adam x 5 saat).

Findik Helezonu: Tahrik motoru kaplin grubunun asindigi goriildii. Bu kisima
yeni kaplin seti gerekmektedir. Motorun zemine indirilip kaplinin sokiilmesi, iglenen
yeni kaplinin zeminde motora monte edilip, kaldirilip tekrar yerine takilmasi, helezon
kaplininin yerinde sokiiliip kaplin 6l¢iisti alinip iglenmesi ve yerine montaji yapilmasi
gerekmektedir. (1 adam x 3 saat)

Findik Besleme: Tahrik zincir grubunun yagsiz oldugu tespit edildi ve yaglama
yapildi.

Temperleme Hazne Tanki: Tankta herhangi bir problem goriilmemistir. Ancak tank
capaklarina siyirici istenmistir. Olgii alinmasi gerekmektedir. Tesis ustasina durum izah
edilmistir. (1 adam x 3 saat)

Ndi Sekillendirme: Disli zincir gruplari kontrol edilmis veherhangi bir problem
goriilmemistir.

Temperleme: Temperlemenin bogaz kapaklarinda tornalik ¢aligmalar yapilmasi,
helezon milinin Olciisiiniin  saseye gore ayarlanip tornalanmasi gerekmektedir.
Bu iglemler yapilinca bogazda tespit edilen bir miktar hamur kacagi Onlenecektir.
(Montaj&dernontaj 1 adam x 3 saat) (Helezon ve kapak tadilat,: Dis firma 1 giin).

Problem tespit edilen kisimlarda ¢alisma yapilmasi: Malzeme temini ve 1 adam x
20 saat silireye ihtiyac vardir.

3.3.3.2.2. Planhi Bakim Sonuglarinin Kontrolii ve Bulgularinin Ozet
Degerlendirmesi

Cikolata fabrikasi 1.tesiste gerceklestirilen planli bakim denemesi basar1 ile
sonuglanmis, planli bakim esnasinda hem bilfiil bakim calismalar1 yapildig1 gibi bir
sonraki bakim i¢in tespit edilen bulgular da kayda alinarak islemleri baslatilmistir.
Bu uygulama diger tesisler i¢in drnek teskil edecek bir konumda olmustur. Bundan
sonraki siiregte iiretim yetkilileri, teknik yetkililer, planlama ve satin alma yetkililerinin
esglidimlii sekilde diger tesislere sistemin yayginlastirilmasi noktasinda ¢aligsmalari
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devam ettirmeleri 6nem arz etmektedir.Bu uygulama ile birlikte yalin tiretimin sifir
ariza orani, sifir malzeme israfi, sifir hatali tiretim ve sifir gereksiz siire¢ hedeflerine
ulagma noktasinda bir ¢aligsma ortaya konulmustur.

3.3.4. Standart is

Yalin felsefenin 6nemli tekniklerinden biri olan standartlastirilmis is ile siireg
icerisindeki sapmalar azalir ve bdylece ciktilarin tutarliligr artar. s talimatlari, teknik
sartnameler, iretim ve kalite kontrol formlari, proses spesifikasyon formlar1 vb.
ile; belli bir formatta, gorsel ve agik bir yazili ifade ile, yapilan islerin tutarliligini
ve tekrar edilebilirligini artirmak amactyla iglerin ve/veya gorevlerin yapilis bigimi
sabitlenir. Bagka bir ifadeyle standart is ile, calisanlarin tiimiiniin tekrarlanabilir sekilde
gerceklestirdikleri proses adimlar1 diizenlenip, standart hale getirilir. Bu noktadan
hareketle fabrikada inceleme yapilarak kremali biskiivilerde gorsel spesifikasyonlar
olusturulmustur. Bu spesifikasyonlar sirasiyla;

e Mamiiliin Pigme Gorsel Standardi

e Mamiiliin Krema Gorsel Standardi

e Mamiil Yiizey ve Krema Standardi

e Pakette Bulunan Biskiivi Gorsel Standardi(kaymis {iriin durumu)

e Pakette Bulunan Biskiivi Gorsel Standardi(ters beslenmis {iriin durumu)

e Koli Band1 Gorsel Standardi

seklindedir.

Asagida Sekil-3.72’de mamiiliin Pisme Gorsel Standardi goriilmektedir.
Sekil-3.72: Mamiilin Pisme Gorsel Standardi

GORSEL SPESIFIKASYON

URUN GORSELLERi

Hafif fazla pismis triin

URUN GORSELLERI

Hafif az pigmis triin
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Yukarida Sekil-3.72’de goriilecegi tizere kremali biskiivi pisme gorsel standardinda
yesil alanda pisme diizeyi uygun olan ve istenilen standartta olan tiriin goriilmektedir.
Sar1 alanda goriilen iriinler ise hafif az pismis ve hafif ¢cok pismis lriinlerdir.
Operatoriin hemen 6nlem alip yesil alana donmesi durumu ortaya ¢ikmigtir. Kirmizi
boliimde goriilen Urlinler az veya ¢ok pismis iiriin gorselleridir. Bu durumda tiriinler
ayrilir, gerekli dnlemler alarak yesil alana geri doniiliir.

Asagida Sekil-3.73’de ise kremal1 biskiivi sandvi¢ halindeyken krema gorseli

standartlar1 goriilmektedir.

Sekil-3.73: Mamilin Krema Gorsel Standardi

GORSEL SPESIFIKASYON
CESIT NO: | URUN ADI : I KREMALT SANDV1G BiSKOVE

STANDAR

T ADI SARI

URUN GORSELLERi

Biskiivisi hafif kaymis, kremasi merkezde
olmavan Gran

Sekil-3.73’de kremali biskiivi krema gorsel standardinin yesil alaninda biskiivisi
diizglin kremas1 merkezde olan ve istenilen standartta olan {irlin goriilmektedir. Sar1
alanda ise biskiivisi hafif kaymis kremas: merkezde olmayan iriin goriinmektedir.
Operatoriin hemen 6nlem alip yesil alana donmesi durumu vuku bulmustur. Kirmizi
boliimde goriilen {iriin ise kremasi tagmis iiriindiir. Bu durumda iriinler ayrilir, gerekli
onlemler alinarak yesil alana geri doniiliir. Asagida Sekil-3.74’de ise Kremali Biskiivi
Yiizey Standardi ve Krema Standardi goriilmektedir.

Sekil-3.74: Mamdil Yizey ve Krema Standardi

GORSEL SPESIFIKASYON

URUN GORSELLERI

Biskiivi yiizeyi hafif tragh tiriin

URUN GORSELLERI

Kremasi hafif tagmis driin
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Yukarida Sekil-3.74’de goriilecegi iizere kremali biskiivi yiizeyi standardinda
yesil alanda biskiivi ylizeyi diizgiin ve istenilen standartta olan iiriin goriilmektedir. Sari
alanda ise biskiivi yiizeyi hafif tragh iiriin goériinmektedir. Operatoriin hemen 6nlem
alip yesil alana donmesi durumu ortaya ¢ikmistir. Kirmizi béliimde goriilen ise biskiivi
yiizeyi traglt iiriindiir. Bu durumda tirtinler ayrilir, gerekli 6nlemler alinarak yesil alana
yani istenilen standarta geri doniiliir.

Ayni bigimde yukarida sekilde goriilecegi tizere kremal1 biskiivi krema standard:
yesil alanda biskiivisi diizgiin kremas1 merkezde olan ve istenilen standartta olan iiriin
goriilmektedir. Sar1 alanda goriilen {irlin ise biskiivisi hafif kaymis kremasi1 merkezde
olmayan irlindiir. Operatoriin hemen 6nlem alip yesil alana donmesi durumu ortaya
cikmigtir. Kirmizi bolimde goriilen {iriin ise kremasi tagmis {iriindiir. Bu durumda
irtinler ayrilir, gerekli dnlemler alinarak yesil alana geri doniiliir.

Asagida Sekil-3.75de ise Pakette Bulunan Biskiivi Gorsel Standardi (kaymus tirlin
durumu) goriilmektedir.
Sekil-3.75: Pakette Bulunan Biskiivi Gorsel Standardi (kaymis Griin durumu)

) GORSEL SPESIFIKASYON
CESIT NO OnOn ADe MREMALL SANDVIC BisaUvi

Yukarida Sekil-3.75’de ambalaj ici iiriin standardir yesil alanda biskiivisi kayik
bulunmayan ve istenilen standartta olan {iriin goriilmektedir. Sar1 alanda goriilen
ise,pakette toplamda 2 adet kayik beslenmis biskiivi olan {irlindiir. Operatdriin hemen
Onlem alip yesil alana donmesi durumu ortaya ¢ikmistir. Kirmizi boliimde goriilen {iriin
ise,3 adet veya daha fazla kayik beslenmis biskiivisi olan iiriindiir. Bu durumda iiriinler
ayrilir, gerekli dnlemler alinarak yesil alana yani istenilen standarda geri dontiliir.

Asagida Sekil-3.76’de ise Pakette Bulunan Biskiivi Gorsel Standardi (ters
beslenmis {irlin durumu)gdriilmektedir.
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Sekil-3.76: Pakette Bulunan Bisklivi Gorsel Standardi (ters beslenmis tGriin durumu)

GORSEL SPESIFIKASYON
| cesir no : | orON DI : | KREMALI SANDVIC BiskOvE |

1,

Yukarida Sekil-3.76’de kremali biskiivi paket i¢i iirlin standardi yesil alanda
pakette ters beslenmis iiriin olmayan ve istenilen standartta olan tirliin goriilmektedir.
Sar1 alanda goriilen iiriin ise, en fazla iki adet ters beslenmis biskiivi olan {iriindiir.
Operatoriin hemen 6nlem alip yesil alana donmesi durumu ortaya ¢ikmistir. Kirmizi
boliimde ise paketin i¢inde 3 veya daha fazla ters beslenmis biskiivi olan iriin
goriilmektedir. Bu durumda iiriinler ayrilir, gerekli dnlemler alinarak yesil alana yani
istenilen standarda geri doniiliir.

Asagida Sekil-3.77°da ise Koli Band1 Gorsel Standardi goriilmektedir.

Sekil-3.77: Koli Bandi Gorsel Standardi

GORSEL SPESIFIKASYON
CESIT NO: ORON A - KREMALI SANDVIC BiskOvi

Koli bantlarmasi hafif sk Orin

Yukarida Sekil-3.77°de, kremal1 biskiivi koli bantlama standardi yesil alanda,koli
bantlamasi diizgiin ve istenilen standartta olan iiriin goriilmektedir. Sar1 alanda goriilen
iiriin ise koli bantlamasi hafif agik olan iiriindiir. Operatoriin hemen 6nlem alip yesil
alana donmesi durumu ortaya ¢cikmistir. Kirmizi béliimde ise koli bantlamasi agik iiriin
goriilmektedir. Bu durumda iiriinler ayrilir, gerekli 6nlemler alinarak yesil alana yani
istenilen standarda geri doniiliir.

Belirlenen gorsel spesifikasyonlar yesil, sar1 ve kirmizi olmak iizere ii¢ kisima
ayrilmistir. Yesil alan belirlenen ve iirlin icin istenilen standarttir. Sar1 alan {iretime
ara verilmeden ivedilikle 6nlem alinmasi gereken iiriin konumunu belirtmektedir.
Kirmizi alan ise, iiretimin durdurulup sdzkonusu mamiillerin ayrilmasi gereken



Yalin Uretim ve Yalin Uretime Gegis Galismalari: Biyiik Olcekli Gida Firmalarinda Uygulamalar 223

durumu gostermektedir. Bu gorsel standartlar ile birlikte ¢alisan personel i¢in ortak
dil olusturulmus ve standart tretim gergeklesmesine katki saglanmistir.Bu ¢alisma
sayesinde yalin iiretim hedeflerinden; yeniden isleme maliyetlerini azaltma ile sifir
fazla siire¢ ve sifir fazla isgiicii kayb1 hedeflerine, hurda-fire ve iade triinleri azaltma
ile sifir hatalt iiretim hedefine, yeniden sistem kurma faaliyetlerini azaltma ile sifir
gereksiz siire¢ hedeflerine katki saglanmigtir.






DORDUNCU BOLUM

DEGERLENDIRME, SONUC VE ONERILER

4.1. Uygulama Amaci ve Kapsami

Yalin {iretim kavrami ozellikle 1990’11 yillardan sonra diinyada popiilaritesini
arttirmis ve diinyaca kabul edilen bir sistem olarak uygulama ¢aligmalar1 hizla devam
etmistir. Yalin tiretim ¢aligsmalarmin faydasi ve etkinligi goriildiik¢e Tiirkiye’de de son
yillarda bu ¢aligmalar artig gostermeye baglamigtir.

Bu caligmada da, Tirkiye sanayisinde faaliyet gosteren biiylik 6lcekli bir un
fabrikasi olan, 1952 yillarinda Konyali ve Adanali i adamlarinin girisimi ile kurulan,
ana faaliyeti bugday 0giitlip un elde etmek olup su anda yillik yaklasik 250 milyon
cirosu ile Tiirkiye ISO ilk 500 sanayi sirketi arasinda yeralan bir isletme ile biskiivi,
cikolata ve kek iiretimi gerceklestiren ve ayni sekilde Tiirkiye ISO ilk 500 sanayi sirketi
arasinda yeralan diger biiyiik 6l¢ekli bir isletmede, yalin tiretim perspektifiyle caligmalar
yapilmis ve bulgular degerlendirilerek analizler gerceklestirilmeye ¢alisilmistir.

4.2. Uygulama Metodu

S6zkonusu un tiretimi gergeklestiren isletmede, ilk olarak yalin {iretim tekniklerinden
biri olan deger akis haritalama teknigi kullamilmistir. Mevcut durum haritasinin
¢ikarilmasiyla birlikte iyilestirme Onerileri tespit edilmis ve gelecek durum haritasi
cikarilmistir. Isletmede bireysel oneri sistemi kurularak calisanlardan Oneriler
almmistir. Hem sahada gozlemler yapilmis hemde isletme yetkilileriyle ylizylize
goriismeler gergeklestirilmistir. Fabrika yetkilileriyle birlikte kaizen ¢aligmalar1 tespit
edilerek bilfiil uygulama yapilarak detayli bulgular elde edilmis ve analizler icra
edilmistir. Deger akis haritalama, bireysel Oneri sistemi ve kaizen ¢alismalar1 haricinde
smed, 5s,gorsel yonetim ve jidoka teknikleride firmada uygulanarak, arastirma ve
degerlendirmeler yapilmis ve bulgular ¢alismamizda paylasiimistir.

Yalin tiretim perspektifiyle inceleme ve ¢alisma gerceklestirilen diger bir firma
olan ve biskiivi, kek ve ¢ikolata iiretimi yapan biiyiik 6lcekli bir igletmede de kaizen,
poka-yoke, toplam verimli bakim ve standart is teknikleri uygulanmis ve bulgularn
calismamizda paylasilmistir.
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4.3. Uygulamanin Kisitlan

Bu ¢aligmada, un iiretimi yapan biiyiik 6l¢ekli bir isletmede ve biskiivi, ¢ikolata, kek
iretimi yapan diger biiyiik 6lgekli bir isletmede yapilan incelemeler ve analizler sonucu
yalin iiretimle ilgili yararh bulgulara ulagilmistir. Ancak; arastirmadaki baz1 sinirliliklar
nedeniyle, elde edilen verilerin genellestirilmesinde bazi sorunlar yasanabilir. Bu
smirliliklar agagidaki sekilde 6zetlenebilir;

e Arastirma yapilan igletmeler, biliylik 6lcekli isletmelerdir. Ayni sektdrde
faaliyet gosteren kiiciik ve orta biiylikliikteki isletmelerde de bu caligmalar
yapilabilir. Lakin igletmenin, 6lgegi, yonetilis sekli ve vizyon farkliliklar
neticesinde, tiretim yontemlerinde farkli sistemler vuku bulabileceginden,
ayni1 bulgulara rastlanabilecegi gibi farkli sonuglara da ulagilmas1 miimkiindiir.

e (Calismamizda uygulama icra edilen sozkonusu sektorlerde, lakin farkli
cografi bolgelerde faaliyet gosteren biiylik Slgekli isletmelerde de yalin
iretim c¢aligmalar1 yapilabilir. Fakat hammadde temini, kiiltiirel farkliliklar,
cevresel faktorler vb. diger farkliliklar neticesinde farkli sonuglara ulagilmasi
imkan dahilindedir.

e  Bu calismada, sadece un iiretimi yapan ve biskiivi, ¢ikolata ve kek tiretimi
gergeklestiren iki ayri igsletme dikkate alinmistir. Baska sanayi sektorlerinde
(tekstil, makine, elektrik, elektronik gibi) yapilacak g¢aligmalardan farkli
sonucglar elde edilebilir. Bununla birlikte, bu calismada gergeklestirilen
arastirma; hem kiigiik ve orta 6l¢ekli un, biskiivi, ¢ikolata ve kek tiretimi
gerceklestiren isletmeleri, hem de daha farkli iiretim yapan diger sanayi
sektdrlerinde, ayni tiirde yapilacak ¢aligmalara, rehberlik edebilecek 6zellikler
tasimaktadir.

4.4. Uygulama Bulgulari ve Degerlendirilmesi

Uygulama bulgular1 ve degerlendirilmesi un fabrikas1 ve biskiivi,kek ve ¢ikolata
iiretimi yapan iki ayr1 isletme i¢in asagidaki boliimlerde paylagilmigtir.

4.4.1. Un Uretimi Yapan Isletme icin Uygulama Bulgular ve Degerlendirilmesi
Un fabrikasi uygulama bulgular1 ve degerlendirmesi; uygulanan teknikler noktasinda,
deger akis haritalama ve bireysel Oneri sistemi uygulamasi, Oneriler akabinde
fizibilite caligmasi yapilip uygulanan kaizen projeleri, oneriler akabinde fizibilite
caligmasi yapilan projeler, gorsel yonetim, jidoka, smed ve 5s uygulamalar1 seklinde
smiflandirmalar yapilarak asagida verilmistir.

4.4.1.1. Deger Akis Haritalama ve Bireysel Oneri Sistemi Uygulamasi
Deger akig haritas1 ¢ikartilan un iiretimi gerceklestiren fabrikada, cesitli noktalara

yapilmasi gerekli ¢caligmalar tespit edilmis ve analizler gergeklestirilmistir.

Mevcut durumda, isletmede talepler satis bayilerinden genellikle telefon ve mail
araciligiyla gelmekte ve bu gelen talepler isletme miidiirii tarafinda isletme sefine ve
oradan da ilgili diger birimlere iletilmektedir. Proseste bugday silolarindan ambalajlama
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boliimiine kadar el degmeden inline tasima sistemi mevcuttur. Isletmede proses
faaliyetlerinden pacal isleminin 5 dakika, temizleme isleminin 10 dakika, tavlama
isleminin 36 saat, 6giitme igleminin 4 dakika, eleme isleminin 4 dakika, ambalajlama
isleminin 6 saniye, cep depoda kalma siiresinin 3 giin, son sevkiyat dncesi bilyiik depoda
kalma siiresinin ise 2 giin oldugu hesaplanmistir. Bugdayin stokda depoda bekleme
siiresinin ise ortalama 9 ay1 buldugu Ogrenilmistir. Pastalik boreklik unlarin yillik
talebi 3,3 milyon adet, giinliik talep ise 9041 adet olarak gerceklesmektedir. Isletmenin
giinliik ¢alisma siiresi 1350 dakika olup, takt siiresi, 1350 dk/ 9041 ad = 0,149 dk. (8,95
saniye) olarak hesaplanmistir. Uretimin toplam akis siiresi 276,9 giin olmasina ragmen
islem siiresi sadece 1,51 giin olarak ger¢eklesmektedir. Buna en biiyiik etkiyi, bugdayin
sezonluk baglantilar yapilmasi geregi stok bulundurma zorunlulugu yol agmaktadir.
Deger akis haritalamasi akabinde, bireysel Oneri sistemi, kaizen c¢aligmalari, smed,
jidokapoka-yoke, gorsel yonetim ve 5S tekniklerinin uygulanmasina karar verilmistir.

Asagida Tablo-4.1’de mevcut durum ve gelistirilen durum bilgileri goriilmektedir.

Tablo-4.1: Deger Akis Haritalama ve Bireysel Oneri Sistemi Akabinde Mevcut ve

Gelistirilen Durum Bilgileri

Bant Sistemi

zamanla konveyoriin sacini agindirmak-

tadir. Konveyorler tizerinden deformas-

yonlar ve delikler olusturmaktadir. Hem

¢irkin bir goriintitye hem de bugdaylarin

dokiilmesine sebep olmaktadir.

» Deformasyonla birlikte konveyorlerin
degisme maliyeti zuhur etmektedir.

» Giiriiltist yiiksek bir ¢aligma durumu
ortaya ¢tkmaktadir.

»Konveyor igine dokiilen bugdaylar
birikerek bazi durumlarda konveyoriin

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Yeni Durum

Bireysel Bireysel oneri sistemi bulunmamaktadir | Bilfiil uygulamasi yapilan bireysel 6neri sistemi ile;

Oneri Sis- v/ Caliganlarin tam katilimini saglanmis,

temi v/ Zaman iyilestirici 7 adet, kalite artiric1 3 adet, ve-
rimlilik/etkinlik artiric1 6 adet, motivasyon artiric
9 adet, maliyet azaltic1 3 adet, ortam iyilestirici 2
adet, stireg iyilestirici kategoride ise 8 adet oneri
alimustir.

Konveyor Tastyict konveyoérlerde tagman bugday | Bilfiil uygulamasi yapilan kaizen ¢aligmasi ile bir-

likte bugdaylarin gectigi bolgeye sac malzeme yeri-
ne polietilen malzeme yerlestirilerek konveyorlerin
asinmasi engellenmistir. Yeni eklenen hazneler ile
birlikte de dokiilen bugdaylarin konveyorde birik-
mesi engellenerek ariza durumunun zuhur etmesi
de elimine edilmistir.
v Konveyér degisim ve tamir maliyeti elimine edil-
di(Sifir Malzeme Kayb1)
v/ Ariza durumu elimine edildi (Sifir Zaman Kaybr)
v/ Iskarta ortadan kaldirildi (Sifir Malzeme Kaybri)
v Giliriiltiilii caligma da elimine edilmistir

yon geldiginde istif bozularak kamyona

yiikleme yapilmaktadir.

> Istifleme ve istiflemeyi bozma igin
ayrica is¢ilik israfi ortaya ¢ikmaktadir.

» Stok i¢in alan ayrilmaktadir.

caligmasina  engel olup  sistemi

durdurabilmektedir.
Nihai Mevcut durumda {retim programinda | Bilfiil uygulamasi yapilan kaizen caligmast ile pa-
Mamiil olan nihai iriinler paketleme makinasin- | ketleme hemen sorast konveyorler birlikte Griinleri
Yiikleme Ve | dan gegmekte akabinde paketlenen iiriin- | kamyona dogrudan yiikleme sayesinde;
Istifleme ler istife alinmakta, yiikleme i¢in kam- | v'Paketli unu istifleyen 6 personelden tasarruf sag-

land1 (Stifir isgiicii kaybi )
v'Paketli un stogundan kurtularak 1000m?2 alan ta-
sarrufu saglandi (Sifir stok)
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Vals Topu Vals topu degisimi mevcut durumda Bilfiil uygulamasi yapilan Smed teknigi ile birlikte
Degisimi 104,75 dk stirmektedir. saglanan faydalar;

v'Kalip degisim siiresinin 36,5 dk. azalmast ile is-
giicti tasarrufu(Sifir isgiicti kaybi)

v'Kazanilan zamanin iiretime katilmasiyla daha faz-
la tiretim (Sifir zaman kaybr)

Uretim Uretim performans indikatérleri pano Bilfiil uygulamasi yapilan iiretim performans indi-

Performans | uygulamasi bulunmamaktadir katorleri pano uygulamast ile birlikte;.

Indikatorleri v Hizli iletisim ile zaman tasarrufu ve etkin miida-

Panosu hale sansi(Sifir1 zaman kaybu, sifir hatali tiretim)

v Caliganlarda motivasyon artigi(Sifir iggiicti kaybr)

v Bilgilendirmeler sayesinde kalite hatasi, verimli-
likte diisme, is kazas1 vb. kayiplarin oniine gegil-
mesi (Sifirt hatali tiretim) saglanmustir.

Transpalet Transpalet bekleme, stok alani ve fork- Bilfiil uygulamasi yapilan5S teknigi ile birlikte sag-

Bekleme, lift park alaninda 5S uygulamasi bulun- | lanan faydalar;

Stok Alani mamaktadir. v'is akis1 daha diizgiin ve sistematik olacagindan

Ve Forklift katma deger iiretmeyen faaliyetler azalir.(Sifir

Park Alan1 fazla siire¢ kaybi)

v/ Aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolay-
likla ve hizlica bulunmasini saglar.(Sifir gereksiz
hareket)

v'Is kazalarmi gidermede ya da 6nlemede onemli
bir gorev ifa eder.(Sifir isgiicti kaybi)

Vals Dane- | Vals daneliginde uyar1 gostergeleri Bilfiil uygulamasi yapilanJidoka teknigiyle birlikte

ligi Uyar1 bulunmamaktadir. saglanan faydalar;

Gostergeleri v'Hasarli parca ya da makinalarin diizgiin ¢alis-
masinin baska operatorler tarafindan denetimine
gerek kalmamasi,(Sifir fazla siire¢ kaybi, Sifir
zaman kayb1)

v'Hurda/iade oranini azalmasi (Sifir hatali iiretim)

v’ Ariza siiresinin azalmasi (Sifir Zaman Kaybi)

Bugday Orneklem metoduyla bugdaylar silolara | Fizibilite calismasi yapilan bu projenin uygulanmasi

Pacallama alimmakta ve bu veriler kullanilarak halinde; anakiitle kontrolle dogru verileri elde edip

Islemi bugday pacallamanin manuel LP metoduyla bugday pagallama islemi yapilmasi

hesaplamalarla kisisel tecriibelere

dayanilarak, bilimsel yontemlerden uzak

sekilde yapilmaktadir. Asagida belirtilen
sorunlar vuku bulmaktadir;

» Protein orani standart degerindeki
ozellikle yukart toleransta
gergeklesmesi (ort: %5 sapma)

» Gereksiz yere fazla oranda protein

degeri yliksek pahali  bugdayin
kullanilmast

» Mevcut  yerel bugdaylart verimli
ve efektif kullanilmamasi sonucu

igletmenin bugday ithalatini yapmasi

» Asagi toleransta dalgalanma olmasi
ile(%]11,5°dan asag1) unun agiZa
alinmast

ile saglanacak faydalar;

v'Un protein orani standart degerindeki ozellikle
yukart toleransta gergeklesen (%5 sapma) asagi
cekip, en fazla %3 lik bir sapma ile iiretimi
gerceklestirmek, (Sifir hatalr tiretim)

v Gereksiz yere fazla oranda protein degeri yiiksek
pahali  bugdayin kullanilmasini  engelleyip,
yillik yaklasik olarak 6.000.000 TL tasarruf
saglamak,(Sifir gereksiz malzeme)

v'Mevcut yerel bugdaylari daha verimli ve efektif
kullanmaya bagslayarak isletmenin  bugday
ithalatin1 azaltmak,(Sifir gereksiz malzeme)

v Asagi toleransta dalgalanma olmasimni(%11,5‘dan
asag1) engelleyip unun agiga alinmasini tamamen
ortadan kaldirmis olmaktir.(Sifir hatali iiretim,
Sifir iggiicii kaybr)
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Paketli Un Mevcut siiregte paketleme sonrasinda Fizibilite calismasi yapilan bu projenin uygulanma-
Istifleme birden fazla istifleme lokasyonu bulun- s1_halinde;tek istifleme lokaayonu uygulamas: ile
Lokasyonlart | maktadir. Istifleme lokasyonunda islem birlikte saglanacak faydalar;
yapan her personele galisma performan- | v Istifleme isciligini azaltma, (Stfir isgiicii kayb1 / 5
sina uygun gelecek sekilde ve miktarda personel tasarruf’)
tiriin olugmadii igin verimsizlik ortaya | v'Tek lokasyondan etkin kontrolii saglama ile etkin
¢ikmaktadir. denetim ve etkin iletisimi saglama(Sifir isgiicii
» Bu bekleme israfinin ortalama %25 kaybu, sifir zaman kaybi)
seviyesinde oldugu goriilmiistiir
» Birden fazla lokasyon sonucu etkin
denetim zorlugu bulunmaktadir.
Hammad- Mevcut durumda bugdaylar kamyonlar- | Fizibilite ¢alismasi yapilan bu projenin
de(Bugday) | la fabrikaya gelmekte, tesadiifi 6rnek- uygulanmasi halinde; kamyonun kendi i¢indeki
Alim Kalite | lem yontemiyle kalitesi kontrol edilerek | protein degerleri farkli olan bugdaylarin
Kontrol Ve | bugday silolara yonlendirilmektedir. ayristirilmasi sayesinde;
Ayristirma » Kamyonun kendi igindeki farkli pro- | v'Standart dig1 kalitenin agiga alinmasinin dniine
tein degerindeki bugdaylar ayristirila- gecme (Stifir hatali tiretim)
mamakta,, v Kalite standardinin saglanmasi(Sifir hatali
» Standart dis1 kalitenin agiga alinmakta, tiretim)
»Kalite standardinin  saglanmasinda | v Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi igin
zorluk bulunmakta, gereken is¢ilik ve zaman kaybinin 6niine gegme
» Standart dis1 kalitenin tespiti ve telafi- saglanabilecektir.(Sifir isglicii kaybi / 1 personel
si i¢in gereken isgilik ve zaman kaybi tasarrufu)
bulunmaktadir.
Tavlama Mevcut durumda tavlamada Fizibilite ¢alismasi yapilan bu projenin uygulan-
Bolimi » Bugday yar1 mamiil olarak 48 saate va- | masi halinde:tavlama bolimil gelistirilmis silo sa-
Stiresi ran bekleme siiresine sahiptir. yesinde;
v'Tavlama siiresini kisaltarak(giinde 12 saat), bu-
rada olusan yar1i mamiil bekleme siiresini azaltip
tiretimde akiskanliga destek olma, dolayli yoldan
kapasite artisina fayda saglama(Sifir zaman kay-
br)
v/ Tavlama silo sayisini azaltarak tasarruf saglama,(-
Sifir stok)
v/ Tavlama stok miktarim diisiirerek stok maliyetin-
nde azalma saglanabilecektir.(Sifir stok)
Paketli Mevcut siirecte paketleme iinitelerinden | Fizibilite calismasi yapilan bu projenin uygulanma-
Uriinler ¢ikan iiriinler st halinde;Checkweigher anakiitle kontrol sayesin-
Gramaj »Manuel ve tesadiifi ornekleme ile | de(Poka-yoke);
Kontrolii kontrolii sonucu hatali gramaj olabil- | v'Islem sonras kalite kontroliinii ortadan kaldirmay1
mektedir. saglama, (Sifir fazla siireg)
v'Kaliteyi arttirirken ayni zamanda hatalar1 dnleme,
(Sifir hatali Giretim)
v Uretilen iiriinde tekrar caligmay1 onleme, (Sifir
fazla siire)
v’ Kontrol maliyetlerini azaltma saglanabilecektir.
(Sifir fazla siireg, sifir isgilicti kaybi)
Cesit Doniis | Mevcut siirecte bilyiik un silosundan, Fizibilite calismasi yapilan bu projenin uygulanma-
Islemi paketleme silosuna iiriin gelmekte, ar- st halinde;paketlemeye yeni silo ilavesiyle birlikte;
dindan paketleme iglemi gergeklesmek- | v Cesit doniisiinde 25 dk. tasarruf ile kapasite artigt
tedir. Cesit doniislerinde ise siloya yeni saglama, (Sifir zaman kaybr)
¢esit tirliniin gelmesi beklenmektedir. v Paketli un stogundan azaltilmasi (Sifir stok)
» Cesit dontis stiresi 30 dakikadir. v'Paketli un stogundan azaltilarak alan tasarrufu
saglanabilecektir.(Sifir alan kaybr)
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Yukarida Tablo-4.1’de goriilen konveyor bant sistemi ve nihai mamiil yiikleme ve
istifleme ile ilgili kaizen ¢aligmalarinin fizibilite caligmasi yapilip bilfiil uygulanmistir.
Deger akis haritalama ve kaizen calismalarin haricinde de bireysel Oneri sistemi, smed,
jidoka, 5S ve gorsel yonetim teknikleri diger bilfiil uygulanan teknikler olmustur.

Isletmede halihazirda uygulanan bir bireysel &neri sistemi olmadifi tespit
edilerek bu dogrultuda calisma yapilmistir. Bu amagla 6neri formlar1 hazirlanmig
ve c¢alisanlarin fikirleri form vasitasiyla ve yiizylize goriismeler ile birlikte temin
edilmistir.Oneriler daha sonra zaman iyilestirici, kalite artirici, memnuniyet artirici,
verimlilik/etkinlik artirici, motivasyon artirici, maliyet azaltici, ortam iyilestirici, siireg
tyilestirici, risk Onleyici sekilde gruplara ayrilarak degerlendirmeye alinmistir. Buna
gore calisanlardan zaman iyilestirici 7 adet, kalite artiric1 3 adet, verimlilik/etkinlik
artirict 6 adet, motivasyon artirict 9 adet, maliyet azaltict 3 adet, ortam iyilestirici 2
adet, siireg iyilestirici kategoride ise 8 adet 6neri almmustir. Onerilerden 2 tanesi bilfiil
kaizen c¢alismasi olarak fabrikada uygulanma sans1 bulmus ve bulgular1 ¢calismamizda
paylasilmusgtir.

4.4.1.1.1. Oneriler Akabinde Fizibilite Calismasi Yapilip Uygulanan Kaizen
Projeleri

Nihai Mamiil Yiikleme ve Istifleme Isciligi Projesi: Paketleme islemi sonrasi
paketli nihai mamiiller istife alinmakta ve nakliye aract geldiginde istif bozularak
ylkleme gerceklesmektedir. Bu noktada calisanlarin onerileri dogrultusunda bir
iyilestirme ¢aligmasi yapilmistir. Asagida Tablo-4.2’de mevcut ve gelistirilen gelecek
durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.2: Nihai Mamiil Yikleme/Istifleme Prosesinde Mevcut ve
Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
. Istifleme ardindan, istif Paketleme sonrasi konveyorle dogru-
Paketleme Sonras1 Siireg B B
bozup yiikleme dan yiikleme
Istifleme Isciligi 5 personel Yok
Istif Icin Stok Alani 1000 m2 Yok

Yukarida Tablo-4.2’de goriilecegi iizere yeni siiregte paketleme hemen sonrasinda
kamyonla irtibat1 saglayacak konveyor dizaymi yapilmis ve istifleme isgiliginde 5
personel yaninda 1000 m2’de alan tasarruf elde edilmistir. Makinelerin ariza durumunda
aracin beklemesini dnlemesi i¢cin emniyet stogu bulundurulmasina karar verilmistir.
Fabrika yetkilisi ile goriistiigiimiizde bu durumun ¢ok sik olmayacagini senede bir iki
defa bdyle bir sorun olabilecegi bilgisi alinmistir. Bu ¢aligma sayesinde yalin liretimin
sifir iggiicii israfi, sifir gereksiz siireg, sifir stok hedeflerine katki saglanmstir.
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Konveyor Bant Sisteminde Gelistirme Projesi:Mevcut durumda un fabrikasinda
bugday tasiyict konveyodrlerde tasiman bugday, zamanla konveydriin sacim
asindirmaktadir. Konveydrler iizerinden deformasyonlar ve delikler olusturmaktadir.
Hem ¢irkin bir goriintiiye hemde bugdaylarin dokiilmesine sebep olmaktadir. Ayrica
deformasyonla birlikte konveyorlerin degisme maliyeti zuhur etmektedir. Buna ilave
olarak mevcut durumda giiriiltiisii yiikksek bir ¢aligma durumu ortaya ¢ikmaktadir.
Konveyor icine dokiilen bugdaylar birikerek bazi durumlarda da konveydriin
calismasina engel olup sistemi durdurabilmektedir. Bu noktadan hareketle iyilestirme
calismas1 yapilmistir. Asagida Tablo-4.3’de mevcut ve gelistirilen gelecek durum
bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.3: Konveyor Bant Sisteminde Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Konveyor Taban Malzeme Sac Polietilen malzeme
Dokiilen Bugday Toplama Haznesi Var Yok
Iskarta Var Yok
Sistemin Tikanarak Ariza Vermesi Var Yok
Giriiltili Calisma Var Yok

Yine calisanlarin onerileri dogrultusunda yapilan kaizen c¢aligmasinda yukarida
Tablo-4.3’de de goriilecegi lizere konveyorde kullanilan sac malzeme yerine aginmaya
dayanikli bir malzeme arayigina gecilmistir. Piyasa arastirmasit sonucu bu noktada etkin
bir sekilde kullanilacak bir plastik tlirevi olan polietilen malzeme bulunarak sistemde
uygulanmigtir. Ayrica dokiilen bugdaylarin tikanmaya sebep olup sistemi durdurmasini
da engellemek i¢in zincirlere kiigiik hazneler ilave edilerek ariza durumu elimine edilmis
ve yalin {iretimin sifir malzeme israfi, sifir ariza orani hedeflerine katki saglanmistir.

4.4.1.1.2. Oneriler Akabinde Fizibilite Calismasi YapilanProjeler

Paketli Un Istifleme Lokasyonlart Optimizasyonu Projesi: Un iiretimi yapan
isletmenin diger bir lokasyonunda istifleme ile ilgili prosesinde alternatif bir iyilestirme
calismasi daha gelistirilmigtir. Mevcut durumda paketlemesi bitirilen unlar birden fazla
alanda istiflenmeye calisiimaktadir. istifleme lokasyonunda islem yapan her personele
calisma performansina uygun gelecek sekilde ve miktarda iirlin olusmadigi igin
verimsizlik ortaya ¢ikmaktadir. Bu durumu ortadan kaldirabilmek adina ¢alisanlarin
Onerileriyle birlikte inceleme yapilmis ve yeni bir siire¢ gelistirilmistir. Asagida Tablo-
4.4°de mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmakatadir.
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Tablo-4.4: Paketli Un Istifleme Lokasyonlarinda Mevcut ve Gelistirilen
Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Istifleme Lokasyon Sayisi 4 adet 1 adet
Istifleme Isciligi 20 personel 15 personel

Yukarida Tablo-4.4’de goriilecegi {lizere ulasilacak yeni siiregte istifleme
lokasyonlarmin optimizasyonu saglamak icin istifleme lokasyonu 1’e indirilecektir.
Bu sayede hem alan tasarrufu gergeklestirilebilecegi gibi hem de iscilikten(5 personel)
tasarruf elde edilebilecektir. Bu ¢aligma sayesinde yalin tiretim hedeflerinden; istifleme
isciligini azaltma ile sifir isgiicii kaybi hedefine, tek lokasyondan etkin kontrolii saglama
ile etkin denetim ve iletisimi saglama sebebiyle sifir isgiicli kaybi, sifir zaman kayb1
hedeflerine katki saglanacaktir.

Hammadde(bugday) Alim Kalite Kontrol ve Ayristirma Projesi:isletmede
orneklem degerleriyle bugdaylar silolara taginmakta bugdaylarin silolara ayristirilmasi
%100 etkin ve giivenli sekilde yapilmamaktadir. Bu noktada anakiitle kontrol ve
ardindan yapilacak mekanik diizenlemelerle birlikte bugdaylarin kalite degerlerine gore
silolara ayristirllmasi saglanabilecektir. Asagida Tablo-4.5’de mevcut ve gelistirilen
gelecek durum bilgileri yeralmakatadir.

Tablo-4.5: Hammadde(bugday) Alim Kalite Kontrol ve Ayristirma Prosesi Mevcut ve
Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Bugdaylarn silolara aktarimi Kamyon bazli Kamyonun ayristirtlmasi
Protein Oran1 Sapma Max %15 Max %5
Standart dis1 kalitenin agiga alinmasi Var Minimum

Yukarida Tablo-4.5’de goriilecegi iizere kamyonun kendi ig¢indeki farkli protein
degerindeki bugdaylar dahi ayristirilacak vebu sayede bugdaylardan en etkin sekilde
yararlanilabilmesi gerceklesmis olacaktir. Calismanin yapilabilirligiyle ilgili tedarikei
firmalarla da goriismeler gergeklestirilmis ve yapilabilirligi teyit edilmistir.Bu ¢alisma
sayesinde yalin iiretim hedeflerinden; standart dis1 kalitenin agiga alinmasinin Oniine
geeme ile sifir hatali liretim hedefine, kalite standardinin saglanmasi ile sifir hatali
iretim hedefine, standart dis1 kalitenin tespiti ve telafisi i¢in gereken iscilik ve zaman
kaybmin dniine gegme ile sifir isgilicli kayb1 ve sifir gereksiz siire¢ hedeflerine katki
saglanacaktir.
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Bugday Pacallama Islemi Projesi:Elevli (2003)’e gore Tiirkiye’de bugday
pacallama islemi un ireticileri i¢in giinliik islem olmasia karsin optimizasyondan
uzak daha ¢ok sorumlu kiginin tecriibesine dayanilarak yapilmaktadir. Bir bagka ifade
ile deneme/yanilma yontemi ile bu islemi yiriitmektedirler. Buna karsin minimum
maliyetli optimum karisimi saglayacak matematiksel yontemler mevcut olup bunun
en yaygini linear programlamadir. Ancak karsilagilan en biiyiik zorluk, calisma igin
gerekli parametrelerin belirlenmesi ve bu parametrelerle ilgili yeterli bilgiye ulasma
konularidir.Konu ile ilgili yine ¢aliganlarla yapilan goriismeler ve incelemeler sonucu
iyilestirme calismas1 gelistirilmistir. Isletmede mevcut durumda bugday pagallama
islemi manuel hesaplamalar ve tahmini verilerle yapilmaktadir. Bugdaylarin anakiitle
kontrolii yapilmasiyla birlikte dogru verilere ulasilmasi ve pagallama igleminin tahmini
veriler ve manuel hesaplamalarla degil, bu dogru veriler ve dogrusal programlama ile
yapilmasi gerekmektedir.Asagida Tablo-4.6’da mevcut ve gelistirilen gelecek durum
bilgileri yeralmakatadir.

Tablo-4.6: Bugday Pacallama Islemi Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Gelistirilen Gelecek
Durum

Konu Mevcut Durum

Bugday Protein Degeri Olgiim Orneklem Anakiitle

Manuel Hesaplar Ve Kisisel

Bugday Pacallama Islemi Dogrusal Programlama ile

Tecriibelerle
Un Protein Ort. Sapma Orant %S5 %3
%3 Liik Sapma Hedefi ile Yillik )
) - 6 Milyon TL
Tasarruf Miktar1
Asag1 Toleransta Dalgalanma Un
Var Yok
Ag1ga Alma
Yerel Bugdaylarin Efektif Kullanil-
Var Yok

mamasi Sonucu Bugday Ithalati

Yukarida Tablo-4.6’dagoriilecegi lizere yeni proses ile un protein degerlerinde
ortaya ¢ikan sapma ortadan kaldirilacak yada minimize edilmis olacak ve biiylik oranda
tasarruf elde edilebilecektir. Bu noktada detayli analiz ve hesaplamalarla birlikte
ortalama olarak yilda ortalama 6 milyon TL tasarruf elde edilebilecegi goriilmiistiir.
Bu ¢alisma sayesinde yalin tiretim hedeflerinden; un protein oran1 standart degerindeki
sapmada azalma ile sifir hatali tiretim hedefine, gereksiz yere fazla oranda protein
degeri yliksek pahali bugdayin kullanilmasini engellenmesiyle sifir gereksiz malzeme
hedefine, yerel bugdaylar1 daha verimli ve efektif kullanmaya baslayarak isletmenin
bugday ithalatin1 azaltmasiyla sifir gereksiz malzeme hedefine, asagi toleransta
dalgalanma olmasinin tamamen engellenip unun agiga alinmasini ortadan kaldirma ile
sifir hatali iiretim ve sifir isgiicii kayb1 hedeflerine katki saglanacaktir.
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Paketleme Boliimii I¢sel Siirelerin Dissallastirilmast Projesi:Calisanlardan ayni
sekilde yine Oneri alinma faaliyetleri kapsaminda yapilan goriigmelerde; paketlenecek
unlarin ayri ¢esitlerde sadece un olarak paketsiz sekilde onceden stoklandigi ve
paketleme makinelerinin iizerlerindeki kiiglik silolara paketlenmek {izere aktarildigi
goriilmisgtiir. Diger bir iiriine gecileceginde paketleme makinesi iistiindeki siloyla diger
biiyilik silolar arasinda entegre icin bazi ayarlamalarin yapildigi tespit edilmistir. Bu
noktadan hareketle iyilestirme ¢alismasi icra edilmistir. Asagida Tablo-4.7°de mevcut
ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.7: Paketleme BolUmu Cesit Donisl Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum

Bilgileri
Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Paketleme Ustii Silo Sayist 1 3
Cesit Doniis Siiresi 30 dk. 5 dk.

Geligtirilen iyilestirme ¢aligmasina gére mevcut durumdaki paketleme makinasi
iistiindeki siloya ilave olarak 2 adet silo daha ilave edilmesi sonucu smed teknigiyle
birlikte i¢sel siirelerin digsallastirilabilecegi ve ¢esit doniisiinde 25 dakika tasarruf elde
edilebilecegi tespit edilmistir. Bu ¢aligsma sayesinde yalin iiretim hedeflerinden; ¢esit
doniis siirelerini ortadan kaldirip kapasite artis1 saglama ile sifir zaman kayb1 hedefine,
paketli un stogundan kurtulmasi ve alan tasarrufu saglamasiyla sifir stok hedefine katki
saglanacaktir.

Checkweigher Projesi:Sistemde paketleme, paketleme iinitelerinde el degmeden
yapilmakta sistem otomatik tartim yapmaktadir. Buna ragmen paketleme sonrasi
paketlerin gramaj kontrolii tesadiifi ornekleme ile yapilmakta, ana kiitle kontrolii
bulunmamaktadir. S6zkonusu sisteme alternatif olarak arastirma gergeklestirilmis ve
poka-yoke teknigi ile yeni bir siire¢ gelistirilmistir. Asagida Tablo-4.8’de mevcut ve
gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.8: Uriin Gramaj Kontrol Prosesi Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Paketleme Sonrast Gramaj Kontrol Orneklem Anakiitle
Paketleme Gramaj Kontrol Is¢ilgi 1 Personel Yok
Yanlis Gramaj Agiga Alma Tesadiifi %100

Yukarida Tablo4-8’de goriilecegi lizere gelistirilen yeni siirece gore paketleme
ardindan iiriin konveydrden giderken checkweigher ile kendiliginden tartimi
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yapilabilecek ve yanlis olan yine dogrudan a¢iga alinabilecektir.Bu ¢alisma sayesinde
yalin tiretim hedeflerinden; nihai tirtinlerde checkweigher ile dogrudan ve kendiliginden
gramaj kontroli ile kalite saglama sayesinde sifir hatali iretim hedefine, kontrol yapan
isgilictinden tasarruf saglama ile sifir iggiici kayb1 hedefine, agir veya eksik gramaj
sevkiyatin 6niine gegme ile sifir hatal Giretim hedeflerine katki saglanacaktir.

Tavlama Boéliimii Projesi:Calisanlardan gelen diger bir Oneri dogrultusunda
gelistirilen baska bir proje ile ilgili olarak, sistem icinde tavlama boliimiinde yari
mamiil olarak 1-2 giin boyunca tavlama igleminin siirdiigli 6grenilmis ve bu noktada
olusan yar1t mamiil stoklarinin azaltilabilmesi i¢in iyilestirme ¢alismasi gelistirilmistir.
Asagida Tablo-4.9°da mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.9: Tavlama Prosesi Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Tavlama Stiresi 24-48 saat 12-24 saat
Tavlama Silosu Tasarrufu - %50

Mevcut silolara, sicak su, buhar saglayacak teknolojik gelistirme saglama veya
sifirdan bu destegi saglayacak silo yaptirilmasi sonucu tavlama siiresi kisalacakve
ortaya daha cok akis saglanmis bir proses ortaya c¢ikacaktir.Calismanin yapilabilirligi
uzman yetkililerce ayrica teyit edilmistir. Yukarida Tablo-4.9°da goriilecegi iizere
tavlama siiresini kisaltarak, burada olusan yart mamiil bekleme siiresini azaltip iiretimde
akiskanliga destek olunabilinecektir.Bu ¢aligma sayesinde yalin {iretim hedeflerinden;
tavlama siiresini kisaltma ve burada olusan yar1 mamiil bekleme siiresini azalma ile
sifir zaman kayb1 hedefine, tavlama silo sayisini ve stok miktarini azaltmasi ile sifir
stok hedefine katki saglanacaktir.

4.4.1.2. Gorsel Yonetim, Jidoka, Smed ve 5S Uygulamalari

Gérsel Yonetim: Uretim alaninda yapilan inceleme sonucu iiretim performans
indikatorleri panosu olmadigi tespit edilerek bu konuda ¢alisma icra edilmistir. Protein
orani, nem orant ve plan gergeklesme oranmi indikatdr olarak belirlenerek gorsel
izleme cizelgeleri olusturulmus ve iretim performans izleme panosu uygulamasi
gerceklestirilmistir. Bu sayede ¢alisanlar arasi ortak dil, ortak goriis ve hedef belirlemesi
yapilarak, performans arttirici etkisinin yaninda denetimin gergeklestirilmesi de
kolaylastirllmistir. Calisma sayesinde hizli iletisim ve etkin miidahale sans1 ile sifir
zaman kaybu, sifir hatali iiretim hedeflerine, ¢alisanlarda motivasyon artisi ile sifir isgiicii
kayb1 hedefine, bilgilendirmeler sayesinde kalite hatasi, is kazas1 vb. kayiplarin 6niine
gecilmesi ve verimlilikte artma ile sifir hatali tiretim hedeflerine katki saglanmistir.

Jidoka: Isletmede jidoka teknigi {iretim hattinda vals daneligi olarak adlandirilan
boliimde uygulanmistir. Mevcut sisteminde var olmayan ve sonradan eklenen uyari
1siklart sistemi ile birlikte, hattin vals daneligi olarak adlandirilan prosesinde yari
mamiiliin standart dis1 deger olustugunda uyari 1siklar1 devreye girmesi ve prosese
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operatoriin miidahale etme imkan1 saglanmistir. Bu proseste yesil sabit yandiginda vals
daneliginin ¢alistigini gostermektedir. Yesil flag yaptiginda vals caminin dolu oldugunu,
kirmiz1 yandiginda vals daneliginin durdugunu, kirmizi flag yaptiginda valsin arizada
oldugunu gostermektedir.Bu ¢aligma sayesinde yalin iiretimin sifir hatali tiretim ve sifir
zaman kaybi hedefine katki saglandigi gibi kalite kontrol ve diizeltme islemleri igin
gerekli igglicii tasarrufu noktasinda sifir isgiicii kayb1 hedefine de katki saglanmistr.

Smed:Smed teknigi hattin vals topu degistirme siirecinde uygulanmustir. igsel ve
digsal siireler belirlenerek tasnif edilmistir. Asagida Tablo-4.10°da mevcut ve gelistirilen
gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.10: Vals Topu Degistirme Prosesi Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Gelistirilen Gelecek
Konu Mevcut Durum
Durum
Igsel —Dissal Siire Tasnifi ve
. - Var
lyilestirmeler
Vals topu degisim siiresi 104,75 dk. 68,25 dk.

Yukarida Tablo-4.10’da goriilecegi lizere yapilan igsel-digsal siire tasnifleme ve
akabinde icra edilen detayli incelemeler ile birlikte vals topu kayis ve kasnak degisimi
islerinde birlestirme yapilmasiyla toplamda 36,5 dakika tasarruf elde edilerek yalin
iiretimin sifir bekleme israfi, sifir gereksiz siire¢ hedeflerine katki saglanmistir.

5S:isletmede 5S teknigi transpalet bekleme alani, stok bekleme alani ve forklift
park alani uygulamalariyla gergeklestirilmistir. Gerekli, gereksiz malzemelerin ayrimi
icin 5S malzeme tasnif ¢izelgesi, disiplin ve kontrol asamalarinda kullanilmak iizere
de 58S kontrol ¢izelgesi olusturulmustur.is akisi daha diizgiin ve sistematik olacagindan
katma deger iiretmeyen faaliyetlerin azalmasi ile sifir fazla siire¢ kaybi hedefine,
aranan arag, malzeme ve dokiimanlarin kolaylikla ve hizlica bulunmast ile sifir gereksiz
hareket hedeflerine, hata ve olumsuzluklarin kolayca goriilebilmesini saglamasiyla da
daha verimli ve kaliteli ¢alisilmasina yardimci olmasi sayesinde sifir hatali tiretim
hedefine katki saglanmistir.

4.4.2. Biskiivi, Kek ve Cikolata Uretimi Yapan Isletme icin Uygulama
Bulgularn ve Degerlendirilmesi

So6zkonusu isletmede kaizen, poka-yoke, toplam verimli bakim ve standart ig teknikleri
uygulanmis, calismanin bulgular1 ve degerlendirmesi asagidaki bolimde belirtilmistir.

4.4.2.1. Kaizen Calismalari Uygulamasi

Palet Strechleme Lokasyonlart Optimizasyonu Projesi: Mevcut durumda
toplam 9 adet tesisten ¢ikan nihai iriinler, her tesisin kendi i¢inde ayr1 ayri paletlere
almmakta ve ardindan paletler strechlenmektedir. Strechleme islemini her tesiste 1’er
adet personel yapmaktadir. Strechlemis paletler ise cep depoya transpalet yardimiyla
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alimmaktadir. Cep depodan ise ylikleme rampalarina taginmakta ve ana sevkiyat depoya
sevkedilmek iizere araglara yiiklenmektedir.Saatte ortalama olarak bir tesisten toplam
5 adet palet ¢cikmaktadir. 1 adet paletin strechlenme siiresi toplamda 4 dakikadir. 5
palet ise ortalama olarak bu verilere gore 20 dakikada strechlenmektedir. Yani bir saatte
her is¢i i¢in 20 dakika ¢alisma siiresi 40 dakika bekleme siiresi vardir. Her is¢i %33
doluluk oraniyla ¢alismaktadir.2,5 yani 3 personel ile yiiriitiilebilecek mevcut prosesin
9 personel ile yapildig1 ortaya konulmus ve mevcut iggiicii ve bekleme israflariin
ortadan kaldirtlmasi amagli ortak strechleme alani yapilarak mevcut is¢ilerden
maksimum oranda faydalanma durumu hedeflenmistir.Bu dogrultuda yeni prosese
gore, tesislerden ¢ikan nihai iiriinler paletlere alinacak ve strechlenmeden cep depoya
transpaletle taginacaktir. Cep depodan ise araglarla ortak stok alani olan biiyiik depoya
sevkedilecek ve bu lokasyondaki ortak strechleme alani noktalara iletilecektir. Asagida
Tablo-4.11’de mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.11: Palet Strechleme ProsesiMevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Palet Strechleme Lokasyon Sayisi 9 adet 3 adet
Iscilik 9 personel 3 Personel
Isci Zaman Doluluk Orani % 33 % 83

Yukarida Tablo-4.11°de goriilecegi lizere ortak strechleme alani sayis1 iginyapilan
hesaplamalar 1s181inda; 2,5 personel olamayacagi i¢in toplamda 3 personel adina
3 adet lokasyon yapilacaktir. Ardindan ortak strechleme alani noktalarina paletler
strechlenecek ve daha sonra raflarina alinacaktir.

Ik etapta 9 personel ile yani 63 adam*saat’lik isgiiciiyle siirdiiriilen proses,
iyilestirme ¢aligmas1 akabinde 21 adam*saatle yani 3 personelleicra edilmeye
baslanarak, biiyiik bir tasarruf elde edilmis ve proses yalinlastirilmistir. Yalin iiretimin
sifir bekleme israfi, sifir gereksiz isgiicli hedeflerine katki saglanmistir.

Hava Torku Projesi:7 tesisi i¢eren kek fabrikasinda, tesislerin ¢esitli noktalarinda
hava enerjisi kullanilmaktadir. Bu enerji hava kompresorii yardimiyla saglanmakta
olup, tek noktadan koordine edilebilmektedir. Hem giiniin belirli zamanlarinda hemde
mevsimsel olarak talep degismeleri neticesinde bu tesislerin bir kismi ¢alisirken bir
kismida bazen kapali olabilmektedir. Kapali olan tesislerde basing, deformasyon gibi
sebeplerle hava kacagi olugsmakta ve biiylik bir israf kalem ortaya ¢ikmaktadir.Bu
sorunu 6nleme amagcli kaizen ¢alismasi olarak her hatta kendi i¢inde kontrolii saglamasi
amagli hava torku uygulamasi bir tesisde gerceklestirilerek basar1 saglanmistir. Asagida
Tablo-4.12’de mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.
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Tablo-4.12: Hava Enerjisi Koordinasyon Prosesi Mevcut ve Gelistirilen
Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Hava Enerjisi Koordinasyon Tek noktadan Her tesis Kendi i¢inde
Yillik Kagak Miktar1 Maliyeti 32.054 TL -

Yukarida Tablo-4.12’de goriilecegi lizere yillik israf miktari, dolayisiyla ¢alisma
sonucu ortaya ¢ikacak tasarruf miktar1 32.054 TL olarak hesaplanmistir.Bu sayede
yalin iiretimin sifir malzeme israfi hedefine katki saglanmistir.

Kasa Birlestirici Aparat Projesi: Fabrikada bazi tesislerde baska tesislerde
kullanilmak iizere biskiivi imalat1 yapilmakta ve bu biskiiviler sozkonusu diger tesisler
icin yart mamiil konumunda olmaktadir. Yar1 mamiil biskiiviler kasalara alinmakta
ve ardindan paletin istiine dizilmektedir. Kasalarin tesisler arasi sevkiyatlarinda
transpalet yardimiyla tasinarak yeni tesise nakledilmesi esnasinda dagilmamasi,
paletten diismemesi i¢in bant ile sarilmaktadir. Biskiivi yart mamiil kasalarinda paletten
diismemesi noktasinda kullanilan bu bant sarfinin olmasinin fazla olmasi ve bazi
durumlarda bu bantin emniyetli sevkiyati saglayamamasi durumlart zuhur etmektedir.
Yart mamiil kasalarinda daha emniyetli ve daha tasarruflu bir yontem gelistirme
noktasinda ¢alisanlarin fikirleriyle ve katkilariyla birlikte kasa birlestirici metal aparat
uygulamast gelistirilmistir. S6zkonusu aparat dort kasanin iist kisminda birlesme
noktalarima monte edilmis ve kasalarin birbirlerinden ayrilip devrilme ihtimalini
ortadan kaldirdig1 gibi bant kullanimimi da elimine etmistir. Asagida Tablo-4.13de
mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.13: Yari Mamul Sevkiyat Prosesi Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Y.m. Kasa Sevkiyat Sekli Bantla Sarma Kasa birlestirici aparat
Siirecin Islemesi I¢in Gereken Maliyet 12.499 TL 262 TL

Yukarida Tablo-4.13°de goriilecegi {izere prosesin islemesi i¢in yillik olarak
yapilan 12.499 TL 6deme 262 TL’ye diisiiriilerek tasarruf elde edilmistir. Yalin iiretimin
sifir malzeme israfi hedefine ulasma noktasinda bir ¢calisma ortaya konulmustur. Ayrica
plastik bant kullanimin azaltilmasi ile ¢evre/doga temizligine de dolayli yoldan katki
saglanmistir.

Iskarta Pogetleri Olgii Optimizasyonu Projesi: Uretim esnasinda ortaya cikan
1skartanin gayr sihhi fireye doniismeden saglikli ve emniyetli bir sekilde muhafaza
edilip sevk edilebilmesi i¢in halihazirda yesil 1skarta posetleri kullanilmaktadir.
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Iskartalar sozkonusu posetlere doldurulduktan sonra paletlere dizilerek 1skarta
deposuna nakledilmektedir. Poset 6l¢iileri 100cm*120cm seklinde olup, 1skartalar i¢ine
doldurulduktan sonra palete dizilisi uygun olmamakta ve biiyiik gelmektedir. Etkin
dizilme i¢in tekrar c¢uvallara konulmakta ve hacmi daraltilarak sikilastirilmaktadir.
Bu sekilde uygulamada ise 1skarta poset hacmi etkin kullanilmadigi i¢in malzeme
israfi ortaya ¢ikmaktadir.Bu dogrultuda yapilan ¢alismaya gore asagida Tablo-4.14’de
mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.

Tablo-4.14: Iskarta Poseti Olclisii Mevcut ve Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Iskarta Poseti Olgiisii 100cm*120cm 80cm*100cm
Iskarta Poset Gramaji 130 gr 111 gr
Optimizasyon Sonucu Y1illik Kazang - 3.000 TL

Yukarida Tablo-4.14’de goriilecegi tlizere poset Olciisiinden dolay: ortaya ¢ikan
malzeme israfini ortadan kaldirmak i¢in, 1skarta posetinde 6l¢ii optimizasyonu yapilarak
100cm*120 cm olan dlgliler 80cm*100cm olarak degistirilmistir. Bu sayede palete
etkin sekilde dizilebilmesi saglanmistir. Proje dncesi 1skarta poseti 130 gr iken olan,
proje sonrast 111 gr’a diiserek, poset basi 19 gr tasarruf elde edilmistir. Yillik 758 kg
1skarta posetinden tasarruf saglanarak ortalama 3000 TL civar1 kazang elde edilmistir.
Yalin {iretimin sifir malzeme israfi hedefine katki saglanmistir. Ayrica gereksiz plastik
malzeme kullanilmasini engellenmesi ile ¢evre/doga temizligine de dolayli yoldan
katki saglanmustir.

4.4.2.2. Poka-Yoke, Toplam Verimli Bakim ve Standart is Uygulamalan
Poka-Yoke: Biskiivi fabrikasinda paketleme boliimiinde konveyor banttan gelen
biskiiviler paketlemeye beslenmekte ve bazi durumlarda eksik besleme sebebiyle bos
paket i¢ci hava dolu olarak sarilmakta ve koliye bos paket olarak girebilmektedir. Bu
durumu ortadan kaldirma noktasinda fabrika yetkilileriyle inceleme gergeklestirilmis
ve bos paketleri elimine edecek bir sistem gelistirilmistir Mevcut durumda paketleme
sonras1 Uriin koliye tiriinii yerlestiren is¢inin oniine dogrudan gitmekte ve o esnada
is¢i bos paketi fark ederse ayirmaktadir. Lakin ¢ok hizli bir tempo ile calisma
gerceklestiginden, farkina varmadan bos paketi isgiler kolilere doldurabilmektedirler.
Asagida Tablo-4.15’de mevcut ve gelistirilen gelecek durum bilgileri yeralmaktadir.
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Tablo-4.15: Paketleme Sonrasi Gramaj Kontrol Prosesi Mevcut ve
Gelistirilen Gelecek Durum Bilgileri

Konu Mevcut Durum Gelistirilen Gelecek Durum
Paketleme Sonras1 Bos Paket Kontrol Orneklem Anakiitle
Paketleme Kontrol Isciligi 1 Personel Yok
Yanlis Uriin A¢iga Alma Tesadiifi %100

Yukarida Tablo-4.15°de goriilecegi iizere anakiitle kontrolii saglanarak gelistirilen
proseste, paketleme sonrasi bos paketleri dogrudan sistem disina ayiracak bos paketleri
hava basinci ile uzaklastiracak bir sistem gelistirilmis ve hata orami sifir diizeyine
cekilerek poka-yoke uygulamasi gerceklestirilmistir. Gelistirilen yeni proseste sensor
yardimiyla biskiivi beslenmeyen hiicre tespit edilmekte ve hava basinci harekete
gecerek bos paketi, bos paket 1skarta haznesine iterek sistem disina gondermektedir.
Bu sayede hata oran1 sifira diisiiriilerek yalin tiretimin sifir hatali tiretim, sifir malzeme
israfi hedeflerine katki saglanmistir. Ayrica kalite hatas1 kontrol is¢iligi engellenmesi
ile sifir gereksiz siire¢ ve sifir isgiicli kayb1 hedefine de katki saglanmistir.

Toplam Verimli Bakim:Isletmede toplam verimli bakim yapmak igin ilk olarak
teknik ve tiretim yetkilileriyle yiizylize goriismeler yapilmis akabinde yetkililerle birlikte
sahada incelemeler ger¢eklestirilmistir. Halihazirda fabrikada makina operatorlerinin
otonom bakim noktasinda egitimli olduklar1 ve bu ¢aligmalarin yapildig1 goriilmiistiir.
Lakin fabrikada yapilan inceleme sonucu, toplam verimli bakimm en onemli
unsurlarindan biri olan planli bakim sisteminin olmadig tespit edilmis bu dogrultuda
caligma yapilmistir. {1k olarak isletmede teknik ekipte bulunan yetkililere, planli bakim
konusunda yapilan toplantilarla birlikte egitim verilmis ve bilgilendirilmislerdir. Ayrica
iist yonetimin bilgisi dahilinde diger departmanlar 6zellikle yedek parca ve stoga
malzeme yedekleme konularinda dogrudan ilgili satin alma ve materyal departmanlari,
planli bakimin yapilacag: giinlerin belirlenmesi ilgili konularda planlama departmani
yonetici ve yetkilileri ilede temas saglanarak koordinasyon gerceklestirilmistir.
Ik olarak planli bakim yapilacak tesisler ve ekipmanlar belirlenmis, ardindan
ekipmanlardaki noktalar ve bakim zaman periyodlar1 tespit edilmistir. Akabinde ekip
organizasyonu yapilmig ve bakim takvimi belirlenerek planli bakim baglatilmistir.
Planli bakim uygulamasi 6rnek olarak ¢ikolata fabrikasi 1. tesiste uygulanmis ve buna
istinaden planli bakim tesis ¢alisma kontrol raporu olusturulmustur. Yalin {iretimin sifir
ariza orani, sifir malzeme israfi, sifir hatali liretim ve sifir1 gereksiz siire¢ hedeflerine
ulasma noktasinda bir ¢alisma ortaya konulmustur.

Standart Is: Standart is calismalari kapsaminda kremali biskiivi i¢in mamiiliin
pisme gorsel standardi, mamiiliin krema gorsel standardi, mamiil yiizey ve krema
gorsel standardi, pakette bulunan biskiivi gorsel standardi(kaymis {irlin durumu),
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pakette bulunan biskiivi gorsel standardi(ters beslenmis tiriin durumu), koli bandi gorsel
standardi olusturulmustur. Belirlenen gorsel spesifikasyonlar yesil, sart ve kirmizi
alan olmak iizere li¢ kistma ayrilmistir. Yesil alan belirlenen ve iirlin i¢in istenilen
standarttir. Sar1 alan iiretime ara verilmeden dnlem alinmasi gereken {iriin konumunu
belirtmektedir. Kirmizi alan ise tiretimin durdurulup sézkonusu mamiillerin ayrilmasi
gereken durumu gostermektedir. Bu gorsel standartlar ile birlikte ¢alisan personel i¢in
ortak dil olusturulmus ve standart iiretim gergeklestirilmesine katki saglanmistir. Bu
calisma sayesinde yalin liretim hedeflerinden; yeniden igleme maliyetlerini azaltma
ile sifir fazla siire¢ ve sifir fazla iggiicli kayb1 hedeflerine, hurda-fire ve iade iiriinleri
azaltma ile sifir hatali tiretim hedefine, yeniden sistem kurma faaliyetlerini azaltma ile
sifir gereksiz siire¢ hedeflerine katki saglanmistir.

4.5. Yalin Uretim Calismalari igin Genel Bir Degerlendirme

Kiiresellesmenin yani sira igletmeler arasindaki rekabetin artmasiyla birlikte mevcut
kaynaklarin dikkatli kullanilmasi ve isletmelerin faaliyetlerini etkin ve verimli bir
sekilde siirdiirmeleri 6nem kazanmistir. Bu noktada, kaynak kullaniminda ydnetimsel
bir ara¢ olan etkinlik ve etkinligin analizi gerekmektedir(Cagliyan vd., 2015: 44).

Yalin iiretim, sirketlerde kaynaklarin etkin kullanimina had sathada 6nem vererek,
hizla degigen tiliketici ihtiyaglarimi en hizli sekilde karsilamaya odaklanir. Yasayan
sirketlerin hayatta kalmalarmin tek sebebi de, degisime acik, esnek olmalaridir.
“Yasayan Sirket” adli kitabinda,Arie De Geus, uzun siire yasayan sirketleri aragtirmistir.
Bu kitapta De Geus, uzun siire yasayan sirketlerin en énemli 6zelliginin ¢evrelerine
uyum saglama yetenegi yani esnek olmalar1 oldugunu belirtmistir. Sirket i¢in esnek
olma yetenegi, sirketin ¢evresindeki degisimi dogru bigimde algilayarak, cevresine
uyum gosterebilmesini ifade etmektedir. Bu bakimdan uzun yasayan sirketler esnek
isletmelerdir(Tekin ve Zerenler, 2013: 1).

Yalin iiretim, siirekli degisen tiiketici ihtiyaclarini hizli bir sekilde karsilayabilmek
icin esnekligi kullanmaktadir. Hizli cevap verme prensibinin benimsendigi yalin
iretim modelinde 6zel siparislerinin yerine getirildigi tiiketici kokenli bir {iretime
varilmaktadir. Ozellikle rekabetin artmasiyla birlikte maliyetlerin diisiiriilmesi ve esnek
olabilme eszamanl sekilde yerine getirilmelidir. Yalin iiretim; sifir stok, sifir zaman
kayb1, sifir iggiicii kaybi, sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve
harcamalari, sifir hatali {iretim, sifir fazla stire¢ kayb1 ve deger olusturmayan diger
biitiin israf kalemlerini sifirlama hedefleri ile, miisteri odakli esnek bir yap1 olusturarak
miilkemmellik yolunda ilerlemeye ¢aligir.

Boyle bir sistemde mamuller ve iiretim tasarimui siirekli degismekte, imalat ise,
esnek kiigiik iiretim birimleri iginde gerceklestirilmektedir. Pahali ve degistirilmesi
oldukg¢a zor seri iiretim hatlarmin boéyle bir esneklige cevap verebilmesi miimkiin
degildir. Oysa yalin retim sistemi, liretimi yiiksek vasifli ve esnek tiiketim araglari
ile kiiciik iretim birimleri i¢inde gerceklestirmektedir. Talep degismelerine hizla
cevap verilmesi, lireticilere, tiiketicilerin zevklerini daha yakindan takip etme olanag:
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vermektedir. Yalin iiretim sisteminde isciler daha fazla sorumluluk alanina sahip
olduklari i¢in daha genis bir vasif ¢esitliligine ihtiya¢ duymaktadirlar. Ayrica her is¢i
daha yiiksek bir otonomiye sahip olmaktadir. Ciinkil is akisi tiretim hatt1 tarafindan
idare edilen bir sistem degildir(Tekin ve Zerenler, 2013: 134).

Gilinlimiizde, isletmelerin hizla degisen kosullara uyum saglama yetenegi
kazanmalari, belirsizliklerden kaynaklanan krizleri yonetebilmeleri varliklarini
stirdiirebilmeleri i¢in temel sarttir. Yeni kosullara uyum saglamak isteyen isletmeler,
iretim yapilarint bu dogrultuda yeniden yapilandirmak amaciyla yalin doniisiim
projeleri uygulamiglardir. Yalin doniisiim, kisa siirede gergeklestirilip tamamlanacak
bir proje olmanin ¢ok 6tesinde uygulamasi uzun zaman alabilen ve siirekli gelistirilmesi
gereken dinamik bir siirectir. Isletmelerin bu siirecte acele etmeleri ve bir yol haritasi
¢ikarmadan, kurumsal hedefler belirlemeden sadece yalin araglari kullanarak basariya
ulasma beklentileri basarisizligin énemli bir nedenidir(Tiirkan, 2010: 39).

Giliniimiizde isletme yonetimi yazininda Japonya’nin 6nemi ve etkisi yadsinamaz
seviyededir. Ozellikle {iretim y&netimi alaninda Japon iiretim sistemi ve teknikleri ile
ilgili caligmalarin sayisi1 oldukca fazladir. Japonya’nin ekonomik anlamda diinyanin
ikinci biiylik giicii olmasini saglayan isletme yonetimi anlayisinin ayrintili bigimde
incelenmesi 6nemlidir(Zerenler ve Iraz, 2006: 757).Japonya’da gelistirilmis ve
diinyaca kabul gormiis olan yalin liretim, mevcut sistemleri basitlestirerek gelistirmeyi
amaclayan bir yaklasimdir. Yalin felsefeye dayanmaktadir. Temelinde daha azla daha
fazlay1 yapmak yatmaktadir(Durmusoglu, 2011: 736).Womack ve Johns(1996)’a gore
yalin liretim veya yalin, mevcut siire¢ i¢cinde deger katmayan biitiin faaliyetleri ortadan
kaldirmak igin liderlik felsefesinin, yonetim sisteminin ve istatistiksel metotlarin/
aracglarin birbiriyle biitiinlestirilmesidir. Bazi kisiler, yalin tekniklerin daha ¢ok maliyet
azaltma konusuyla ilgili oldugunu diisiinse de aslinda bunlar, temin siireleri ile pazara
sunma siirelerini kisaltarak, kaliteyi iyilestirerek ve misterilere istedikleri iiriinleri
istedikleri zamanda sunarak, maliyetleri azaltmanin ve esnek bir yap1 olusturmanin
uygulanabilir yontemlerini sunar(Kazicioglu ve Yazgan, 2009: 36).

Yalin iiretimin ana amaglarindan bir digeri, sorumlulugu tepeden asagiya herkesin
paylasmasidir. Yani sorumluluk, firmanin organizasyon yapisinin en alt kademelerine
kadar itilmektedir. Boylece, ¢alisanlar kendi ¢aligmalarini kontrol edebilme 6zgiirliigiine
sahip olmaktadirlar. Bu noktada bireysel Oneri sistemlerinin 6nemi yadsinamaz
seviyededir. Yalin {iretim, kesin olarak “kusursuzlugu” hedef almistir. Devamli diigen
maliyetler, sifir hata ile iiretim, sifir stok ve sonu gelmeyen iiriin ¢esitliligi gibi hedefler
“kusursuzluk” hedefinin alt hedefleridir. Yalin iiretici bu hedefe ulasmak i¢in siirekli
miitkemmellik arayisi i¢indedir(Kagnicioglu vd., 2012: 20).

Isletme amag ve politikalarinin organizasyonun her kademesine yayilmasi
icin bilgi paylasimi, yalin ilkeler igerisinde ¢ok Onemli bir yere sahiptir. Saglanan
basarilardan habersiz olan bir personelin calistigi kurum ile gurur duymas: ve
organizasyona olan aidiyetini pekistirmesi miimkiin degildir. Bu noktadan hareketle,
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yalin diislincenin temelinde her isletme ¢alisaninin, isletmesinin basarilariyla gurur
duymasi ve gerektiginde ¢oziimlere katilabilmesi i¢in isletmenin sorunlarindan bilgi
sahibi olmasi gerektigine inanilir. Isletme calisanlarmin tam katilimini saglama icin
yapilan ¢caligmalara had safhada 6nem verilmelidir(Akyiiz ve Cetin, 2009: 1-2)

Yalin organizasyon uygulamalarinda, bir isletmede takim ruhunun olusturulmasi
saglanir. Isyerinde bir ekip kavrami yaratilarak insanlar birbirleriyle kaynastirilir. Daha
sonra siki igbirligi icinde ¢alisan takimlar olusturulur. Yalin uygulayicilardan olan
Japon isletmelerinde, en etkili takim ruhu olusturma, tam katilimi saglama prensibiyle
cesitli faaliyetler ile yapilir. Bunun i¢in 6neri sistemleri kullanilarak kaizen ¢alismalari
gerceklestirilir. Isletmelerde degisik sorunlarin ¢dziilmesi, kalitenin gelistirilmesi,
verimliligin artirilmasi, ¢alisma sartlarinin iyilestirilmesi ile ilgili olarak ¢ok sayida
calisma yapilir. Isletmelerde takim ruhunun canli tutulmasi ve pekistirilmesi yoniinde
de devamli uygulamalar gergeklestirilir. Isletmenin personel politikalari takim ruhunun
canli tutulmasi ve gili¢lendirilmesini saglayacak sekilde diizenlenir.

Yalin sistemlerin olusturulmasi ve gelistirilmesini saglayacak olan projeler iist
yonetim destegi olmadan basariya ulasamaz. Gelisme ve stirekliligin saglanmasi igin,
calismalar1 gergeklestirecek personelin tesvik edilmesi, kaynak temini ve engellerin
yok edilmesinde 6nemli gorev iist yonetimlere diigmektedir.

Gerek fikir, gerekse eylem asamalarinda iist yonetimin uygulama programlarina
liderlik etmesi ve kararli bir sekilde destek vermesi had sathada onemlidir.Kiiltiir
degisimi yalin uygulamalarla birlikte basta yonetim kademesi olmak iizere, ¢alisanlarin,
sendikalarin, tedarikgilerin ve bir biitiin olarak organizasyonlarin degisimlerini saglikli
olarak gerceklestirmelerini ongormektedir(Akyiiz ve Cetin, 2009: 13).

Yalin iiretim uygulamalarinda genelde temel sorun yalin ve yalin strateji
hakkindaki genel kavrayis eksikligidir. Insanlar yalinlasma olgusunun, geleneksel
yoOnetim yaklasimindan (aylik hedefi tuttur, rakamlara odaklan) nasil farkli oldugunu
kavramakta zorluk c¢ekmektedirler. Yalin kavrami iretim boliimlerinin haricinde
isletmenin diger fonksiyonlarinda da etkin sekilde kullanilmalidir. Uretim sirketi
olmayan igletmelerde de yalin uygulamalar gerceklestirilebilir.

Sirketlerin, yalin doniisiimii bagsarmak iizere yalin stratejiyi kullanamamalarinin en
6nemli nedeni liderlik eksikligidir. CEO’lar geleneksel yonetim i¢inde egitilmislerdir,
mesguldiirler ve yalin yaklasim, yaptiklari her seyde 180 derecelik bir degisiklik
gerektirdigi i¢in kalkisilamayacak kadar biiyiik bir degisiklik gibi goriiniir. Yalin’in
“kazananlar, sonuclarina degil siireclerine odaklananlar olacaklar” seklindeki fikri,
zamaninin bilyiik bir boliimiinii sonuglara odaklanarak gecirmek iizere egitilmis bir
CEO i¢in muhtemelen ¢ok biiyiik bir inan¢ sigramasidir. Fakat bir sey nettir. Eger
CEO (veya is sahibi, boliim baskani, tesis veya bolge miidiirii veya liderlik roliine kim
sahipse o kisi) liderlik etmezse yalin bir doniisiim yapilamayacaktir(Byrne, 2015: 209).



244 Degerlendirme, Sonuc ve Oneriler

Yalin doniisiim, yalnizca isletme iginde gergeklestirilen kapali bir yapilanmay1
ifade etmez. Asil amag, isletmenin dis ¢evresinde olusabilecek ani degisimlere en
hizli sekilde tepki gelistirebilmesini saglamaktir. Uygulamanin bagar1 kriterleri;
yalinlagtirilacak {iretim organizasyonunda esnekligi hakim kilacak bir yapinin tesis
edilmesi, rekabetin maliyetler lizerinden yapilmasi, deger yonetiminin etkili bir sekilde
gerceklestirilmesi, iiretim sistemini tamamlayacak yalin yonetim anlayisinin ve isgiicii
organizasyonunun olusturulmasi, kalitenin standart bir deger haline getirilmesi ve yalin
isletmenin tiretim siirecinde isbirligi yapacagi tedarik¢i isletmelerle iligkilerinin dogru
sekilde gelistirilmesi olarak siralanabilir(Tiirkan, 2010: 39). Ayrica yalin doniisiim
uzun yillar alan sabirla uygulanmasi gereken ve biiyiik ve zorlu ¢alismalara gerektiren
bir yolculuktur(Chang vd., 2013: 249).

Glinlimilizde satig, tretim fonksiyonlar1 kadar bir iriine, siirece, sisteme
veya teknolojiye sahip olabilme veya mevcut durumdakilerin gelistirilmesi ve
giincellestirilmesi siireci olarak kabul edilen Ar-Ge’nin de (Kutbay; 2018:100) 6nemi
yiiksektir. Bu noktada Toyota liderlik modellerini; Amerikan kiiltiiriine ve aslinda
biitiin diinyadaki Toyota fabrikalarina, hem Ar-Ge hem de satig operasyonlarina sahip
oldugu yerlerdeki biitlin kiiltiirlere 6gretmis ve adapte edebilmistir. Bu noktada yalin
uygulamalar igletmelere adapte edilebilir ve Japonya’nin elde ettigi basariya benzer
basarilar bagka firmalarca da yakalanabilir. Ayrica Toyota’nin mitkkemmellikten ¢ok uzak
oldugunu ve biitiin kaizen ¢alismalarmin baglangi¢ noktasinin da bu unsur oldugunu
bilmek rahatlatici olabilir. Yalin iiretimin dogus noktasi olan Toyota firmasinda dahi
halen yalin perspektifie iyilestirme caligmalar1 devam etmektedir ve mitkemmellige
giden yolculukta bu ¢aligmalarin sonu olmayacagi gerg¢egi vuku bulmaktadir(Liker ve
Convis, 2015: 293).

4.6. Uygulama Bulgularinin Kisa Yorumu

Calisma yapilan un fabrikasinda oncelikle deger akis haritalama teknigi uygulanmas,
detayli incelemeler gerceklestirilerek iyilestirme caligmalart gelistirilmistir. Yalin
iretimin 6zellikle lizerinde durdugu tam katilim ve ¢alisanlardan maksimum oranda
faydalanma ve onlarin fikirlerine deger verme olgusu iizerine bina edilmis olan
bireysel Oneri sisteminin, isletmede mevcut olmadig1 goriilmiis, sézkonusu isletmede
Oneri sistemi ¢aligmasi yapilmis ve calisanlardan 6neriler alinmigtir. Birgok noktada
uygulanmas1 miimkiin kaizen ¢aligmalari tespit edilmis, bunlardan bir kisminin fizibilite
caligmast yapilmis ve uygulanmis, bir kismminda da fizbilite ¢alismasi yapilarak
bulgular1 ¢alismamizda paylasilmistir. Bunun yan sira isletmede 5s, gorsel yonetim,
jidoka ve smed teknikleri de bilfiil uygulanmis ve basarili sonuglar elde edilmistir.

Caligma yapilan biskiivi, cikolata ve kek iiretimi gergeklestiren fabrikada ise
kaizen g¢aligsmalari, toplam verimli bakim, poka-yoke ve standart is uygulamalari icra
edilmis ve verimli sonuglara ulasilmistir. Her iki isletme i¢inde s6zkonusu ¢aligmalar
yalin iiretimin ana hedefleri olan; sifir stok, sifir zaman kaybi, sifir isgiicli kaybi, sifir
bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali tiretim,
sifir fazla siire¢ kaybina destek verir nitelikte olmustur.
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Yalin {iretimin besinci ve son ilkesi olan miikemmellik ilkesi geregi yalin
calismalarin asla bir sonu olamayacaktir. Nitekim gelistirilen sistemler, siirecler
ve tekniklerin daima daha iyisi vardir. Bu diizlemde son teknoloji makineler ve
bilgi teknolojileri ile donatilmis isletmelerde dahil yalin ¢aligmalarin yapilmasi
gerekmektedir. Degisimin hiz kazandigi, hem ulusal hem de kiiresel rekabetin giderek
arttigl, miisterilerin daha bilingli ve segici olmaya basladig1 giiniimiiz diinyasinda,
yapilan yalinlagma ¢aligmalarinin siirekliligi ve milkemmellik yolunda ilerlenmesi ¢ok
onemli bir konu olarak karsimiza ¢ikmistir. Bu ¢alismayla birlikte son model teknolojik
makine ve ekipmanlarla {iretim gerceklestiren isletmelerde dahil bu ¢aligmalarin
gelistirilebilecegi gosterilmistir.

4.7. inceleme Gergeklestirilen isletmeler icin Oneriler

Calisma yaptigimiz un fabrikasinda uygulamasi gerceklestirilen kaizen g¢alismalari
ornek alinip fizibilite ¢aligmasi yapilan diger kaizen ¢aligmalar: bir program dahilinde
hizla hayata gecirilmelidir. Calisanlarin tam katilimin1 saglama ve c¢alisanlarin
yeteneklerinden maksimum diizeyde faydalanma kapsaminda bireysel Oneri sistemi
istikrarl1 bir sekilde devam ettirilmeli ve ¢alisanlar onerdikleri fikirler dogrultusunda
uygulanan ¢aligmalar tesvik noktasinda 6diillendirme ¢aligmalar1 yapilmalidir. Poka-
yoke teknigi kapsaminda aragtirma yapilip tespit edilen checkweigher sisteminin
degerlendirmesi yapilmali, uygulamaya gegilerek sifir hatali {iretim yapilmaya gayret
gosterilmelidir. Smed tekniginin ana mantig1 olan igsel siirelerin digsallagtirilmasi
kapsaminda tespit edilen paketleme makinesi hazirlik siirelerinin kisaltilmast igin
gerekli olan ¢aligma hizla gergeklestirilmelidir. Isletmede uygulamasi yapilan gorsel
yonetim, jidoka ve 5Sc¢aligsmalarin da arttirilmasina gayret gosterilmelidir.

Biskiivi,kek ve c¢ikolata iiretimi yapan isletmede, yalin {iretimin besinci ilkesi
olan mitkemmellik ilkesi geregi iyilestirme ¢aligmalarinin hi¢bir zaman bitmeyecegi
diizleminden hareketle, kaizen caligmalart istikrarli sekilde siirdiiriilmelidir. Toplam
verimli bakim uygulamasi kapsaminda gergeklestirilen planli bakim uygulamasi hizla
diger tesislerde de uygulanmali ve istikrari temin edilmelidir. Standart is uygulamalari
ile ilgili olarak gerceklestirilen gorsel spesifikasyonlar uygulamasi isletmede iiretimi
gerceklestirilen tiim {irlinler i¢in yapilmali ve giincelligi takip edilmelidir.

Her iki isletme i¢in gegerli olmak {izere, yalin uygulamalarin istikrarl sekilde
devam edebilmesinin en 6nemli sartlarindan, yonetimin tam destegi unsuruna, had
sathada 6nem verilmelidir. Ayrica ¢aliganlarin tam katilimini saglama olgusuna azami
derecede dikkat edilerek, isi en iyi yapan bilir diizleminden hareketle yalin {iretimin
tizerinde durdugu ve 8. temel israf olarak nitelendirdigi ¢alisanlarin yeteneklerinden
yeterince faydalanamama israfi elimine edilmelidir.

4.8. Gelecekte Yapilacak Calismalar icin Oneriler

Yalin tiretim uygulamalar1 uzun ve zorlu olan, titizlikle gergeklestirilmesi gereken bir
yolculuktur. Bu baglamda sabir ve azimle ¢alismalarin yiiriitiilmesi gereklidir.
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“Isi en iyi yapan bilir” olgusu noktasindan hareketle, isletmede bulunan ¢alisanlarla
iletisim ve isbirligi i¢inde ¢alismalar gerceklestirilmelidir.

Yalin {iretim uygulamalari otomotiv sektoriinde dogmus olmasina ragmen,
diger sektorlerde de uygulanabilmesi olanakli ¢alismalardir. Bu noktada yalin tiretim
uygulamalarma altinda yatan temel mantik olan degere odaklanma ve sifir stok, sifir
zaman kaybi, sifir isgiicii kaybi, sifir bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye
igleri ve harcamalari, sifir hatali iiretim, sifir fazla siire¢ kaybiyani israfa sebebiyet
veren her unsurun sifirlanmasi hedefleri ile miisteri odakli esnek bir isletme olusturma
olgusu iyi kavranilmali ve yalin iiretim teknikleri uygulanarak miikemmellik yolunda
ilerleme ¢aligmalari yapilmalidir.

Yalin ¢aligmalarin uygulanabilmesi i¢in tam katilimla birlikte ¢alisanlarin sisteme
dahil edilmesi 6nemlidir. Bununla birlikte yonetimin sézkonusu uygulamalara destek
vermesi, bu ¢alismalarin gergeklestirilebilmesi i¢in ¢ok onemli ve elzem bir kosuldur.

Yalin uygulamalar gerceklestirildikten sonra, gelistirilmis olan yeni sistemin
standartlastirilmasi, stirdiiriilebilirlik noktasinda disiplin saglanmasi zaruridir.

Tiirkiye’ nin kiiresel rekabet ortaminda kalite ve maliyet ekseninde giiclenebilmesi
ve uluslararas1 arenada gii¢lii isletmelerimizin var olabilmesi i¢in yalin doniisiim
caligmalarma had safthada onem verilmelidir. Bu noktada yalinlagmanin ne demek
oldugu, hangi teknikleri igerdigi gibi konularda, iilke capinda isletmelerimizin
katilabilecegi egitim ve bilgilendirme faaliyetleri diizenlenmeli ve firmalarimizin bu
noktada daha cok bilinglendirilmesine ve tesvik edilmesine gayret gdsterilmelidir.
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